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palavras-chave

resumo

Layout e gestdo de armazéns, andlise ABC, logistica, armazenamento.

O presente trabalho prop8e-se divulgar as mais significativas propostas de
melhoria quer nas metodologias de optimizacdo e eficiéncia do espaco de
armazenamento e procedimentos de armazenagem. O objecto de estudo foi
um armazém de matéria subsidiaria com o proposito de com uma expanséo de
area melhorar as praticas do inventario, o layout actual e as metodologias
utilizadas na sua gestao.

Com base nos resultados obtidos foram desenvolvidas solu¢fes e avaliados os
respectivos impactos ao nivel de produtividade e eficiéncia.



keywords

abstract

Warehouse management and layout, ABC analysis, logistics, warehousing.

The main objective of this thesis is to study the implementation of optimization
and efficiency methodologies for warehouse and storage procedures. It was
studied an d map a raw material and component warehouse for the purpose of
an area expansion in order to improve the inventory, warehouse layout and the
methods being used in warehouse management. Based on diagnostic’s
results, it has been developed solutions and calculated their impacts in the
company productivity and efficiency.
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GLOSSARIO

Andlise ABC -método que, em funcdo de determinado critério, peroolocar em evidéncia os
elementos de uma populacéo estatistica aos qudeseededicar maior atencdo por serem 0s mais
relevantes.

Aprovisionamento eonjunto de acc¢des que permitem disponibilizanymemodo permanente, os
bens e servigos necessérios e adequados ao fumeibttada empresa, em quantidade, qualidade,
no momento oportuno, a0 menor custo e com a seguEsejada.

Gestdo econOmica de stocksonjunto de operacdes que permite, apos conleeeolucdo dos
stocksna empresa, formular previsdes da evolucdo destemar decisbes de quanto e quando
encomendar com a finalidade de conseguir a meliidade de servico ao minimo custo.

Gestao fisica de stocks também designado por gestdo material, abordauest@ps ligadas a
localizagdo dos armazéns, assim como os princéiogtodos de armazenagem, tendo em vista
uma movimentacao facil, segura e econémicastimks.

Inventario permanenteconsiste em manter permanentemente actualizedgsantidades de cada
artigo em stock através das diversas transaccdes.

Inventéario intermitente € realizado no final do ano contabilistico. Ef@ese para todos os artigos
da empresa o que implica uma apreciavel cargaataltro que pode perturbar a sua actividade.

Inventario rotativo -consiste em examinar o stock por grupo de artigoerificar a sua exactidao
em termos de quantidades e localizacdo dos medbeigiem-se geralmente frequéncias de
realizacao do inventario rotativo diferentes derdaca@om a importancia do artigo (trimestral para
os artigos da classe "A" e semestral para os artlgalasse "B", por exemplo).

Picking (Order picking) — refere-se ao processo de recolha em armazénerties grodutos
(podendo estes diferir na categoria e quantidadasg a um pedido especifico de um cliente
(interno ou externo), de forma a satisfazer o mesmo

Stock- conjunto de artigos destinados a satisfazer utogaf necessidade de consumo.

Stock de seguranca ou de protecedmrte do stock global destinado a tentar prevempituras de
material, provenientes: de eventuais excessos riows em relacdo aos previstos; de aumentos
de prazos de entrega em relacdo aos que tinhamasamdados; de rejeicdes de material na sua
recepcao, de faltas de material por deteriorag@das, etc.

Stock normal -agrupa todos os artigos consumidos de modo maiseois regular. Este divide-se
em stock activo e stock de reserva.



» Stock activo- artigos que no armazém ocupam 0 espaco dosasneifos de arrumagéo
(estantes, caixas, etc.) de onde sdo retiradosgpaadisfacdo imediata das necessidades
correntes dos potenciais utilizadores.

» Stock de reserva constitui as existéncias do stock normal que tB&o espaco no local
destinado ao stock activo.

Stock maxime- valor maximo atingido pelo stock normal.
Stock médie- valor médio das existéncias em determinado gerde tempo.

Stock minime- valor minimo atingido pelo stock normal. Estecké, por vezes, calculado para
determinados materiais, que se destinam a gasaefiisténcia de uma quantidade minima.

WMS- é um sistema de gestdo de armazeéns, que optodi@a as actividades operacionais (fluxo
de materiais) e administrativas (fluxo de informeg)adentro do processo de armazenamento.



CAPITULO 1

1. INTRODUCAO

Ao longo de todo o processo produtivo, o objectimal € o cliente. Todos os processos logisticos,
considerando os processos produtivos mais basitbsa@ consumidor final é actualmente
considerado uma entidade Unica, sistémica, em ag& garte do processo depende das demais e
deve ser congruente visando o todo.

Diante desta realidade, a funcdo de armazenameméte¥ante para a eficiéncia do processo
logistico, pois comporta desperdicios quando mairidtrada. Desta forma e decorrente da
auséncia ou desconhecimento de informacdo, muitagresas ndo enfocam a préatica do
armazenamento como um potenciador de custo, masosisideram-na uma area obsoleta, visto as
oportunidades de obtencdo de lucros se centraréca @nexclusivamente na competéncia da
administracdo de materiais.

A empresd-ucoli-Somepal, Fundicdo de Ferro, Sehquanto fabricante de valvularia e acessorios
de ferro fundido para redes de agua e saneamemtoumea forte concorréncia do mercado
internacional. Desde que foi fundada apoia-se niradicdo de bem servir os clientes, na
qualidade dos seus produtos e no cumprimento daoprde entrega, constituindo desta forma
uma imagem prestigiada e uma forte posicdo no mercBetentora de varios espagos de
armazenamento, quer exteriores como interioresnpresa pretende introduzir a curto prazo,
metodologias de optimizacado e eficiéncia desteagesp com base numa expansao das respectivas
areas fisicas.

1.1. DISCUSSAO DO PROBLEMA

A Fucoli-Somepal, S.A uma companhia que desde 1990 tem iniciado ureads importantes
investimentos e alteragbes, pois almeja apresemsrseus Clientes produtos e servigos que
satisfacam na relacdo Qualidade/Preco. Desta fameiou-se a modernizacdo do sistema
produtivo e a implementacéo de Sistemas certifiesj@poiados nas respectivas normas.

Paralelamente a criacdo de uma imagem prestigiadaaeforte posicdo no mercadofacoli-
Somepal, S.Apretende optimizar os procedimentos e metodolodegestdo de stocks, com
especial incidéncia na area de armazenamili8S Esta secgdo apresenta actualmente métodos
de gestdo muito tradicionais e auséncia de metg@alale referenciacdo. Igualmente o layout ndo
€ 0 mais apropriado para a fécil circulacdo e aag#im dos artigos, tornando-se extremamente
dificil laborar neste espaco.



PLANEAMENTO E GESTAO DE STOCKS.
ANALISE DE UM ARMAZEM E SUA MELHORIA.

Depois de observar AMSSe o modo como é gerido, torna-se critico numa giramabordagem
identificar os problemas fundamentais. Estes, pangz, permitem considerar prioritario o estudo
das praticas ineficientes que sdo utilizadas digide, e redesenhar o layout actual, de modo a
possibilitar uma maior optimizacdo na expansdocadésta. A gestédo ineficiente &dMSSconduz
diariamente ao desconhecimento dos artigos em stodlks suas respectivas quantidades; ao
desaproveitamento das areas de armazenamentoyremtaudesnecessério da carga de trabalho
dos trabalhadores do armazém; aos atrasos desimeesios prazos de entrega ao Cliente e as
incorrecgdes do inventario.

E devido a todos estes factores, que foi decidiem €onjunto com a empresa, efectuar um estudo
do AMSS definir metodologias e métodos de gestdo deptrese redesenhar um novo layout para
uma expansao de area futuramente promovida nesta zo

Com vista a resolucdo destes problemas, e comeatolyj de conduzir este estudo de uma forma
satisfatoria, torna-se importante numa primeira fampear a area doMSS de modo a definir
dimensbes e a alocacdo de cada artigo. Por oullm Eambém € muito importante ter em
consideracdo as opinides dos trabalhadores afaaeta zona, uma vez que as suas necessidades
sdo fundamentais para a realizagédo das suas fur@dessso final é o de considerar as possiveis
melhorias que podem ser aplicaveis a empresa, lBétamque tipos de recomendacfes se podem
proporcionar & empresa a fim de obter as mudaregéassc Tudo isto contribuir4 para melhorar a
gestdo do armazéAMSSde modo a que a armazenagem dos produtos neatsefaeoptimizada o

maximo possivel.
1.2. PROPOSITO DA TESE

A presente tese tem como propésito mapear e anaisaeaAMSS - Armazém de Material
Subsidiario da Somepaho que concerne ao layout, praticas de inveng&rigétodos de gestédo de
stocks. O resultado resultara na criagdo de um keppaut para uma expansdo de area util desta
zona e na optimizacdo da sua gestdo quer fisica esondmica. Estes objectivos serdo apoiados
em metodologias de trabalho, tais como, a obseovdgécta do espago destinado ao stock de
materiais e a realizacao de pequenas entrevigtamais com os colaboradores da empresa. Numa
segunda fase, recorreu-se a recolha dos dadosamtdsvrecorrendo ao sistema informatico da
empresa, e também através da observatdoco do processo com captagdo de imagens dos
procedimentos utilizados. Finalmente procedeu-seompilacdo de toda a informacdo e
redesenhou-se um novo layout tendo em conta a skpale area prevista par&BSS utilizando
métodos simples de calculo, e definiram-se novdsdoé de gestao fisica para este espago.

1.3. ESTRUTURA DA TESE

O AMSSé um dos principais espacos de armazenamentoafauita directamente o planeamento
da producdo/montagem, e a capacidade da empremamlazos de entrega. O capitulo 3 da
presente tese descreve os métodos de analisaddiiztendo em vista um correcto diagnostico do
sistema de armazenamento e das suas dependéncepit@lo 4 apresenta o diagnostico do
sistema de armazenamento e a sua interligacio sectar da montagem. E neste capitulo que s&o
apresentados os problemas identificados no adsiehsa de gestéo fisica e econémica de stocks
da empresa. Foi com base nesta informacédo qued$siyel apresentar propostas, tendo em vista a
melhoria de eficiéncia de gestdo de material. Eafgtulo esta dividido em dois pontos, que
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correspondem as secgdes sobre as quais incidiéliaeamo primeiro a seccdo de montagem e no
segundo a sec¢ao de armazenamento em foco.

Posteriormente a fase de diagnostico, seguiu-sese de desenvolvimento de solucdes que se
patenteassem capazes de solucionar os problemdanpeate identificados. Este trabalho esta
exposto no capitulo 5. Neste capitulo sdo apredamtas propostas de melhoria, bem como os
impactos estimados com a sua aplicacdo. Iniciaknsib apresentadas as solugcbes que estéo
ligadas a organizacdo da empresa e de seguidapsésenatadas as solucdes, que se prendem
directamente com as metodologias do sector de g@mta o sistema de armazenamento.

O capitulo 2 pretende enquadrar a presente tesal@r a importancia das solu¢cdes de melhoria
propostas, tendo em vista o aumento da eficiénziprdcesso de armazenamento. Deste modo,
este capitulo inicia-se com uma abordagem dos metdel armazenamento, abordando de seguida
metodologias existentes na gestdo econdmica @ fisis stocks, com a descricdo dos métodos de
arrumacao; referenciacameder picking.

No capitulo 6 apresentam-se as conclusdes geraigatlalho, bem como as propostas para
trabalhos futuros a desenvolver. Estes itens foemmesentados a empresa de modo a que
apreendam as exigéncias impostas pelo futuro re dgegestdo de stocks, de maneira a que

possam lidar com os principais problemas que estii@lmente a vivenciar neste ambito.
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CAPITULO 2

2. ESTADO DA ARTE

Este capitulo tem como objectivo descrever a fugiiovisionamento, e a sua interligacdo com a
gestdo econdmica e fisica de stocks. Sera feitabmewe introducdo que contempla a definicéo e
ambito da funcdo aprovisionamento onde serd dasarisua evolugdo e importancia actual.
Seguidamente serd abordado o armazenamento, catiadspcidéncia nos métodos de gestao
econdmica e fisica de stocks, entre eles, layouairdas de armazenamento e seus requisitos,
métodos de referenciacdo e arrumacado e metodoldgiasder picking. Por fim, sera abordado o
desenvolvimento cientifico destas metodologiasigel mle casos de estudo bem como de artigos
cientificos publicados.

2.1. APROVISIONAMENTO — DEFINICAO E AMBITO

E fundamental delimitar o conceito de aprovisionaimequanto a sua definicio e ambito da
funcdo. Segundo Reis (Reis, 1994), o aprovisiontonearacteriza-se como sequéncia de
operacOes estruturadas que garantem, de um moddernipto, a actividade normal de uma
empresa Opostamente a compra define agto comercial que medeia uma determinada
necessidade de consumo e o0 momento em que o dieeficopriedade sobre o respectivo bem é
transferido para a empresa clierite

Poder-se-4 desta forma definir aprovisionamentooc@m‘conjunto de acg¢bes que permitem
disponibilizar, de um modo permanente, 0s bens rgices necessérios e adequados ao
funcionamento da empresa, em quantidade, qualidaglanomento oportuno, a0 menor custo e
com a seguranca desejadqReis, 19945.

Com base no seu estudo, este autor determina duecao aprovisionamento ndo se reflecte

apenas em actos isolados de compras de produtegambém no conjunto de acgfes, onde estas
se enquadram, fazendo chegar aos utilizadoreandeado constante, tudo o que eles necessitam
para desenvolver o seu trabalho. Deste modo a GestdStocks, nas varias vertentes fisica;

administrativa e econdémica, garantem o funcionamenta gestdo global dos produtos de uma
empresa.

O conceito de aprovisionamento dependeu durantgont@mpo do sector da producdo.
Actualmente esta dotado de uma grande autonompaadessos e responsabilidades individuais.

! Reis (1994) p.15
2 Reis (1994) p.16
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Segundo Reis (Reis, 1994) processo evolutivo do conceito derovisionamento pode s
referenciado em quatro fases, conforme demonstradigura 1

¢ Compras feitas indiscriminadamente pelos responsaveis dos diversos departamentos da empresa em fungdo
do cardcter imediatista das necessidades detectadas.
e Completas auséncia de planeamento e controlo das necessidades de materiais.
¢ Auséncia de planeamento e controlo das necessidades de materiais e nimero elevado de compras de urgénciaJ
N\
¢ Compras de Rotina delegadas num funciondrio do departemanto
¢ Actividade meramente burocratica: a colocacdo das encomendas depende das ordens recebidas
¢ Continua a existir elevadas compras de urgéncia.
J
* Maior dependéncia e autoridade, mas ianda sob a direcgdo do responsavel pela produgdo .
¢ Estabelecimento de normas de actuagdo no dominio do aprovisionamento com o objectivo de melhor o seu
desempenho.
¢ Diminugdo das compras de emergéncia. ]
¢ Autonomizagdo completa em termos de autoridade e responsabilidade. Deixa de depender da produgdo.
e Transita-se para o nivel de reponsabilizacdo politica e de gestdo o que entdo se situava no plano meramente
administrativo.
e Utilizagdo de meios informaticos. -

Figura 1: As 4 fases do processo evolutivo do conceito dprAvisionamentc.
Fonte: Adaptado de Reis, 1994

A importancia que o aprovisionamento actualmergeras esta evidenciada na posi¢éo que ¢
dentro do organograma da empresa, sendo, nas zagédes mais evoluidas, uma funcéo sup
ou de direccdo ao mesmo nivel das restantes funt@m@sca, comeial, financeira, producas
entre outras. Este posicionamento, sucedendo ainectte da importancia que lhe é atribu
resulta da constatacéo de qeeca de 65% do valor global de vendas de uma sanple produca
reportamse aos custos dos mater’, sendo utilizadma compra de produtos matérias-primas,
consumiveis e equipameritq®lo que a funcéo aprovisionamento tem vindo aade-se pela sua

importancia e necessidade.

O servico de aprovisionamento, pela natureza dagés que Ihe esticometidas, mantém un
articulagdo muito estreita com todos os restantagices da empresa, gerando fluxos
informacao reciprocos entre 0 aprovisionamentp@aducac

O aprovisionamento compreende, assim, as fungdesodpras e de gestdo e organio:
recepcdo qualitativa e quantitativa e a gestaoafisidministrativa e econémica cstocks Uma
correcta dinamizagdo da importancia do exercicgtadincdo, tanto a nivel financeiro comc
competitividade da empresa, tem determinado umafigiwéo do préstimo de servigo, |
organograma da mesma como funcdo maior, detenteraawtonomia de processos
responsabilidades, com exigéncias adequadas noomeerne a estruturacdo interna da emg

3 PRONACI (2002) p.7
4 Reis (1994) p. 19
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importancia da sua implanta¢cdo no mercado, vareedad produtos comprados e 0 seu respectivo
volume de negocios.

As varias hipoteses possiveis de interligacdo garmmgrama empresarial sdo redutiveis a algumas
solu¢cBes modelo, adaptadas em funcdo da anaksadtiva dos aspectos referidos anteriormente:

e Estrutura por funcgoes;
» Estrutura por familia de artigos.

A estrutura por funcdes, ou estrutura horizontagufe 2) resulta da especializagdo dos
profissionais em areas especificas de intervengiofudcdo aprovisionamento, tais como,
conhecimento das necessidades e dos mercadosaemndissconsultas e estudo comparativo de
propostas; negociagéo, controlo e gestdo das endase

Servico de
Aprovisionamento
|
| | |

Figura 2: Estruturacéo por fun¢des — horizontal.
Fonte: Adaptado de Reis, 1§94

Contrariamente a estruturagdo por familia de &stigovertical obtém-se especializando os
profissionais por artigos ou grupos de artigosfarome se observa na figura 3.

Servico de

Aprovisionamento

Compras Compras Compras

Figura 3:Estruturacéo por familias de artigos — verical.
Fonte: Adaptado de Reis, 1§94

> Reis (1994) p. 28
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Ambos os modelos de estruturagdo tém vantagenswvartagens associadas, respectivamente
(tabela 1). Dentro destas duas solucBes modelo rfmdeoexistir na empresa solucdes
intermediarias que séo adoptadas em fungéo dédtdal e nivel de organizagdo. Um exemplo é a
estruturacdo poflinha de produtd (Reis, 1994), que € definidaor uma estrutura verticalizada
mais abrangente, com desenvolvimento de &reas cpesguisas, estudos, desenvolvimentos,
producéo e venda dos artigos. Este tipo de estig@iarpermite uma articulagdo mais estreita entre
departamentos e uma homogeneidade na gestao glabagirodutos. Importa contudo reter que
nenhuma solucédo se impde de forma universal eithdindevendo as opgdes, em cada momento,
serem escolhidas conforme se revelem mais adequadas

Tabela 1: Vantagens e Desvantagens da estruturacéa flingdo Aprovisionamento por fungfes — horizontad por
familias de artigos — vertical.
Fote: Adaptado de Reis, 1994

Estruturacdo por fungdes - Horizontal

Estruturacaopor familias de artigos -

de

Vertical
Vantagens e Conhecimento aprofundado da: » Conhecimento global de toda a
técnicas e padrbes associados actividade técnica e administrativa
execucao de tarefas especifica associada ao exercicio da funcao.
* Maior facilidade de programar * Maior conhecimento dos artigos
actividades de formacgéo comprados, contribuindo
especifica. significativamente para a melhoria do
diadlogo entre os sectores técnicos d
empresa.

» Concentragdo num elemento ou segtor
de toda a organizacéo do processo
compra, simplificando o apoio
documental necessério.

e Maior facilidade na gestéo de
recursos humanos.

Desvantagens * Necessidade de protocolar toda a e Estruturagdo esgotada na funcéo

actividade administrativa ligada

ao processo de
aprovisionamento.

« Dificuldade na substitui¢cdo
temporaria de pessoal.

* Limitacdo de mobilidade interng
de colaboradores, dificultando ¢

principio da flexibilidade de
gestdo global.

L

Aprovisionamento

® Reis (1994) p.29
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2.2. GESTAO DE STOCKS

A Gestao deStocksassume nos dias de hoje um papel fundamental, sendadas ferramentas
mais importantes ao dispor da gestdo das emprasasr@aximizar os seus resultados liquidos. A
manutencdo de um nivel adequado (quer em quantidad® em qualidade) do material
armazenad@ um desafio que € colocado aos gestores, sendarfigmtal minimizar os custos de
armazenamento, ndo pondo em risco a operacionalidadtoda a logistica empresarial. Deste
modo é possivel distinguir a areaghstao econdmica de stoaksgestéo fisica de stocksendo
que a primeira define as operagfes que permitemufar previsdes de evolugdo dsteckse a
segunda aborda todas as metodologias afectas #zdgéa das areas de armazenamento,
principios e métodos de armazenagem.

2.2.1.GESTAO ECONOMICA DE STOCKS

Segundo Reis (Reis, 1994) é fundamental uma empssalir conhecimentos e praticas em areas
como: tipologias destocks andlise ABC; métodos de previsdo dos consumosvéodas); lote
econdmico; meétodos limites de gestdo econdmicaatdkss (ponto de encomenda, periodicidade
fixa da encomenda); taxa de rotacdo e de ruptustaads; custos de realizacdo de encomenda e
custos de armazenagem; aplica¢des informaticasnitesr ao aprovisionamento, entre outros.

Associado aos custos de aprovisionamento, nummestie stocks os custos relevantes podem
dividir-se em trés componenfes

¢ Custos de aprovisionamento;
* Custos associados a existéncia de stocks — custg®ske (armazenamento, perda de
qualidade, obsolescéncia técnica e custos de Bapita

e Custos associados a ruptura dos stocks (encomersp@giais, custos na imagem da
empresa e no grau de fidelizacdo dos clientes).

Um dos grandes problemas na gestédo de steskide na determinacdo da altura propicia para a
realizacdo da encomenda de um determinado pro#lutcerteza associada a esta decisdo prende-
se essencialmente com o caracter incerto da precdos fornecedores. Esta ambiguidade revela-
se nos produtos defeituosos entregues pelo foraeaeghelo ndo cumprimento dos prazos de
entrega acordados. Desta forma, como modo de pémezontra a incerteza, constituenssaks

de segurangasendo para tal necessario contiecer

« Variacdo da procura de cada artigo em relacao s&améd

e Variacdo do prazo de aprovisionamento de cadavagtiyrelacdo a média;

» Variagdo da quantidade conforme entregue por fedwcem relagdo a média;

* Nivel de servico que a empresa quer oferecer, ciabelecimento da probabilidade de
ruptura de stockara esse nivel de servigo.

"PRONACI (2002) p. 15
8 PRONACI (2002) p. 19
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I.  Stock de seguranca

O calculo do stock de seguranca deve ser efectimygi@terivelmente numa empresa tendo em
conta um ou mais dos diversos métodos de calcsfmdivei&

A. Férmula de A. Battershy
Stock de seguran¢a = a x 0,6 x VP Equacéo 1

Em que a = amplitude das vendas/R = tempo para o qual se pretende calculatazk de
seguranca.

B. Foérmula de Zermati

Stock de seguran¢a = C x+/P Equag&o 2

Em queC representa o consumo médio mensRldefine a periodicidade da encomenda mensal.
C. Foérmula de Vicente — Santos

Stock de seguranga = CMM x (1 + ACMM) x (1+ APE)—CMM Equacéo 3

Sendo CMM o consumo médio mensal do artigo em est\@M o aumento previsivel deste
consumo médio mensal (em percentagem), considermsdia evolugcdo anterior e as estimativas
do departamento de planeamento e controlo da piiodegdPE 0 aumento previsivel do prazo de
entrega (em percentagem), tendo em atencéo a slug &y anterior.

D. Formula Simples
Stock de seguranca = ¢ X P Equacéo 4

Nesta formula, amplamente utilizada pelas empresas tradicionais, stock de segurancé o
resultado do produto do consumo meédio mensal ade@) por um periodo de tempo (P) durante
0 qual se deseja evitar a ruptura de stock.

E. Férmula Inglesa (British Airways)

Stock de seguranca = K x+/Cd  Equacdo 5

Em que K é uma constante dependente do atendimeaitdado as requisi¢des recebidas (nivel de
servico);C representa o consumo médio mensal e d o prazotagya (meses).

Existem outros métodos de calculo dimck de segurangauns mais expeditos que outros,
divulgados em diversas literaturas, mas o que €isorem todas sdo que, mesmo constituindo
livre arbitrio a escolha do método a adoptar, no de uma empresa a adopcao deste método é
imperativo num sector de aprovisionamento poisigico meio de proteccdo de ruptura de stocks.

° Reis (1994) p. 90 e 91
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. Andlise ABC

A elevada variedade de artigos e numero de unidexistentes de cada um deles nos armazéns
obrigam o sector de aprovisionamento a adoptar atiizde de mais cuidada gestdo aos que se
revelam de maior importancia tanto em frequéncisaddas do armazém como em valor financeiro
investido. A curva ABC é deste modo bastante atilizna administracdo de stocks; na definicdo
de politicas de vendas; no planeamento da distébuna programagéo da producdo e nos métodos
de armazenagem e disposicdo da arrumacdo de artigos

O principio da andlise ABC anagement by exceptibma terminologia anglo-saxdnica), ou
curva ABC (curva 80 — 20) é atribuidovédfredo Parettg um italiano que em 1897 executou um
estudo sobre a distribuicdo da riqueza em Italikaves deste estudo, percebeu-se que a
distribuicdo de riqueza nédo se dava de maneir@amumé, havendo grande concentracéo de riqueza
(80%) na posse de uma pequena parcela da popRu%d.

A analise ABCconsiste em classificar os produtos em trés gsagdeos de acordo com o valor
da demanda anual, em se tratando de produtos asalmad valor de consumo anual quando se
tratarem de produtos em processo ou matérias-prifnesalizacdo desta analise conduz a diviséo
da totalidade dstockem trés classes: classe A, classe B e classeuCa(#g.

e Classe A:ltens que possuem alto valor de demanda ou conanm&l e que representam
uma pequena fraccédo dos produtos.

» Classe B:ltens que possuem médio valor de demanda ou consougd.

* Classe C:ltens que possuem baixo valor de demanda ou congnua e que representam
um numero elevado de produtos.

Percentual do
Valer de
(Consuma
Anual

% Nimero De Itens

Figura 4: Gréfico tedrico da Curva ABC.
Fonte: Adaptado de Lima et. Al, 2008

Uma classificacdo ABC de itens de stock tida caipiod apresenta uma configuragédo na qual 20%
dos itens sdo considerados A e que a estes canctkspo65% do valor da demanda ou consumo
anual. Os itens B representam 30% do total de mumheritens e 25% do valor da demanda ou
consumo anual, e os restantes 50% dos itens e @0flak de consumo anual serdo considerados
como pertencentes a classe C. Desta forma e sed®eido(Reis, 1994) pode-se afirmar que o
namero de artigos de cada uma das classes € imarta proporcional ao respectivo valor
financeiro.

Embora se reconheca que tais percentuais de iaséib possam ser variaveis, de empresa para
empresa, é importante observar que o principio ARGjual uma pequena percentagem de itens é

11
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responsavel por uma grande percentagem do valdemh@nda ou consumo anual, normalmente
ocorre e é facilmente comprovado. Apesar de a gar#Cdo acima ser valida como sendo um
"modelo tipico"”, em se tratando de curva ABC adifesicdo ndo deve ter como regra inflexivel a
composicao Unica de trés classes. Assim, uma anABC deve obrigatoriamente reflectir a
dificuldade de controlo de um item e o impacto elestbre os custos e a rentabilidade, o que de
certa maneira pode variar de empresa para emibesa-se ter em mente ainda que, apesar da
analise ABC ser usualmente ilustrada através dor \ld consumo anual, este é apenas um dos
muitos critérios que pode afectar a classificagdard item.

Do exposto acima, e com base no estudo feito poaldt. Al (Lima et. Al., 2008) decorre que 0s
materiais considerados como classe A merecem uamteato administrativo preferencial no que
diz respeito a aplicagéo de politicas de contrelstdcks, ja que o custo adicional para um estudo
mais minucioso destes itens € compensado. Em pantida, os itens tidos como classe C ndo
justificam a introducéo de controlos muito precjsis/endo receber um tratamento administrativo
mais simples. Ja os itens que sdo classificado® &®moderdo ser submetidos a um sistema de
controlo administrativo intermediario entre os siisados como A e C.

2.2.2.GESTAO FISICA DE STOCKS

A gestdo fisica de stocks é um requisito de anélogartancia relativamente a gestdo econdmica
de stocks, de modo a contemplar a eficaz gestd@réas de armazenamento. Todos os artigos
comprados ou fabricados séo recebidos, arrumadwgamantados, conservados nos armazéns e
deles expedidos, devendo estes possuir equipanmamiEsumacao e de movimentagao préprios, e
serem concebidos para desempenhar as suas furciesdira mais racional e econorica

.  ARMAZENAGEM

“...Assim como o controlo de stocks é a parte vitafuh¢ao logistica, o armazém é o centro real
do sistema logistico de qualquer empresa...” (Heskedt.1973).

Desta forma, a armazenagem e o manuseamento detggogBio componentes essenciais do
conjunto das actividades logisticas. Um armazéméeine al-mahazan“sétéo, entreposta™) é a
definicdo de um espaco fisico no qual se depositatérias-primas, produtos semi-acabados ou
acabados a fim de serem transferidos para o sadimante do ciclo da cadeia de distribuicado.
Desta significacdo depreende-se que um armazém ¢enmtbinar a maximizacdo de espaco de
armazenamento, em termos de volume, e a minimizdgdmperagdes de manuseamento. Para
isso, e sendo impossivel alcancar ambos, a quepntbnstantemente um em fungéo do outro.

Além de se tratar de todo o espaco destinado aapémsia de materiais até & sua expedicao,
conforme afirma Reis (Reis, 1994), este tem iguatsme&omo funcdo a regulacdo do fluxo de
mercadorias entre a disponibilidade (oferta) ecssidade (procura) de fabricantes, comerciantes
e consumidores. E neste espaco fisico que se gréceecepcio de mercadorias (matéria-prima,
produtos semi-acabados ou acabados), a sua armineagdervacao, realizacdo da funcéo picking
e expedicao.

0 Reis (1994) p. 131
1 Http://pt.wikipedia.org/wiki/Armaz%C3%A9m
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De acordo com as suas fungdes, os armazéns podetassificados em vérias categotfas

« Armazéns de matérias — primas;

« Armazéns de pecas ou conjuntos destinados a eatrabntagem de produtos;
« Armazéns de produtos acabados;

» Armazéns de sobressalentes para abastecimento;

« Armazéns de mercadorias;

* Armazéns de distribuigao.

Diversos autores reflectem o seu trabalho no estizdamportancia do armazenamento e suas
principais fun¢des. Segundo Ackerman (Ackerman,71@9Alvarenga (Alvarenga, 2000), a area
de armazenamento de produtos pode ter diversaddsngndependentemente de ser mono-
localizada ou multi-localizada, pendendo apenas dbjectivos da empresa e do papel
desempenhado pela instalag&o no sistema. As piadimcdes enumeradas sio:

» Armazenamento (propriamente dit@sta funcéo € a mais 6bvia, com duragdo dependente
do papel logistico da instalagdo no sistema.

e Consolidacdo:processo de reunir cargas parciais provenientesrigens diversas para
formar cargas maiores.

» Desconsolidagéo (Distribuicdoprocesso inverso da consolidagédo, em que carregasnen
maiores sdo desagregados em pequenos lotes pam secaminhados para diferentes
destinos.

Segundo Tompkins (Tompkins et al., 1998) as funeiesriormente definidas ndo sdo suficientes
para retratar a funcionalidade de um armazém. Odtnacdes a serem incluidas sdo: recepcao;
inspeccdo; controlo de stocks; reposicéo; orddingic embalamento e referenciac¢éo.

+ Recepcgdog a primeira etapa num processo logistico, defmia entrada de produtos no
armazém, sendo o material recebido e controladecgpcéo deve ser identificado com o
nuimero de registo de entrada, marcacdo por meiandecodigo, ou qualquer outro
processo considerado adequado).

« Inspeccdo define a funcdo de controlar a respectiva ordemcompra e se os itens
recebidos redinem os requisitos de qualidade pagw@&osdo exigidos pelo cliente. O
principal objectivo da inspec¢do € manter viva muwoicacdo de dados para que os dados
sobre os niveis de stock e as respectivas possbgiam actualizados.

« Controlo de stocksapés a recepgéo de produtos e posterior encamamttarpara as suas
respectivas posi¢cdes no armazém, torna-se vitahgaohar o processo de armazenamento
do produto de modo a controlar os locais e as glatgs dos stocks de seguranca.

12 Reis (1994) p. 132
13 Alvarenga (2000) p.121
¥ Tompkins, J.A. et al. (1998) p. 256
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+ Reposi¢do:parte dos itens podem ser e armazenados em &reas secundaria
armazenamento, podendo existir a movimentacaodagtartir de areas secundarias |
a area principal de armazename

» Order Picking:define a ordem de recolha de um determinado p¢

- Embalamento e referencia¢ Apds a seleccdo de todos os produtos, estes dexe
embalados para expedicdAs encomendas podem ser referenciadas de acordc
pedidos dos clientes ou de acordo com a politiesiria da empres

Os armazéns, como locais de armazenamento e estto de produtos, constituem um proce
devidamente identificado entre a recepgéo dos posdaté ao seu escoamento, com inpu
output’s, intermediados por pessos caracteristicos (figur). De referenciar que o processo
inventario de um armazémuén normativo essencial pois possibilita a verifizada qualidade ¢
estado dos stocks (diferenca entre o stock realregisto informético do stock). Deste mc
existem trés tipos de inventario (permanente, nmtente e rotativo) que podem ser uados
pelas empresas, dependendo das suas caracteddijpasle sistema informatico que poss.

=)

eRecursos eRecepcao; eAvaliagdo de

humanos; eInspecgdo; produto;
*Recursos eControlo de eSatisfacdo do

financeiros; stocks; cliente;
eEquipamentos; eReposicio; eCondigdo do
eAmbiente, «Order Picking; produto;
*Metodologias; elnventario *Eficiéncia
*Materiais.

Figura 5: Input’s e interpretagéo do processo de um armazém.
Fonte: Adaptado ( Edgar and Tanyldiz, 2009

E com base neste conceito quelayout manuseio de materiais, embalagem, identificac
métodos de referenciagdo dos materiais, custoet aévservico que se espera oferecer devel
contemplados numa eficaz gestdo dos armazéns. femkaltar que undos aspectos me
importantes € justamente identificar o ponto delliégio entre o custo de manter o stock, ¢
relacdo ao nivel de servigo que se deseja ofel

I LAYOUT DO ESPACO DE ARMAZENAMENTO

Dias (Dias, 1996) define o arranjo fisidayout como sendo a disposi¢cdo de homens, maqui
materiais que permite integrar o fluxo de materiaisa operacdo dos equipamentos
movimentacado de modo que o armazenamento se peodesso do padrdo maximo de econo
e rendimento. Neste contexto, ¢jectivo primordial do armazenamento € utilizar pag® nas tré
dimensdes, da maneira mais eficiente poss

Segundo Harmon (Harmon, 1993) um armazém “é aquele em que se diminuem as distan
percorridas no seu interior e em que se facilitacesso de veiculos as zonas adequadas
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produtos/materiais de maior uso’Este autor defende que a configuracdo do layouurde
armazém ideal deve apresentar uma forma circulas. &$se ideal opbe-se as configuracdes mais
frequentes que os armazéns apresentam e que giawildéluxo quer em linha recta (tif&traight-
through) quer em forma de U.

Tendo em consideracdo as fases de trabalho no flatoal de mercadorias num armazém, ao
planear a sua configuragdo devetsetar minimizar a distancia entre uma fase e aistge
realizaros movimentos tdo continua e regularmente quargsiyel.Os dois sistemas usuais de
fluxo séo: o “Fluxo em U” e o “Fluxtongitudinal”.

Fluxoem U

No fluxo em U, a zona de recepcdo e expedicao itaralse do mesmo lado do edificio e
apresentam as seguintes caracteristicas (figura 6):

e Os cais podem ser utilizados tanto para carga d@woarga conforme as necessidades;
e A construcdo pode, se necessario, ser aumentaa&@aitados;

¢ O parqueamento e o acesso dos veiculos sdo pawostha

e Colaboradores e equipamentos podem ser partilhados;

« Controlo e seguranca facilitados e problemas artdisepodem ser minimizados.

Entrada
-~
Baixa Alta
rotacao rotacao
:
Saida

Figura 6: Fluxo de materiais em U.
Fonte: Adaptado de Barros, 2005

Fluxo Longitudinal

No fluxo longitudinal, os cais de recepcao/expeaulightdo em zonas normalmente opostas,
tendendo por isso a ser utilizados quando as maneadrecebidas tem origem numa fonte de
producéo adjacente ou quando os veiculos usadakedditerentes tipologias (figura 7).

Baixa rotacdo

/SN

Entrada Alta rotacao g Saida

N —

Baixa rotacao

Figura 7: Fluxo de materiais longitudinal.
Fonte: Adaptado de Barros, 2005
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A realizacdo de operacOes eficientes de armazenantmpende da existéncia de um layout
consideradacorrecto, que determina, tipicamente, o grau deséltiidade aos materiais, os locais
de areas obstruidas, a eficiéncia de méao-de-obsegaranca dos operadores e do armazém.
Segundo Moura (Moura, 1997), os objectivodajoutdevem ser:

e Assegurar a utilizacdo maxima do espaco;

* Proporcionar a mais eficiente movimentacao de naader

* Propiciar o stock mais economico relativamente éspesas dequipamento, espaco e
mao-de-obra;

e Garantir flexibilidade maxima para satisfacdo desessidades de mudandae, stock e de
movimentacao.

Outros objectivos que séo tidos igualmente em demns¢do no design e optimizacdo de um
armazém, segundo Koster (Koster, 2006) séo:

e Minimizar o tempo dispendido no processo de picking

e Maximizar a utilizacdo do equipamento;

* Maximizar a mao-de-obra;

« Maximizar a acessibilidade a todos os materiais;

* Maximizar a eficiéncia a nivel tactico (Layout eadc¢do dos produtos);
* Maximizar a eficiéncia a nivel operacional (métodegicking).

Diversa bibliografia pode ser encontrada acercastados realizados sobre a optimizagdo de
layout para as areas de armazenamento; configuracdoodeslares de um armazém; layout de
areas de picking (manual) e algoritmos e ferransehturisticas para a optimizagdo da area,
design, modelos de circulacédo e eficiéncigighing

Segundo Gue (Gue, 2009) o design dos corredorespéineiro dos trés pontos-chave na
elaboracdo de um projecto de layout para um arma@ésegundo ponto-chave é a alocagédo dos
materiais, que visa posiciona-los nos locais ctweee o terceiro é a seleccdo do modelpideng

a adoptar. Neste estudo sdo desenvolvidos mod&odedign de corredores de espagos de
armazenamento rectangulares.

Para Roodbergen (Roodbergen, 2008) um projectoed@rd tipico para uma area geking
comeca por identificar as dimensdes da area ne@Essamaterial necessario (racks, estantes e
prateleiras) e o equipamento a ser utilizado. Stendepois a estrutura do layout da area é
estudada e posteriormente os métodos de ordengiekiadoptar. Esta abordagem sequencial é
conveniente na pratica, mas ndo conduz necessati&nde melhor solucdo possivel de ser
encontrada.

Meller and Pohl (Meller and Pohl, 2008) dissertasre os possiveis modelos de circulagdo em
armazéns convencionais com corredores paralelogr aa configuracdo paralela como
perpendicular ao ponto de recepgdo/expedicdo dm deeicking Petersen (Peterson, 1997)
estudou as interaccdes entre os métodogiaking e layout de um armazém, inferindo sobre a
importancia da localizacdo centralizada do pontoedepcéo e expedicdo do picking (reducéo até
1% da sua influéncia se o nUmero de artigos redmshior igual a superior a 15).
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Estes estudos em concomitancia com a panopliaeatatiira existente ndo definem um modelo
especifico e absoluto com regras acerca da eldmdaglayout dos espagos de armazenamento. E
somente possivel inferir de cada um, conselhosw@taelos de estudos nas diferentes areas que
envolvem um design de um armazém, convergindo tguwa a optimizacdo das areas de
armazenamento de materiais com metodologias gpendendo de caso para caso, possibilitam a
minimizagbes das movimentagbes, a par de um desgimizado dos corredores e dos
equipamentos de arrumacao utilizados.

Il. ORDER PICKING

Segundo Rodrigues (Rodrigues, 1999)picking € a colecta do mix correcto de produtoss na
gquantidades correctas, da area de armazenamenta,gsisfazer as necessidades do consumidor.
Ainda segundo este autor, a estratégigidking é a forma como é organizado o processo de
separacdo de pedidos, planeando a quantidade teedopes por pedido, o numero dos diferentes
produtos recolhidos em cada colecta e os periog@s ggendamento ou agrupamento de pedidos
durante um determinado turno.

Para Wascher (Wascher, 2009), ooder picking € uma funcéo critica para a cadeia de
abastecimento. Uma ineficiéncia na sua performaeselta directamente na insatisfacdo do
servico ao cliente (processos e tempos de entrdgases, assim como expedi¢des incorrectas) e
em altos custos (custos laborais, custos de exjeEsimdicionais ou de emergéncia). Segundo este
autor, a tematicarder pickingndo é um tema de interesse supremo no que respesaidade
industrial, nem nas pesquisas académicas. Confafinmea Tompkins (Tompkins e tal. 1998), em
semelhanga com outras fun¢des de um armazéndeo pickingrevela-se como sendo uma pratica
banal, desajustada e muitas vezes subvalorizada.

A actividade depicking dentro de um armazém € considerada como uma dascnitétas, pois
30% a 40% do custo de mao-de-obra esta associasha actividade. Aliado ao custo, também o
tempo influi de maneira substancial no tempo de o pedido, ou seja, 0 tempo entre a recepcdo
de um pedido e a entrega correcta dos produtositadbs. Assim sendo, a melhor forma de
alcancar uma boa produtividade na separacdo ddgseéliminimizar o tempo de movimentacao.
Através da figura 8, constata-se que a maior padgdtempo dispendido pelos operadores afectos
ao armazem centra-se na movimentagéo para a celeotacagéo dos produtos na arepidking

Ou seja, um objectivo fundamental para uma boayprodade de um sistema de separacéo de
pedidos € a minimizag&do dos tempos de movimentagao.

Other [] 5%
. Setup [T7]10%
‘% Fick [T 15%
Search 20%
) 50%
Travel ]
0% 20% 40% 60%

% of order-picker's time

Figura 8: Distribuicao tipica do tempo dispendido dirante um processo deicking.
Fonte: Adaptado de Koster, 2006

17



PLANEAMENTO E GESTAO DE STOCKS.
ANALISE DE UM ARMAZEM E SUA MELHORIA.

Koster et al. (Koster et al., 2006) evoca como femola prioritario do layout de um espacgo de
armazenamento a ponderacao e decisdo da alocagd@ritis departamentos (recepc¢ao, picking,
armazenamento, expedicéo, etc) nestd Arkpoiado nesta teoria o autor desenvolve o seulest
numa explanacdo da importancia do design intersoagimazéns tendo em conta a configuracéo
dos corredores; numero de racks; numero, largaw@rimento dos corredores em cada area de
picking afecta (Figura 10). O objectivo comum aesbutros autores é a tentativa de encontrar o
“melhor armazém”, tendo em conta a minimizacaoist@xcia de movimentacéo piking

Storage blocks:
how many?
Cross aisle: yes
— 3

or no? If yes:
how many and
where?

_ 1 Location of
Length and epot depot?
number of

= aisles?

Figura 9: Decis0es tipicas na elaborac¢éo de um laytgpara uma area depicking.
Fonte: Adaptado de Koster, 2006

Nas suas variadas apresentacbes, Wascher demaostrarecurso a variados algoritmos e
heuristicas, técnicas e respectivas vantagensaneghento de rotas de picking manual, tais como,
S-Shape; Return; Mid-point; Largest gap; Combined @ptimal (figura 10). Conclui-se que
apesar de ndo existir uma rota definida num cas, ggpicking deve basear-se na optimizagéo de
cada heuristica para cada caso em particular.

S-shape Return
Back/ rear cross-aisle

A P _i I
| I ‘ | | bl R
Nesliali=sH" SSsL . !y
fi=sl) siissiisniissk W= l
s ll==ll==== ] ==l Hims({|ssHusk!
VR EH R e EH I A
Jusfi=slli=sas{iasl hEdn g e
N sll=all"sH==la=L L HH
(B0 ER R A R WEE I FRLEE

_l:!L S, —_J__‘ _:|£:J_L_—J_ _—_||

Depot Front cross-aisle
Mid-point Pick lacation Largest gap

 Koster et al. (2006) p. 9
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Combined Optimal

(!

—
LER
\

i
\

|
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Figura 10: Exemplo de métodos dpicking (manual) para um armazém.
Fonte: Adaptado de Koster, 2006

O objectivo comum ao sistema dader picking(manual) € maximizar o nivel de servigco. Desta
forma deve-se ter em conta variaveis relacionadasas produtos, documentacao e operagéo, tais
como:

* Produtos
0 Prioridade aos produtos com maior giro;
0 Organizagéo dos pedidos segundo a sua localizacéo;
0 Implementacdo de um sistema aprimorado de locéalkizee produtos;
0 N&o proceder a contagem de produtos durante aegéjoar
e Documentacgédo
0 Uso de documentos classificados e de facil openatitade e interpretacao;
0 Eliminacdo de documentos em papel
e Operagéo
0 Avaliacdo da performance do operador no sistgicking

Actualmente j4 existem diversas solucdes tecnadggue armazenam e recolhem os produtos
com alta precisdo, velocidade e eficacia e queriboeim para a reducdo da movimentacdo do
operador e do tempo de contagem e recolha. E o d@seequipamentos de armazenamento:
Carousels mini-loads sistemasAS/RS (Automatic Storage e Retrieval Systgnes WMS
(Warehouse Manager Sysfem

As estratégias dpickingdevem levar em consideracdo o nimero de operatkspsnsaveis pela
separacdo de cada pedido, o numero total de pedidgsantidade de produtos por pedido e o
tempo necessério para a operacdo. Estes métodes sed, segundo Koster (Koster, 2006):

* Picking discreto cada pedido é iniciado e completo por apenas penador, sendo que
apenas um produto € colectado por vez. Apresentebairo indice de erro, pois é
operacionalmente bastante simples. Por outro lagesenta uma baixa produtividade,
decorrente do tempo excessivo gasto com o deslodarde operador.

* Picking por zonaa area de armazenamento é dividida em zonas, ztada armazena
determinados produtos e cada operador é responsdveima determinada zona. Neste
processo cada operador separa os itens do peda@sido armazenados sobre a sua
“responsabilidade” e coloca-os numa area comumatesatidacdo, para que o pedido
possa ser completado. Isto significa que mais deoperador pode estar envolvido na
separacao dos produtos de um unico pedido. A naaidagem deste método é que reduz a

movimentag¢&@o dos operadores, operando cada umsapanma zona especifica. A maior
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dificuldade é ponderar a carga de trabalho entradifesentes zonas, pois existem
diferencas nos giros dos produtos e na performapeequipamentos.

* Picking por lote os pedidos sdo acumulados, juntam-se as quaesdadais de cada
produto e na area de armazenamento o operadotac@esomatorio dos pedidos. Esse
método permite um aumento na produtividade do dasiento do operador, desde que
haja baixa variedade e baixo volume de itens em padido. Por outro lado, aumenta a
probabilidade de erros na separacdo e ordenacgiopeltisos devido a sua maior
complexidade.

* Picking por ondaé um método similar goaicking discreto: a cada operador corresponde a
colecta de um produto. A diferenga consiste no marde agendamentos de pedidos num
turno, assim, os produtos sdo recolhidos em c@eo®dos do dia, trazendo vantagens
para a conciliagdo do picking com a recepcao edigfpe de produtos. Outra vantagem
deve-se a possibilidade de fusdo desta metodatogieoutros métodos gecking como é
0 caso do picking por zona.

Além das estratégias apresentadas anteriormerdenpexistir combinagfes entre as estratégias
ditas primarias, onde existe a combinacao dastesisticas de cada método envolvido. Uma outra
nova estratégia de picking foi desenvolvida porfgssores da prestigiaddeodrgia Teche ja €
usada em varias empresas de rendReaders DigesBlockbuster Musiou Mitsubishi Consumer
Electronics América Este método denomina-se Becket Brigades tem como funcdo auto-
balancear as linhas de producéo. Através do aunsentdéminui¢cdo das taxas geking, o sistema
auto-organiza-se, evitando o sobre carregamentopE®mdores e/ou equipamentos. Os principais
beneficios do uso desta estratégia sao a redugdecdasidade de planeamento e administracdo da
linha tornando-se o processo mais agil e flexivel.

IV. METODOS DE ARRUMACAO

S&o objectivos dos métodos de arrumagao: promogeorzomia dos espacos; facilitar os controlos
fisicos; simplificar opicking obter economia de movimentacdo e reduzir a detedo dos
artigos. Para elaborar o plano de arrumacdao € guinidivel calcular para cada artigo a frequéncia
periddica de saidas de armazém e o volume médisgida e, depois, repartir 0 armazém em
zonas em que os artigos que saem com mais frequéredm movimentacdes de grandes volumes
se situem 0 mais possivel junto das saidas.

Meller and Pohl (Meller and Pohl, 2008) definem odéls de arrumagdo como um conjunto de
regras que podem ser utilizadas na definicdo ddizagdo dos produtos no seu respectivo local de
armazenamentd Existem diversas maneiras de alocar os difereptedutos nos locais de
armazenamento respectivos, mas a classificacdoeAB@ais empregue e mais viavel.

Segundo Koster (Koster, 2006) existem varias piisisiles para posicionar os artigos das varias
classes A, B e C numa area de armazenamento dé pisos mas geralmente sdo dois os modelos
ilustrados nos diversos estudos sobre esta temaéticaodelowithin-aisle storagee o modelo
across-aisle storagédfigura 11). Apoiado por diversos estudos concjue o armazenamento
oOptimo depende das politicas de movimentacao. M&teauma regra para definir as particdes dos
artigos das varias classes (numero de classegnp@gem de itens por classe e percentagem do

'® Meller and Pohl (2008) p. 10
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volume total depicking por classe) pelos diferentes corredores nem peka de armazenamer
disponivel.

(o c|c| |c|B| |B B[ |BfC| [C|C| |C
B B|B B|B B|B B|B B|B B|B B
| |
Within-aisle storage Across-aisle storage

Figura 11: llustracéo de dois modelos de arrumacéo de materiais peimétodo ABC.
Fonte: Adaptado de Koster, 2006

Independentemente do tipo de sistema de arrumag®o atilizado, outros factores devem
levados em consideracdo na determinacdo da alochA@rtigos no interior de um armaz
(Reis, 1994):

* Frequéncias de saida @rmazém —os produtos de maior rotatividade devem e
localizadas em locais de facil ace

« Semelhanca ou Complementaride— os itens que com frequéncia sao solicitados jt
devem ser armazenados em locais proximos de maadtaa movimentagdo excsiva
durante gicking

e Tamanho —o0s produtos pesados, volumosos e de dificil moviagdo devem est
armazenados préximos da area de expe(

» Caracteristicas dos materi— olayoutdo armazém proporcionar locais de armazenan
para produtos com cacteristicas particulares (exemplo, produtos refados ou produtc
perigosos).

2.3. METODOS DE REFERENCIACAO

O objectivo da classificacdo ou codificacdo de nwite e de locais é definir a catalogac
simplificacdo, especificacdo, normalizacdo e padegdo de todos os materiais componente
stock numa determinada area de armazenamento.essidade de um sistema de referenciac
primordial, pois sem ela ndo pode existir um cdatreficiente dos stocks, procedimentos
armazenamento adequados, lizacdo rapida dos materiais e uma operacionalizegdecta

Por muitos anos, as embalagens tém sido gravadisjdas ou marcadas para facilitar :
localizacao, identificacdo e colecta. Entretantmn @ evolucdo da tecnologia, existem actualnr
meos mais eficientes e rapidos. Um exemplo para uépida identificagdo do produt
quantidades e fornecedor é o codigo de barras aamepite utilizado nos dias actuais. Os locai
armazenamento podem ser referenciados recorreabalglente a dois métos'”:

" Reis (1994) p. 138
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» Referenciagéo utilizando os locais de armazenangamoo codigo do mater;
» Referenciagéo utilizando simbolos baseados nakzag@es geografic.

No primeiro método os locais e artigos tém a mesaggéncia numérica (ou alfanumérica), e
artigo com um dado codigo é arrumado no espacdeqneesse mesmo codigo. Opostament
segundo método, o local do armazém é referencielddqralizacdo geografica exacta do prod
tendo em conta, os corredores principais, secusslérzonas vertic e horizontal das estan'®,

Tendo em conta a pandplia de artigos que normaémexiste nos espacos de armazenamer
identificacdo dos locais deve ser realizada tenaocenta um destes métodos, sendo |
aconselhavel o método que utiliza simboloseados nas localizacBes geograficas de cada ¢
de modo a conciliar um layout optimizado de freqig de saidas de produtos e das

caracteristicas e ndo apenas na sequéncia nurdésiceus cddigos. O “sistema de referéncia”
deste modo as caotenadas dos corredores, do nimero de estantenizalovertical deprateleira

respectiva (Figura 12).
1 o
III_I ||
A111 8 A131 A AL5]
N e

Paletes Etiquetas de
Identificagdodo Local

s

Corredor 1
Corredor 2
Corredor 3
Corredor 4
Corredor5

|
N

Figura 12: Exemplificagdo do sistema de referéncia (refere@cialos corredores e referenciagéo dos loce
armazenamento).

2.3.1WAREHOUSE MANAGEMENT SYSTEM ( WMS)

Segundo Rodrigues (Rodrigues, 199¢\WMSé um sistema de gestdo de armazéns, que op
todas as actividades operacionais (fluxo de madgrea administrativas (fluxo de informacd
dentro do processo de armazenamento, incluindeidaties como: recepgédo, inspecgao/Con

de Qualidade, amazenamento, separacdo, embalagem, expedi¢cdo,adendes documentos
controle de inventério.

O WMSsurge da necessidade de se optimizar os fluxasfalenacéo e de materiais dentro de t
area de armazenamento, tendo como objectivo a &edie custos, melhoria na operacao €

aumento do nivel do servico prestado ao clientatil&kacdo correcta de uWM<S fornece muitos
beneficios logisticos, entre os qu

» Erros reduzidos;

* Melhoria do inventario;

e Maior produtividade;

* Recursos de papel diminut

18 Neste método é usual na identificacéo das zonésaierdas estantess niimeros fmpares situar-se a esquerda e os
pares a direita. (Reis, 1994) p. 138
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¢ Melhor utilizacdo do espaco;

» Eliminag&o de inventarios fisicos;

e Melhor controlo de carga de trabalho;

¢ Melhor coordenacéo da méao-de-obra;

¢ Reducao do tempo perdido com esperas;

¢ Reducao do tempo morto dos recursos de movimentacao

e Optimizacao do percurso de separacado de pedidos;

* Armazenamento optimizado através de métodos dézacao com base na curva ABC de
giro;

« Aumento da densidade de stocks, com diminuicaadidé@ncias percorridas.

Com a utilizacdo dONMS é possivel aumentar a capacidade de armazenameaitale um
armazém, aumentando por exemplo o giro dos produseEridos neste espaco. Este sistema
proporciona uma maior racionalidade e rapidez malitacdo e movimentacdo dos produtos,
fazendo com que estes permanecam o minimo tempireas de armazenamento. Outro beneficio
associado a este sistema de gestdo de armazédispbiibilidadeon lineda quantidade real em
stock. Desta forma torna-se possivel reduzir lead times tanto no processamento de pedidos
como na formulag&o do inventario.
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CAPITULO 3

3. CASO DE ESTUDO

Este capitulo tem como objectivo descrever o thabatalizado no ambito do presente caso de
estudo. Sdo apresentadas as metodologias usadasobemos resultados obtidos, que foram
necessarios para a proposta de solucgdes.

3.1. DESCRICAO DA EMPRESA

Este capitulo pretende descrever a evolucdo ldatéda empresa, bem como fazer um
enquadramento geral da sua actual situacao ens waitentes.

3.1.1.AEMPRESA

O nascimento da empresa da-se em 29 de Julho 8ed®4 a criagdo daucoli-Somepal, S.Aa
cidade de Coimbra com 10 trabalhadores, tendoaificem 1949, o fabrico de material para o
sector de abastecimento de dgua e saneamento.

Em 4 de Marco de 1957 é fundad&amepalna vila a Pampilhosa, dedicando-se a fabricacéo e
comercializacdo de diversos tipos de valvulas.

Em 1990 aFucoli-Somepal, S.Aadquire o capital social ddomepal tendo-se iniciado a partir
dessa data uma série de importantes investimenttemcdes, jA que existia necessidade de
apresentar aos seus clientes produtos e servignsajisfizessem na relagdo Qualidade/Preco.
Assim inicia-se a modernizag&o do sistema prod@ivaplementacdo do Sistema da Qualidade na
Fucoli-Somepal, S.Ae na Somepal, apoiado nas normas NP EN ISO @edfjcacdo que obtém
em 1996 e 1994, respectivamente.

Em Dezembro de 1998, procede-se a fusadutmli — Fundicdo Conimbricense, S.6om a
Somepal — Sociedade Metallrgica da Pampilhosa,, $idando deste modo a disposi¢cdo dos
fornecedores e clientes uma grande unidade pr@dagtim maiores garantias de continuidade e
crescimento, oferecidas pela fusdo dos patrimé@ijosa dindmica projectada.

Apoiada numa tradigdo de bem servir os clienteguadidade dos seus produtos e no cumprimento
dos prazos de entrega,Facoli-Somepal, S.Aconstitui uma imagem prestigiada e uma forte
posicdo no mercado, sendo o0 seu capital social4#.8®00€ e detém um volume de negdcios
anual de 19.100.000€. Tem uma producéo anual @®d%oneladas de ferro fundido, sendo 30%
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para exportacdo, contando ao seu servico com 3baradores, ocupando as suas instalagoes
fabris uma &rea total de 110.000, mendo 27.000 de area coberta. A histéria @aicoli-
Somepal, S.Arevela uma extraordinaria capacidade de adaptagaaltéracfes estruturais e
conjunturais que se tém produzido no sector mefialLr

A Fucoli-Somepal, S./Aesta sediada na cidade de Coimbra, na estradas#¢h@s junto ao né da
Circular Interna, proximo da estagéo de caminhtede de Coimbra B e da saida da auto-estrada
Al. Esta excelentemente localizada numa zona deéwsmo desenvolvimento e na confluéncia das
principais vias de comunicacado de entrada e saidg@de de Coimbra.

A filial, local onde foi efectuado o presente estudcaliza-se na Pampilhosa, Conselho de Aveiro,
a cerca de 15 km de Coimbra, sentido Norte, préxdm&aida da Auto-estrada na Mealhada e da
Estrada Nacional n.° 1 (EN1). Esta segunda uniddeleproducéo estd maioritariamente
direccionada para a pintura epdxica e montagempdmutos comercializados, contrariamente a
sede sito em Coimbra, que esta voltada para ad@am@m larga escala.

3.1.2.0RGANOGRAMA DA EMPRESA (FILIAL)

A Filial, a semelhanca da Sede sediada em Coirtdoranos seus quadros diversos colaboradores,
cada um enquadrado e responsavel pelo seu sect@xdAl). Pode-se verificar que no
organograma nao existe um sector individualizadoGastdo de Stocks assim como de um
Responséavel de Armazém. Esta auséncia de compmeté&hcim dos pré-causadores para algumas
das deficiéncias a nivel de Gestdo e organizagdcstdeks nos VAarios armazéns e mais
especificamente nAMSS armazém em estudo neste trabalho.

3.1.3.PRODUTO/MERCADO

A principal actividade é o fabrico de pecas emdfdundido cinzento ou nodular, ligado ou nédo
ligado, efectuando todos os tipos de acessorias lgarcdo de tubos de fibrocimento, PVC, fibra
de vidro, etc. (figuras 13 e 14). Fabrica aindasods modelos de tampas de saneamento, grelhas,
bocas de rega, valvulas, hidrantes etc. A marc&§&é aplicada nos produtos cuja legislacdo em
vigor assim o determina, estando ainda alguns amhitos fabricados certificados pela Certif.

&

FUNDICAD DE FERRD

Figura 13: Modelos de Valvulas de Cunha Elastica -lengeada S14 Modelo 3000 PN 10/16; Com Bocas pard®
Modelo 3000 PN 10/16; Com Extremidade de Tubo PE ModeB000 PN 10/16.
Fonte: http://www.fucoli-somepal.pt/empresa.html
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Figura 14: Modelos de Marcos de Incéndio - Modelo@MEPAL com Bocas Storz; Modelo CLASSIC Anti-roubo
com Bocas Storz; Boca de Rega Passeio Storz PN 60¥lodelo EUROPA.
Fonte: http://www.fucoli-somepal.pt/empresa.html

Assume claramente uma estratégia de desenvolvinger@potendo em conta o mercado europeu
alargado, se caracteriza por avultados investirsemtcector produtivo (aquisi¢do de uma linha de
moldar completamente automatica e um sistema darpiepoxica - electrostatica), privilegiando
0 meio ambiente (novos sistemas de captagdo desfarpoeiras) e a qualidade.

A Fucoli-Somepal, S.A. comercializa os seus proslgigncipalmente no mercado interno, sendo
0S seus principais clientes:

« Armazenistas;

* Céamaras municipais e servicos municipalizados;
» Empresas de construgédo civil e obras publicas;

» OQOutras empresas industriais.

No mercado externo, tem uma forte presenca emspadseo:

» Europa (Bélgica; Chipre; Dinamarca; Finlandia; EenAlemanha; Grécia; Orlanda;
Italia; Luxemburgo; Holanda; Poldnia; Russia; E$@arSuica; Suécia; Ucrania e Reino
unido).

« Africa (Argélia; Angola; Burkina Faso; Cabo Verdehade; Costa do Marfim; Egipto;
Guiné Bissau; Libia; Mali; Marrocos; MocambiquenZéania e Tunisia).

« Ameérica (Argentina; Bolivia; Brasil; Canada; Chilegmaica; Uruguai e Venezuela).

« Asia (Afeganistdo; Iraque; Jordania; Cazaquistdacali; Oma; Arabia Saudita; Sri Lanka;
Emirados Arabes Unidos; Vietname e Yemen).

3.1.4.PROCESSO DE FABRICO E DE CONTROLO

Neste ponto apresentam-se todos os processosrim falcontrolo da sede e da filial Bacoli-
Somepal, S.Aa Tabela 2 é possivel constatar que na filiadteri processos Unicos devido a sua
especializacdo nas areas de pintura epéxica e gantde pecas.
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Tabela 2: Listagem dos processos de fabrico e de canid da Sede e da Filial

PROCESSO DE CONTROLO
FABRICO
SEDE FILIAL
~ _ Eléctrica, em forno de inducéo

Fusédo Eléctrica (4000 kg/hora) (500kg/hora)

Sistema automatico de vazamento +
Vazamento colheres de sifao suspensas em pontes | Colheres suspensas

rolantes
Moldacao Em areia verde em linha automatizada Em areia ecatisa; em areia verde

. E_m caixa fria ¢old bq>)_ CUENEE de. Em areia, processo Silicato/CO2; em

Macharia disparadoras autométicas com misturado

incorporado

areia autosecativa

Grenalhagem

| Grenalha de aco, pelo método de

Grenalha de aco, pelo método de suspensao

>Suspensdo

Rebarbagem Manual, com mos rotativas Manual, com ma@s rotativas

Sistema de pintura epoéxica
. . ~ . . lectrostatica) de aplicacéo a po;
. Pintura por imersdo, em sistema mecanizado ; i

Pintura em cadeia istema de pintura mecqmzado para
aplicacdo de pintura liquida (marcos de
incéndio)

Tornearia Tornos mecénicos, mandriladoras, engen Centros de maquinagem

de furar, entre outros.
Carpintaria Execucdo e reparagdo de chapas molde ¢ Execucgdo e reparacgdo de chapas mold

reparacdo de caixas de machos a frio.

[¢)

Processos de
Controlo

Recepcao de matérias-primas (sucata:
Lingote; areias de moldacdo e de machos
grenalha; tinta e resinas)

Recepc¢ao de matérias-primas (da
fundi¢do e algum material subsidiario d
AMSS)

(@)

Processo metallrgico (composigdo quimica

do ferro; analise metalografica; medicéo @
temperatura; ensaios de areias e moldacé
andlise térmica do ferro fundido)

| _Processo metallrgico (composicao
‘equimica do ferro; medicéo de
. Jemperatura; ensaios de areias e
rholdacgédo; analise térmica do ferro

fundido).

Produto Fundido
(inspecgéo visual no controlo; curso e fine
da fundicdo; ensaios mecanicos em prove

Produto pintado/montado
(controlo de pressdes; controlo de
temperatura; controlo visual)

e de resisténcia mecénica)

Esta tese serd desenvolvida unicamente nos secteragntagem e na area de armazenamento
AMSS. N&o serdo estudados os restantes sectoresmgeesa, nem as demais areas de
armazenamento de material porque estes dois ses@oeos que apresentam maiores dificuldades
relativamente a layout’s e gestao fisica de stdOk$ro motivo prende-se com a perspectiva de
ampliacdo da &rea contigua a estes sectores.
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3.1.5.SECTORES E PLANEAMENTO DE PRODUGAO

A Fucoli-Somepal, S.£&Filial) tem 8 sectores chave interligados querdafi o proceo produtivo
da empresa (figuralb).

ACF

Fundicdo

&
)} Rebarbagdo

P
AMAQ

API2
AMSS

) Controlo Visual

v

) Expedicdo/APA ‘

Figura 15:Esquema dos sectores e respectivos armazéns des@izados que definem o processo produtivo d
empresa.

Associado a cada sector existem varios armazénemeslizados sendo que dois sdo exteri
(ACF2; AMAQ) e os restantes trés sao interiores (API2; AYI8PA), conforme se pode obser
nas figuras 16 e 17.

Figura 16: Armazéns exteriores descentralizados (ACF2 e AMAJ.
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Figura 17: Armazéns interiores descentralizados (AR; AMSS e APA).

Em termos de planeamento de producdo, a produgaexisdo de produzir um determinado
produto é regulada pelo stock em armazém e pelemramdas recebidas a data. Na pratica, é
produzido um determinado produto em duas situagfies)do o seu valor de stock em armazém
atingir um valor minimo gtock segurangaou quando surge uma encomenda de determinada
grandeza que obrigue a produgdo do mesmo. Na grétimconscientemente a empresa aplica o
método do ponto de encomenda, embora a sua Uitizzpvenha da experiéncia acumulada e nao
com base em dados cientificos. Desta forma e mmdora formula simples a empresa determina:

e Stock de seguranca = 2 meses
» Stock Maximo = 3 meses

Todos os departamentos da empresa estdo equipamtogsnea ferramenta informatickRP Soft
R98 que fornece informagéo sobre a quantidade de mamiuto em cada um dos armazéns, bem
como de todas as encomendas solicitadas. Estes ddddm da insercdo de informacéo no sistema
por varios sectores (comercial e informatico). s desta aplicacdo é possivel planear e ordenar
a producdo para cada sector. As unidades produwinvda demonstram técnicas tradicionais nao
existindo terminais informéticos onde cada colatborapoderia observar qual a sequéncia de
produtos que ir4 produzir.
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3.2. SECTORES ESTUDADO¢

A realizacdo deste trabalho debru-se especialmente em duas areas distintas da emaréass
de montagem e a area de armazenamento AMSS. Adarentagem apresenta um conj de
20 bancadas de trabalho, onde se efectua a montagepecas, que provém do sector da pil
ou do armazém de pintura (API2) e posteriormerjeesm para a sec¢do de ensaios hidraulic
subsequente expedicdo ou armazenamento no armazémodutoacabado (APA). A segunt

parte do estudo analisou a area do AMSS. Estersectnstituido por uma area anexa ao sect
montagem, ndo existindo barreira fisica entre ar

Na figura 18 éossivel observar a planta da referida empresa estdio descadas as duas areas
distintas, a area a vermelho é a seccdo de montagmgoanto a area a azul é a seccad
armazenamento AMSS. (A area a verde represengaalérarmazenamento AP
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Figura 18: Planta do sistema demontagem da empresa onde estao representadas as slaeeas estudade.
Fonte:Adaptado da ocumentacdo do Gabinete de I&DIFlzcoli-Somepal,S..

3.3. DESCRICAO DO CASO DE ESTUDC

Esta tese teve como objectivo principal analisaropor melhorias do sistema de armazenarr
daFucoli-Somepal, S.Aomo qualquer trabalho realizado com vista a oliede melhorias nes
area, o trabalho realizado divi-se em trés fases distintas:

Andlise e mapeamento da area de armazenamenttipée métodos de armazenag
« Obtencdo de possiveis solu¢des para os problernasteados
* Estudo do impacto das solugdes encontre

A fase inicial da tese foi a andlise dos espacoarg@zenannto, com o intuito de alcancar t
diagnéstico, seguindge a realizacdo de propostas de solucdes. Pornfiniltima parte d
trabalho, propdse varias solucdes, tendo sido elaborado um poojpesria a alteracdo e melhc
do actualAMSSe inferidas sollbes para apurar a sua capacidade de resposta Gxenmas
identificados. Como esta tese foi definida parapprosolugcdes para um dnico espaco
armazenamento, foi sobre este espaco e estase®lygé se debrugaram os estudos realizadc
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entanto, foram propostas solu¢des para os pongstives ligados a organizacdo interna, ndo se
tendo realizado quaisquer estudos para estimabiidade ou o impacto das mesmas.

3.4. DESCRICAO DA METODOLOGIA

Neste ponto serdo explicadas as metodologias yshdas como explicada a razdo do seu
emprego. A analise inicial é essencial para a ghme um diagnostico correcto, que permita
alcancar solucbes que melhorem os aspectos negaiw® o0 sistema produtivo apresenta. Os
resultados extraidos desta fase sdo também impEstpara posteriormente estimar e comparar o
impacto das solucdes a adoptar. Assim, a faseds@teve como objectivo recolher o maximo de
informagdes possivel referente ao processo emagaid como:

* Layout, espago de armazenamento e recursos;

e Principios e métodos e processo de armazenamento;

* Sequéncia de operagdes efectuadde picking reposicao);

* Tempos das diferentes tarefas e operacgoes;

» Duvidas, dificuldades sentidas pelos colaboradaiestos ao AMSS,;

» Aspectos integrantes do processo ligados aos apesada organizagdo e ao
equipamento envolvido, entre outros;

« Identificacdo de pontos criticos que reduzem adeiideficiéncia do sistema de
armazenamento, bem como as suas causas.

Na fase inicial da analise, a abordagem seguidaistan na observagéo directa do espaco
destinado a materiais e na realizacdo de pequetravistas informais com os colaboradores da
empresa. Numa segunda fase, foram recolhidos destmsrendo ao sistema informatico da
empresa, e também através da observat#mco do processo, tendo-se recorrido a captacédo de
imagens das metodologias utilizadas.

3.4.1.INSPECCAO VISUAL

A aplicacdo deste método baseou-se tanto na capdaecinagem (fotografias) durante o periodo
laboral no seio dAMSS como também pela presenca fisica neste espacoerapo real. Os
aspectos analisados foram os seguintes:

* Procedimentos utilizados;

e Comunicacao entre operadores;

* Funcdes de cada operador e do seu comportamemnag@o a sua fungao;

* Capacidade e motivagéo para efectuar as suasstarefa

« Dificuldades sentidas pelos operadores;

e Tempos de operacdes (order picking);

» Coordenacéo entre todos os departamentos da emgegsa administragéo, a produgao, a
direccao de producao, o departamento de qualitizgistica e informatica.

Este método foi o primeiro a ser aplicado, comtoitio de conhecer a empresa, assim como quem
nela trabalha permitindo também escolher melhoétodo de anélise.
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3.4.2.ESTUDO DAS METODOLOGIAS E DOS TEMPOS

Inicialmente foi recolhida informacéo referentesigiema de montagem e a sua interligacdo com a
area de armazenamento. As primeiras opera¢Oezadadi foram:

« Identificacdo de metodologias utilizadas no sedéomontagem;
« Classificacdo da importancia do sector de armazentm

Apbs a identificacdo e classificacdo de destes ifteram medidos os tempos aeer pickingpor
cronometragens. Para tal, foram realizadas variedighes com o intuito de atingir resultados
rigorosos.

3.4.3.ENTREVISTAS

As entrevistas realizadas desenvolveram-se a véamioeis hierarquicos (Direc¢do geral;
responsaveis de producdo; colaboradores afectosammwazéns e responsaveis pelo sistema
informatico da empresa) abrangendo varias tematiestais entrevistas tiveram como objectivo
tomar conhecimento de aspectos ligados aos reduumsesnos da empresa; a relacdo entre clientes;
aos meétodos de planeamento da producdo/montagéneaae processos do armazenamento em
estudo (AMSS); a parte operacional dader picking as metodologias de inventario e as
potencialidades do sistema informatico acttial.

3.4.4.SISTEMA INFORMATICO

O recurso ao sistema informéatideRP Soft R98usado pela empresa foi bastante vantajoso. Foi
possivel analisar dados interessantes, que doureeira teria sido bastante dificil devido a
impossibilidade de aceder e compilar manualmemtestos dados referentes a produtos, processos
e stocks. O recurso aos dados da empresa teve algjewiivo adquirir uma base de trabalho, ja
que era possivel obter informacdes vitais comacridE® de produtos; rotacdo de stocks; ordens de
producéo, entre outros. Na fase inicial, ao anmatisadados recolhidos do sistema informético, foi
constatado que estes tinham algumas lacunas, @rigirou que toda a informacéo recolhida
tivesse que ser trabalhada e confirmada in locatu@o, constatou-se que a maioria dos erros em
causa era devido a um procedimento com falhas poe pdos colaboradores responsaveis
(engenheiro informético e engenheiros responseims respectivas secgbes) na inser¢cdo dos
dados no sistema informético. De modo a solucitalasituacéo foram realizadas reunifes que
envolveu a administracdo e os responsaveis dessadar de producdo, tendo-se definido como
procedimento a adoptar futuramente um carreganaMme e diario das produgdes de modo a
actualizar permanentemente os dados do sistemamitico. A partir dessa data os dados
recolhidos passaram a conter um maior grau deid&act

19 Entrevistas efectuadas entre os dias 11 e 15ngérdale 2010.
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CAPITULO 4

4. DIAGNOSTICO

Neste capitulo estdo apresentados os dados raedeveslticionados com a situacdo inicial
sistema de armazenamento da empresa. Sdo tambémdagfainda alguns aspectos negat
referentes a organizagdo interna da empresa, gam foentificados através do levantamentc
estado inicial do sistema de montagem de pecasua dependéncia drea de armazenamentt

dos artigos afectos a este esg
4.1. SECCAO DE MONTAGEM

4.1.1.PROCEDIMENTOS E PLANEAMENTO

Estecapitulo apresenta os dados recolhidos na andisésgema produtivo referente a secgéi
montagem. Este trabalho inicial serviu pcaracterizar genericamente todos os procedim:
adoptados na montagem de uma peca, de modo a ifassibma melhor analise di
consequéncias de uma ineficiente gestdo de stqoks €codmica como fisica). Na figura é
possivel observar uma brevescricdo do procedimento simplificado que se agicgaaioria da

pecas montadas no sector da mont#°,

ecessidades de
ontagem
* Repois¢do stock
APA

* Ordem de produgdo
em formato papel

¢ Comercial
(encomenda)

e Order Picking
entregue em mao

nos armazéns

(AMSS e API2)

missdo de Ordem de
rodugdo

[ «Ordem de produgdo

acompanhamento

* Especificagdo

Figura 19: Esquema do procedimento organizacional do sectoednontagen

20 No local de trabalho, cada operador tem acessspasificacdes técnicas dos produtos a mc
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Com exclusédo das pecas pontuais que tém grau d&geom nula (cerca de 12% das pecas nao
tém qualquer intervencdo dos operadores da monjageso directamente do sector da pintura
epoxica ou respectivo armazéeAP(2) para a area de expedigéo.

Todas as necessidades de montagem, independerdedserstua origem (garantia do stock de
seguranca nAPA ou emissdo de encomendas), vao despoletar a entdes@ima ordem de
producéo e respectiva ficha de acompanhamento.distanentacdo em formato de papel contém
informacdes acerca da descricdo do produto a motde como, nome, cbédigo de barras,
guantidade prevista para montagem e componentesogoorar neste processo. A comunicagao
quer aos armazémsMSSe API2 é feita de forma fisica, por uma entrega em maordam de
picking aos colaboradores afectos a cada area azamamento, pelo encarregado e responsavel
pelo sector da montagem.

E dominante o papel destes armazéns no sector déageon, pois 88% das pecas montadas
necessitam de componentes AMSS (material subsidiario como parafusos, porcas,hasijl
vedantes, entre outros) e 100% necessitam dos cami@s doAPI2 (corpos com pintura
epoxica), conforme se pode constatar na figura 20.

Uma ineficiente gestéo de stocks nestas areasrdeza@namento vai provocar:

e Impossibilidade de montagem das pecas solicitadasando ruptura de stocks de n
namero de componentes;

* Incumprimento de prazos de entregas;

* Insatisfagédo do Cliente;

* Imagem negativa da empresa para o exterior.

PARAFUSO

\ ANILHA
VEDANTE
MULTIMATERIAIS

VEDANTE
PARAFUSO

Figura 20: Imagem explodida de um modelo de Braca#ét@a PVC/PE FFD Brac Pro e de um modelo de Junta
Multimateriais, com o0s respectivos componentes cditsintes

No decorrer deste trabalho in loco sucederam v&itaacdes de ruptura de stock no armazém
AMSS Esta ineficiéncia de gestéo de stocks dos metetidsidiarios apresentou-se diversas vezes
desconhecida e imprevista quer para o responsavetctor da montagem como para o operador
afecto a este armazém, e contrariamente a infoordgdistema informatico, o stock real existente
ndo era equitativo as quantidades armazenadas. Consequéncia os prazos de entrega nao
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foram cumpridos e a diferenca de valores de stoedd € informético) ndo foi despistada,
incapacidade de obter o seu rastrdfectivo.

4.1.2.LAYOUT DO SECTOR MONTAGEM

O sector da montagem (delimitado a cor vermelha) 8 m de comprimento por 15,30m
largura, com uma &rea Util de 1224, esta localizado junto aos armazéAPI2 e AMSS
(delimitados a cor verde e azul, respectivae) e tem ligacdo directa & area dos en:
hidraulicos e espaco de expedi¢do. O seu espagdngstantado num Unico piso amplo, o
evita a utilizacdo de montargas, pilares, traves e degraus, favorecendooacomitancia um
ampla coordenacgédo de todste sector por parte do seu responsavel. Agacejps component
necessarios para a montagem dos produtos, qLAMSScomo doAPI2, é realizada a partir (
um cais comum (numero 1), corme se pode observar na figura 21.
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Figura 21: Layout do sector da montagem
Fonte: Adaptado da documentagéo do Gabinete ded&Fucoli-Somepal,S..

A linha de montagem instalada segue maioritariaenent modelo tradicione formato direito,
l6gica sequencial, poucaofisticagdo tecnologica e trabalho manual, comu grailo de
automatizacdo. Em cada bancada de trabalho m-se, ndo um, mas var produtos diferentes
intercalados pelas ordens de produgdo emitidagegers pelo responsavel pelo sector. As vit
circulacdo sao amplas e tém de largura 8,5 m. Estadi circulacdo possibilita a movimenta
livre dos equipamentos de movimentacao utilizadangpilhador em circulagdo constar

4.1.3.INEFICIENCIAS OBSERVADAS

Com base em observacfes tanto do espacto envolvente do sector da montagem, quer
procedimentos de cada operador as ineficiéncisenadas foran

I.  Auséncia de planos de organizacdo do posto ddhimlmde equipamentos de arruma
especificos para linhas de montagem (bancadas denagd), o que afecta a
funcionalidade e reabilidade do operador (figura);
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7

Ineficiéncia nalogistica Inversaisto é, na remocado dos materiais desperdicades qu
excedem do processo de montagem, afectando aagiéiouhos corredores e o diminuindo
0 espaco disponivel afecto a cada colaborador;

Excesso de tempo dispendido entre a emissdo deordaen de producdo e a entrega de
todos 0s componentes necessarios junto ao operadog provoca a ocorréncia de muitos
momentos de pausa e a diminuicao da rentabilidadialta de montagem.

Inexisténcia de um controlo efectivo de producidotagem (medicdo de tempos de
paragem por avarias; indisponibilidade de matexahacOes entre tempos previstos e
tempos reais de execugédo, entre outros).

Numero insuficiente de operadores activos (condstate empilhadores), de modo a
garantir o aprovisionamento de todos 0s componeesssarios a todos os operadores da
montagem. A produtividade dos operadores é largantiminuida devido a ocorréncia de
longos periodos de paragem de actividade por egpel@ngada do conjunto de todos os
componentes para a montagem de um determinadoiahater

Figura 22: Desorganiza¢do no posto de trabalho evedciando a auséncia de equipamentos de arrumacao

especificos para linhas de montagem.

4.2. SECCAO DE ARMAZENAMENTO ( AMSS

Inicialmente tornou-se importante mapear a arearab@zenamento critica e alvo de estudo, a fim
de enquadrar o layout, as tipologias e localizaghestas dos artigos, metodologias utilizadas,
assim como ter em linha de conta a opinido dosadpees afectos a esta area, de modo a perceber
a o grau de funcionalidade destes com o seu areldentabalho.

A Fucoli-Somepal S.A. € detentora de diversos espagos de armaget@nsendo um deles, o
AMSS - Armazém de material Subsidiario da Somepal esta incorporado na area afecta a sec¢éo
da montagem (figura 23). Este armazém € um dogipais espagos de armazenamento, que
afectam directamente o planeamento da producacégemi e a capacidade da empresa datar
prazos de entrega, pois a montagem é o principahte” desta area de armazenamento.
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Figura 23: Vista 18C° da area exterior do AMSS (area de recepcéo de matal).

4.2.1.LAYOUT ACTUAL DO AMSS

O AMSS temuma &rea total de 5472 sendo constituido por uma area de armazenar
(interior) efectivo de 390 fdelimitada na lateral direita por uma barreisicé (parede) do loc
de recepgédo e expedicdo de mercadorias (zonacexterina lateral esquerdor redes metélicas
que proporcionam a separacao deste espaco commeedba de trabalho da linha de montac
Frontalmente € delimitado por um portdo e redesélinas, com acesso a area
recepcao/Expedicéo e Controlo de Quale em simultaneo, com &ele 15 n. E a partir desta

area comum que se tem acesso directo ao sectoontagem, confime se pode observar
figura 24.
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Figura 24: Layout actual das areas de armazenamento e areanttgua.

A area de armazenamengo definida por uma seccdo rectangular compostadpoorredore:
secundarios rectos e paralelos, com largura dex @ac2,40 m, perpendiculares a um corri
principal, com largura de 3,5m, onde se enconfpardo de recepc¢do/expedi¢do picking (este
ponto ndo se encontra centralizado mas sim desladalipara o lado esquerdo do corre
principal). A area de movimentacao (cinco correglprepresenta 18% da area total do armazé
corredor principal frontal é o Unico corredor pewmbeular aos correres secundarios, ni
existindo deste modo qualquer corredor perpendidntarmédio assim como movimentagao
sentido transversalo limite do armazém (figura ).
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Figura 25: Vista 18C° do interior do armazém AMSS (area de armazenament.

Os corredores estdo localizados de tal modo qussivel efectuar pickingnos racks em ambu
os lados dos corredores (excepto nos racks dodaduaerdo do corredor 1 e lado direito
corredor 4, ade s6 é permitido retirar produtos do lado queesid bloqueado pela parede ou |
metdlica, delimitadores despaco envolvente). Na figura, as linhas a negro representar
possibilidade de movinrmacdo na area de armazenamento int

Pick | Ei
N

start/ [ T T | 1 I I T T

end

Figura 26: Possibilidades de movimentacéo no layout actuabdAMSE

Os espacos de arrumacao tém de comprimento mirBm e maximo de 24 rsem possibilidad
detranspor, quando desejado, para outro correc local de arrumacéo de artigos pretendidos
qualquer nivel que ndo seja pelo corredor prinajpal contém o ponto de recepcao/expedics
picking. Em concomitancia com a dificuldade de alteracootles de movimentagdo também
constata a existéncide racks a obstruir 0 acesso a outros, 0 que leua dncremento d
dificuldade por parte do operador do armazém emaretu arrumar artigc

No AMSSexiste um fluxo de materiais em Formato de U, e @uzona de entrega e expeo
dos artigos € na rma area (figura ).
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Armazém

Recepgio Expedigido

Figura 27: Fluxo de materiais ncAMSS em formato de U
4.2.2.RECURSOS HUMANOS

Durante o periodo de estudo desta area de armaget@mAMSSteve como numero de recurs
humanos:

* 1 Operador durante os mesesSetembro a Jamei (62,5% do tempo do project
» 2 Operadores durante os meses de Fevereiro até delaonclusdo do estudo (37,5%
tempo do projecto).

Aquando a existéria de apenas um operador de arm: no AMSS este tinha a responsabilide
da exeacgdo de multiplas taref:

* Recepcéao e controlo de produtos provenientes dededore;

« Arrumacdao dos artigos nos espacos de armazena

« Controlo visual dos stocks de seguranca e entezganao, do registo desta informacac
responsavel do sector Montagem;

* Realizacdo da actividade Order Picking

* Entrega dos produtos recolhidos aos ccradores da montagem;

« Acondicionamento e expedicdo de material fundidm cecessidades de vulcanizaca
fornecedores especific

No tempo correspondente a existéncia de somenferadorde armazénfoi possivel constate
gue era desfavoravel e altamente prejudicial pamarcalutividade da montagem, a empr
continuar com este nimero de recursos humanossfaatsta area, pois itas das tarefas eram
solicitadas em simultaneo. Perante isto, a empeces@ratou mais um recurso humano,
permitiu a sepacdo de tarefas, ficando o oper:i de armazémcom maior antiguidad
direccionado para a recepc¢do, controlo e arrumdgaatigos e o segundo operador respons
essencialmente pelactividade dopicking e controlo visual de manutengcdo dos stoce
seguranca.

4.2.3.FORNECEDORES

O AMSStem aproximadamente -30 fornecedores. Os fornecedores sdo maioritariemee
nacionalidade portuguesegpresentanc empresas fornecedoras de material subsidiario ¢
integrado na sec¢do da montagem e também empresasiadnizacdo de material esifico,
fundido no sector da fundicdo, que € posteriormertdéné assimilado na montagem das pe:
E possivel destacar 14 empresas que ocupam um |lagdestaque no fornecimento de itens
gue concerne ao indice ftequéncia de entregas (Anex).
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A Fucoli-Somepal, S.Adefine critérios de aceitabilidade das fontes lofgstecimento, baseados
em informacgcBes mais detalhadas de cada fornectsrcomo, nivel geral de organizacdo da
empresa (Qualidade; Ambiente e Saude e Seguranteabalho); Posicdo no mercado e Atitude
de cooperacdo. O objectivo primordial reside, asem referenciar as fontes de abastecimento, e
demonstrar a capacidade real de fornecimento dodujms quantitativa e qualitativamente
adequados a satisfagdo integral das necessidadespdesa.

A admissdo de um novo fornecedor, conduz sistearatiote a uma avaliacdo da sua capacidade
em responder aos requisitos regulamentares e acietie. Efectua-se uma analise prévia das
suas capacidades de acordo com as disposi¢cOesteatdes de trabalho (IT) especificas, a que se
segue uma avaliacdo das suas reais capacidadegpBaussos.

Os dados do fornecedor considerados relevanteses@thidos através de um inquérito que é
enviado ao fornecedor ou quando de uma visita wdat as suas instalacdes. Se satisfizer os
requisitos aplicaveis este € adicionado a List&a@ecedores Qualificados. Contrariamente, se o
desempenho de um fornecedor for considerado inadegwconforme critérios da IT respectiva,
sdo exigidos aos fornecedores em causa a tomadecgi®s correctivas cujos conteudos e
resultados sdo avaliados pela empresa. A inadegudgd resultados pode conduzir a
desqualificacéo do fornecedor.

Pelo grau de rotatividade de produtos poderéd Hameecedores com os quais sejam estabelecidos
Protocolos de Qualidaddransitando os itens a controlar para a respditste dos mesmos. A
analise do nivel de desempenho dos fornecedorestiiada tendo em conta variados critérios de
fornecimento (prazo de entrega; quantidade e comfi@de do material fornecido). Em face desta
avaliacdo anual, os fornecedores sao classificzuios:

e Aptos para fornecimentos com Sistema da QualidagdeimentadoAA);
e Apto para Forneciment@\j;

» Apto para fornecimento apos apresentar o planoediearia(B);

* Fornecedor ndo qualificad®).

Neste sentido, objectivam-se protocolos com fom@ws que garantam elevados padrdes de
desempenho, proporcionando a aquisicdo de prodasselhores condi¢cdes de qualidade, preco
e servico.

4.2.4.ANALISE DOS PRODUTOS DO AMSS

Actualmente nAAMSSexistem903 produtos diferentes armazenados, com codificapia @fecta

a cada artigo (cédigo interno ddVISS. Estes produtos podem dividir-se em diferentesilfas
(tabela 3), em subfamilias (produtos de Inox; d&otapassivados amarelos; de EPDM, de NBR,
entre outros) e ainda em diferentes dimensdes.
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Tabela 3: Familias de produtos existentes no AMSS.

| 14 Anilhas e Anilhas Cunhas ' O-Rings

Abracadeiras serrilhadas Esferas Olhais de suspenséo
Anellos Fechos de boca de rega Parafusos

Caixas redutoras Flanges Storz Pernos

Casquilhos Autocolantes Porcas

Cassetes Flutuador de PVC Proteccdes de fecho de latdo
Chaminés de latdo Garras Rebites Serrilhados

Chaves para portinholas Hastes Suportes de Garras
Chavetas Juntas Tampas

Cones de Ajustamento ~ Molas Tampdes Storz

Unides de Reducéo Vélvulas de esfera Vedantes

Devido a elevada variedade de artigos e do numewniades de cada um dos artigos existentes
em armazém ser diferente, foi efectuada améise ABCde modo a dividir a totalidade do stock
em trés classes: classe A, classe B e classe &rAssédo grafica destes dados deu origem a curva
da analise ABC, representada no grafico 1.
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Gréfico 1: Curva da analise ABC por frequéncia de dala anual de artigos do AMSS.
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Da curva da analise ABC por frequéncia de saidalagos 903 artigos em Stock WdVISS
conclui-se que:

» Aclasse A é constituida por 82 artigos, que cpoede a 9,08% da totalidade dos artigos
(903). Este valor corresponde a 3.029.657 saidagtides/ano do armazém (80%).

« A Classe B correspondem 137 artigos, que correspona 15,17% da totalidade dos
artigos em stock. O nimero de saidas de artigog/aeds74.230.

» A Classe C é a que possui 0 maior numero de ayti@dsartigos, o que equivale a 75,75%
do total de artigos em stock. A esta classe coorep um valor de 190.638 saidas de
artigos/ano.

» Existem 39 artigos (4,32%) com frequéncia de safiahula, isto €, sem movimento
(“monos”). Este tipo de artigos deve ser retirados stock global porque o seu
armazenamento implica custos sem contrapartidasgofamcionamento da empresa.

¢ N.°de artigos: Classe A (82) <Classe B (137) <€&l43 (684)

e Frequéncia de saida artigos/ano: Classe A (3.02B3:66lasse B (574.230)> Classe C
(190.638).

O gréfico 2 representa um estudo do valor finanqaear saidas.
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Gréfico 2:Curva da andlise ABC por valor financeirodos artigos em stock no AMSS
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Conclui-se que:

« A classe A é constituida por 153 artigos, que sporde a 16,94% da totalidade
artigos, correspondendo a 915.03€, ou seja 80% do 1@ financeiro existente no sto
global.

« A Classe B correspondem 193 artigos (21,37% ddidatle dos artigos). A este va
equivale 171.848,@0do valor financeiro global, ou seja, 1!

* A Classe C possui 557 artigos, 0 que equivale @94 ,do total d artigos. A esta clas:
corresponde um valor de 57.15¢€ (5%) do valor financeiro existente no stock glc

« O valor financeiro global do stock AMSStem o valor de 1.144.088.

Com base no estudo daalise AB(, considerando a frequéncia das saidasagitigos do armazé
(Gréfico 1), e um estudo in loco das localizac@esudumacdo de cada um dos 903 produtot
possivel determinar graficamente a posicdo dos meenfiazer o diagndstico da arrumacéo au
dos artigos no armazéAiMSs, conforme se pode verificar na figura 28.

Este estudo permite identificar que a arrumacaAMSSndo segue qualquer tipo de estrut
estando as trés classes de produtos num mix dmagéo, existindo uma arrumacao bast
desadequada, ndo estando os de maior frcia de saidas (A> B> C) mais préximos dos locai
recepcgao/expedicao ghacking.
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Figura 28: llustracéo grafica da arrumacéo dos artigos, segudo a analise ABC, no AMS..
(LegendaA - artigos da classe /B - artigos da classe & — artigos da classe € - artigos ndo conforme

ZLvalor de stock financeiro determinado ao dia 152030
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Y

Um diagnéstico referente a alocacdo dos artigosinterior do armazém, permite observar
metodologias erréneas, tais como:

7

* O critério do tamanho ndo € aplicado (os produtesagos, volumosos e de dificil
movimentacdo armazenados em locais distantes do gerexpedicdo);

e O critério de semelhanca ou complementaridade nadiligzado (os itens que com
frequéncia sdo solicitados juntos, ndo estdo amaams em locais proximos de modo a
evitar movimentagao excessiva durantgaking);

» Artigos com elevado valor financeiro sdo armazesaudss pontos de maior dificil acesso
(racks mais altos) de modo a prevenir 0 roubo desmos.

Todas estas metodologias actualmente utilizadasa#&adoras do desconhecimento da variedade
total de artigos armazenados, dos respectivos steckla auséncia de uma optimizacdo de
processos.

4.2.5.MAPEAMENTO DOS PROCESSOS DE ARMAZENAGEM
I.  Aprovisionamento

Como aos restantes espacos de armazenamento edsteservico de aprovisionamento referente
ao AMSS é efectuado por uma estrutura vertical, conforngstrado na figura 29.
Tradicionalmente, a funcdo de compras é asseguymeldaDirector Geral, especialmente no que
concerne aos materiais de maior valor financeiro, aprovisionamento dos restantes materiais
delegado aos encarregados de cada sector respectivo

Em funcdo do planeamento da producdo e demaisidactes da empresa sao identificadas as
necessidades de aprovisionamento de bens e sersggmo emitido um pedido de compra sujeito
a aprovacao pelo Director Geral antes de enviaftwreecedores qualificados. Esta metodologia
causa um desperdicio de tempo e uma repeticandiéppel das tarefas executadas.

Servico de
Aprovisionamento

1
I T 1 1 1
Compras (Sector Compras (Sector Compras (Sector Compras (Sector Compras (Sector
Montagem) Pintura) Fundicdo) CNC's) PA)

Figura 29: Estruturacgéo vertical da fungdo Aprovisimamento nos diversos armazéns
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Il. Recepcéao

A recepcao de matérias-primas e de materiais dalissl efectua-se numa zona comum as
actividades de Recepgéo/Expedi¢cdo e Controlo ddidada e expedicdo deicking ndo sendo
areas separadas fisicamente mas apenas delimitada$o por faixas luminosas, com area de 156
m? (figura 30). E a partir desta area comum que també tem acesso directo ao sector da
montagem. Nesta &rea corre frequentemente a mkbgranateriais que estao a ser recepcionados
e controlados, com o0s que estdo prontos para edmediu devolucdo para fornecedores e 0s
materiais resultantes gécking.

Figura 30:Areas (interior e exterior) de recepcéo d material provindo de fornecedores.
Il Inspeccdao

Os artigos entregues pelos fornecedores sao sedgegates de se proceder a sua inspeccao de
recepcgao (de acordo cdif), salvo se estiverem abrangidos por ProtocoldQuigidade, em que a
responsabilidade dessa inspeccéo é do fornecediiarido-se a empresa, a efectuar o controlo de
quantidades e referéncias.

Se existe aceitacdo do produto pelo Controlo delidaue é colocado na Guia de Remessa a
indicacdo “Aprovado”, com a respectiva devolucao departamento de Compras. Todos o0s
produtos rejeitados s&o identificados com a etagtRejeitado”, sendo emitido um Boletim de N&o
Conformidade BNC). No caso de davida sobre o estado de aceitacdorattuto coloca-se a
etiqueta “Sob Condicao”. Esta ocorréncia é registanl Cadastro do Fornecedor e procede-se ao
tratamento da ndo conformidade conforme disposigdpescificas

V. Processo de encaminhamento para a zona de armazgnam

O processo de encaminhamento de artigos para adeoaemazenamento AMSS é efectuado por
equipamentos de movimentagdo e € caracterizadsgoaginda muito tradicional. A localizagéo
dos artigos é decidida pelo fiel de armazém, cose ba sua memoéria das localizacBes ainda
disponiveis assim como da localiza¢éo do espa@riamhente afecto a esse artigo. Desta forma a
localizacdo dos artigos nao é registada quer em papem sistema informéatico.

V. Processo de armazenagem

No AMSSexistem dois métodos de arrumacao dos artigoxalNo geral os artigos sdo arrumados
sempre no mesmo local (arrumacao fixa), tentanfil®l de armazém corresponder um espaco fixo
a cada tipo de artigo. Desta forma, como ndo exesgesto das localizagdes dos produtos, €
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possivel o colaborador ter uma “ideia” da areaespondente ao artigo em causa. Embora este
método seja 0 mais utilizado, também se visualirgétodo de arrumacao livre, quando o espaco
atribuido a um determinado artigo se apresentandimi

E possivel, assim, diagnosticar AbISS

« Auséncia de um mapa e de um registo actualizadtwdalizacbes dos artigos;

» Existéncia de métodos de arrumacgéo mistos;

» Dependéncia exacerbada do operador de armazémsua damemoria”;

* Incapacidade de um novo colaborador desempenhgddarde recolha/reposi¢do na area
de armazenamento, sem a presenc¢a do operador ascanmesidente.

VI. Processo d®rder Picking

O processo derder picking utilizado na area de armazenameAldSSé totalmente humano,
sendo actualmente efectuados dois tipopidking: o picking discretoem que cada pedido é
iniciado e completo pelo operador afecto ao armaeéwada produto é colectado por vez.
Igualmente também se observa a utilizagddPaking por lote sendo os pedidos acumulados
quando existe mais do que um pedido agregandoradxgre as quantidades totais de cada produto
e na area de armazenamento colecta o somatorade &s ordens de produgdo. Em todos estes
processos de picking € de clara evidéncia o endempo dispendido na movimentagcdo e na
procura dos artigos.

O procedimento actual utilizado rarder picking do AMSS pode ser descrito pelo seguinte
processo (figura 31):

Impressdo da ordem de Entrega, em mao, da
fabrico pelo encarregado ordem de fabrico ao
do sector da Montagem operador do AMSS

Inicio da recolha dos
artigos das prateleiras

Entrega dos artigos Registo em papel e
solicitados ao manual da quantidade
colaborador na sec¢do de artigos retirados da
da montagem prateleira

Figura 31: Processo actual derder pickingno AMSS.

Quando é solicitada a montagem de determinada @egmresso a ordem de producao referente a
essa peca, pelo encarregado do sector. Este domutaeena identificacdo dos componentes e a sua
guantidade a recolher, assim como a identificagdondme do operador que vai efectuar a

montagem da peca solicitada. A informacgéo da nietaates depicking chega ao armazé®MSS

em mao, pelo préprio encarregado do sector, irdca® posteriormente a recolha dos produtos.
Esta recolha pode ter inicio somente quando o dpedo armazém tiver disponibilidade para tal,
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ou de imediato se o pedido de recolha tiver umctar&le urgéncia (divulgado verbalmente pelo
encarregado da montagem).

O processo dpickingé realizado sem qualquer tipo de regras, sendoathesda ordem de recolha
de produtos feito de acordo com o critério pessloabperador de armazém, com base na sua
memdéria da localizacdo dos artigos. O operaddratilm carrinho porta-cargas e inicia a escolha
dos produtos das prateleiras ou paletes, colocamtm marca na ordem de produgdo como
sinalizador dgicking (ver seccao de equipamentos de movimentacao)nmgate sempre que se
efectua a recolha (ou entrada) dos artigos noidefearmazém é feito um registo de saidas/
entradas de produtos de um modo manual, com reayapel (figura 32).

Figura 32: Método actual (manual) para registo de mradas e saidas de artigos.

Na maioria das vezes o processopiking apresenta tempos de execugdo muito longos, porque
somente o operador que efectuou e arrumacdo dgmsamas prateleiras € conhecedor da
localizacdo do artigo. Se o operador afectop@fiing ndo tiver “memdaria” da localizacdo dos
artigos, este é obrigado a percorrer todos os dmmes do armazém até encontrar o produto

pretendido.

E desta forma, possivel identificar ineficiénciaavgs no processo actualmente utilizados para o
picking

« Auséncia de métodos (fisicos ou informaticos) dereaciacdo das localizacbes dos
produtos;

» Inexisténcia de rotas definidas parpicking

» Desconhecimento por parte dos operadores do AMS&dtodologias dgicking

* Escolha arbitraria da ordem de recolha dos diveysmdutos.

4.2.6.EQUIPAMENTOS DE ARMAZENAGEM

Os equipamentos de armazenagem utilizados sdotesstam aco, embutidas em racks, que
possibilitam a paletizacdo dos materiais. Cadantstéem 2 rh de area disponivel para

armazenamento, sendo estas organizadas em blochaideis de altura (blocos de racks), no
maximo. Existem no total, na 4rea de armazenamégtdylocos de racks o que corresponde a
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440,96 m2 de é&rea util de arrumacao nas estantesaiéria dos materiais é armazenada sobre
paletes apoiadas nas estantes de arrumacdao, eldegderda forma, dimensdes e peso, 0s materiais
sdo armazenados de diferentes formas, conformerdtra@ tabela 4.

Tabela 4: Tipos de armazenamento actuais "AMSS.

Tipo de armazenamento

Sobre a palete e no interior de contentores
dedicados acAMSS (caixas empilhaveis
Kangouru de diversas capacidades).

Artigos de pequena dimensaa

Tipo de artigo

peso baixo.

Sobre a palete e na embalagem de cartdo
proveniente do fornecedor.

Artigos de pequena dimenséo §

peso médio, com volume de
stock de segurangalevado.

Sobre a palete e na embalagem provenient
do fornecedor

Artigos de pequena dimensaa

baixo peso, com volume de
stock de segurangalevado.

Sobre a palete e na embalagem especifica e
robusta proveniente do fornecedor.

Artigos de grande dimensao e s
peso, com elevado valor
financeiro.

Sobre a palete, sem qualquer tipo de
embalagem.

Artigos de grande dimensao !
peso, com baixo valor
financeiro.

Directamente no chao, sem qualquer tipo
de embalagem.

Artigos de grande dimenséo e
peso, cuja forma é superior ao
espaco livre em rack.
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4.2.7.EQUIPAMENTOS DE MOVIMENTAGAO

A movimentacao interna de artigos da area de réoege material provindo de fornecedores para
o local de armazenamerddMSSpara distribuicdo aos requisitantes ndo é meadenjzagilizando-
se diversos equipamentos:

e Carros porta-cargas, escadas com rolamentosadtiizna actividade de picking, e porta-
paletes e empilhadores, utilizados em todas asdadies em geral (figura 33).

Figura 33: Equipamentos de movimentacao utilizadoeécadas com rolamentos e carros porta-cargas).
4.2.8.METODOS DE REFERENCIACAO E DE ARRUMACAO

Os métodos de armazenamento que sdo usados actigatmearmazém AMSS, no que concerne
aos planos e métodos de referenciacdo e de arrams@@ métodos muito tradicionais,
praticamente inexistentes e dependentes do opeafetdo a area de armazenamento:

1. N&o existem métodos de arrumacao:

Apbs a recepcdo e controlo de materiais provinégo®uohecedores, estes sdo encaminhados para a
area de armazenamento, utilizando os equipamertoroyimentacao especificos, e arrumados
manualmente nas estantes, no local onde existiicedjyvre (arrumacao livre). Muitas das vezes e
sempre que o espaco de armazenamento o0 permjerador também tem a preocupacao de tentar
arrumar o material no local onde se localizavater#r lote (arrumagéo fixa).

Visto ndo existir nenhum sistema informatizado gugestione os locais de armazenamento mais
adequados a cada produto é possivel constatarlmeni a desorganizagdo dos locais de
armazenamento e a existéncia de locais ociosomlpaente ocupados. Por outro lado, ao analisar
os corredores, € possivel visualizar que além demsito estreitos, ndo favorecendo a livre
movimentac¢édo do empilhador, também existem masediapersos pelo chédo favorecendo o clima
de desorganizacao (figuras 34 e 35).
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Figura 34: Material disperso no chdo sem identificgdo ou referenciacéo.

Figura 35: Desorganizagdo dos varios materiais ngsateleiras.
2. Nao existem métodos de referenciacao:

Os locais de armazenagem nao tém qualquer refagéagisendo aleatéria a arrumacao dos artigos
e 0 espaco destinado a cada um deles (figura 36).

Inexisténcia de
- | referenciacédo dos

A locais de
armazenamentqg

Figura 36: Estantes sem qualquer tipo de sistema deferenciacao.
3. Nao existem registos da localizagéo dos artigos:
Depois de arrumado o artigo no sitio disponivelperador que efectuou a recepgdo e arrumacéo €

0 Unico que sabe a sua localizagdo memorizandoéo dazendo qualquer tipo de registo da sua
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7

localizacdo. A Identificacdo dos artigos € manugbossibilitada pela etiqueta de referéncia
existente em cada caixa proveniente do fornecedarn,a indicacdo da tipologia do artigo (nome e
dimenséao).

4. Informatizacdo inexistente na area de armazenamento

Com a inexisténcia de um sistema informaticcAMSS néo existe registo de entradas e de saidas
de produtos do armazém de forma automatica e it@edguando o levantamento do produto,
fazendo o operador a tarefa de um modo manual,reomrso a papel. Desta forma € impossivel
obter em tempo real e com precisdo a quantidadstaid em armazém, assim como ndo Ss&o
detectados desvios de materiais; consumos excessiveaidas irregulares dos mesmos.

4.2.9.FLUXO DE INFORMACAO

O sistema de informac&o que a empresa tem instalatliza actualmente éERP Soft R98E um
programa que fornece o acesso a quatro subprogudifeeentes: “Gestdo de Stocks”;” Ordens de
fabrico”; “Compras”; “Produtos” e “Tabelas de Prgdo”, com diferentes contetdos e
especificidades. Com estes menus é possivel dan@ncomendas em carteira; planos de fabrico
diario/semanal; movimentos de stock; movimentosamhapras; fichas do produto e precarios, entre
outros.

Este sistema informatico esta instalado em todoseasores da empresa, possibilitando em
conjunto integrar a gestéo de producéo, de venflaareceira. O investimento neste programa em
1998 foi avultado, mas o grande lapso desde eta# daauséncia de uma avenca para manutencao
periddica de modo a manter o sistema actualizadsteDmodo, muitas aplicacdes estao obsoletas e
ndo existe um programa eficaz de gestdo de armagéasé crucial para um correcto e fiavel
funcionamento interno dAMSS

No processo de recepc¢do de produtos provindosrdecedores externos, o controlo efectuado é
apenas visual e registado manualmente num impgsgwio para o efeito, com a indicacdo da
conformidade (ou ndo conformidade) do artigo e pgerador afecto a este procedimento. Nao
existe qualquer registo no sistema informatico resfee aos procedimentos de controlo de
qualidade e os seus resultados ou sobre as podie@rsimacao de cada artigo.

A empresa tem desta forma uma gestdo ainda muamicional, sem possuir sistemas de
informacdo tecnologicamente adequados a sua dimenséna grande dependéncia do trabalho
manual dos operarios do armazém, assim como da@ehowadquirido com a antiguidade no
posto de trabalho.

4.2.10.NVEL DE PERFORMANCE

O nivel de eficiéncia do desempenho dos operadgdeesos acAMSSe do sistema de gestdo de
stocks da empresa foi estudado tendo em contaritésos fundamentais:

l. Tempo de entrega do material

A eficiéncia do armazém prende-se sobretudo coenpad perdido (6bvio e oculto). O tempo
perdido 6bvio reporta-se a todas as operacdesuafiss no interior do armazém e relacionadas
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com o cerne da deidade de armazenagem. Contrariamente o tempadpeertulto define «
tempo dispendido devido a comportamentos menosripsdpor parte dos colaborado
(distraccao; conversas, entre outros). Neste campo perdido oculto rAMSS foi considerado
irrelevante, tendo demonstraos operadoreum grande grau derofissionalismcno sector onde
estdo inseridos.

De modo a medir o tempo perdido nas actividademth@zenager foram medidos os tempos
order pickingpara os tréprodutoscom maior indice de montagefgrafico 3, ou seja, as trés
ordens de producdo mais solicita Para tal, foram realizadas varias medi¢des indarglaom c
intuito de atingir um resultado médio rigorc

Produtos com maior indice de montagem

8%

8%
12% '

M Bragadeira BRA PRO B Junta Multimateriais
m V.C.E. Flangeada B Campanula Haste Fixa
M Acessorios PVC H Acessorios Flange Mével

Gréfico 3: Representagao grafica dos produtos com maior indicde montagen.

Desta forma efectuose a medicdo dos tempos dispendidos no procesoorder picking dos
produtos: Bracadeira Brac Pro; Junta Multimateriaisvalvula de Cunha Elastica (V.C.|
flangeada,gndo em conta as respectivas rotapicking utilizadas pelo operador (Figura).
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Figura 37: Rotas de picking efectuadas para os produtos: Beadeira Brac Pro; Junta Multimateriais e Valvulas
de Cunha Elastica Flangeada, resectivamente.
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Os tempos medidos estédo representados na tabela 5.

Tabela 5: Tempos dispendidos na actividade dgcking nos trés produtos com maior indice de montagem.

Bracadeira Junta V.C.E.
Brac Pro Multimateriais flangeada
Actividades executadas no picking Tempo (S)
1. Impresséo da ordem de produgéo 0:00:08 0:00:08 0:00:08
2. Movimentacao fisica até ao AMSS e entrege 0:00:20 0:00:20 0:00:20
em mao da ordem de producéo ao operador
3. Leitura e compreenséo da ordem de 0:00:10 0:00:20 0:00:30
producéo, pelo operador
. ~ 0:04:20 0:06:50 0:09:15
4. Movimentagdo pelos corredores
5. Recolha dos produtos; contagem dos itens € 0:02:15 0:04:30 0:08:00
registo manual da quantidade de saida
6. Movimentacao fisica desde o AMSS até a 0:00:40 0:00:40 0:00:40
bancada do colaborador da montagem
7. Trasf dos it lhidos d
rasfega dos itens recolhidos do carro 0:01:30 0:02:00 0:03:30
porta-cargas para a bancada do operador da
montagem
Total Tempo dispendido 0:08:43 0:13:68 0:21:43

Perante a tabela 5, é possivel concluir que, apesse tratar de trés produtos diferentes, cors iten
e quantidades diferentes a recolher, € comum és9todutos e respectivas ordens de producao,
um enorme tempo dispendido na compreensdo da dnderassa, assim como na movimentacao
pelos corredores. Isto ocorre porque no primeism g&o existe qualquer tipo de informacéo da
zona de alocacdo dos produtos, ou referenciacddodas de armazenamento, métodos e rotas
definidas para picking, 0 que conduz a uma movimentag¢ao exacerbada nargrdos respectivos
itens. Igualmente a configuragdo do proprio espgéioo ndo oferece ao operador pontos de
viragem de movimentacdo em diferentes locais. Tesia conjectura conduz a um dispéndio de
tempo na recolha e contagens dos itens das pragelébrnando-se o fluxo do armazém deveras
ineficiente.

Il. Disponibilidade dos materiais

O operador de armazém é responsavel por notificasmonsavel pelas encomendas dos artigos do
AMSS(responsavel pelo sector da montagem) do momemtjue se atinja o stock de seguranca (a
informacao do stock de seguranca esta definido rafigaeta colada a um cartdo correspondente a
cada produto em stock e onde se registam manuanasnsaidas e entradas dos artigos). Este
controlo ainda é feito de um modo tradicional peualizacéo directa do stock existente.
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O valor de stock de seguranca (2 meses para tadagigos em stock) é calculado recorrendo a
férmula simplesStock de seguran¢ca = ¢ X P. Nesta formula tradicional stock de seguranga

o resultado do produto do consumo médio mensakeide ¢) por um periodo de tempo (P)
durante o qual se deseja evitar a ruptura de g@®ckeses). Esta metodologia € o Unico meio
utilizado para a proteccao de ruptura de stocks.

N&o existe um sistema informatico de gestdo dezamws(VM9, ndo sendo a informacado do nivel
de stock igual ou inferior ao stock de segurancgpaletada automaticamente. A memoria do
operador que efectua a recolha dos itens duraadtévddade depicking € o Unico recurso utilizado
no AMSS.Desta forma como a Gestdo de stocks é feita maenéd apresentando-se muitas das
vezes ineficiente, ocorrem com frequéncia:

* Rupturas “imprevistas” de stock;
* Numero elevado de compras de urgéncia;
* Atrasos nos prazos de entrega acordados com teclien

Il. Controlo de Inventario

Para verificar a qualidade do estado dos stocksrégica entre stock real e registo informético do
stock) é realizado unmventério intermitentee actualizado o registo informético, se necessério
inventario é realizado no final do ano contabiistie efectua-se para todos os artigos da empresa
(quer para os armazenados ASS como nos restantes armazeéns). Este procedimentiste
numa operacdo de contagem fisica e manual do®stigmplica uma consideravel “carga de
trabalho” que obriga a paragem da producéo da emphgante um dia inteiro de laboracao.

Foi possivel no decorrer deste trabalho acompamirarentario realizado no més de Dezembro de
2009. Decorrentes do que foi observado, os proados inerentes a actividade do inventario ndo
sdo preparados com antecedéncia, tendo os colabesagharticipantes demonstrado grande
dificuldade. Os principais pontos negativos obstwganeste processo foram:

e Grande dificuldade na contagem dos itens, devidmas localiza¢Bes imprecisas;
« Existéncia de diferencas observadas entre o stmlker o registo informatico do stock
correspondente, a quando a introducgéo do inventargistema;

* Elevado nimero de “monos” sem existéncia de registsistema;
¢ Colossal tempo dispendido nesta actividade.

4.2.11.INEFICIENCIAS DETECTADAS

O diagndstico do armazéAMSSem concomitancia com as opinides dos operadoeesoafa esta
area de armazenamento possibilitou a identificagiproblemas chave para a ineficiéncia do seu
processo de gestdo de stocks. A tabela 6 represeptincipais problemas detectados.
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Tabela 6: Principais problemas do AMSS.

Recursos humanos * Nudmero insuficiente (apenas 1 operador na fase inat)
Recursos ¢ Investimentos na area da informatizacao inexistente
monetarios e Custos elevados na realizacdo de inventario (parageproducao)
Equipamentos * Inexisténcia de equipamentos informatizados;

e Caréncia de equipamentos de movimentacdo automasizgplataformas
automatizadas de nivel)

Metodologias » Auséncia de métodos de referenciacéo e de arrumacéao
» Inexisténcia de métodos deder picking;
Materiais » Falta de medidas de seguranca do material de fuadmrceiro elevado

Relativamente aos processos efectuado®\M&Sé possivel delimitar os principais problemas
observados nas rotinas dos operadores (tabela 7).

Tabela 7: Principais problemas nos processos desehxdos no AMSS.

Recepcao de produtos + Perda de tempo e de informacado no controlo que é maal
provenientes de fornecedores * Mistura de produtos que s&o recepcionados com 0s €wao
ser expedidos para vulcanizagéo

Armazenagem * Auséncia de referenciagdo dos locais de armazenamen
(corredores e prateleiras)

» Inexisténcia de um sistema informatico

e Todas as operagbes sdo manuais, com recurso a, papel
dependentes da “memodria” e critérios pessoais dwadpr de
armazém

Picking e Documentacdo (ordem de producao) com informac&icieete
(inexisténcia da localizag&do dos produtos e ordemicking)

* Inexisténcia de um sistema continuadamente achdaizda
localizacéo de produtos

« Contagem dos produtos durante a recolha

« Utilizagdo de documentacdo em papel

e Auséncia de métodos gécking e de estudos nesta area

Face a todas estas praticas ineficientes de gdstaomazénAMSStorna-se necessario encontrar
solucBes reais e que possam ser aplicadas nestalé@rarmazenamento, de modo a conciliar a
expanséo de &rea (til que vai existir no sectonalatagem (area adjacenteAdSS, a vontade da
empresa de se inovar e competir com maior seguravigiactividade no mercado actual,
optimizacao dos processos e melhoria continua.
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CAPITULO 5

5. SOLUCOES PRECONIZADAS

Este capitulo tem como objectivo expor as solugpiesonizadas e os métodos utilizados na sua
obtencdo. Inicialmente serd apresentado o mod@lkiagio das metodologias mais favoraveis,
seguindo-se a apresentacao das solu¢cdes. Na pripaete do capitulo seréo abordadas as solucdes
mais simples, que ndo implicaram estudos, e quetempara questbes organizacionais e de
metodologias de trabalho a nivel do sector da menta Na segunda parte, estdo expostas as
solugcBes encontradas a um nivel operacional, qualvem procedimentos e configuracdes, e que
necessitaram de um estudo, que também sera ajpigsent

5.1. SOLUCOES ORGANIZACIONAIS

As recomendacdes apresentadas neste ponto referamasnbas as areas analisadas (area de
montagem e armazéAMSS. De referir ainda que todas as solugbes agusaptadas ndo foram
alvo de estudos aprofundados, nem se estimou dvpbsapacto das mesmas. Como foi possivel
observar no capitulo anterior, um dos grandes enadd encontrados na empresa prende-se com a
sua organizagdo interna e as lacunas a variossning esta demonstra (definicdo de tarefas
relativamente ao organigrama da empresa; orgamizig&ector da montagem, entre outros). Ao
analisar os resultados obtidos no diagndéstico,séipel concluir que a estrutura organizacional da
empresa limita a obtencdo de possiveis ganhos alesiduma incorrecta delegacdo de
responsabilidades de gestdo de stocks, assim cetaoinexisténcia de um responsavel afecto
somente ao armazém. E possivel afirmar que umarnwmordenacdo de informagdo em
concomitancia com uma gestdo de stocks qualificedAMSSséao facilmente erradicados se a
empresa:

I.  Delegar numa pessoa a responsabilidade pela ssfea Gestdo de Stocks;
Il. Incorporar, no organograma da empresa, um respain@¢o pelo armazémMSS
II. Facultar formacdo ao responsavel delegado ao anmegé causa e todos os operadores
afectos a este espacgo de armazenamento.

Seguidamente seréo explicadas as solu¢des propostamrmente.
I.  Delegar numa pessoa a responsabilidade pela ssfea Gestdo de Stocks:

E fundamental que a funcdo aprovisionamento sejdiacta a profissionais que garantam um
elevado nivel de servigo, com uma paralela reddeamustos, o que envolve técnicas especificas e
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pessoal devidamente qualificado. No seguimentcaddsia, no organigrama da empresa de
constar uma nova posica@estor de stocl, com responsabilidades ao nivel da gestao dess
com ligacao directa aos operadores dedicados aléreanazenamento (responsavel de arma:
outros colaboradores que desempenham funcdes drestg assim como a area de compras

Direccéo de aprasionamento (figura <).
Alarovisionament{ _|
W }estor de Stocks

esponsavel de
Armazém

==
==

Figura 38: Organograma (particdo) proposto com a inclusédo doargo de Gestor de stocl.

Il. Incorporar, no organograma da empresa, um respain@dco pelo armazé AMSS

Actualmente ndo esta definido umponsavel exclusivo pela gestdo drmazér. Esta area de
armazenamento € gerida pelo responsavel do sectoodtagem, que acumula estas funcdes
o0 planeamento da producdo diaria. Devido ao acunudatarefas o tempo dispendido par
estudo de stocks e realizacdo de encomendas éuttriniginado muitas das vezes ¢
esquecimentos de pedidos aos fornecedores; atramograzos de entrega aos clientes
inexisténcia de stock; desconhecimento dos atraassentregas de produtos encomendac
descontrolo do stock real existente relativate ao stock informatico.

Desta forma, é imprescindivel que a empresa reiamga@ndelegue responsabilidades de ges
um unico operador dAMSS Este operador torr-seda no “fiel de armazém” e responsavel
recepcdo/ exgdicdo de produtos, arrundo, actualizagdo de stocksptimizacdo de rotas ¢
pickinge insercdo informatica de todos os dados relev.

Il Facultar formacdo ao responsavel AMSSe aos operadores ligados a este espac
armazenamento:

Com a incorporagdo de uma consciencializ organizacional da importancia de a emp
possuir profissionais que garantam um elevado wieedervigco na area de gestédo de stocks,-
se imprescindivel existir igualmente a actualizagénddica dos conhecimentos dos funcioné
que desempenhanuricdbes no armaz¢, de modoa dotar os envolvidos dos conhecimel
técnicos indispensaveis ao desempenho de fun¢gsstio dos armazé
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Estes conhecimentos vao permitir desenvolver ca@npets que permitam optimizar a gestao do
AMSSao nivel de recepcéo de material, da arrumacaodagionamento pickingde materiais, do
tempo de recepcao e da expedicdo de produto.

5.2. SOLUCOES METODOLOGICAS

Este capitulo descreve as metodologias propostasived da gestdo de stocks, abordando a
eficiéncia nos principios e métodos de armazenamé&mdo em vista uma movimentacao facil e
econdmica dos stocks. As didacticas seguidas pasg@la obtencdo das seguintes solucdes:

A. Solucdo 0
B. Solugédo 1

Seguidamente é descrito quais o0s conceitos apicamiacada solucao.
A. Solucdo 0

A gestéo fisica de stocks deve abordar todas astdpseligadas a localizacdo dos armazéns,
principios de armazenamento objectivando uma mougéo acessivel, segura e econémica dos
stocks e o fluxo de materiais nos sectores a mnta@ jusante. Neste sentido, para a aplicagédo
das metodologias propostas é necessario que osresedjue dependem destes espacos de
armazenamento estejam optimizados de modo a existirlogica organizacional e metodoldgica

que proporcione maxima eficiéncia e produtividadeadte todo o fluxo dos processos.

O sector da montagem que se encontra directamiyateéol aoAMSSe que é directamente
responsabilizado a quando o ndo cumprimento daprde entrega a clientes apresenta, por
analise do diagnéstico efectuado anteriormenteyegraneficiéncias (auséncia de planos de
organizacao do posto de trabalho; ineficacia nesliog inversa e excesso de tempo dispendido em
varios processos). Estas ineficiéncias devem deratadas de modo a que todo o processo de
gestdo de stocks quer fisica quer econdmica, atpi®aa montante, possam ser optimizadas a um
nivel elevado. A solucgéo 0, a nivel do sector datagem, apresenta-se como um ponto de partida
na obtencado de solucbes estudadas a nivel taabiperacional para o armazém.

Desta forma, as solu¢des preconizadas para o skctoontagem tendo em conta uma optimizacao
do seu fluxo processual relativamente as metodasdagfio:

I.  Organizacdo do Posto de Trabalho:

Os postos de trabalho devem adoptar a configurdedestruturas modulares, ergonémicas e
robustas de modo a personalizar cada célula dalli@lzonferindo uma maior funcionalidade,
ergonomia, flexibilidade e rentabilidade. Deste mab ineficiéncias observadas a nivel da
organizacao do sector da montagem seriam colmattatado de imediato, a 4&rea em causa, um
melhor e inigualavel impacto visual e conduziriznga optimizacédo da produtividade individual.

Il. Optimizacao da “logistica inversa”:

z

A logistica Inversa do sector da montagem deveransss eficiente, isto €, a remocdo dos
materiais desperdicados que excederam do processwmuatagem do respectivo produto, devem
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ser enviados e recolocados o mais rapido posstvdbeal de armazenamento correspondente.

Desta forma, garante-se uma maior organizacdaimagao dos espacos de montagem disponiveis
e afectos a cada colaborador.

I, Economia de Movimentos:

E vantajoso dispor os materiais e as ferramentasamrdem conveniente, num lugar certo, de

modo que reduza ou elimine os movimentos de procengontrar e escolher os materiais. Desta
forma, dever-se-a:

» Pré-posicionar as ferramentas utilizadas em lugixes e em posicdes que facilitem a
manipulacdo e que correspondam a ordem mais efi@agua utilizacéo, eliminando a
hesitacdo e o desvio da aten¢cédo do operador outarée;

e Utilizar caixas ou bandejas adaptadas ao abastewinue pecas a montar, cuja forma
facilite um s6 movimento de agarrar as pecas getoaalor.

Estas metodologias v&o permitir uma maior proddigte individual; um menor tempo de recolha
de produtos a quando a operacdo de montagem; unta hmanogeneizacdo dos espacos de
arrumacao; a possibilidade de armazenamento deitpodm diferentes niveis e um maior indice

de gestao visual, assim como, um menor espaco dienertacao entre as bancadas individuais de
montagem.

B. Solugéo 1

A solucdo 1 refere-se a gestao fisica de stockmdoi®gias de arrumacao e alocacdo de materiais,

referenciacdo das zonas do interior do armazéme(dmres e prateleiras) e metodologias no order
picking.

l. Métodos de referenciagdo:
De modo a permitir a rapida localizacdo dos comeside estantes ou de circulacdo do armazém e

dos respectivos produtos armazenados em determipaat®leira, devem existir painéis
identificativos, conforme exemplificado na figur@. 3

Figura 39: Painéis de identificacao e porta-etiquess.

Desta forma devem ser prioritariamente implemergado AMSS métodos de referenciacéo
utilizando para tal sinalizacéo especifica paraazém (painéis de identificac@o e porta-etiquetas).
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I Métodos de arrumagdo:

Devem existir planos e métodos de arrumacéo de mape exista uma eficiente localizacdo dos
materiais e uma célere recolha dos produtos sadieit naorder picking.Deste modo a arrumacéo
na area de armazenamento deve ter em conta:

e A prioridade aos produtos com maior giro:

A andlise ABC deve ser realizada periodicamentenddo a classificar os itens existentes no
armazém, consoante a sua rotatividade de saidaqAHE Os produtos com maior rotatividade
(Classe A) devem estar localizados em locais dé &&esso e mais proximos das areas de
expedicdo dopicking podendo optar-se pelos modelagthin-aisle storageou across-aisle
storage.

* Semelhanca ou Complementaridade:

Os itens que com frequéncia séo solicitados jutéeem ser armazenados em locais proximos de
modo a evitar movimentacdo excessiva durantgiaking. Os itens que sdo solicitados
frequentemente juntos devem ser arrumados de foontiggua. (Anexo 1V).

¢ Tamanho:

Os produtos pesados, volumosos e de dificil moviagéio devem estar armazenados préximos da
area de expedi¢ao do picking, de modo a néo egigtEsso de movimentacao.

¢ Equipamentos de arrumacéo:

Devem ser escolhidos equipamento de arrumacdo delcacom o volume de material a
armazenar. As caixas de biKangourude diversas capacidades (caixas de polietilendlledmeis

e muito robustas), ja sdo utilizadas actualmentAM8S, mas em nimero ainda muito diminuto.
Estas apresentam-se como sendo a melhor opcaca pgeaeralidade de materiais de pequena
dimensao, pois aliado as suas qualidades técrgjcarsde resisténcia mecéanica, quimica e térmica)
também oferece grandes qualidades funcionais (f@luseamento, fundo plano e anti-derrapante
e rebordos de empilhamento com elementos de blmguei

* Protecgdo do material:

Para proteccdo do material de valor financeiro ongtevado, dever-se-a adquirir estantes
industriais securizadas, em detrimento de arrustarreaterial nas prateleiras mais altas, conforme
se processa actualmente AMISS Estas estantes em aco de alta qualidade, perrfitetar as
quedas de objectos entre vigotas ou ho momentcalddizacdo, e oferecem a possibilidade de
securizar o armazenamento de produtos de valodasan cadeado nas portas.

+ Controlo do Inventario:

Deve ser realizado ho AMSS um inventario rotatigtg é, uma contagem de materiais em stock,
por grupo de artigos e verificar a sua exactidaotenmos de quantidades e localizacdo desses
artigos. Deve-se definir uma frequéncia de reafi@ago inventario rotativo de acordo com a
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importancia do artigo (trimestral para os artigaslhsse A e semestral para os artigos da classe B,
por exemplo).

Com base em todas estas medidas propostas, euseimpementacéo for real podemos inferir
teoricamente que no que diz respeito aos tempgeertigdos na actividade de picking, que
ocorrera uma diminuicdo para metade dos temposclimg face aos tempos actuais, conforme se
constata na tabela 8.

Tabela 8: Tempos de picking actuais e 0s estimados gincamente.

Junta

Bracadeira Brac Pro Multimateriais

V.C.E. flangeada

Tempo | Tempo | Tempo | Tempo | Tempo | Tempo
Actividades executadas no picking actual | empirico | actual | empirico | actual | empirico

(s) (s) (s) (s) (s) (s)

1. Impresséo da ordem de 0:00:08 | 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:08 | 0:00:08| 0:00:08
producéo

2. Movimentacao fisica até
ao AMSS e entrega em 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20 | 0:00:20
mao da ordem de
producéo ao operador

3. Leitura e compreensao da| .nq.10 | 0:00:05 | 0:00:20 | 0:00:10 | 0:00:30 | 0:00:15
ordem de producéo, pelo

operador

4. Movimentacao pelos 0:04:20 | 0:02:10 | 0:06:50 | 0:03:00 | 0:09:15 | 0:04:00
corredores

5. Recolha dos produtos;
contagem dos itens e 0:02:15 | 0:01:00 | 0:04:30 | 0:02:00 | 0:08:00 | 0:03:00
registo da quantidade de
saida

6. Movimentacao fisica
desde o AMSS até a 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40
bancada do colaborador
da montagem

7. Trasfega dos itens
recolhidos do carro porta- | 0:01:30 | 0:01:30 | 0:02:00| 0:02:00 | 0:03:30| 0:03:30
cargas para a bancada do
operador da montagem

Total Tempo dispendido 0:08:43 | 0:05:13 | 0:13:68 | 0:07:78 | 0:21:43 | 0:11:13

Actualmente no AMSS, e apesar de ir ocorrer umamsdo de area, j4 se introduziu a pratica de

algumas recomendacdes aqui expressas, homeadamelatieoracdo de planos de referenciacao

dos corredores existentes e das prateleiras dmagéo com as coordenadas dos corredores, do
numero de estante e do nivel vertical da pratetespectiva, conforme se pode observar na figura
40.
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Figura 40: Implementacdo de métodos de referenciagdactualmente no AMSS
M. Metodologias no Order Picking:

Na actividade derder pickingé necessario que se adopte metodologias de redoctimmpo de

recolha e optimizagdo da eficiéncia deste proceBsste modo € imprescindivel que estejam
reunidas as seguintes condicdes:

e Utilizacdo de documentacéo clara e de facil operatizacao:

Um documento de picking deve fornecer instrucd@eaficas ao operador de modo a auxiliar a
actividade de separacgéo e recolha de produtos. &®ter apenas as informagdes relevantes, que
devem ser destacadas, como: localizacdo do prodesgricdo e quantidade requerida. Uma
preocupagdo maior com a preparacgéo desta docuréerdanginui largamente o tempo de leitura e
de procura de produtos, atenuando o tempo reseltimotrder picking

* Manutencado de um sistema eficiente de localizaggmadutos:

Um sistema eficiente de separacao de pedidos fecdesum sistema de localizacdo de produtos
muito acurado. Com a padronizacdo de enderecosapl@alizacdo de produtos e utilizacdo de
tecnologias que acelerem a identificacéo de umgdmse possivel reduzir o tempo de procura de
um produto para frac¢gdes de segundos, aceleraactvalade de separacéo de pedidos.

* Eliminag&o da contagem de produtos durante o psoa#picking

A contagem de produtos aumenta substancialmewt@@otde recolha de materiais. Tal actividade
pode ser evitada com solucdes simples, como sdud®empacotamento em determinado nimero
de unidades de stock mais pequenas. Além de &cditrecolha ao operador, também ajuda a
eliminar os erros durante a separagéo de itens.

» Supressédo de documentos em papel:

Qualquer documento em papel ocupa demasiado tempatividade de picking. Actualmente o
que acontece NAMSSé que a informacédo escrita tem de ser lida, irtegda, o que tipicamente
resulta em erros. Face a esta ineficiéncia é fuadeahque se elimine a documentacéo em papel e
gque as novas tecnologias, comoWMS, sejam incorporados nos procedimentos diarios dos
operadores do armazém.

Actualmente e no decorrer deste trabalho, a empoesau consciéncia da necessidade de sistemas
mais informatizados e adoptou a compra de PDAIs) leitores de codigo de barras. No momento
do término deste projecto os operadores do arm@zésalizavam a recepcao de material provindo
de fornecedores directa e automaticamente no s@steformatico usando a leitura de cadigo de
barras, acelerando o processo e eliminando ao®gaudocumentacdo em papel.
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* Avaliagéo dos erros por parte dos operadores:

Para que sejam evitados erros na separacdo deopdgidbdutos ou quantidades incorrectas) o
operador deve ser avaliado pela correcta sepamdgsiqedidos. A sua performance deve ser
mensurada e qualquer desvio em torno de uma meitiz@\a deve ser analisado, identificando a
origem do erro.

» Estudo dos métodos de picking:

Perspectivando uma maior eficiéncia no pickingneiteem conta que o nimero médio diario de
order picking noAMSSeé de 6 ordens (quantidade considerada pouco elg\tatha-se importante
organizar a estratégia de picking de acordo copradutos a recolher e o tempo de movimentacao
dispendido neste processo. Desta forma é vantejuiso pela:

i.  Estratégia dgicking discreto quando se trate de ordens individualmente ertgegiou
com cardcter urgente. Este modo de picking defimecalha efectuada por apenas um
operador e onde a recolha de cada produto é eflectuma de cada vez.

ii. Estratégia dopicking por lote quando ocorre a acumulacdo de varios pedidos em
simultdneo, sem que nenhum tenha um caracter tariorirelativamente aos outros e
tenham na maioria poucos produtos diferentes. iBstadologia baseia-se na soma das
quantidades de cada produto, necessarias parastagit de todos os pedidos. Desta
forma vai existir um ganho de produtividade, pelducdo de tempo de movimentacdo dos
operadores do armazém.

Ilgualmente a estratégia gacking dindmicodeve ser considerada, paiarante a perfeita rotacao
do produto, evita interferéncias nas tarefas desie@o e retirada do material, aumenta a rapidez
na preparacao dos pedidos e provoca uma pouparggaiede 30% da superficie das instalacdes.
As estantes de picking dindmico sdo formadas tafgirmas ligeiramente inclinadas de roletes e
rolos, nas quais se deposita a mercadoria numnextrésta desliza por si propria até ao extremo
contrario, que da para o corredor de saida. Asagans mais destacadas deste sistema sao:

» Perfeita rotacdo dos produtos (a primeira caixeercadoria a entrar € a primeira a sair);

* Maior nimero de referéncias na parte frontal ddaness (as caixas de reserva s&o
armazenadas por tréds, em fungdo da profundidadeaqgestante permita. No sistema
convencional de armazenar caixas, a reserva éandogo lado ou em cima, ocupando
mais espaco a frente);

e Diminuicéo do tempo na preparacao de pedidos (amtparte frontal da estante um maior
namero de referéncias, o tempo empregue na préuardos pedidos é reduzido
consideravelmente, uma vez que as deslocacdesapadar as diferentes referéncias de
cada pedido sdo muito mais curtas);

* Maior numero de referéncias na frente das estantes;

e Maior capacidade (suprimento dos corredores intdios§

e Possibilidade de colocar um sistema “pick to liglatquando uma modernizagéo da linha

da montagem no futuro.

Pode-se combinar o picking de caixas em niveidaéng dinAmico com o picking sobre paletes,
actualmente utilizado nAMSS quer no nivel inferior como superior, podendocgenplementado
com o picking sobre paletes (figura 41). Deste m@ddificuldade de obteng&o de espaco para
arrumacao dos artigos de pequeno porte (parafpsosas, anilhas), que ocupavam uma area de
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arrumacado elevada e se localizavam em areas dispBea colmatada, tornando igualmente a
tarefa de recolha de embalagens mais acessivebpaeradores.

Figura 41: Exemplificac@o do sistema picking dindngio proposto.
Fonte: Adaptado do catalogo Mecalux.

Todas estas decisdes a nivel tactico e operaciemgliadradas na solucéo 5.2, apontam para uma
necessidade urgente de informatizacaoAddSS de modo a que empresa possa usufruir das
vantagens das novas tecnologias em muito adjuvargestao dos stocks.

5.3. SOLUCOES FiSICAS

As solucdes agora propostas estdo relacionadas @omivel tactico (layout, design e
dimensionamento) d®AMSS Com base no diagndstico efectuado anteriormesitepdssivel
verificar que o seu dimensionamento era insufieigratra a circulacdo adequada dos equipamentos
de movimentag&o (empilhadores), nos corredoremdados do armazém (actualmente cerca de
2,40m de largura), assim como o layout actual n&@o ce mais propicio para uma eficiente
arrumacao e recolha dos materiais, ficando mugpag@s de armazenamento semi-obstruidos por
outros racks. Igualmente as zonas de recepcaaptmigle materiais, expedicdo eram comuns e
sem delimitacdes fisicas 0 que ocasionava troca entaterial recepcionado e o ja devidamente
inspeccionado.

Deste modo foi contemplado uma reorganizacdo doutagio armazém AMSS de modo a que
existisse, prioritariamente:

1. Corredores adaptados a circulagdo dos equipaméato®vimentacdo (empilhadores) nos
corredores, tanto principal como secundarios.

2. Zonas de Recepcédo e controlo de material; expedic@mnazenamento, independentes e
delimitadas, garantindo desta forma a nao exisaéteitroca de fluxos de movimentos e de
materiais.

Tendo em conta a expansdo proposta para a areandgemamento em mais 489,5, o que
equivale a mais 93,5% de area disponivel actuglirdi 42), foram concebidos varios estudos,
baseados em metodologias simples, para um novatlaptimizado.
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Ampliagdo da drea de
AMSS

Figura 42: Ampliacao da area do AMSS.

Os projectos estruturados tiveram como base, estedperimentais realizados no seio
empresa, no que concerne ao espaco de movimemacéssario e adequado para a circulacé
AMSS assim como as condigbes tomadas como essencdiailgadlas pelos colaboradol
directamente ligados a este espaco de armazenalOs doisprojectos finais resultantes séo ¢
seguir descritos.

e Projecto I

O primeiro projecto (figura 43) contempla udelimitagdoentre as zonas de recepgao/control

materais provindos de fornecedorede expedido de matérias para vulcan e a zona de
armazenamento. A delimitacdo é fisica (parede) wasfega de materiais para a zona

armazenamento interno efectm por um portdo de largura adequada para a motdagd&Enen

ambos os sentidos (5,10m).
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Montagem
W L
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AMSS — produtos de baixo volume R
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start/ %3 interno
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I e
AMSS — produtos de Elevado vom~\
B \ aracéo fisit

- Recepgdo /

Controlo Expedigdo / —1

Devolugbes

Qualidade

[ Rack:1,02mx 3,04m
[ Rrack:1,02mx2,04m

I:I Gahinete Responsdvel Armazeém
[ Portio (5,10 m)

D Arca de expedicio dos produtos de picking

Figura 43: Novo layout proposto para a area do AMSS (project |).

Neste projecto tevee em consideragi

A necessidade de existirem corredores rectos @eda@dequados a movimentagéo
empilhadores (largura de 4,20m, com bas estudos prévios efectuados na empre

A criacdo de éareas distintas entre a recepcdo &otmnde materiais provindos
fornecedores, expedicédo e devolugbes e a areardeemamento, de modo a ndo ex
recuo no fluxo de materiais, ou mistura entre ogerr@s ja controlados, os n
controlados e osom destino expedi¢cdo ou devolucao;

A criacdo de espagos para materiais de elevadoneolproximos das areas de recep

de modo a ndo existir movimentagfes desnecessries 0 espaco de recepcao e (
armazenamento intert
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Um dimensimamento eficiente no interior da area de armazeni@nmgara materiais ¢
baixo volumee de grande volurr

Infra-estruturas de armazenamento (racks) agregadagdhes’‘{comprimento maximo ¢
8m) e acessiveis de ambos os lados para optimizégaactividae de picking e de
arrumacao de materiais e com alturaulaveis ndo superior a 4 niveis;

Existéncia de um gabinete do responséavel afectoraazén

Neste novo layout consegue-se:

v
v
v

Uma area de circulacéo (corredores) mais adequauzcassidades (AMSS
Optimizacéo do tempo de movimentacao coiacao de ilhas;
Delimitacdo entre espacos de recepgao e inspecgaatdeal e a zona de armazename

As possibilidades de movimentacdo no novo layouirda de armazenamento estéo represe!
pelas linhas a negro (figura 44).

pick e | e | e

start/
cnd

I =011

Figura 44: Possibilidades de movimentag&o no novo layout pposto (projecto I).

Comesta nova disposicao obt-se um espaco de arrumacdo composto por:

<\

6 ilhas e uma fila de estantes continua na arermazenamento interr

540,8 i de area de arrumacao inte|

Trés ilhas na &rea de recepcdo e cor de materiais, com a ex@sicia de2 filas de
prateleiras ininterruptas (382,7):

Areatotal de armazenamento equivaler 923,5 M

Aumento para maido dobro do espaco existente actualmente paramacio dAAMSS.

Projecto II:

Face a necessidade de ampliar igualmente a aremdad montagem das pecas, foi criado p:
empresa um segundo projecto que se foca essenctalma& expansao do espadsponivel para
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esta area, em concomitancia com um melhor layaat parea definida paraAMSSno restante
espaco (figura 45).

Montagem

Pick
start/
end

AMSS H
[ Rack:1,02mx 3,04m
L1 | | | | [ Rack:1,02mx 2,04m

| Recepgdo / Controlo Expedicdo / |:| Gabinete Responsavel Armazem

Qualidade Devolugdes

T [ Portio (5,10 m}
D Area de expedicdo dos produtos de picking

Figura 45: Novo layout proposto para a area d AMSS(projecto Il) .

Neste segundo projecto a preocupacgao ce-se na cedéncia de espago a area da montagerr
actualmente o espaco ser muito diminuto para umegsm optimizado, relativamente a arruma
organizacdo das bancadas de trabalho e espaco@meoé circlacdo de empilhadores em aml
0s sentidos nos corredores, e posteriormente ragesajacente, que resulta da expanséo de
enquadrar AMSScom um layout mais adequado as necessidades dasa

Conforme se pode observar na figure, este segundprojecto s6 reserva um espaco dispor
para armazenamento de 489,2. Tomando como preocupacéo central no desigiAMSS a
largura dos corredores e a sua posicdo recta delparue levem directamente as portas,
existéncia de ilhas para arrumados artigos, consegue-se com este projgcto

Uma area de arrumacao de 432%

Aumento de 11% relativamel ao espaco de arrumagéao actual;

Livre circulacdo nos corredores, a quaa utilizacdo de empilhador

Uma zona de recepgao/controlo de mate distinta da area para expedigdo de mas

para vulcanizar, garantin-se que 0s materiais recebidos ndo sdo mistis com 0s
materiais para expediciassim como o fluxo do picking leva Unica e exclasiente a are
de expedicéo de produtos para eraimediata no sector da montag

v/ Existéncia de um gabinete para o responsavel dazam

ASENENRN
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As possibilidades de movimentacdo neste segungecpoestao representadas na figuri, pelas
linhas a negro.

I = | =

Figura 46: Possibilidade: de movimentag¢éo do novo layout do AMSS (projecto ).

Com ambos os layout, e tendo em consideracdoergiffas inerentes a c. um, proporcion-se a

empresa:

v
v
v

v
v

A maxima rentabilizacdo do espaco disponivel paamazenament

A mais eficiente movimentao de materiais;

A flexibilidade méaxima para satisfacdo das necesld de reposicdo/retiri de
stock;

Minimizag&o do tempo dispendido no processo denmg

Maximizagéo da acessibilidade a todos os mateziaigficiéncia a nivel tactic

Comparativamete, os dois projectos elaborados retinem difereaggstuadas, conforme se pi
constatar na tabela 9.

Vantagens

Arrumacao

Tabela 9:Lista dos maiores impactos observados pelos projestbe Il

Projecto | Projecto I

2 Espaco de arrumacao para artigos de granc 1 Unica espaco de

pequeno volume arrumagao
Area total de 9235 M 4327 A
armazenamento

Separada da area de armazenam Interna & area c

Area de recepgéo e 3ilhas na area de recepcao e controlo de armazenament
controlo de materiais materiais, com a existéncia de 2 filas 2ilhas na area de recepca

prateleiras ininterruptas controlo de materia
FUEND €O CEIEIES Aumento de mais de 100% Aumentode 11%

actual existente

Com base na tabela 8 € notoério que o projecto &ié wantajoso para a empresa. Apesar do s
da montagem tirar beneficios de uma expansdo dareaadtil, no que respeita a movimente
nos corredores e organizacao do espaco de tralialharea de armazenamenAMSS que se
apresenta actualmente uma necessidade urgentéedi;@b e expansdo substancial da sua
actual conciliada com o emprego de metodologiadesenho do layout mais adjuvante
optimizacdo de processos e alcance celhoria continua. Estes objectivos sdo seguran
alcancados com a aplicagéo do projecto | em dettor#o projecto |
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5.4. SOLUCOES INFORMATICAS

Conforme descrito no capitulo anterior, a empreiazauicomo sistema de informacao o programa
ERP Soft R980s sistemas ERP possuem uma série de caractictipazes de facilitar a gestéo
de uma empresa. Apesar deste pacote comerciaftdeusoter uma grande abrangéncia funcional,
estes requerem procedimentos de ajuste, pois pames@nvolvidos para clientes especificos, mas,
pelo contrério, para atender a requisitos genédoomaior numero possivel de empresas. Desta
forma, sdo necesséarios que ocorram adaptacbespdle amue o pacote atenda completamente os
requisitos e expectativas da empresa cliente.

Actualmente a empresa, desde que adquiriu esEmsistnunca mais fez actualiza¢des, tendo
estagnado na era informética no que diz respeigestdo de stocks e a gestdo dos diversos
armazéns.

A solucao 5.4. define, deste modo, as recomendac®@gel do sistema informatico, que devem
ser tomadas apés a implementacédo das solucbemergepara que se possa informatizar todos os
dados com sucesso.

* Processo de picking:

Presentemente a actividade de picking é realizadaMSSsem qualquer tipo de regras, sendo a
escolha da ordem de recolha de produtos feito delacom o critério pessoal do operador, com
base na memdéria da localizacdo dos artigos. A odienacolha emitida pelo sistema s6 contempla
actualmente informacdes sobre:

a) Os artigos, o respectivo codigo e a quantidadeaher;
b) O armazém afecto a cada artigo.

Desta forma, é proposto que numa solugdo priméjgatambém identificado na ordem de recolha
entregue ao operador, a localizacdo dos mateiaiggmazém, de modo a facilitar a sua procura e
recolha no processo aeder picking Secundariamente dever-se-a efectuar um estude tmins

0s produtos que necessitam de componenteSMiBSna sua montagem, e definir inicialmente
rotas de picking (por meio de calculos e métodomplas) e ordenar deste modo os componentes
do armazém na ordem de picking por ordem descemdimtrecolha. E garantido uma maior
simplificacdo da informacdo em papel e um menorpterdispendido na compreensdo da
informacao, procura, recolha de produtos e moviag&d.

Actualmente a equipa informatica da empresa jasettétar estas recomendacoes, e a compilar os
estudos efectuados para a criacdo de um novo nwetficha técnica do produto”, onde conste
igualmente a informacdo da localizagdo dos artgyas sua disposicdo por ordem de picking,
conforme se pode constatar na figura 47.
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*?: Gestdo de Producdo - Manutencio de Tabelas - [Ficha Técnica do Produta]

E@ Tabelas Liga Chapa Produto Hordrio Capacidade Fusdo Custos de Produgdo  Alerar Empresa  Versdo  Sair
Ficha Técnica do Produto

Un. Esbril: {02 i”ilial Pampilhoza | (02 ) Limpar | Imp[imirl Actualizar | Anular | Sair |
Produto: |10900405 ﬂUNTA MULTIMATERIAIS CIGARRAS SISTEMA GFIX 1520152
Dados Gerais I Operagdes I MacjuinaLinhz T Estrutura do Produto ] Machos T Acessirios T Pr
|MSS1 018 |MSS1 357 |M3392?
un. Eabril.l ﬂCUp. Estruturs PrUd..I il 0K | Actualizar | Imprimir |

Componerte

1090040201 CORPO JUMTA MULT. CIGARRAS GFIX 152152 AP 1 UM MOM |01-01-2003 31-12-2050 0 (& = 10.900

1080040802 AR DE JUNTS MULT. CIGARRAS GFIX 152152 API2 2 UM MON 01-01-2003 31-12-2050 (& = 3.850
ME51065 WED MUL GAR 1520 52 EPDM S0-EMGE1-1-144 AMEE NA4123 2 UM MON 01-01-2003 31-12-2050 (& = 0.000
MSS1016 REBITE TEMP. SERRILHADD 5,2 X 5,5 bt i AMSE N A4122 a0 UM MON  01-01-2003 31-12-2050 | & = 0.000
ME5H29 GARRA JUMTA MULTI. GFIX PO AMEE N A 4122 90 UM MOM 01-01-2003 31-12-2050 0 e = 0.000
MES830 SUPORTE GARRA JUNMTA MULTI. GFIX PO AMEE N A4121 90 UM MOM 01-01-2003 31-12-2050 0 e = 0.000
ME51357 Q-RING 1 4X2hM MBR 70 AMEE JA4E2 g UM MON 01-01-2003 31-12-2050 (& = 0.000
MSSET4 PORCA SEXTINCH L4 DING34 M1E AMES f A48 3 UM MOM |01-01-2003 31-12-2050 (& = 0.000
ME5281 AMILHA, RO 22 DINT 254 W16 AMEE B 8421 g UM MON 01-01-2003 31-12-2050 (& = 0.000
MESe27 PARAF SEXT INCK A2 DING3S W1 6X050 AMEE M a43 g UM MON 01-01-2003 31-12-2050 (& = 0.000
= =

=

A

Localizacao dos artigos no armazAMSS por
ordem de recolha.

Figura 47: Alteracdo informatica do menu “Ficha témica do produto”
¢ Investimento no WMS:

O WMSé um aplicativo analitico que néo faz parteRP, sendo um software comercializado a
parte. J& que o ERP é um sistema transaccion&li& pode ser considerado como um sistema
analitico, a medida que permite ao usuario reatir@rsas andlises, entre elas sobre o stock das
areas de armazenamento. Uma utilizacdo correctee dedtware fornece muitos beneficios
logisticos, tais como:

Erros reduzidos;

Exactid&do do inventario;

Maior produtividade;

Reducado da documentacdo em papel;
Melhor utilizag&o do espaco;
Eliminacdo de inventarios fisicos;
Melhor gestdo da mao-de-obra.

AN NE RN NN

Actualmente o investimento NWMSn&o se apresenta imperioso e urgente para a haliciade
do AMSS,podendo ducoli-Somepal, S.Aetardar este investimento considerado avultades M
tendo em conta as suas funcionalidades e vantageias muito benéfico que este investimento
fosse efectuado num curto espago de tempo.

A proposta de implantar WMSbaseia-se fundamentalmente na substituicdo deggsos actuais
muito tradicionais, manuais e em papel, o que tgdun tempo de execugdo dos processos
inerentes a armazenagem.
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O WMSobjectiva a reducdo dos custos e a melhoria nel di servico e operacédo, tendo como
principais funcBes a coordenacédo, controlo e regias movimentacdes fisicas, desde a recepcéo
de material até & sua expedicao para a producdqobim de vista do controle de stocks, este
programamonitoriza e controla as localizacdes e as quaglanovimentadas, considerando as
capacidades, as caracteristicas e o perfil espesifie cada local em funcédo das especificacbes
técnicas e das exigéncias do processo de armaremggeada item.

O sucesso da implementacdo do sist8fidS e de sua integracdo com os demais sistemas ja
implementados esta relacionado essencialmente colemcdo dos objectivos esperados pela
administracdo da empresa, devendo para isso edigticompromisso e apoio explicito da alta
administracdo e uma estrutura organizacional adiega@ultura e a situacao.

Representando a ultima solugéo (solugédo 5.4) edan#d solu¢cdo com custos mais avultados, o
WMSapresenta solucdes modernas e eficazes paravdzgaio da gestdo ddMSS entre elas:

v' Rastreabilidade das Operagtes

Todas as movimentagdes, recepgoes, separacoediggsee outras actividades sdo registadas em
tempo real, inclusive quanto a identificacdo dorager ou equipamento que realizou a tarefa,
permitindo assim qualquer analise histérica de caola das actividades realizadas.

v' Definicdo de Caracteristicas de Uso de Cada Loeahdnazenamento

Através do mapeamento dos locais de armazenanmempossivel identificar no sistema todas as
alocacgbes e as caracteristicas dos itens que pseemrmazenados em cada um destes locais.
Tendo-se as caracteristicas dos itens, o sistefoamia 0os operadores para a colocacdo dos
materiais em enderecos adequados para a correctacgio e maxima produtividade das
movimentac¢des dos mesmos.

v' Sistema de Classificacdo dos Itens

A maioria dosWMSdisponiveis possui um mddulo respeitante ao hist@os itens, de modo a
permitir a preservacdo de parametros. Todos ogiaiatpertencentes a determinada classe podem
absorver os parametros automaticamente, reduzindealmlho de insercdo de informagéo
individual de cada item.

v' Separacéao de pedidos — Picking

O software permite que se faga a separagéo dosiangmta drea darmazenamento para a area de
expedicdo ou de uma area de armazenamento comksglidaa uma area de separacao secundaria.
Estas movimentac6es podem garametrizadas por métodos como FIFO, LIE&s( In First Ou}

ou mesmo métodos especiais para situagfes de exdessrga ou falta de equipamentos de
movimentacdo em altas estantes. Também permitpaaag@o por “ondas”, onde um grupo de
pedidos € consolidado, separar “por pedido”, quando assim for conveniente.
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v' Seleccao dos locais de alocacdo dos materiais aaemar

Com oWMSé possivel alocar os materiais recebidos da fonaia optimizada tendo em conta a
sua rotagdo de saida. Este identifica os itensat@ lnovimentacéo e identifica o operador da sua
remocdao para locais de armazenamento menos adgssivs de alta movimentacao para locais de
facil acesso. Pode também criar listas de accéepeumitam acelerar o processo de recolocacao
dos materiais. O problema de “falta de espaco” deadser minimizado, pois o sistema faz
sugestdes para alocacdo em locais parcialmentadasipconduzindo a uma melhor ocupacéo do
espaco util em armazém.

v' Inventario permanente

Os inventarios, que actualmente séo realizadosrdefintermitente (uma vez por ano e com uma
apreciavel carga de trabalho) poderdo ser permesiej# que o controle do produto/local de
armazenagem € mais rigoroso. Com isso, as divaegerentre os stocks informaticos e reais
devem ser minimizadas. Cabe ressaltar que, c@fivi§ a qualquer momento é possivel saber qual
0 stock real doAMSS pois esta informacdo passa a seting j4 ndo sendo necessaria a
intervencéo do processo manual de contagem das gaando solicitados.
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CAPITULO 6

6. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

O ultimo capitulo desta dissertacéo visa tecerlosfies a respeito do trabalho e sugerir algumas
recomendacdes para futuros estudos.

A presente dissertacdo, conforme exposto no Cagditukeve como principais objectivos:

1. Mapear o armazémAMSSe a sua situacdo actual no que concerne ao lgy@dicas de
inventario e metodologias de gestao de stocksd#fisieconémica);
2. Recomendar solu¢des para as ineficiéncias deteataste diagndstico.

O objectivo secundario desta dissertacédo foi etalbama revisdo bibliografica consistente com o
tema, incluindo conceitos ligados com a funcdo demaaenagem; layout do espaco de
armazenamento; métodos deder picking metodologias de arrumacdo e de referenciacdo e a
importancia do softwaré/MS Cabe ressaltar que o objectivo secundério fomeio para atingir

0s objectivos principais desta dissertacéo.

Apbés uma analise cuidada dos dados recolhidosiviadato processo de armazenagem e sua
ligacdo directa com o processo de montagem, taseoevidente que o armazém é o principal
“fornecedor” do sector da montagem e como tal é@seario optimizar a gestdo nesta area. Uma
ineficiente gestdo de stocks WdSSvai provocar: a impossibilidade de montagem dagmpe
solicitadas, aquando a ruptura de stock de n nuoem@mponentes; o incumprimento de prazos
de entregas; a insatisfacdo do cliente e uma imaggaitiva da empresa para o exterior.

Através do diagnostico foi possivel perceber queapecto de um armazém deve avaliar muitos
factores na sua inter-relacdo com o desempenhocrisies da empresa, a fim de encontrar o
sistema que optimiza a globalidade das operacoes.

Com base em observagfes tanto do espaco fisicdveni® do sector da montagem, quer dos
procedimentos de cada operador as principais iéefiias observadas foram: a auséncia de planos
de organizagdo do posto de trabalho, a ineficiénaifogistica Inversae o excesso de tempo
dispendido entre a emissdo de uma ordem de prodeiientrega de todos os componentes
necessarios junto ao operador.

No processo de armazenagem as grandes lacunaganlasereportam-se a inexisténcia de métodos
de referenciacdo e de arrumacéo dos espacos deemamnazento; desadequacédo do layout actual as
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necessidades da empresa e a utilizacdo de um goodespicking sem qualquer tipo de método.
Todas estas falhas sdo acompanhadas por uma dadtad#de investimento informatico na area do
AMSS sendo todo o processo efectuado de modo marsggh éegistos, assim como a auséncia de
uma estrutura organizacional que delegue funcossmiervisao de stocks e gestao dos armazeéns.

Desta forma, e tendo sido este o primeiro estudtizeglo na empresaucoli-Somepal, S.Ana
area de stocks e metodologias de armazenagemgepevetente que as solugdes propostas vao
incrementar o desejo da empresa em se moderniadorir praticas de gestdo inovadoras e
vidveis, que garantam uma maior produtividade mater o aumento da satisfagédo do cliente.

As principais solu¢gBes propostas basearam-se emm @@ms. Na area da montagem torna-se
imprescindivel adoptar métodos de trabalho e danizgcdo de modo a aumentar a produtividade
individual, assim como reduzir a desorganizacdoedpaco afecto a cada operador e a sua
respectiva bancada de trabalho. Na é&rea AMSS as solugBes dividem-se em solucdes
organizacionais e solugdes fisicas e metodoldgicas.

Nas solugbes organizacionais € imprescindivel gjgecsiado um grupo de trabalho com formagéo
adquada e que seja responsavel pela gestdo de stogle faca a gestdo do armaz&khS$S
fungbes que actualmente estdo a ser desempenhattasrgsponsavel da montagem em
concomitancia com a gestao de todo o sector daagemt.

As solugdes fisicas e metodoldgicas encaminhampaesian para um rol de solu¢des que devem ser
ordenadamente implementadas, de modo a usufruitodas as potencialidades oferecidas.
Perspectivando um aumento de area adjacerdVi&S foram concebidos dois projectos para um
novo layout, sendo tido inicialmente em consideveg&xpansédo do armazeém para a nova area e,
um segundo projecto, a pedido da empresa, consifiera expansdo da area da montagem e a
deslocacdo d&MSSpara a hova area adquirida.

Ambos os projectos oferecem circulagdo adequadacowedores (maior ineficiéncia actual da

empresa) e um layout com melhor funcionalidade deinmentacéo e adequado a implementacao
de metodologias de armazenagem e picking maisiactdas comparativamente o Projecto | € o

que garante uma maior area de armazenamento (maisbdo da area actual) e uma optimizacdo
mais vincada dos processos inerentes a este espaco.

Igualmente foram concebidos métodos de referermigs@rrumacdo que propiciassem maior
facilidade na localizacdo dos produtos e sua racabsim como alteracdes a nivel do sistema
informatico actual que devem ser feitas, de modandliar o processo de recolha dos produtos
pelos operadores do armazé@ order picking foi também alvo de consideracdo, visto ser
actualmente efectuado sem qualquer tipo de metgidglanas ndo foi um ponto de estudo
pormenorizado, pois prioritariamente tem de seremladver um projecto de organizacdo e
identificacdo de todo o espaco em estudo e dopr@@ERitos que ele contém e s6 depois dever-se-a
enveredar para estudos mais especificos, com otivbjele aumentar a produtividade ABISS

A implementacao d@VMSfoi considerada como uma solugdo de nivel trés,g@resenta-se como
uma solucédo com maior dispéndio econdmico, magatedg funcionalidade para a empresa. Este
software permitira a optimizacédo dos processo<t@dineente ligados a gestdo do armazém e uma
informatizacao total de toda a informacéo que #tteate € em papel.
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Em suma:

O desenvolvimento deste projecto permitiu efectudragndstico do sistema de gestdo de stocks
daFucoli-Somepal, S.Acom a identificacdo de pontos criticos, solu¢c@esyplicacdo imediata e
solucBes a desenvolver (implementacdo W&S. De salientar que algumas das solucdes
preconizadas ja se encontram em fase de implend@ntacmesmo ja implementadas.

De um modo global as medidas propostas para diérefia de gestdo de stocks, proporcionam
uma maior viabilidade e uma diminuicdo do tempopiking, visto toda a informacéo estar
disponivel e informatizada.

Este trabalho, por ser o primeiro desta natureabizeglo naFucoli-Somepal, S.Aird servir de
ponto de partida para desenvolvimentos futuros; gtravés da iniciativa interna quer através do
recurso a entidades externas.

z

Um outro tema que, no ambito deste estudo, podmrdiesenvolvido futuramente € o estudo
pormenorizado dos métodos de picking e as rotas adequadas a definir para cada produto,
visando uma diminui¢do do tempo dispendido em todarocesso. Igualmente, se a empresa
adoptar a implementacao WdMS poder-se-4 desenvolver um estudo nesta areabal@ncando

0 panorama antes e depois da implementacéo, egeas que dai advirem.

Pelo exposto é de admitir que o trabalho realizade e continuara a ter um impacto significativo
na produtividade e no quotidiano da empresa.
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ANEXO | — Organograma da Fucoli-Somepal, S.A. (Filial
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Desenho Carpintaria
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ANEXO Il — Fornecedores com maior indice de entregde artigos noAMSS

FREQUENCIA RELATIVA DE
FORNECEDOR ITENS FORNECIDOS ENTREGA ANUAL
PARAFUSOS, PORCAS, ANILHAS,
INTEC PERNOS 19,82%
PECOL PARAFUSOS, PORCAS, ANILHAS 17,44%
SOPARAFUSO PARAFUSOS, REBITES, OLHAIS 16,95%
MELO & SOARES VEDANTES, CUNHAS 11,23%
SOVE ROLAMENTOS, VEDANTES, O-RINGS 10,28%
FABORY
PORTUGAL PARAFUSOS, ANILHAS 8,89%
A HENRIQUES & ANILHAS, VEDANTES, CUNHAS, 6.98%
CIA ESFERAS, OBTURADORES '
BODE GMBH VEDANTES 2,79%
IAB ANILHAS, VEDANTES, JUNTAS 2,00%
ALFATUBO TUBO PEAD 1,60%
BRAGAFOGO TAMPOES, FLANGES 1,46%
GALSUP TUBOS QUADRADOS 0,43%
FIBROAGUEDA TAMPAS DE PROTECGAO 0,08%
CENTROVEDA VEDANTES 0,06%
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ANEXO Il — Classificagédo dos artigos (familias) d”AMSS em diferentes classes A, B e C.

Produto/ familia % Qt. saida/ano n.° art.
O-RING EPDM 70 8,86% 44
ANILHA INOX A2 DIN125A 8,41% 6
PORCA SEXT. PAS/AMARELO DIN934 8,35% 14
PARAF.SEXT INOX A2 DIN933 8,30% 26
PARAF.CAB.CIL.S/I INOX A2 D912 7,49% 20
REBITE 4,78% 3
GARRA JUNTA MULTI. GFIX POM 4,78% 2
SUPORTE GARRA JUNTA MULTI. GFIX POM 4,77% 2
PORCA SEXT.DACRO DIN934 2,88% 3
PARAF.SEXT PAS/AMAR D931 6.8 2,71% 17 <
ANILHA CHAPA PAS/AMARELO DIN125A 2,43% 13
ANILHA CHAPA DACRO DIN125A 2,40% 3
ABRACADEIRA SERRILHA 2,34% 2
PARAF.SEXT DACRO DIN931 8.8 2,30% 9
VEDANTE LIMPEZA RED BORR.-60 SH 1,99% 8
ANILHA BORRACHA 1,76% 9
PORCA SEXT.INOX A4 DIN934 1,66% 5
VED. RUBBER RINGS EPDM SYS 3S 1,44% 15
1/2 ANILHA LAT.FUSO M.3000 1,32% 5
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Produto/ familia % Qt. saida/ano n.° art.

VED. SUP.BRAC PRO EPDM 65 EN681-1-WA 1,25% 19
VED. INF BRAC PRO EPDM 65 EN681-1-WA 1,24% 11
TAMPA CAMPANULA HASTE FIXA 1,10% 3
CUNHA XXI EPDM 75-EN681-1-WA 1,08% 19
VED. MULT. EPDM/SBR 80-EN681-1-WA 0,97% 41
CHAVETA INOX A2 0,92% 3
JUNTA VCE M.3000 EPDM75-EN681-1-WA 0,89% 9
CUNHA M.3000 EPDM 0,87% 17
ANEL DE TENSAO LATAO 0,82% 10
ANILHA BORRACHA P 0,80% 5
PARAF.CAB. EMB. S/l INOX A2 D7991 0,73% 1
O-RING NBR 70 0,68% 24 2]
CUNHA LATAO 0,58% 3
PAS/AMARELO TUBO QUADRADO 0,53% 3
PARAF.SEXT PAS/AMAR DIN933 8.8 0,46% 31
PARAF.SEXT PAS/AMAR DIN931 8.8 0,45% 22
PARAF.SEXT PAS/AMAR C/BICO ACO 0,44% 1
CONE AJUSTAMENTO CAMP.H.FIXA 0,41% 2
FLANGE STORZ 0,39% 8
PARAF.CAB.CIL.S/I P/A D912 0,38% 8
TAMPAO STORZ 0,36% 9
HASTE ROSC. PAS/AMARELO D976A 0,34% 17
PARAF.SEXT PAS/AMAR D933 6.8 0,32% 2
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PLANEAMENTO E GESTAO DE STOCKS.
ANALISE DE UM ARMAZEM E SUA MELHORIA.

Produto/ familia % Qt. saida/ano n.° art.
PORCA SEXT.INOX A2 DIN934 0,31% 8
PARAF.CAB.EMB.S/I INOX A2 D7991 0,29% 4
PORCA NYLOC 0,28% 2
VED. FL.AD. PVC EPDM-70-EN681-1-WA 0,27% 14
TAMPAO PLASTICO EXTERIOR 0,25% 12
JUNTA VCE XXI| EPDM 75-EN681-1-WA 0,23% 11
ANELLO - SPLIT RING POM 0,19% 5
ANILHA CHAPA PAS/AMA A/LARGA 0,19% 5
ANEL AJUSTAMENTO CAMP.H.FIXA 0,17% 1
VED.FL.AD.C/ANEL EPDM-80-EN681-1-WA 0,17% 14
VEDANTE VCE PE EPDM 60-EN681-1-WA 0,17% 5
VED. LIMPEZA PE EPDM 60-EN681-1-WA 0,17% 5
PERNO INOX A2 DIN915 0,16% 7
PARAF.SEXT INOX A2 DIN931 0,13% 3
PERNO INOX A2 DIN916 0,13% 16
PARAF.C/CHATA INOX A2 FEN D963 0,12% 2
TUBO PE-MRS100 0,12% 12
VED.MUL.GAR. EPDM 80-EN681-1-WA 0,12% 17
TAMPA PROTECCAO MARCO INC. 0,10% 2
PARAF.CAB.ESP.M.I| PAS/AMARELO 0,09% 1
AUTOCOLANTE "SI" 0,09% 2
JUNTA PLANA EPDM 70-EN681-1-WA 0,08% 15
VED. FL.AD. FFD EPDM-80-EN681-1-WA 0,07% 12 o
ANILHA INOX A4 DIN125A 0,07% 5
ESFERA EPDM 60-EN681-1-WA 0,06% 5
PARAF.CAB.ESP. FACETADO 0,05% 1
ANILHA BORRACHA CHATA 0,05% 3
MOLA 0,05% 2
ANILHA INOX A2 ABA LARGA 0,04% 1
VALVULA ESFERA C/PUR MAN/BORB 0,04% 2
PORCA SEXT.CEGA INOX A2 DIN917 0,04% 1
PROTECCAO FECHO LATAO 0,04% 1
FECHO LATAO 0,04% 1
CASQUILHO LATAO 0,04% 3
PARAF.SEXT DACRO DIN933 0,04% 4
OLHAL SUSPENSAO D580 P/AMARE. 0,03% 4
PARAF.SEXT INOX A4 DIN933 0,03% 3
PORCA CEGA INOX A2 DIN1587 0,03% 1
CUNHA SOMEPAL 0,03% 2
CHAMINE LATAO 0,03% 1
CUNHA M.3000 NBR 0,03% 9
ROLAMENTO 0,02% 4
FLUTUADOR PVC 0,02% 2
ANILHA BORRACHA J.G. 0,02% 8
ANILHA V.RET. SBR 70-EN681-1-WC 0,02% 7
VED.MUL.GAR. NBR 80-EN681-1-WC 0,02% 15

88



MANGA TERMORETRACTIL
RASPADOR WRM
VED. J/DESM. EPDM 65-EN681-1-WA
ANEL CENT.VED.ADAPT.TOMADA CARGA POM
CAVILHA INOX A2
VED.ADAPT.TO/CARGA EPDM 80-EN681-1-WA
CASSETE ADAPT. TOMADA EM CARGA POM
CHAVETA INOX A4
ANILHA VEDANTE VAF -EN681-1-WA
FLANGE BARCELONA
UNIAO LATAO REDUCAO M / F
CAIXA RED.ROTORK
VED.FL.AD.FFD NBR-80-EN681-1-WC
JUNTA VCE M.3000 NBR 75-EN681-1-WC
VED.V.BORB.DUPLEX EPDM 80-EN681-1-WA
PURGADOR CROMADO
VED.CHAM VTE SBR 80-EN681-1-WC
BORRACHA PRETA TELA
HASTE ROSC.INOX A4 D976A
PORCA LATAO VCE SEC.XXI
PARAF.CAB.CIL.FENDA INOX A2 D84
CUNHA XXI NBR 65-EN681-1-WC
TAMPAO BARCELONA C/VALV.DESC.
VEDANTE DO FUSO
FILTRO LATAO Y
VEDANTE UN NBR
ANILHA INOX DIN 6797A
VEDANTE LIMPEZA ABR
VED. J/DESM. DN1200 EPDM 65 INT- EN681-1-WA
GUILLEMIN MACHO
GUILLEMIN TAMPA
BUJAO S.I. DIN906 G
JUNTA VCE XXINBR 75-EN681-1-WC
VED.V.BORB. -EPDM 90-EN681-1-WA
VEDANTE LIMPEZA G.A
OLHAL SUSPENSAO INOX A2 D580
UNIAO MISTA
INT. FIM CURSO TELEMEC
EMPANQUE GARLOCK
VED. RUBBER RINGS NBR SYS 3S
BUJAO C/ABA G
TAMPA BARCELONA C/VALV.DESC.
JOELHO LATAO M/F
ANEL VEDAC.CHAM
ESFERA INOX
HASTE CAMPANULA H.FIXA
PARAF.SEXT ZINC
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ANEXO |V — Critério de Complementaridade existenteactualmente nos artigos dAAMSS

Complementariade

_

Rebite temperado serrilhado
Grupo I Garra Junta multimateriais GFIX POM
Suporte garra junta multimateriais GFIX POM
Grupo IV Cunha VCE Modelo 3000
B Junta VCE Modelo 3000
I
Flange Storz
Grupo Vi Tampéo Storz
Grupo VI
°’OM

90



