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Resumo

O trabalho desenvolvido no projeto teve como olapetiesenvolver ferramentas e processos
de reducéo dos niveis docks bem como tornar a sua gestdo mais eficiente.

Numa industria com uma producdo necessariamenti@dlee que se adapta as necessidades
dos seus clientes, torna-se importante desenvphaEessos logisticos que permitam lidar
com esta situacdo da forma mais répida e eficjgrdsivel.

Para tal, foram trabalhados métodos de céalculstattksde seguranca que permitam garantir
uma disponibilidade fidvel dos materiais, e querasmo tempo minimizam o mais possivel
0 seu valor dstock

Também neste projeto foram implementados sistensaardimacdo mais eficientes que
permitem uma melhor utilizagcdo do espaco disponieglizindo simultaneamente o tempo
necessario para o abastecimento dos materiaigy gis¢ sdo dispostos de forma mais
organizada e em espacos de utilizac&o intuitiva.

Foi ainda implementado um sistemaknbansque permite melhorar o fluxo de informacgéao
relativa ao abastecimento de um tipo de mateseisdo por consequéncia padronizado todo
0 processo de gestdo destexcks e minimizada a variabilidade e complexidade dx@sso
existente.

Por udltimo, foi também desenvolvido um sistema Hastecimento de materiais que tira
partido da proximidade do fornecedor as instalagddssmpresa.

Com o aproveitamento desta carateristica, todo azegso de abastecimento pode ser
aproximado da data da necessidade do materiahha, lsendo minimizados os valores de
stocksem armazém, bem como 0s passos de gestdo despesiodo entre a entrega pelo

fornecedor e o seu abastecimento a linha.

Este trabalho, especialmente pelo tipo de industmaque foi desenvolvido, exige que as
solucbes e melhorias sejam implementadas de foragagssiva e adaptada as circunstancias
de cada momento. Dito isto, torna-se importanterireflue algumas areas trabalhadas neste
projeto ndo estédo totalmente englobados nest@relaéstando aqui representados apenas os
passos iniciais de alguns sistemas e respetivaspes de resultados, continuando o trabalho
sobre estes a ser desenvolvido constantemente.
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Improvement of logistics processes with local suppl iers and
development of stock reduction strategies

Abstract

This project was developed in an industrial seftiwgh the intent of developing tools and
processes that would effectively allow the comptmyot only reduce the existing average
stock, but also manage these stocks in a moraegftimanner.

In an industry marked by the necessary flexibilifyits production processes that allow
companies to meet customer requirements, it becoafeparamount importance that
competitive and efficient logistic processes arals@re developed.

With this in mind, one of the aspects of this pcbjevolved de development of new safety
stock values according to a system that takesaotmunt not only the reliability of supply,
but also the lowest level of average stock possible

Also, different methods of storing and managingséhstocks were implemented in order to
improve space utilization in the warehouse andhatsame time reduce the time necessary to
locate these materials due to a new, more orgamizdcasy to use storage system.

In order to improve the information flow regarditige supply of some materials, it was
implemented a new Kanban system that allows fdamrdardized stock management process,
minimizing complexity and variability in supply.

Lastly, this project also involved he developmehhew supply system that takes advantage
of the proximity of some suppliers to the comparptant.

Taking this characteristic into account, the supplycess can be designed to reduce the time
between material delivery to the warehouse and ymtomh line necessity, consequently
reducing stock levels in the warehouse and allattévities regarding the management of
these stocks in this period of time.

Due to the industry that this project was devetbjpe a steady and progressive improvement
of the implemented solutions that adapt to the ghmancircumstances is very important.
Having said that, some of the solutions developethis project are in their initial phases of
implementation, with the expected results presended with its success dependent on a
constant development and monitoring.
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1 Introducéao

Este projeto foi desenvolvido no ambito da disgéwado 5° ano do curso de Engenharia
Industrial e Gestdo na FEUP, que tem como grangivad permitir aos alunos integrar os
conhecimentos adquiridos durante o curso na re&olde problemas numa empresa, sendo
que, neste caso, o projeto decorreu na CaetanoBus.

O projeto teve uma duracéo aproximada de 5 messgjuais foi desenvolvido um projeto de
reducdo destocks e melhoria dos processos logisticos existentes abastecimentos de
materiais de fornecedores locais.

1.1 Apresentacdo da Empresa CaetanoBus

O inicio da atividade da empresa remonta a 194®,eam que Salvador Fernandes Caetano
Fundou uma fabrica de carrocarias para autocamros, fdbrica inovadora e pioneira em
Portugal desde a sua origem, sendo exemplo difstiamde ter sido a primeira a desenvolver
estruturas totalmente metalicas em 1955.

O desenvolvimento da atividade desta empresa destto do Grupo Salvador Caetano,
formando-se em 2002 a CaetanoBus, Fabricacdo degdaas, S. A. em parceria com a
Daimler-Chrysler.

Esta parceria terminou em Janeiro de 2010, dataueno Grupo Salvador Caetano adquiriu a
totalidade das acbes na posse da Daimler, quesespiewam 26% do capital social da
empresa.

A CaetanoBus produz carrocarias de autocarros,andotas em chassis de varias marcas,
resultando em diferentes modelos e especificacéesareas dos transportes de Turismo,

Interurbano e ainda de servico de Aeroporto. Demhégia area de negdcio, a empresa procura
adaptar-se as necessidades dos seus clientesuengegrande fatia da producéo destinada ao
negocio de exportacao.

Trata-se de uma empresa muito orientada para otele as suas necessidades, sendo esta
vontade clara e assumida na propria missdo da sengieroduzir carrocarias e autocarros
que satisfagcam 0s nossos clientes e utilizadoredhamando continuamente 0S nossos
produtos e servicos através da gestdo eficaz dosegsos e da utilizacao eficiente dos
recursos.”

Esta preocupacdo com a qualidade dos seus progaites ser sustentada através da
certificacdo da empresa segundo a norma NP EN (®Q: 2000 pela APCER. Também de
salientar que aliada a esta preocupacdo com adgdalidos seus produtos existe uma
consciéncia ambiental, que pode ser representdaagéificacdo NP EN 1ISO 14001:2004.
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A estrutura organizativa da empresa esta reprat®entaFigura 1.

Conselho de Administragdo

Board af Girectors

Ambiente e
Projetos (CEO-P) eguranga; MNT
ENG)

Engenharia 5 Controlo GestSo
Produto [ENG) e [CTR] hiarketing (S0}

Figura 1 - Organograma da CaetanoBus

O projeto foi desenvolvido no departamento Logistia empresa, que é responsavel por todo
0 processo respeitante ao fluxo de materiais enfdemacdo desde os fornecedores até ao
ponto onde sdo aplicados no produto final, fazemdia forma mais fiavel e eficiente
possivel.

Este departamento especifico esta organizado eran@l@s areas: Logistica interna; Gestao
de alteracdes/Preparacao de trabalho; Planeamentatériais/Apos venda.

Estas areas sdo encabecadas pelo diretor logistitamdo esta organizacdo representada na
Figura 2.

Dir. Logistica

Gestao de
Logistica interna Alteragbes /Prep.
Trab.

Plan. Mat. / PRD;
Apds venda

=1 Abastecimentos

Rececdo / A.

Venda

Figura 2 - Organograma do departamento de Logistica na CaetanoBus

Apesar de ter envolvido outras areas, a maior pot@rojeto teve com base a Logistica
Interna.

1.2 O Projeto de melhoria do processo logistico com fornecedores locais, e
desenvolvimento de estratégias de reducdo de  stocks na Empresa CaetanoBus

Este projeto tem como objetivo implementar mell®gae permitam reduzir as quantidades
existentes enstock bem como, sempre que possivel, facilitar o psxee manutencéo e
gestdo destestockscom simultdneo aumento de fiabilidade dos mesmedu¢des das
discrepancias entre o stock contabilistico e f)sico
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Idealmente, todos os materiais utilizados na pr@dugleviam chegar diretamente do
fornecedor para o ponto onde sdo aplicados, miaimdia-se 0s passos do processo logistico
gue nado acrescentam valor ao produto final queaestd produzido.

Um ponto de acdo nesta direcao passa pela elinoimBegiockssempre que possivel, e todos
0S processos associados a gestdo e processamepssibeks

Quando se fala erstocksexcessivos de materiais, um dos problemas queataetente se
associa a esta situacao € a ocupacao de espaogcefisiarmazém, mas existem muitos outros
pontos negativos dai resultantes.

Além da ocupacéao de espaco valioso de armazémssaedestacar a depreciacdo do material,
possibilidade de se danificar ou ficar obsoletoo@ipacdo de recursos na gestdo e
manutencdo dessestockse ainda, numa perspetiva mais financeira, o cdstocapital
representado pelatocks

A liquidez de capital tem ganho cada vez mais indmoia na realidade das empresas, sendo
um fator no qual tem havido crescente dedicacadsteDiIrma, uma das estratégias para
aumentar esta liquidez passa pela reducaiatks reduzindo assim o capital parado nestes
materiais.

O projeto em questdo vem portanto propor e impléanesigumas medidas no sentido de
alterar os procedimentos atuais da empresa poraf@nsonseguir reduzir diretamente o0s
stocks e consequentemente contribuir para a disporeigifia de espaco de armazém, recursos
e liquidez de capital.

Também neste projeto foram analisados alguns mosdegisticos de manutencao e gestao
dos stocks onde foram identificados alguns pontos passitleisnelhoria, sendo que, em
alguns casos, foram implementados novos procedament novas solucdes de arrumacao e
gestao fisica destesocks

1.3 Método seguido no projeto

No desenvolver deste projeto, foram definidas ademastuacdo onde foram aplicadas, ou
propostas, medidas de reducaostieckse melhoria de fluxos e processos de gestdo dos
materiais.

De uma forma geral, dentro de cada uma destas deestsiacao, foi feita uma abordagem por
passos, sendo que numa fase inicial se mapeouagait atual de forma a compreender os
procedimentos em vigor. Seguidamente foram ideatiibs pontos com possibilidade de
melhoria e propostas alteracdes. Por ultimo, foamalisados os resultados obtidos na
implementacgédo, ou potenciais.

Desta forma torna-se mais evidente o real impaatostlucées desenvolvidas neste projeto
NOS processos existentes, e na realidade em quprasa se insere.

Por ultimo, é feita uma concluséo do projeto, os@le também mencionados alguns pontos
gue poderao ser trabalhados no futuro, pontos gsgegoderdao complementar e exponenciar
os resultados do projeto desenvolvido.

1.4 Temas abordados e a sua organizacdo no presente  relatorio

Este relatério vai incidir sobre temas como o stogksexistentes em armazém e ferramentas
de gestédo destes, corstocksde segurancalanbans entre outros. Vai tocar em algumas
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questbes de relacdo e comunicacdo com fornecedomeso apoio de unsoftware ERP
(SAP), e ainda processos de gestéo do fluxo deriaiatde armazém segundo uma perspetiva
Lean de reducéo de desperdicio nestas operacdes.

Neste projeto foram focadas 3 areas diferentdastelas enquadradas no tema do projeto.
As trés areas de atuacéao foram:

* Materiais de ferramentaria;
* Armazéns de tubo e chapa;
* Abastecimento de materiais de fornecedores locais.

Este documento estara entdo dividido em 3 capitligistos, abordando cada um deles uma
das areas em profundidade, onde sédo descritos aldepras encontrados, seguidos de
propostas de melhorias, e por ultimo o resultadimolmu esperado.
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2 Apresentacao do estado da arte

Cadeia de abastecimento

De uma forma geral, todos os intervenientes de umdeia de abastecimento,
independentemente da indUstria em que se insem@myram seguir sempre uma filosofia
Lean que permita tornar o seu processo de negocioefiaisnte de maneira a sobreviverem
no mercado em que competem (Amirjabbari and Bhudgdr ).

Alguns autores subdividem a cadeia de abastecineentd niveis, incluindo matérias-primas
no fornecedor, fabricagdo, montagem, armazém énferde consumidor (Kreng and Wang
2004). Apesar disto, a maior parte da literaturadside a cadeia de abastecimento
tradicionalmente em 3 partes fundamentais, nomeawl@mabastecimento, producdo e
distribuicdo, que originalmente eram geridas sejzanente, resguardando-se com elevados
niveis de inventario.

Esta estratégia de gerir de forma independentevessds intervenientes de uma cadeia de
abastecimento pode resultar num comportamento @ofutemento ineficiente (Thomas and
Griffin 1996).

Com o aumento da competicao, da globalizacdo deaney ainda segundo o mesmo autor,
as empresas tiveram que desenvolver cadeias deecb@mnto integradas capazes de
responder as necessidades dos clientes. Estaasddéeibastecimento envolvem todo o fluxo
tanto de materiais como de informacéo existente exst varias partes envolvidas, comecando
nas matérias-primas e acabando no cliente, podestdoenvolvidas varias areas funcionais e
corporativas, exigindo a existéncia de coordenagé@mmunicacao entre elas.

Na construgcdo de uma cadeia de abastecimento, deirmma ser desenvolvida de forma
sustentavel, normalmente todos os membros envalWdoem ter alguma vantagem com o
sistema implementado (Dong, Carter et al. 2001).

Uma das formas de avaliar o funcionamento da cadeiaabastecimento € através da
disponibilidade de produto, sendo que um obsta@umo qualguer ponto da cadeia de
abastecimento pode resultar uma indisponibilidatesejada de produto para o cliente
(Amirjabbari and Bhuiyan 2011).

Ainda segundo o mesmo autor, existem diversos datgue podem causar disrupcdes e
consequente indisponibilidade de produtos na catkei@bastecimento, como por exemplo a
variabilidade tanto da procura comoldad time problemas relativos a qualidade, problemas
internos ou externos de baixa performance de emtlegmaterial, planeamento inadequado,
capacidade inadequada, manutencdo inadequada, cntos. Estes fatores existentes na
cadeia de abastecimento vao afetar os custos, osndesetup os de expedi¢do, e afetam
ainda o planeamento de material, resultando enssa@a falta de componentes.

Controlo de Inventario

O controlo de inventério é um tema coberto extemsente na literatura, existindo diversas

ferramentas disponiveis para o fazer de formaegfiei Alguns exemplos sdo modelos

estocasticos de determinacdo das quantidades dmenda, técnicas de previsdo da procura
ou ainda diferentes analises ABC (Zomerdijk andviies 2003).
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Segundo o autor citado no paragrafo anterior, nionerate sdo identificados 3 pontos
importantes no controlo de inventério, sendo ejesintidades de encomenda, intervalos de
encomenda e sistemas de controlo de inventario. iBtib, 0 contexto da organizacao vai ter
um papel importante no controlo de inventario.

Anélise ABC

A classificacdo de inventario é uma forma eficiagegerir um grande nimero de itens, pois
permite destacar os que tém maior peso.

Em muitos projetos, 20% do esforco total repres8@fa do resultado total. Este fenomeno é
chamado de Principio de Pareto 80/20, que separauit®s triviais dos poucos que sao
criticos (Ultsch 2002).

Uma forma de fazer esta andlise que normalmentiéizada em otimizacdo de processos por

varias organizacOes, € através da utilizacdo de amaise ABC baseada no principio de

Pareto, que tradicionalmente divide os itens enat8gorias diferentes de acordo com um

critério (Chen 2011), como por exemplo os itengldese A sdo 0s que representam o maior
valor de inventario.

Na analise ABC, os objetos de estudo séo orgarszaoioordem decrescente de importancia,
ou impacto que podem ter, sendo a Classe A osé&muenrtaior impacto, a Classe B os de
meédio impacto e finalmente a classe C que englabgue trazem menores impactos ao
objetivo do estudo. Estas classes estao discrimgaos pontos seguintes (Ultsch 2002):

Classe A:

Subprojectos com custo relativamente baixo e retdesproporcionalmente elevado, como
exemplo, um numero reduzido de subprojectos naselds devem resultar num retorno
elevado a um baixo custo.

Classe B:

Subprojectos com um racio médio de relacao cusieneficio. Os retornos dos subprojectos
desta classe devem ser pelo menos proporcionaiatuss.

Classe C:
Engloba os restantes subprojectos, aqueles que d¢paiaos retornos com custos elevados.

As propostas mais tipicas para as propor¢des de adadse sdo normalmente as seguintes:
para a classe A séo incluidos entre 5% e 33% dns,ipara a classe B sao incluidos entre
15% e 33% dos itens, para a classe C séo inclefttos 25% e 50% dos itens (Ultsch 2002).

Just-In-Time

Um dos objetivos do conceito de compras no modiedtd-In-Time (JIT,)€é reduzir dead time
de reabastecimento através da utilizacdo de fodoees mais préximos das instalagdes da
fabrica, encomendando quantidades mais pequenasg€karan 1999).

Neste conceito JIT, é dado énfase aer6 concept que significa a procura de obter zero
defeitos, zero filas, zero inventarios, zero fallpgsecurando abastecer as pecas corretas com a
qualidade correta no sitio certo e na hora cegadibKumar and Panneerselvam 2006).
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Um dos grandes beneficios de um sistema JIT é ngorta reducédo de inventérios, e
simultdnea redugdo da ocupacdo do espaco de arm@iémand Sui Pheng 2007),
resultando também numa reducéo dos custos (Krehgvamg 2004).

Ainda segundo Gunasekaran (1999), sendo este sigtependente ndo s6 da empresa, mas
também do fornecedor, torna-se importante que deganvolvida uma parceria entre estes,
gue permita o desenvolvimento de processos mutuanbenéficos, pois isto ira envolver a
mudanca dos processos utilizados nao so pela eanmiEstambéem pelo fornecedor.

Esta relagdo entre fornecedor e cliente tem qudoseentada e mantida de forma a que o
processo JIT seja bem sucedido do ponto de vistzadeia de abastecimento, e permita o
desenvolvimento de vantagens ndo sé para a emprasaambém para o fornecedor (Dong,
Carter et al. 2001).

Alguns autores defendem que uma analise empimegéssaria para se poder avaliar os reais
beneficios e custos de um sistema JIT (C.K. Hal®3)19

Ainda, sempre que exista uma mudanca para um sisiém é necessario ultrapassar as
dificuldades provenientes da resisténcia a mudpocgarte de alguns colaboradores, sendo
ainda importante que exista coordenacao entrevassds areas de responsabilidade. Com a
implementacdo de um sistema deste género, algunda pecial de producédo aquando da
mudanca podera ser ultrapassada com uma implerdergegdual do processo (Gunasekaran
1999).

Alguns autores acreditam que o processo de confipradJtraz um beneficio claro quando
existe uma procura baixa, mas segundo Min and BendP2006, o sistema JIT pode também
ser viavel e rentavel mesmo com procuras mais @desva

Reorder point

O reorder point ou ponto de encomenda tem um papel importantealamco dos custos de
inventario com os custos inerentes a uma falhabastacimento dos materiais, sendo que
representa uma quantidade definida de inventan® quando atingida despoleta uma
encomenda para reabastecer o material. (Wang 2010).

Alguns fatores que séao importantes na definicAardeeorder pointda forma mais correta
incluem ndo s6 bead timee 0 consumo, mas ainda a sua variabilidade.

Lead Time

A definicdo dolead timee do tamanho dos lotes é um fator essencial ey um bom
funcionamento e operacéo eficiente do sistbtaterial Resource Plannin@MRP) existente.

Segundo alguns autores, um sistema de abastecidiénitem implementado além de reduzir
0s custos de inventario e melhorar a produtividdalerganizacdo pode ainda reduzitezsl
timesexistentes (Dong, Carter et al. 2001).

O lead time é um fator que inclui tanto os tempos de espemmoc@s tempos de
processamento (Sendil Kumar and Panneerselvam.2006)

A possivel variabilidade dead timeé um fator que € importante ter em conta na dgfinde
pontos de encomenda (Wang 2010).
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O lead timeé também uma caracteristica importante na clagséfc dos inventarios(Chen
2011).

Stockde seguranca

Numa industria orientada cada vez mais para meigidd lean a gestdo correta de
inventarios, e consequentemente a definicéstateksde seguranga ganha um peso crescente.

Dentro do tema de gestédo de inventarios, paraes thezforma eficiente, € importante gerir da
forma correta os valores dsetocksde seguranca, de forma a que seja possivel prosege
cadeia de abastecimento dos eventuais desvioggeno

De uma forma geral, stock de seguranca serve entdo como luiffer que combate as
variacdes existentes entre o abastecimento deiamatero seu consumo(Sendil Kumar and
Panneerselvam 2006).

Os modelos tradicionais de calculo stockde seguranca costumavam resultar em niveis de
stockde seguranga mais elevados do que 0 necess&@itgtando assim maiores custos de
inventario. Como é dito na literatura, o valorstockde seguranca deve derivar da média e
variabilidade de fatores da oferta e procura, bemaco desejado nivel de servigco (Ruiz-
Torres and Mahmoodi 2010).

A definicdo destocksde seguranca pode assentar em diversos objetivosgadamente
minimizacdo de custos, maximizacao do nivel deigarou ainda uma agregacao das duas.
Estesstocksde seguranca sdo entdo um fator que tenta gawogirclientes internos a
disponibilidade das pecas corretas no tempo corret@onsequentemente entrega dos
produtos ao cliente final de acordo com a datagalda. A0 mesmo tempo questockde
seguranca € desenvolvido para os objetivos refeadteriormente, é também importante que
estes acarretem o menor custo possivel para dgidagénvolvida (Amirjabbari and Bhuiyan
2011).

As quantidades definidas detocksde seguranca sdo funcdo de 5 fatores: média @odesv
padrdo doLead time,média e desvio padrdo da procura e finalmentel migeservico
desejado(Ruiz-Torres and Mahmoodi 2010). O modeldidional de célculo dstock de
seguranca é:

ss =Zs'
ss - Stockle seguranca

Z - Proveniente de uma distribuicdo normal padmaatezque representa o nivel de servigco
desejado

Na expressao anterior, a variaseprovém da seguinte formula:

s’ = (Ls2 + d?sH)'/?

sq - Desvio padréo da procura
s; — Desvio padrao dbead time
L - Valor médio dd_ead time

d - Valor médio da procura
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A definicdo do fator de servico € um ponto impaapois determina uma maior capacidade
de lidar com as variacdes. Este valor € represenpath variavel da distribuicdo normal
padronizada Z no paragrafo anterior.

Quando existe uma procura e Wead timecom grandes variagdes, resultantes do tipo de
indUstria que se esta a analisar, vai ser necessafinir stocksde seguranca mais elevados
para garantir que a producdo e a entrega do profinab é feita de acordo com o
planeamento.

Estes valores dstockde seguranca podem ainda ser utilizados como fdemdentificar e
focar os esforcos de melhoria continua dos valbedaventario (Natarajan and Goyal 1994).

Kanban

Um sistema ddkanbansé definido como um mecanismo de controlo de fldeomaterial
(Material Flow Control Mechanisnou MFC), controlando a quantidade e o tempo das
necessidades (Lage Junior and Godinho Filho 2010).

Esta € uma ferramenta utilizada para controlarodend eficiente um estilo de manufatura
consistente, ndo sendo, segundo alguns autoregisaapropriada para situacdes de producao
mais variavel (Huang and Kusiak 1996).

O sistema d&anbansfoi criado para indicar as necessidades em cafm eta producao,
sendo utilizado como forma de agilizar a produgadal(Benton and Shin 1998).

O processo de utilizagdes Hanbansbaseia-se num sistema de cartdes que contém toda a
informacé&o necessaria requerida para controlantavies (Sendil Kumar and Panneerselvam
2006), recorrendo a métodos visuais de gestaofoiemacdo, ou contrario de outros sistemas
(Benton and Shin 1998).

Ainda segundo Huang and Kusiak 1996, as funcbeKaiddanpodem ser divididas em 3
categorias, nomeadamente:

* Funcao de visibilidade

Tanto o fluxo de informacdo como o de matériasodggados através de€anbans.

 Funcdo da producéao

O Kanban é também uma forma de controlar a producédo, ardeeindicacdo do tempo,
quantidade e pecas a ser produzida.

* Funcao de inventario

O numero d&anbansé utilizado para medir a quantidade de inventério.
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3 Armazém de Materiais de Ferramentaria

Atualmente existe no armazém da empresa uma zahieada a materiais de ferramentaria,

sendo estes materiais compostos por todo o tiperd@mentas e equipamentos de apoio a
producdo e ainda de protecdo dos colaboradorespémgentos de seguranca pessoal,
vestuario especifico, etc.).

Sendo esta uma area delimitada, visto que estéasigpdo resto do material do armazém, foi
possivel usar este projeto como uma zona piloteoligzdes que possivelmente se poderdo
estender a outras areas do armazém.

Este foi um projeto desenvolvido em equipa, que enwolvidos direta ou indiretamente
diversos colaboradores de diferentes areas densaipitidade.

3.1 Apresentacao do problema

3.1.1 Questdes relativas aos niveis de  Stocks

Apesar de serem materiais de consumo, de apoi@dugio, existem materiais de valor
significativo, e com inimeras variantes (por exeamghaves, brocas, serras, materiais de
protecao pessoal como sapatos de seguranca, deutwstecdo, vestuario de seguranca, etc.)

* Numero de referéncias diferentes de material darfantarial340
» Valor dostockmédio (dados de Abril de 2011 a Abril de 20¥2).000€

Estes valores detocksvao representar ndo sé ocupacgdo de espaco deéanmaas também

a necessidade de maior trabalho de manutencacs deateriais, risco de ficarem obsoletos
ou danificados, e ainda problemas relativos a @xtsa de capital parado, o que pode ser
estudado através de analises de custo de capital.

3.1.2 Problemas de Layout

Foram identificados alguns problemas relativamantayoute as condi¢des de identificacdo
e arrumacao dos materiais neste espago, nomeag@ament

* Problema relativo a espaco para movimentacédo ddag@orredores.

! / : 3 L )

Figura 3 - Corredores da Ferramentaria

Na situacéo inicial havia corredores muito estegitpue dificultavam a movimentacdo dentro
deste espaco, bem como as tarefas associadasstecabanto dos materiais, como € visivel
na Figura 3.

10
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» Disposicdo das prateleiras ndo eatandard o que criava alguma confusdo na
utilizagéo deste espaco.

€8 CORREDOR

|

HOOIYHOD.

CORREDOR

! R

l CORREDOR 71

o Jinuavsennn

Figura 4 - Layoutinicial do espago de Ferramentaria

Inicialmente as estantes estavam dispostas de amaa fpouco metddica, havendo uma
disposicdo de prateleiras pouco consistente e desadiferente das restantes, estando a
situacgao inicial representada na Figura 4.

» [Existiam alguns espacos de arrumacao ndo dimemgisnau dimensionados com
desperdicio de espaco.

Figura 5 - Locais destockndo dimensionados para o material

Esta situacéo resulta na necessidade de mais gs@@carmazenar o mesmo material, como
pode ser verificado nos exemplos da Figura 5.

* Identificacdo dos materiais ndo era feita de umadstandard como pode ser visto
na Figura 6.

Figura 6 - Diferentes métodos de Identificacdo do local ddock

Esta situagdo levava a erros de leitura/identifioagoem como dificultava a leitura e a
utilizacdo das referéncias dos materiais.

11
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3.2 Apresentacéo das solugdes propostas.

3.2.1 Propostas de melhoria relativas a  Stocks

Ponto de encomenda

O valor definido de ponto de encomenda é utilizadoprocesso de encomenda destes
materiais de ferramentaria, sendo que o processmcmenda atualmente é desencadeado
quando ostock em SAP atinge este valor, gerando uma OP, ou orplameada, que
posteriormente é transformada numa RC, ou reqoisiig compra, por um colaborador,
ficando & espera de ser liberada. Apds liberagigerado um PC, ou pedido de compra, a
partir da RC.

Este processo esta representado na Figura 7.

Atingido Ponto de Colaborador & emite uma Colaborador B analisa as Aposliberacdo o
encomenda, SAP gera RCpars liberscdo . RCzpara liberacdo, Colaborasdor & emite
uma OP. liberando ou ndo a RC. um PC.

E— mg—rﬁﬂg _>m§

Figura 7- Processo de encomenda de material de ferramentaria
De forma a reduzir os valores desocksbem como o espaco ocupado por este tipo de
materiais, foi calculado um novo ponto de encomeoda base em:

* Lead Timeotal
¢ Custo do material
¢ Consumos dos materiais

Foram entdo definidas algumas regras para a a#ibuilo ponto de encomenda a cada
material, sendo que a regra geral foi:

PE = Cy * LTy + Ss
PE — Ponto de Encomenda
Cy — Consumo médio por dia
LT; — Lead Time total

S¢ — Stock de Seguranca

Os dados do consumo médio por dia foram retiradoERIP utilizado pela empresa (SAP).
Foram retirados todos os valores relativos ao acuoostotal para todas as referéncias dos
materiais de ferramentaria para 2011 e 2012.

O Lead Timetotal envolve diferentes fatores, nomeadamente ildlentacdo, Liberacao,
tempo de encomendd_ead Timedo Fornecedor.

Quanto & movimentacgédo (1 dia), refere-se ao terepaado a identificar a necessidade e a
ser enviada essa informacéo para a encomenda gerdinerada (1 dia). A liberacéo é feita

! Liberacéio consiste na autorizacdo de compra qglael& pelo responsavel pelo processo
12
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para se puder aprovar a encomenda, sendo em sedgit@laa encomenda ao respetivo
fornecedor (1 dia). Por fim, para os fornecedoestat materiais, loead Timeé em média 5
dias.

Todos os valores dos intervalos de tempo, refeeapsnas a dias Uteis.
Assim resulta:
LTy = Ty + T, + T + LTz = 8 dias Uteis
LTy — Lead Time total
Ty — Tempo de movimentagao
T, — Tempo de Liberagao
Tz — Tempo de Encomenda

LTz — Lead Time do Fornecedor

Com isto pode-se concluir queLead Timeotal vai ser de 8 dias Uteis, ou aproximadamente
1,5 semanas.

De notar que d.ead Timedo fornecedor definido € uiread Timemédio dos fornecedores
gue abastecem os materiais de ferramentaria.

Como os valores de consumo usados séo valores snémho alguma variabilidade, torna-se
importante calcular uratockde seguranca que permita lidar com essa possitglidara isso
sera calculado umstockde seguranca que tem em conta o desvio padrém dantonsumo
como doLead Time sendo a estes ainda aplicado um fator relativanigel de servico
pretendido (Ruiz-Torres and Mahmoodi 2010).

S = Z %\ lyr * 0p? + pip? * o172
Z — Fator de Servigo
Urr — Média do Lead Time
o, — Desvio padrao do Lead Time
Up — Média da Procura

op — Desvio padrao da Procura

A este critério geral foram ainda definidas alguneasecbes, nomeadamente relativas a
materiais com muito baixa rotada® ainda materiais com elevado custo. As regréigadas
estdo definidas na Tabela 1.

2 Materiais com consumo muito pouco frequente
13
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Tabela 1 - Critérios para definicdo dostocksde seguranca

Regra Descricao Ponto de
encomenda

Materiais com baixa Ultimo consumo <= a 2010 0
rotacao
Materiais com custo Consumo médio mensal <=1 0
elevado e baixo consumo valor unitario >= 30€
Materiais de baixo Consumo médio < 6 unidade 0
consumo por ano

Quantidades de Encomenda

O valor calculado para quantidade de encomenda peddéeito de forma a balancear as
quantidades e a frequéncia com que sao realizadasamendas.

Neste caso foi definido para ser igual ao consur@diondurante o processo de encomenda, 0
que resulta em encomendas que satisfazem 8 diaslateonsumo.

Desta forma, as encomendas séo feitas para cadaiahgtara uma semana e meia de
consumo (8 dias uteis), reduzindo a carga admatigsr relativa a todo o processo de
encomenda, bem como a de liberacéo.

De salientar que alguns materiais estao limitaddaspquantidades minimas de encomenda,
pois o fornecedor sé fornece o material em lotewms (como exemplo pode referir-se o
caso das luvas, que vém em embalagens de 100 asjd&to significa que em alguns casos,
a quantidade de encomenda calculada pelo métodmiaantndo pode ser implementada,
sendo apenas uma referéncia da quantidade de emtameferencial.

Outras questdes relacionadas

Ainda dentro deste tema, pode-se salientar algupnapostas e melhorias que foram
implementadas ao longo do desenvolvimento do mrofentre elas o ajuste e correcado de
algumas discrepancias entrestockfisico e contabilistico em SAP de algumas refaeénc
bem como o levantamento de uma listagem de possig&réncias que se encontravam
obsoletas, visto que n&o tinham consumos registdesae, pelo menos, 2010.

Foi ainda proposto o desenvolvimento de um catéédgalizado dos materiais deste tipo por

categoria, para que fosse possivel pesquisar fia€meias existentes uma que pudesse
satisfazer as necessidades da procura. Desta foydwaia ser evitado o eventual pedido de

uma nova referéncia quando exista etack uma outra capaz de satisfazer os mesmos
requisitos.

3.2.2 Propostas de melhoria relativas a  Layout
De forma a minimizar o problema do desperdiciogpmeo de prateleira, foi proposto:

» Utilizacdo de prateleiras mais estreitas de formaiminar o espago vazio entre as
caixas que estavam em cada lado da prateleira;

14
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» Standardizacdo dos locais deock de acordo com a dimensédo e quantidade de
material, havendo assim espacos desenhados par®dmomateriais maiores, bem
como espacos desenhados para acomodar materiaiscpssitam de menor area;

* Novo método de arrumacao através de gavetas medipara os materiais de menor
dimenséao, podendo ser guardado um maior nimerefel€ncias em cada prateleira;

* Novo método de arrumacdo para 0 equipamento pe$sestuario), em que sao
usadas prateleiras com menor altura, de formananalr o desperdicio existente na
arrumacao desse material em caixas sem aproveitamenoda a altura da prateleira.

Relativamente ao problema de espaco para deslqcacdlisposicdo nastandard dos
corredores, foi proposto um novayout em que o0s corredores sdo mais largos e paralelos
entre si. Desta forma as desloca¢cfes serdo mais fmais intuitivas.

De forma a facilitar a utilizacdo deste espacorden@acédo, foi proposta também a utilizacao
de uma etiquetastandard para todos os materiais, bem como um novo sistdma
identificacdo dos locais dstock

Neste novo sistema, este novo espaco de mateadsrichmentaria é todo identificado por
um numero (neste caso “8. “).

Dentro deste espaco, é atribuida uma letra a ealtade um corredor (Ex.: “8.A”), estando
cada um destes lados divididos por estante, aggatibuido um namero (Ex.: “8.A1 ). Cada
uma destas estantes esta dividida em pratelegadpghe atribuida uma letra (Ex.: “8.A1.B
"), podendo ainda esta ser subdividida em colunasdp a prateleira estd ocupada por caixas
(Ex.: “8.A1.B2").

De forma a planear o novayoutda forma mais fiavel e realista possivel, e tegmcconta as
carateristicas do espaco disponivel, bem comotastes, foi utilizadesoftware CAD para
simular e validar as novas propostas ldgout Numa fase inicial recorreu-se ainda a
elaboracdo de uma maquete, que desta forma pemapigamente visualizar as diferentes
hip6teses d&ayoul).

3.3 Implementacéo e resultados.

3.3.1 Reducéo de stocks
Foram parametrizados os pontos de encomenda, bema®quantidades de encomenda.

Neste calculo foi utilizado um fator de servicoS¥8o (Z=1,64), o desvio padrdo do consumo
mensal de cada material e, por ultimo, néo foi ipessecolher informacéo relativa ao desvio
padrdo dd_ead Timedos fornecedores, tomando esta variavel o va{este facto foi tido em
conta na definicdo do valor médio dead Timeados fornecedores).

Com os dados das novas quantidades do ponto deanenda, e de quantidades de
encomenda, torna-se possivel calculatackmédio que potencialmente seria atingido com
esta reparametrizagao.

Estestockmédio € calculado da seguinte forma:
1
Sy =S+ E * Qe
Sy — Stock Médio

Q. — Quantidade de Encomenda

15
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Para estes valores foi tida em conta a existércgudntidade minima de encomenda, sendo
que para todos os materiais em que a Qt. Minimeemtmmenda > Qt. Proposta de
encomenda, o valor que foi usado para o calculesstdok médio foi a Qt. Minima de
encomenda.

Ex:
Qt. Minima de encomenda = 30 Un.
Qt. Proposta de Encomenda = 23 Un.

Neste caso, o valor real da encomenda sera ig8al @n., pois é o menor valor igual ou
imediatamente superior a Qt. Minima de encomeraa mesmo tempo maior ou igual a Qt.
Proposta de Encomenda.

Para os materiais que s6 sao fornecidos em lofesdds, ou seja com tamanho minimo do
lote, o valor da Qt. Proposta de encomenda fordam#gado ao menor valor multiplo do
tamanho minimo do lote que seja maior ou igual.P@tposta de encomenda.

Ex:
Tamanho Minimo do Lote =5 Un.
Qt. Proposta de Encomenda = 23 Un.

Neste caso o valor real da encomenda sera iguallin2 pois é o valor multiplo de 5 igual
ou imediatamente superior a Qt. Proposta de Encdanen

Desta forma resultam os valores apresentados relalab

Tabela 2 - Reducdo do valor médio destock potencial com os novos pontos de
encomenda

Valor do stock médio (Aprox| Redug&o (€) Redugao (%)

Atualmente 41.000 €

Com novos pontos 19.600 € 21.400 € 52%
de encomenda

Estes valores tém em conta o facto de alguns ddsrimia terem quantidade minima de
encomenda e/ou tamanho minimo do lote.

Ainda dentro desta previsédo, seria importante ceemmer o comportamento do valor dos
stocksno futuro, até serem atingidos estes novos valores.

A forma como o valor detockvai tender para o esperado no futuro esta assantecalculo
que envolve tanto stock existente atualmente, como uma estimativa de conso que
resulta na variacdo no nivel déock com o tempo até ser atingido o valor stock de
seguranca para cada referéncia, entrando o vakiodienum ciclo de valor médio.
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Para cada material (m) e para cada periodo (pjjéada a seguinte férmula:
SeSmm-1) — Cm > Su,,, ENtao:
Sm,n = Sm,(n—l) —Cp

(caso ostockexistente — consumo seja maior do qustack médio definido, simula-se o
consumo nesse periodo)

Caso contrario:

Sm,n = SMm

(o Stockfica igual acstockmédio definido enb.oop)

m — Material
n — Més
C — Consumo

S — Stock

Aplicando a andlise definida, o resultado obtidopdavisdo da variacdo do nivel médio de
stocksera a representada na Figura 8.

Variacao Stock Ferramentaria
55000 Previsdo da variagdo do
50000 Stock
45000-F ‘:06/2012
x 40000 A \ _
S 35000 Valor de stock previsto +
ﬁ 30000 N Materiais sem histérico
o
S 25000 — gﬁoconsumo no ultimo
o
< 20000 Variacs |
> 15000 -\ ariagao rea
10000
5000
0 T T T T T T T T T T T T T T T T T ) T T T 1 .
::33§§§§2ﬂﬂﬂ3333ﬂ3ﬂﬂ383§. Valor de stock potencial
S553353385333853385338533
Er-diolaaiolaP-dniolaalole P aRio Ly gilo)
Tempo

Figura 8 - Previsédo de variacao do valor detockmédio de materiais de ferramentaria

Como é possivel ver no grafico anterior, o valordee para um nivel superior ao esperado,
isto deve-se ao facto de existirem materiaisseookque poderdo ser obsoletos, visto que nao
tém previsdo de consumo de acordo com os dadosstiwido de consumo do ultimo ano.
Estes casos poderdo ser avaliados mais a frenferm@ a compreender se os materiais
realmente ndo tém rotacdo, ou apenas rotacao roaik@, sendo um processo longo de
reducdo dos niveis dtocks
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Estes niveis médios dgtock podem ser reduzidos com a renegociacdo das qudesida
minimas de encomenda, e o tamanho minimo do lstan@o o valor médio detocksem
limitagcdes ao tamanho dos lotes representado nela8be a sua variagao prevista na Figura
9.

Tabela 3- Reducéo do valor médio dstockpotencial com os novos pontos de encomenda
(sem guantidades minimas de encomenda)

Valor do stock médio (Aprox| Redugéo (€) Reducao (%)

Atualmente 41.000 €

Com novos pontos 16.300 € 24.700 € 60%
de encomenda

Variacao Stock Ferramentaria
55000 . -
- Previsdo da variacdo do
50000
A Stock
45000 4206/2012
+ 40000 | \\w‘wm
% 35000 AN —\/alor de stock previsto +
» 30000 N Materiais sem historico
T 25000 — de consumo no ultimo
= 20000 — ano
= 15000 ——\/ariag&o real
10000
5000
0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
:Izggﬁlgggﬁlgggﬁlaggﬁlﬁgggggg Valor de stock potencial
T O 0} fots
Yol arlolyFaloleaole ol o)
Tempo

Figura 9 - Previsdo de variacao do valor dstockmédio de materiais de ferramentarie
(sem quantidades minimas de encomenda)

Como estes valores variam sempre, esta analise quvdeituramente melhorada e afinada
para varia¢des nas carateristicas de consumo deraérial, bem como pard.ead Timede
cada fornecedor.

Um segundo passo de melhoria, passa por usarlesd Timemais exato para cada
fornecedor de cada material, e analisar o deswltipade cada um destes valores.
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3.3.2 Novo Layout

-Novas prateleiras mais estreitas, corredoresglagaé mais amplos, estandtagout que foi
implementado representado na Figura 10.

580
£ |
AMENTARIA
| | ‘
CORREDOR ‘
: 88
— 70—~} 480 J
— e ———— 60
-
S
)
I~
& 480
8 S CORREDOR 86
____________________________ w
CORREDOR L
.I
T : 30
\ | 464

A I
|

Figura 10 - Layoutfinal do espac¢o de Ferramentaria

De notar que a abertura da porta foi alterada phra para o exterior por questdes de
seguranca.

Foi possivel aumentar o espaco disponivel parackges com a utilizacdo de estantes mais
estreitas e a reorganizacao ldgout estando as dimensdes iniciais e finais dos coresd
bem como a variacao representadas na Tabela 4.

Tabela 4 - Dimenséao dos corredores da ferramentaria

Dimensée:‘ Dimens()e:1 Dimensdes

Minimas | Médias WEINES
Situacao Inicial (mm) 490 716 830
Situacao Final (mm) 700 825 880
Aumento (%) 43% 15% 6%
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- Redimensionamento e standardizacdo dos locassod&para os materiais com diferentes
volumes e quantidades.

Figura 11 - Exemplos dos novos métodos de arrumacéao de acordo com as
carateristicas dos materiais

Com esta melhoria existe um melhor aproveitameatespaco, pois os locais steckestédo
parametrizados para diferentes volumes de matedamo pode ser visto nos exemplos da
Figura 11.

Foi ainda desenvolvido um sistema de gavetas mtulpara materiais de menores
dimensdes / menores quantidades (Figura 11).

- Standardizacédo da identificacdo do material.

4 |

Figura 12 - Método de identificacdo de materiastandard

Todo o material ficou identificado da mesma forew@n a referéncia e descricdo do material,
estando isto visivel na Figura 12.
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-Novo método de arrumacéo do vestuario.

Figura 13 - Método de arrumacéo de equipamento de protecao e vestuario

Resulta numa melhor utilizacdo do espaco dedicadsta tipo de materiais, estando um
exemplo do sistema representado na Figura 13.

- Novo sistema de identificacdo dos locaistek.

o,

Figura 14 - Sistema de identificacdo dos locais déock

Este sistema resulta numa diminuigdo do tempo desgpe a localizar o material, visto que a
area em gue se tem que procurar € mais restrgargFi4).

Dentro deste processo de remodelagéo deste e$pay@ sempre a preocupacao de reutilizar
0S recursos ja existentes na empresa de forma ianizan a necessidade de investimento.
Para isto, utilizou-se estantes e materiais coraids obsoletos e sem utilizacdo, bem como
producao interna (no caso do sistema de gavetas).
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4 Gestao de Stocks no Tubo e Chapa

4.1 Apresentacdo do problema

Numa fase inicial do processo produtivo de autosatanto para o fabrico da estrutura, como
para o fabrico das tampas é utilizado tubo e chapacarateristicas diferentes.

Inicialmente o processo de levantamento das neleekes e posterior encomenda era feito
diariamente quando o planeador se reunia com mmeapel da seccdo para discutir as
guantidades necessarias.

Este procedimento assentava em definicbes de dade8 e critérios de encomenda néo
standard, e requeria a existéncia desta reunida paplaneador conseguir definir as
quantidades de acordo com a previsdo dos proxines de producdo por parte do
responsavel da seccéo.

4.2 Apresentacdo das solugdes propostas e implement  acéo

De forma a tornar este processo mais standard £efeiente, foi proposta a implementagao
de um sistema d€anbanpara gerir fisicamente @tocksdeste tipo de materiais.

Para tal, de forma semelhante ao que foi feito aymitglo anterior para os materiais de
ferramentaria, de acordo com os consumos destesiamte oead timedo fornecedor, foi
definido um valor dstockde seguranca para cada uma das referéncias.

Apos ser definido o ponto de encomenda e a qualgida encomenda, de acordo com um
templaté ja utilizado pela empresa, foram impres&@mbanscom um lado verde e o outro
vermelho para cada referéncia com a informacadivelao material, local dstocke o
respetivo ponto e quantidade de encomenda, podendxemplo ser visto na Figura 15.

P Stock Seguranca
@ CAETAND 5

GESTAO FISICA DE STOCKS

ia Qid de Encomenda —
IP001427 | 20

TUBO AGCO EN 10305-5 E235+CR1 40X25X2

r-Armazém
C-E8 '

Figura 15 - Exemplo deKanbanda Chapa/Tubo

Aquando do consumo deste material, o colaboraderretira o material do local deock
esta incumbido de alterar Kanban para o lado vermelho caso seja atingidstack de
seguranca. No final do dia, o planeador verificaKambanse regista as encomendas, e
guando a encomenda é entregue, 0 abastecedoravintiaar okanbanpara o lado verde e
identifica de novo stockde seguranca.

% Existe uma ferramenta utilizada na empresa quelguss formatos de cada tipo de documento
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Tanto para o tubo como para a chapa, foi criado nwnaa de funcionamento que especifica
todos os passos do procedimento de utilizacdostiensa dd&kanbansde forma simplificada e
de rapida interpretacdo. Estas normas foram imggessencontram-se junto dos respetivos
locais destock.

Devido as diferentes carateristicas dos mater@itjbo e a chapa exigem sistemas de
armazenamento diferentes, e como tal o sistenkadbansteve que ser desenhado de forma
diferente para cada um dos casos.

Caso do Armazém de Tubo

No caso do tubo, devido ao sistema de armazenardeste material ndo ter espaco de facil
acesso para colocarKanban este foi colocado num quadro (ver Figura 16) linado na
parede imediatamente adjacente ao sitio onde gialasta localizado.

Figura 16 - Quadro de colocacao dokanbansdo tubo

O suporte onde é armazenado o tubo foi tambémifidedb com o nome do local dtock
de forma a facilitar a utilizac&do do sistema (viguFa 17).

Figura 17 - Armazém de tubo com identificacdo de cada local déock
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Relativamente a identificacao dst®cksde seguranca do tubo, foi implementado um sistema
(inicialmente para teste e depois implementado) cum base na area ocupada pelo perfil de
cada tubo, cobre o espaco ocupado pela quantiddiohedd destockde seguranca, servindo
de guia para o operador saber quandosstiké atingido. Este sistema esta representado na
Figura 18.

Figura 18 - Método de identificagdo dstockde seguranca do tubo

Cada identificador contém a informacéo relativaeeréncia, local destock e stock de
segurancga do tupo.

Caso do armazém de chapa

No caso do armazém de chapa, em primeiro lugarueggopor alterar a disposicdo dos
materiais de acordo com 0s seguintes critérios:

1° Os locais dstocksuperiores foram atribuidos aos materiais com sestacao.

2° As chapas foram organizadas de acordo com @&sespe(devido ao peso), mais
espessas em baixo.

3° Sendo que existem 3 estantes diferentes, a Befticada a chapas de aco, a C a
aluminio, a B (do meio) tem uma combinacao dos ras (Aluminio e Ago).

Mais uma vez, foi também identificado de forma alanda local detock (Figura 20), e
colocado junto do armazém de chapa um quadro cdispasicdo das chapas (Figura 19)
sendo o¥Kanbanscolocados diretamente na estrutura do armazémageac
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Figura 19 - Quadro de disposi¢éao das chapas
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5 Projeto de Abastecimento com Fornecedores Locais

5.1  Apresentacdo do problema

Devido a CaetanoBus se inserir na industria dedatfio de autocarros, que envolve uma
grande diversidade de componentes, acaba por ¢egeyir uma carteira de fornecedores de
dimensé&o consideravel.

Atualmente osstocksmédios dos materiais tém um valor significativoque € afetado em
parte, pelo facto dos materiais serem encomendadestregues com uma antecedéncia
significativa, em lotes para um periodo de consdefmnido. Isto resulta num maior periodo
de permanéncia dos materiais em armazém.

Com esta pratica, € necessario alocar recursosumagdo deste material no lote, a sua
manutencédo e gestdo, e finalmentepaking deste para ser abastecido antes da data de
necessidade.

Dito isto, 26% do valor dstockmédio existente na empresa é representado poriamigte
fornecedores nacionais, sendo o restante valoraderiais de fornecedores internacionais.

Tendo em conta que os fornecedores nacionais espa@s uma fatia consideravel dos
materiais utilizados, torna-se necessario percgb&ra sua verdadeira dimenséao, bem como
estudar a possibilidade de tirar partido da suaimidade as instalacdes da empresa. Uma
forma de abordar esta questdo é avaliando a padaile de sincronizar as entregas destes
materiais com a data em que vao ser necessérloghaale producéo.

Com isto 0s materiais seriam entregues mais proxiendata de necessidade, o que resultaria
numa diminuicdo do seu tempo em armazém, na redigadomlume destock e na redugéo
das operacdes envolvidas no processo logistico.

Este procedimento poderia eliminar ainda algumesfas de gestdo e manutencao destes
materiais, pois como chegam proximo da data dessgl@le, deixaria de ser necessario
proceder & arrumacdo no lote deste material e slegmiseupicking podendo ser logo
colocados num carro especifico que leva esse m@mlgpara a linha.

Devido a natureza do projeto envolver fornecedozas que abastecem atualmente diversos
materiais para o desenvolvimento da atividade dpresa, alguns dos dados serdo apenas
representados em medidas de razdo, como a pereent@g), e os fornecedores quando
referidos, seréo referidos como “fornecedor A” riiecedor B”, etc.

5.1.1 Analise dos fornecedores, e respetivos materi  ais e valores de stocks

De forma a melhor compreender o problema, tornezpertante levantar os dados relativos a
situacao inicial.

Em primeiro lugar, foram levantados os valores stosksmédios e o numero de referéncias
de materiais de fornecedores nacionais, bem comespstivas proporcdes relativamente aos

valores totais. Desta forma foi possivel avalipeso destes fornecedores no que diz respeito
aos valores dstocks

Para o periodo de 2011/2012, aproximadamente 1@ %dhs as referéncias dos materiais
existentes eram provenientes de fornecedores raasjosendo que estes representavam
26,2% do valor detockmédio existente.
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Dentro deste grupo de fornecedores nacionais, reafa perceber onde estdo concentrados
0s maiores valores dagock pode ser utilizada uma analise ABC, tanto nodjaeespeito a
valores destockmédio por fornecedores, como no que diz respeial@es destockmédio

por referéncias, agrupando-os por classes, A, BWdt€ch 2002).

Desta forma consegue-se organizar os fornecederasatdo com a fatia do valor médio de
stockque representam, e como tal identificar os queesgmtariam um maior impacto no caso
de serem implementadas melhorias de reducao dalstedestock bem como melhorias de
gestdo e manutencao deste.

Fazendo uma analise ABC comstscksagrupados por fornecedores, € possivel perceleer qu
relativamente aos fornecedores nacionais, 80% ko w&dio destocké representado pelos
materiais de 13% dos fornecedores.

Caso os dados nédo sejam agrupados por fornece@omssmateriais sejam tratados como
referéncias independentes, consegue-se tambénbpemqee relativamente as referéncias dos
fornecedores nacionais, 80% do valorstiockmédio é representado por apenas 14% destas
referéncias.

Com esta analise, sdo definidos os fornecedorassreferéncias que implicariam um maior
impacto nos valores médios dstcks no caso de ser desenvolvido um novo sistema de
abastecimento.

Apoés terem sido levantados os dados referidos ianteante para todos os fornecedores
nacionais, tendo em conta a flexibilidade e rapidezesposta exigida por um sistema de
entrega de material 0 mais proximo possivel da dataecessidade, sera importante focar o
estudo nos fornecedores que se encontrem maisyéxias instalacdes da empresa.

Estes terdo maior facilidade para deslocactes fregjsentes e mais fiaveis, 0 que resulta
numa capacidade de entrega mais flexivel, e destsmais rapida, que sdo as carateristicas
desejadas.

Dito isto, de forma a restringir a lista dos fore@ores aos que tém esta capacidade, foram
selecionados para estudo aqueles que atualment@anéta de descarae entregas diarias,
ou muito préximas disso.

Este grupo de fornecedores, representando apenaslog¥dornecedores nacionais, sao
responsaveis pelo abastecimento de 57% das refeséabastecidas por fornecedores
nacionais, e de 29% do valor médiostieckdestes.

Levantando entdo nos valores médiosstiecks para materiais abastecidos por estes 13
fornecedores, torna-se necessario perceber quedamque cada fornecedor tem. Como tal foi
desenvolvida uma analise de comparagdo do valostdek médio de cada um dos
fornecedores com o valor total diiock médio dos 13 fornecedores. Esta analise esta
representada na Figura 21, sendo que cada corsegpaeum fornecedor com janela de
descarga diferente.

* A janela de descarga diz respeito a um horariguad o fornecedor pode vir diariamente
fazer entregas, e atualmente € atribuida aos fedoees com entregas mais frequentes.
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Figura 21 - Distribuigdo do valor médio destockdos fornecedores com janela de descarga

Para estes fornecedores, € importante ndo sé percglal o valor médio detocks
representados por materiais fornecidos, mas aindanwero de referéncias diferentes, bem
como as diferentes carateristicas dos materiaistallerma poder-se-a perceber em quantos
modelos de carros fabricados sdo usados, bem comamero de postos da linha que recebem
esses materiais (ver Tabela 5 e Tabela 6), e améaigéncias destes a nivel de manipulacéo
devido as suas carateristicas.

Isto € importante, pois a gestao atual destes im@tenvolve diversas atividades logisticas,
ndo sendo o seu impacto refletido apenas nos galm@netarios dos respetivasocks
meédios, mas ainda no tempo dedicado a estes natsviatual fluxo da logistica interna.

Tabela 5 - NUumero de postos abastecidos por cadariecedor com janela de descarga
para cada modelo de carro fabricado (Fornecedores AF)

N° de postos com material do fornecedor

A 5 c | o |
Cobus 10 9 10 6 5 6
Levante 11 11 13 9 4 5
Tourino 14 10 10 8 4 3
Winner 9 10 12 7 5 3
Total 44 40 45 30 18 17

Tabela 6 — Numero de postos abastecidos por cadarfecedor com janela de descarga
para cada modelo de carro fabricado (Fornecedore§ a L)

N° de postos com material do fornecedor

Cobus 8 2 9 3 1 0
Levante 7 2 10 4 3 3
Tourino 7 2 7 4 4 2
Winner 6 1 9 4 2 1
Total 28 7 35 15 10 6
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5.1.2 Andlise dos processos iniciais

Processo atual de entrega dos fornecedores com jénde descarga

No processo existente, o fornecedor, dentro dgasieda de descarga, entrega os materiais de
acordo com uma data que lhe foi fornecida aquarad@rccomenda, depositando-os num
contentor que lhe é atribuido.

No caso de alguns fornecedores, 0s contentorepesfieenos para os lotes de material que
sao entregues de cada vez, e como € um contemtéorpecedor, tanto as pecas de pequena
dimensao como as de maiores dimensdes sdo postassnuo local.

Seguidamente entrega a guia de remessa ou a $atumacolaborador, que esta incumbido de
introduzir esta informagao em SAP.

Depois de este processo estar finalizado, € imprass lista deste material e entregue a um
outro colaborador, que confere o material de aceaio a lista, e identifica manualmente
uma peca do conjunto, tanto com referéncia, comolooal destock.

Todo este processo esta representado de uma fegqueneética na Figura 22.

B : = Fornecedor entregaGuis a um
Fornecedor chega com

; Fornecedor descarregao colaborador gue insere estes
material acompanhado d a e . ; i
i material para o seu dadosem 5AF, e emite uma lista
= contentor ezpecifico paraconferir o material.

v
11
|1

Guia Lista para
conferir

P

Guia

Colgborador confere o material do
contentor do fornecedor de acordo com q
g lista que recebe e identifica & colocaos i .r' -

materigis num carro de arrumacio L

Figura 22 - Processo de entrega de material atual de fornecedores comgknde descarga

Apos ser conferido, coloca entdo os materiais namofcontentor de arrumacao, seguindo-se
0 processo de arrumacéo no lote.

Processo de arrumacao no lote.

Neste processo, um colaborador percorre o lote eemateriais conferidos no carro de
arrumacao, colocando cada material no respetival bestockcom que os materiais estao
identificados.

Neste pondo existem duas excec¢des ao processaaasteriormente. A primeira situacdo é
a inexisténcia de local dstock atribuido a esta referéncia, sendo que neste @aso,
colaborador tera que criar esse novo locastdek A segunda situacdo € a inexisténcia de

Y

espaco suficiente no local dock atribuido a referéncia para armazenar o novo dete
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material que chegou, sendo que neste caso o cathraiera que relocalizar o material para
um local com o espaco apropriado.

Processo de abastecimento

De acordo com o planeamento de producéo, ondeedéinddds os postos onde vai estar cada
PEP em determinado dia, sdo geradas listapiding para abastecimento de 2 PEP’s em
cada posto para uma data 3 dias Uteis antericdiadddanecessidade.

Estas listas sdo colocadas num quadro onde é defitalanceamento da carga pieking
alocada a cada colaborador.

Um colaborador ir4 entdo iniciar a atividadepiteking seguindo a lista que lhe foi atribuida
no balanceamento.

Este processo de abastecimento esta esquemata&iiguna 23.

0 colaboradar identifica o carro
de picking com o posto & PEP's
que vai sbastecer e faz o picking
de acordo com a lista

Cada colaboradorretira 3 lists A lista estd organizads de
de picking que lhe foi atribuida acordo com os locais de stock,
noguadro de balanceamento

> = >3 .

Guia

Figura 23 - Processo d@icking

A lista depicking esta organizada de acordo com os locaistaigk,mas ndo tém em conta a

existéncia de materiais de diferentes dimenséas, @dragilidade. Isto podera ser importante
para definir a ordem de arrumacdo do carropab&ing sendo feita de uma forma mais

cuidada e criteriosa, tendo em conta as caratex$stios diferentes materiais.

Processo dos cortes

Cortes sao referentes a materiais que ndo existestaeck aquando da sua necessidade na
atividade depicking Estes materiais sdo assinalados na listaickeng, e sdo posteriormente
inseridos numa base de dados dedicada a estedipibud¢cdes (designada de base de dados
dos cortes).

Quando é feita uma entrega de material, as prisyegferéncias a serem conferidas sado as
gue se encontram registadas como estando em eliase de dados dos cortes, para desta
forma poderem ser colocadas num carro dedicad@asteaier estes materiais diretamente ao
ponto de necessidade com prioridade.

® PEP é um c6digo utilizado para designar cada carro
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5.2  Apresentacao das solugbes propostas.

Apo6s descrito 0 processo inicial, torna-se entaesgario encontrar formas de aumentar a
eficiéncia, através da reducdo de desperdicios rediggdo do valor médio dgockque se
encontra em armazém.

Para o desenvolvimento deste projeto, foi estudanieis-valia representada pela existéncia
de fornecedores que tém instalacbes proximas dasngeesa, e desenvolvidas hipoteses de
solugdes que tirem partido disto.

Apoés serem destacados os potenciais fornecedosesjuais poderiam ser aplicadas estas
melhorias, foi desenvolvida uma proposta de abasteto diferente da atual com vista a

reduzir o tempo que o material passa em armazémcbeno o reduzir o tempo despendido

em operac0Oes relacionadas com a gestdo e manutsta@stocks

A base do processo desenvolvido passa por mamétaxro atual de encomenda do material,
mas alterar todo o processo de entrega e gestée ohederial a partir deste ponto.

Para tal, seria reduzido o tempo de antecedénamqre sdo feitas as entregas (atualmente
sao, teoricamente, 5 dias antes), e estas deixaeaser entregas de quantidades agregadas,
para varios dias de consumo (como acontece atuedjnen

Comunicacgao com o fornecedor

A ordem de entrega sera entdo comunicada ao faloea@®m o envio semanal de um
documento, onde sao discriminados todos os maeaiaserem entregues, bem como as
respetivas quantidades e datas de entrega. Esimdnto sera referido deste ponto em diante
como Documento 1.

A data de entrega definida para este processalse?adias Uteis anteriores a necessidade, e
potencialmente podera ser reduzida para um dia,goiformacéo da entrega € enviada para
o fornecedor na semana anterior, de forma a astetEmpo necessario de organizar todo o

Seu processo.

De forma a obter este documento seria desenvolwida transacZoque acede a todos 0s
dados necessarios, cruzando-os e organizandoamot#n com o pretendido.

Esta transacédo, a ser desenvolvida, teria queeaeeebformacéo relativa ao fornecedor para
o qual se quer emitir o documento, bem como asakganicio e fim do periodo para o qual
se pretende obter a lista de abastecimentos disagia

Exemplo:

Fornecedor: Fornecedor A
Periodo de abastecimentos:
07/05/2012 a 11/05/2012

Com estes dados, e recorrendo a base de dadosteimai seria feito o levantamento do
plano de produgédo para o periodo definido.

® Transac&o é constituida por um formulario desefmlem SAP onde ao ser inserida certa informac&o,
retornar a informacédo pretendida
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Neste passo é necessario ter em atencdo que dgee@roducao esta desfasado do periodo
de abastecimento por 2 dias lteis.

Do passo anterior resulta uma lista de todos a®<a& postos a abastecer nesse periodo e
respetivas datas.

Com esta informacéo, € possivel aceder a listaateriais que cada carro consome em cada
posto nas datas definidas, sendo esta filtrada ipatariais do fornecedor para o qual se
pretende obter a informacéo.

Exemplo do documento resultante:

CAETANCEUS Iateriais para entrega Fornsoedor &

Catade Referéndia atoa Quantidade em

entregs do Matenal Descrigdo entregar | Unidade PEF Posto corte
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Figura 24 - Listagem de material a entregar pelo fornecedor A para a data definida

Este documento seria entdo enviado semanalmeritereexzedor, e contém a informacao das
entregas a serem feitas em cada dia da semanaaiisdgdes e 0s postos e carros a que se
destinam.

Processo de entrega dos materiais

Apoés a fase de envio da informagé&o para o fornegcedma importante definir todo o processo
de rececdo e manuseamento dos materiais.

Para tal, em cada dia de descarga, com acesso raanie®rmacdo de que resultou o
Documento 1, € gerado um outro documento (refer@ioo Documento 2) que é entregue ao
responsavel da recec¢do, onde estdo discriminadamatsriais que cada fornecedor vai
entregar e as respetivas quantidades.

Cada fornecedor, na sua janela de descarga deftl@dearrega o material, estando este
acompanhado da guia e do Documento 1 que Ihe Vaadn

O responséavel da rececdo acompanha a descargateltahwonferindo-o com a informacao
do Documento 2, onde consulta as quantidades eemnefas do material, assinalando os que
por alguma razao ndo foram entregues como estandoite.

Durante este processo, o0 colaborador consultaoamagao relativa ao carro e posto a que a
peca se destina, colocando-o logo no carro regpetiv
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No caso de algum dos materiais trazidos pelo fesh@cndo se encontrar na lista de rececéo
nem na de cortes, o fornecedor tera que levara @ tras, pois ndo é suposto ser entregue
nesta data.

Apos finalizado este processo, o fornecedor seguompanhado do Documento 1, onde é
também registado o eventual caso de algum dos iaiatgue se encontravam na lista nao ter
sido entregue, tendo o fornecedor que corrigirt@asaio na proxima entrega, entregando o
material pelo procedimento de entrega dos matesraisorte.

Em seguida, o Documento 2 com o0s cortes registquioigmente com a guia, € entregue a
um outro colaborador para esta informagcao podanserida no sistema.

O procedimento descrido foi mapeado e represemadiiagrama da Figura 25.

Fornecedor chega com Colaborador B descarrega para o carro
material acompanhado de picking correspondente e confere o
% —_—— 3 ~ > a Fornecedor segue
& == acompanhado do
AN AN

[T

AN N AN documento 1 com os
cortes assinalados

Doc. 1 Mat. Doc. 2 Doc.

Cor7
m m Colaborador A recebe

N N documento 2 com a guia
. anexada e insere os
Doc. 2 gerado através de um .
L. dados em SAP (material
relatério SAP para

Doc. 2 Guia recebido e cortes)

Figura 25 - Procedimento de abastecimento de materiais de fornecedolesais

Processo de transporte desses materiais a linha

O procedimento foi idealizado para ser paralelorexstantes atividades dacking nao
interferindo, ou estando dependente destas.

ApoOs terem sido feitas as entregas diarias destasdedores, e os carrinhos de cada posto
qgue vai receber materiais destes estar abastezstles carros serdo entregues a linha pelo
sistema demizusumashiexistente, sendo ao mesmo tempo recolhidos todosawinhos
cujos materiais ja foram consumidos e se encomi@bordo de linha.

" Palavra japonesa para aranha d'agua, mas neseximorefere-se ao comboio de abastecimento derialaie
linha
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Possibilidade de abastecimento pavlilk-run

Para este processo, foi também estudada a padsilglde implementar uma situagcdo em que
0S materiais em vez de serem entregues pelo faloece sua janela de descarga, sao
recolhidos diariamente das instalacdes dos forrmeesghor via de um sistema lidk-Run

Neste estudo foram selecionados os 3 fornecedorassIcom janela de descarga que tém os
maiores volumes dstocksmédios, e de acordo com a localizacdo das sutsaip@es e
consequentemente a rota que seria feita todos as thi calculado o custo diario de
combustivel, acrescido de outros custos extra egkixca este processo.

No final foi avancada uma estimativa de custo adaalm abastecimento tipdilk-Run para
estes fornecedores. Com estes valores calculadog;de interessante perceber em média em
que medida teriam que ser ajustados 0s precosgutas atualmente por estes fornecedores
de forma a este sistema nao representar um CUSKCHID para a empresa.

O método utilizado para estimar este valor minireoreducéo dos precos praticados pelo
fornecedor pode ser exemplificado da seguinte forma

Exemplo:

« Consumo anual médio do fornecedor A e B: 800.000. 8.

e Custo anual de um Sisteralk-Runpara o fornecedor A e B: 1.800 U.M.

* Redugdo minima do Custo dos materiais do forneckdoB consumidos anualmente
= 1.800/800.000 *100 = 0.23%

Dependendo dos fornecedores a que for implememtadeo sistema de abastecimento, e de
acordo com os valores resultantes do calculo exgoaglo anteriormente, podera ser
negociada com os fornecedores esta hipétese deeabanto poMilk-Run O transporte
sera entdo feito com meios da empresa, representand vantagem para 0 processo sem
acrescer aos custos.

Processo de gestéo dos cortes

Como ja foi referido anteriormente, este procedimdoi desenhado para poder lidar com a
eventualidade de alguma peca néao ser entregueapresista.

No caso de uma peca ndo chegar na data definitanecedor leva essa informacao no
documento que tem na sua posse com a listagem twigha entregar (Documento 1), de
forma a saber que tém que fazer esta entrega cmmdpde. Esta informacédo é também
inserida na base de dados dos cortes, sendo déjiasda na emisséo das listas de rececéo
para os dias seguintes.

Quando é feita a entrega de materiais no dia seguin topo da lista utilizada para conferir
0S materiais que vao ser entregues, estdo os aisitgue se encontram em corte, sendo
conferidos em primeiro lugar, e colocados num cdadicado aos materiais em cortes, que
vai diretamente ao bordo de linha entregar estésriais.

8 U.M. (unidades monetarias)
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5.3 Implementacéo e resultados.

5.3.1 Potenciais ganhos com implementacéo aos forne  cedores selecionados.

Reducédo dostockmédio

De forma a perceber em que medida se poderia redaatocksmédios dos materiais
fornecidos por este grupo de fornecedores, fob feih levantamento dstockmédio destes
materiais com base em dados de 2011 e 2012.

Estes dados foram entdo comparados com uma estantkts valores médios déock caso
estivesse em vigor o novo sistema de abastecincenid dias de antecedéncia relativamente
a data de necessidade para o mesmo periodo.

Para se obter este valor, foi levantado o conswtab tlos materiais de cada fornecedor, e
simulada a sua existéncia etockdurante 2 dias. Para tal multiplicou-se o valocdosumo
total de cada material, e multiplicou-se por 2 deedepois este valor dividido pelo tempo da
andlise (lano) de forma a obter o valor stock médio existente de materiais de cada
fornecedor.

Sy = Cr+Ts/Tr
Sy — Valor de Stock Médio
Cy — Consumo Total
Ts — Tempo (nimero de dias Gteis) em Stock

Tr — Tempo (nimero de dias Uteis) total da analise

Com esta analise concluiu-se que para o periode erno de 2011 e 2012, siecksmédios

de materiais destes fornecedores poderiam serideduegm 88% caso o0 abastecimento fosse
feito com 2 dias Uteis de antecedéncia relativaenantlata de necessidade do material na
linha, estando a reducao discriminada por forneceadabela 7.

E importante notar que esta simulacdo é afetadafaelo de alguns dos materiais existentes
em stocknesse periodo ndo terem tido consumo, ou teremamsumo muito baixo. Desta
forma, os valores dgtocksdestes materiais com baixa ou mesmo sem rotagémfhdenciar

os valores dstockmédio relativo ao periodo em analise.

Nesta simulacéo, sendo que os materiais chegapanmaa nas quantidades necessarias para o
consumo 2 dias uteis depois da entrega, cada ansexga especifica a um consumo e nao
destinadas a refazer valoressleck Deixariam portanto de existir egtock materiais sem
rotacdo, deixando também de haver permanéncigydesaimateriais em armazém durante um
longo periodo de tempo devido & baixa rotatividdektes.

35



Melhoria do processo logistico com fornecedores locais, e desenvolvimento de estratégias de redugdo de stocks

Tabela 7 - Reduc¢ao do valor dstockmédio para os fornecedores locais

Stock médio con Reducéo de sto

meédio de | abastecimento meédio(%)
stock no 2 dias uteis

altimo ano
A 71.728 € 6.973 £ 90%
B 39.422 € 11.934 £ 70%
C 32451 € 2.012 £ 94%
D 26.176 € 2.693 £ 90%
E 20.691 € 571 € 97%
F 45.085 € 6.581 £ 85%
G 17.015 € 376 £ 98%
H 15.626 € 1.624 £ 90%
I 9.496 € 1.257 £ 87%
J 7.504 € 600 £ 92%
K 2420 € 223 £ 91%
L 971 ¢ 54 £ 94%
M 937 € 53 £ 94%

Esta reducdo ndo representa s6 uma libertacdo pialc@ com ela a reducdo de custos
associados a custo de capital, mas também reduc&npo que os materiais passam em
armazém suscetiveis a extravio ou dano, reduca@gesupado no lote por este material, e
ainda tempo dos colaboradores dedicados a atisdaelearrumacédo dos matérias no lote e
posteriorpicking visto que 0s materiais passariam a ser colocdudesamente no carrinho
que vai ser levado para o bordo de linha patousumashi

Reducao do espaco ocupado em armazém

Com o abastecimento feito diretamente ao carrbuatido a um posto de uma determinada
PEP, deixaria de haver necessidade de existir eatock permanente atribuido a este
material, sendo libertado espaco de arrumacéoteo lo

O espaco que potencialmente poderia ser libertailadepender ndo s6 das quantidades
existentes emstockde cada material, mas ainda do volume que cadaquepa.

Para os materiais dos fornecedores com janelastadm, foi calculada a reducéo potencial
de area de prateleira na plataforma®@ue pode ser consultada na Tabela 8.

° Plataforma do armazém ocupada por prateleirasrdmacéo
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Tabela 8 - Potencial de libertacéo de espaco na fdéorma 9.9

Area da plataforma 9.9

Fornecedores Selecionados
. . Area total por Area
r-lc-slltpe(l)e(ijr?s\s La(rrgnl;ra Com;zrrrllr)nento Quantidade | tipo de prateleira Total
P (M"2) (M"2)
1 2,5 0,8 25 50 6175
2 2,5 4.7 1 11,75 '
Total
. . Area total por Area
Tipo Qe Largura | Comprimento Quantidade | tipo de prateleira Total
prateleiras (m) (m)
(m"2) (m"2)
1 2,5 0,8 52 104 115.75
2 2,5 4.7 1 11,75 '

Neste espaco a implementacdo do novo sistema deeainaento pode representar uma
libertacdo de até 53% do espaco de prateleira.

Este calculo foi desenvolvido através da comparde&area total de prateleiras na plataforma
9.9, com a éarea ocupada por materiais destes Bmfaoezs com janela de descarga nesta
plataforma.

Reducéo das atividades de gestao deocks

Com o abastecimento feito diretamente ao carrdodstacimento de um posto para materiais
de uma determinada PEP, todo o processo de arrang@samateriais no lote, e posterior
picking seriam eliminados.

Isto verifica-se pois a entrega do material passaiser direta ao carro que vai para o bordo
de linha, ndo tendo que ser primeiro arrumado & ©® posteriormente abastecido a este
carro pelo processo gécking

No caso do sistema ser implementado para os fatoee® com janela de descarga, o tempo
que poderia ser poupado em operacdes logisticaalimilado para cada modelo produzido
atualmente na empresa.

Para obter estes valores, foram utilizados dadéstives ao numero de referéncias
abastecidas por cada fornecedor a cada postocg@daamodelo. Multiplicou-se o valor obtido
pelo tempo que demora a realizar uma linh@idkeing (Que diz respeito ao abastecimento de
uma referéncia para um posto e para 2 PEP’s) dwigior 2, somado com o tempo
despendido na arrumacgéo de uma linha de matedahdg da sua entrega.

E entdo possivel levantar o tempo dedicado aosriaiatgue cada fornecedor abastece em
cada modelo nas atividades de arrumagaicleng(Tabela 9 e Tabela 10).
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Tabela 9 - Numero de linhas depicking abastecidas por fornecedor e por modelo e
respetivo tempo despendido (6 fornecedores com mamspacto)

Fornecedor
A C B D I G

N°de |[Tempo|[N°de [Tempo|[N°de |Tempo|[N°de |Tempo|N°de |Tempo|N°de |Tempo

Linhas | (min.) |Linhas|(min.) [Linhas|(min.) |Linhas|(min.) |Linhas|(min.) [Linhas |(min.)
Cobus 124 | 303,8] 49 | 120,05 44 107,8 22 53,9 20 49 35 85,¥5
Levante 47 |115,18 87 |213,13 54 132,3 26 63,7 28 68,6 21 51,45
Tourino 96 2352 42 102,9 27 66,15 29 71,05 16 39,2 31 57b,9
Winner 29 71,05 70 171,% 83| 203,530 73,5 40 98 11 26,9p
Total 296 | 725,2| 248| 607, 208 5096 107 262,184 | 254,8 98 240,1
Geral
TOTAL
em Horas 12,1 10,1 8,5 4,4 4,2 4,0

Tabela 10 - Numero de linhas depicking abastecidas por fornecedor e por modelo e
respetivo tempo despendido (6 fornecedores restas)e

Fornecedor
K H

N°de |Tempo|N°de |Tempo[N°de |Tempo|N°de |Tempo|N°de |Tempo[N°de |Tempo

Linhas | (min.) | Linhas|(min.) [Linhas|(min.) |Linhas|(min.) [Linhas|(min.) |Linhas|(min.)
Cobus 18 44,1 14 34,3 1 2,45 2 4,9 7 17,45 )
Levante 16 39,2 7 17,15 8 19,4 7 17,15 8 19,6 3 7{35
Tourino 8 19,6 4 9,8 11| 26,9% 6 14,7 4 9,8 2 419
Winner 19 | 46,55 7 17,15 9 22,05 8 19/6 4 9)8 3 7135
Total 61 |149,43 32 78,4 29 | 71,05 23| 56,35 23 56,35 3 19,6
Geral
TOTAL
em
Horas 2,5 1,3 1,2 0,9 0,9 0,3

E importante ter em conta o possivel aumento dgacaas operacdes da rececido, pois 0s
materiais chegariam em quantidades mais pequerni&s.idio, sendo quantidades mais
pequenas seria mais facil de conferir, e este s feito em simultdneo com a descarga.

Estes valores, apresentados na tabela antericgnpedr utilizados para estimar as potenciais
reducbes em termos de colaboradores necessarias fazer as tarefas dpicking e

arrumacao. Para tal, sdo cruzados com os fornexed@oique se pretende implementar o
sistema e as quantidades produzidas de cada modelo.
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5.3.2 Implementacé&o do sistema

Processo administrativo

Numa fase inicial, devido a inexisténcia da ferrataeem SAP necessaria para gerir todo o
processo administrativo do novo sistema de abaséeto, e de forma a se conseguir avangar
com testes iniciais ao novo processo de abastemmeom um fornecedor piloto,
desenvolveu-se uma ferramenta em EXCEL que faréngepentre os dados existentes em
SAP e o output pretendido.

Para tal, esta aplicacdo EXCEL tem a capacidadeaibder informacgao do plano produtivo
existente, e gerar uma listagem das PEP’s e pqasao ser abastecidos num determinado
periodo. Esta informacédo € colada numa transacagigéente em SAP, que a partir destes
dados retorna uma listagem de material e respeajivastidades a abastecer.

Com esta lista de materiais sdo também retirad@&AdRe através de uma outra transacéo, 0s
respetivos fornecedores de cada um destes materiais

Este processo esté descrito na Figura 26.

Atualizar datas de Picking

b b zerarlista de PEP'= & Inzerir lista de PEP's Guardar dados resultantez e
[objetivo de saber em que = . -
'. ! b : ghastecer na semana pars a resultante na transacio inserir no programa Excel
diasvai ser abastecida cada i ; ;

gual ze querinserir os dados COOISem SAP

PEPemcada Posto)

-W\Jé"(_ﬁjé = ‘r"‘-i
|-t\.: |“-‘-:. m ﬁ' |£\

Planode Programa Programa
picking Excel Excel
Correr programa para Guardar dados resultantes &
cruzar todos os dados inserir no programa Excel
. | < B~ | Copiar lista de materiais e
“ - |“ y b A D o e = oc
- - na fransac PRF
| 3, 3 colar na tranzacdc ZPRAF em
Programa Programa SAP
Excel Excel

Figura 26 - Procedimento para inserir dados de SAP no programa desenvolvido

A aplicacdo EXCEL é entdo capaz de armazenar e eld esta informacdo de forma a
automaticamente gerar os 2 documentos necessarfoa@onamento do sistema.

Esta aplicagéo foi desenvolvida de raiz com o codde ser de utilizacdo intuitiva e com
minimizacdo da possibilidade de serem inseridosserestando o painel de controlo
desenhado conforme esta representado no Anexo A.

Para este programa poder ser usado de forma copmtavarios colaboradores, foi
desenvolvida uma ajuda (ver Figura 27) onde o pliotento de utilizacdo da aplicacdo esta
descrito, foram ainda criados passos intermédiadérmacao da informacéo de ajuda e de
aviso de erros introduzidos, com a explicacédo deocos corrigir.
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Waoltar ao Painel
de Controlo

Como utilizar o Programa

Como inserir dados?

Como imprimir listas?

Como consultar dados inseridos?

Figura 27 - Menu de ajuda do programa

Esta aplicacdo permite tratar os dados existemdsrcha a obter os documentos necessarios
sem ter que desenvolver uma nova transacao SAPapangar com a fase piloto do projeto.
Posteriormente, estando o0 processo testado e peorser implementado de uma forma
standarda outros fornecedores, sera entdo benéfico o dalsenento da ferramenta SAP de
apoio ao sistema, que permita gerir 0 processoteeque ser utilizado um meio intermédio,
sendo neste caso a aplicagdo EXCEL.

Processo fisico

Também foi tido em conta o processo fisico na &eledo fornecedor piloto, pois foi
selecionado um fornecedor que geralmente abaséges ple menores dimensdes e peso, ndo
sendo portanto necessario investir nesta fase emdgs meios auxiliares para gestdo e
manipulacédo destes materiais, nomeadamente noizjuesgeito aos carros de abastecimento
a linha.

Numa primeira fase, o material serd descarregado qaaxas de menores dimensdes que se
encontram identificadas com o posto e carro a abasstsendo portanto o material conferido
e colocado diretamente nestas. De momento, congieaxicaixas disponiveis, ndo sera
necessario nenhum tipo de investimento extra.

Posteriormente, estas serdo todas transportada® gerdo de linha num carro ja existente
com diversas prateleiras, onde estas caixas podgmarsumadas, e as estantes seréo
identificadas com a posicdo de cada caixa especific

Figura 28 - Exemplo de sistema de caixas para teste do sistema de abastecimento
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Outras consideracdes

Tendo em conta que este se tratou de um projetoccolnetivo de melhorar a cadeia de
abastecimento, um proximo passo no desenvolvimeleie passa por envolver mais
intensamente outros setores, como as compras anegohento, para que a dinamica e a
filosofia do projeto desenvolvido seja compreendidpartilhada por todos no desenvolver
das suas atividades, e as solu¢des implementgdas eficientes e sustentaveis.

Um conhecimento geral do funcionamento de outrgsam@mentos, bem como dos seus
processos, ajuda a minimizar os problemas ou igafi@s na implementacdo de um novo
procedimento que possam surgir devido a incomgidaldies ou a dificuldades existentes
noutros pontos da cadeia de abastecimento quest&jare diretamente relacionados com o
departamento onde o projeto foi desenvolvido.
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6 Conclusdes e perspetivas de trabalho futuro

Durante o desenvolvimento do projeto, foi notérionpacto da realidade da empresa em que
este é desenvolvido, no sucesso e eficacia doslosodesenvolvidos. Num projeto como
este torna-se extremamente importante levar seampreonta todos os fatores particulares a
empresa em causa, e desenvolver os sistemas de @oon esta.

Numa realidade em que 0s processos existentes @stazados, € importante fomentar a
mudanca de forma incremental e sustentavel, gatintjue todos os intervenientes estejam
abertos a mudanca e sdo apoiados na transicdo.vePes as organizacdes tém que ser
capazes de delegar e atribuir responsabilidadesiodalgum poder aos envolvidos, mas ao
mesmo tempo mantendo um acompanhamento colaborpiez@ermita ultrapassar algumas
das dificuldades encontradas sem que exista umasta ou desmotivacdo dos

colaboradores na tentativa de alcancar os objetistabelecidos.

Por vezes os esforcos de melhoria na cadeia de pattem ndo retornar os resultados

esperados imediatamente. Isto pode dever-se abkepras por vezes existentes nas relacdes
entre as diferentes areas funcionais, ndo haventte elas a integracdo necessaria de
processos, pois funcionam de uma forma mais se@lensolada.

Para a resolucéo destes problemas é importantetndesenvolver as solucdes praticas, mas
simultaneamente alinhar todas as areas funciona®whédas, para que a solucao
implementada ndo seja s6 bem sucedida inicialmerae também sustentavel.

Na resolucéo de problemas com a implementacéaoaes rsolucdes e processos, um fator que
pode afetar as suas possibilidades de serem berdidos, € ainda o envolvimento da gestéao
de topo, de forma a fomentar esta colaboracaodepartamental e o trabalho de equipa, que
devido & sua limitacdo de tempo disponivel devepserpriorizar as questdes de maior

importancia, focando-se nestas.

Este projeto foi desenvolvido na logistica interagermitiu testar solugbes de melhoria em
diversos problemas com carateristicas e desafifegsedies. O desenvolvimento destas
solugdes envolveu diversos intervenientes, e exigiuconstante trabalho de equipa e uma
capacidade de discussdo e gestdo de todas asespidé forma a obter o melhor resultado
macro possivel, ainda que tivessem que haver atppmpromissos a um nivel mais micro.

O projeto abrangeu 3 pontos de melhoria diferemimeadamente o espac¢o de arrumacgéao de
materiais de ferramentaria, que foi totalmenteganizado num esfor¢co que envolveu Vvarios
intervenientes, pois estas mudancas podem serwio doase de testes de melhorias a
implementar a uma mais larga escala no restanéeesio armazém. Foi ainda implementado
um novo sistema de gestéo fisicastiicksatravés d&anbanpara a chapa e o tubo. Por fim,
foi desenvolvido um novo sistema de abastecimeatmaiteriais de fornecedores locais que
aproveita a proximidade destes as instalacfes gaesm para fazer abastecimentos mais
frequentes, de menores quantidades, e mais proxiendata de necessidade, reduzindo assim
o valor médio destockexistente em armazém, e algumas atividades déogdsstestocks
como a arrumagaopcking, indo o material diretamente para o carrinho cpigsgra a linha.

Devido ao tempo limitado em que decorreu o projetagda que em alguns processos foi ja
possivel implementar e medir os resultados obtidostros apenas foi possivel desenvolver
0S processos e prever o seu impacto, nao tendgegkivel acompanhar o seu progresso e
medir 0s seus resultados reais, como é o caso b processo de entrega de materiais de
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fornecedores locais. Este foi preparado para reaebéestes com um fornecedor piloto de
forma analisar a sua eficacia e fazer as alteragéessséarias para posteriormente se passar
este procedimento para uma mais larga escala amdog mais fornecedores e
consequentemente um maior volumestieks

Futuramente sera interessante tanto planear o acdramento das solucdes implementadas
como analisar as propostas feitas, de forma a @aptaf o estudo ja realizado e adaptar
algumas questdes pendentes a realidade da empressada momento, garantindo assim que
as solucdes sdo o mais eficientes possiveis a gumspbjetivos a que se propdem.

De acordo com o objetivo principal deste tipo dejgio de dissertacdo numa empresa, foi
possivel ver ndo s6 uma realidade diferente, nmabém os diversos fatores que entram em
jogo quando se aplicam os conhecimentos técnieaa@émicos desenvolvidos ao longo do
curso a uma realidade atual de uma empresa.

Foi possivel perceber que existem fatores espesificrealidade da empresa em causa que
afetam os processaandarddesenvolvidos, exigindo uma solucdo hibrida em sfieetdo
importantes os conhecimentos técnicos, como atecitecas singulares da empresa.

Por fim, um dos fatores que confere a esta fasprdgresso académico uma importancia

significativa, € o contato indispensavel com todsgpessoas e colaboradores envolvidos no
funcionamento de uma empresa, pois este é um poet;mao € possivel replicar durante o

periodo académico.
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ANEXO A: Painel de controlo do programa desenvolvid

o

PAINEL DE CONTROLO

— PEP's & abastecer com base nos dados das Datas de picking inseridas no sistema para determinado periodo

Datas de necessidade entre: Pa 550 2
’]u_ﬂﬁ_zmz j a Il?_nﬁ_znlz :J Gerar lista de PEP's |
r— Limpar listas
Dados COOIS Ultima Actualizagio: 11-06-2012 Passo 3
8
- Dados COOIS2 Ultima Actualizagdo: 11-06-2012
1)
1 -~
[-1] Dados ZPRF Ultima Actualizagao: 11-06-2012
-
;g — Datas de Picking
wh
i l tir tualizagdo: 11-06-
E Linha 1 Ultima Actualizagao: 11-06-2012 Passo 1
E g
= Linha 2| Ultima Actualizagao: 11-06-2012
= Atualizar -
< : tudo : =
Linha 31 Ultima Actualizagao: 11-06-2012
Linha 41 Ultima Actualizagdo: 11-06-2012
- Gerar listas
Possibilidades existentes da lista inserida (PEP & Posto) J PESSO 4
r— Emitir lista para fornecedor
— Fornecedor {codigo):
. || F
=
Ja  Datas de necessidade entre:
& [11-06-2012 v| e[17-06-2012 | Emitir Lista '
-
Q
Hiy-]
7]
Ja — Emitir lista para a recepcao
I.IEJ Data de necessidade
’7114—13'5—2012 "l Emitir Lista | AJ U DA
r Consultar dados
-z Dados COOIS Linhal |
g sz
= Dados COOIS2 Einha ¢
[T
c - ]
Q Dados ZPRF Kinha S Fornecedores
“ Linha 4 ] seleccionados

Dados Lista Total
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