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Resumo

Para fazer face ao crescimento acentuado que se tem vindo a verificar nos tltimos anos, com
consecutivas aberturas de loja e consequente aumento na capacidade de resposta, a Parfois decidiu
investir num novo centro logistico localizado em Canelas.

O novo armazém tem como objetivo responder mais eficazmente ao aumento das necessidades
didrias, garantir elevados niveis de eficiéncia e de performance ao nivel da operagao, criando desde
logo uma vantagem competitiva para toda a organizacao.

O projeto em causa surge neste contexto, ou seja, na necessidade de transi¢ao do armazém dos
consumiveis presente no armazém de Rio Tinto para o novo centro logistico de Canelas. O ambito
da dissertacdo foca-se no desenvolvimento e integracdo de processos normalizados associados a
toda a operacdo logistica e na projecdo, dimensionamento e implementacido de um layout capaz
de responder as necessidades atuais e futuras.

A metodologia de trabalho adotada consistiu, numa primeira fase, na anélise detalhada de da-
dos e dos processos atuais existentes no armazém dos consumiveis de Rio Tinto. Seguidamente
foram desenvolvidos novos processos, dimensionado e desenhado um novo layout para o arma-
z€m dos consumiveis e projetados novos postos de trabalho. Numa fase final e para posterior
integracao, foi delineado um modelo de gestao de stocks adaptado a este tipo de produtos.

Prevé-se que com a implementacao da solucio proposta o tempo de satisfacdo de uma enco-
menda seja reduzido em 70%, melhorando, inevitavelmente, os niveis de satisfacdo do cliente.
Os postos de trabalho, outrora inexistentes, irdo ser traduzidos numa maior rapidez nas atividades
planeadas e numa maior qualidade de trabalho para os operadores. Como trabalho futuro, serd
necessdrio integrar no sistema um modelo de gestdo de stocks que permita garantir os niveis de
servico exigidos e melhorar continuamente todos os processos internos desenvolvidos.
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Abstract

In response to the significant growth that has been felt in the last years, constant opening
stores and consequently increase of the responsiveness, Parfois invested in a new logistics center
in Canelas.

The new facility aims to respond more effectively to the increase of the daily needs, ensure
high efficiency levels and performance at the operational level, creating a competitive advantage
for the entire organization.

The project presented throughout this thesis comes from the necessity of the transation of the
consumables from the Rio Tinto warehouse to new logistics center of Canelas. The scope of the
thesis focuses on developed an integration of standard procedures associated with the logistics
operation and projection, design and implementation of a layout capable of responding to current
and future needs.

The adopted methodology of work consisted, initially, in the detailed analysis of data and the
current processes existing in the consumables warehouse of Rio Tinto. Then it was developed
new processes, dimensioned and designed a new layout for the storage of consumables and pro-
jected new work stations. In the final stage, and for further implementation, it was developed and
inventory management model adapted to this type of product.

It is expected that, with the implementation of the proposed solution, the time to fulfill an
order will be reduced in 70%, improving the levels of customer satisfaction. The work stations,
once non-existent, will be translated into faster activities and in a higher quality of work for the
operators. As a future work it will be necessary to integrate the system that controls and manages
the stock and continuously improves all developed internal processes.
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Capitulo 1

Introducao

O presente projeto foi desenvolvido no Ambito da dissertacdo do Mestrado Integrado em En-
genharia Eletrotécnica e de Computadores no 2° semestre do ano letivo 2015/2016 e realizado em

ambiente empresarial na Parfois.

1.1 Apresentacao da Empresa

Barata & Ramilo S.A., detentora da marca Parfois, foi fundada em 1994 por Manuela Medei-
ros, € uma referéncia no setor da moda e lidera atualmente o mercado do retalho de acessorios de

moda em Portugal.

Em 1994 abriu a primeira loja na cidade do Porto, mais precisamente na rua de Santa Catarina,
e, passado 5 anos, em 1999, abriu portas ao mundo e iniciou a sua expansao internacional com
a abertura da primeira loja franchisada no Chipre. Em 2002 e com um crescimento consistente,

iniciou atividade a primeira loja propria fora de Portugal.

A vantagem competitiva do modelo de negécio fast-fashion praticado pela Parfois foca-se em
oferecer uma ampla diversidade de produtos com um design impar no mercado a precos justos e
expectéveis. Cria valor na elevada rotatividade de produtos levando a que haja uma sincronizacio

universal do lancamento de novos produtos semanais para as diferentes lojas.

No final do ano de 2015 a Parfois estava presente em 53 paises com um total de 624 lojas

esperando-se que, em 2020, se alcancem as 1 100 lojas (ver Figura 1.1).
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current
markets

53 +600
countries stores

Figura 1.1: Distribuicdo mundial das lojas Parfois e franchisadas (Fonte: Parfois).

A expansao a nivel mundial € sem divida uma repercussio natural do crescimento continuo
da Parfois. Este crescimento, traduzido em ntimeros, € representado na Figura 2 e engloba os anos
de 2010 a 2015.

I Faturagdo (M€)
= N2 Lojas

624

528

456

323
199

172 217

- m B
e =m B -

2010 2011 2012 2013 2014 2015

Figura 1.2: Evolucio da faturagdo de 2010 a 2015 (Fonte: Parfois).

Em 2014, para fazer face ao crescimento de lojas na Asia iniciou-se uma atividade de abas-
tecimento a partir de um centro logistico situado em Hong Kong. O ano de 2014 ficou também

marcado pela superacio de lojas a atuar em Espanha face as lojas Portuguesas.

Como forma de dar resposta a totalidade de lojas alcangadas, no ano de 2015 mais um passo
foi dado, desta vez com a transi¢do da operagdo principal efetuada no centro logistico de Rio Tinto

(12 000 m?) — & excecdo dos consumiveis e da loja online - para Canelas (33 000 m?).

No novo centro logistico destacam-se o nivel de automacao assim como o novo Warehouse
Management System (WMS) que visam aumentar a eficiéncia originando uma maior capacidade

de resposta para as lojas.

A grande aposta da Parfois para o ano de 2016 passa por abrir novas lojas em Franca e em
Italia.
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1.2 Enquadramento do projeto e motivacao

Com o rapido crescimento que se tem vindo a sentir dentro da organiza¢do e como resposta a
constante abertura de lojas, a transicdo para o novo centro logistico de Canelas durante o segundo
e terceiro trimestres de 2015 era uma necessidade urgente para suportar as constantes mudangas
do negdcio e para ultrapassar os niveis de satisfacdo até a data registados.

Em finais de 2015, ja toda a operagdo, a excecdo da logistica dos consumiveis e da loja online,
estava a ser executada inteiramente em Canelas. Atualmente, com 0s processos internos mais
estabilizados, surge a oportunidade/necessidade de transferir a 4rea de consumiveis para o novo
centro logistico com o objetivo de integrar toda a operacao.

Emerge nesse sentido o projeto abordado na presente dissertagdo: transitar o armazém dos

consumiveis, para o novo centro logistico com uma importante reestruturacio a nivel de processos.

1.3 Objetivos do projeto

O projeto abordado nesta dissertacdo tem como objetivo primordial integrar no novo centro lo-
gistico toda a operagdo associada aos consumiveis, sendo necessdrio criar as condi¢cdes necessarias
para que se efetive essa transicao.

A nivel global o projeto visa reduzir custos associados aos consumiveis, melhorar os niveis de
servigo e aumentar a eficiéncia da operacao.

Como tal, a presente dissertacio foca-se nas seguintes etapas:
e Mapeamento e normaliza¢do dos processos associados a operagdo logistica de consumivesis;
e Estudo e concegdo dos postos de trabalho associados as varias operagdes necessarias;

e Desenvolvimento de um layout de armazém capaz de responder as necessidades atuais e

futuras;
e Integracdo no sistema dos processos desenvolvidos;
e Validacgdo através de um teste piloto;

e Definicdo do processo de compra de consumiveis e defini¢dao dos niveis de encomenda.

1.4 Estrutura do documento

A presente dissertacdo encontra-se dividida em 5 capitulos.

No segundo capitulo é apresentada uma revisao bibliografica associada aos conceitos enqua-
drados no ambito deste projeto onde sdo expostas tematicas referentes ao desenho de um armazém,
a ferramentas /lean e a modelos de gestdo de stocks.

O terceiro capitulo expde ndo s6 a situacdo atual do novo centro logistico de Canelas mas

também os métodos e procedimentos que sdo praticados no armazém dos consumiveis em Rio
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Tinto. Numa primeira fase sdo apresentados superficialmente os processos atuais praticados no
novo armazém, sdo realizadas andlises e propostas sugestdes de melhoria relativas ao fluxo dos
consumiveis.

O quarto capitulo retrata todo o desenvolvimento do projeto onde sdo apresentados os requi-
sitos e restri¢des, os dados mais relevantes a ter em consideracido, o desenho dos processos € o
dimensionamento do layout e dos postos de trabalho. No mesmo capitulo é ainda projetado um
modelo de gestdo de stocks que visa ser implementado.

Por fim, o tdltimo capitulo foca-se nas principais conclusdes do trabalho desenvolvido e nas

perspetivas de trabalho futuro de modo a melhorar continuamente o funcionamento da operacao.



Capitulo 2
Revisao Bibliografica

Este capitulo apresenta o conhecimento adquirido durante a revisdo da bibliografia e que foi
considerado pertinente abordar dado o tema da presente dissertacdo modelo de aprovisionamento

de consumiveis ao centro logistico.

Primeiramente é abordada a temética relacionada com a proje¢do de um armazém, onde sdao
abordadas matérias que vao desde os tipos de armazéns existentes, passando pelas operagcdes que
nele se integram e terminando com a avaliacdo de desempenho através da discussdo de alguns

indicadores de performance utilizados.

De seguida, é abordado o tema de gestdo de sfocks onde sdo apresentados alguns fatores que
influenciam a prética da gestdo e os modelos mais utilizados na industria e encerra-se o capitulo
apresentando técnicas e ferramentas lean que s@o relevantes serem aqui apresentadas, uma vez que

sdo utilizadas por todas as dreas do armazém da Parfois.

2.1 Concecao e gestao de armazéns

Os armazéns tém hoje um papel vital na determinacdo da eficicia e eficiéncia das operacdes
que sdo executadas, tendo um impacto direto na performance de toda a cadeia de valor [2]. Se-
gundo [1], os armazéns t€m como principais objetivos alinhar a procura com a oferta, reduzir
custos associados ao transporte de mercadoria, armazenar produtos provenientes do fornecedor e
dar resposta aos niveis de servigo pré definidos.

De acordo com [3] os armazéns podem ser vistos em 3 vertentes diferentes. A nivel dos
processos: fluxo natural que um produto segue desde que entra no armazém até que é expedido,
passando por vdrias atividades. A nivel dos recursos: engloba todos os equipamentos, ferramentas
e pessoas que sdo necessdrios para que exista operacdo no armazém. A nivel de organizacgdo:
procedimentos e métodos que sdo utilizados no armazém com o objetivo de ter um controlo mais
preciso sobre os processos — exemplo: planeamento de atividades.

Para [1] os armazéns podem ser categorizados por tipo, dependendo essencialmente do perfil

de cliente que estdo a servir:
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e Armazém de distribuicdo: contem produtos de diversos fornecedores e expede para dife-
rentes clientes - os clientes deste tipo de armazéns sdo empresas de retalho onde as ordens

de compra sdo de milhares de unidades;

e Armazém de producio: utilizado para armazenar matérias primas, produtos nio acabados
e produtos acabados a espera de serem montados. Estes tipos de materiais podem ficar

armazenados durante um longo ou curto periodo de tempo;

e Armazém de contrato: envolve todo o processo de logistica e armazenamento prestado a

um ou mais clientes.

2.1.1 Operacdes num armazém

Tipicamente os produtos que chegam do fornecedor vém em packs de grande escala mas sdao
expedidos em menores quantidades, assim, segundo [1], uma das fun¢des de um armazém passa
por separar grandes quantidades e distribui-las em menores nimeros — por exemplo: o fornecedor
envia uma palete com 22 caixas mas, a unidade de expedicao para uma loja € uma caixa, existindo,
neste caso, a necessidade de “desfazer a palete” para conseguir cumprir as necessidades do cliente.

Segundo [2] apesar de muitos armazéns terem diferentes fins, a maioria partilha o mesmo
fluxo dos materiais: rececionam grandes quantidades, triam os produtos de forma ordenada e,
aquando dos pedidos por parte dos clientes, enviam o respetivo Stock Keeping Unit (SKU) com as
quantidades pedidas.

Para [4], as atividades praticadas num armazém diferenciam-se em inbound — processos que
sdo concebidos para os produtos chegarem ao armazém — e outbound — processos realizados para
auxiliar na expedi¢do do material do armazém.

Posto isto, as atividades realizadas num armazém sao apresentadas segundo a proposta de [5]:

1.Rececao: descarga de produtos dos veiculos de transporte onde, posteriormente, alguma
quantidade é inspecionada. E nesta primeira fase que é inserido stock nos sistemas de informacdo.
O custo operacional desta operagdo situa-se na ordem dos 10%.

2.Armazenamento: apds a rececdo, existe a necessidade de alocar os produtos nos sitios cor-
retos — de acordo com a politica de arrumacgdo definida - e inserir em sistema a sua localizacao.
Este processo é trabalhoso uma vez que o produto para ser armazenado pode necessitar de percor-
rer grandes distincias, sendo o seu custo operacional de 15%.

3.Picking: atividade onde o custo operacional é maior (55%) e passa por retirar o produto da
sua localiza¢io com as quantidades necessérias para satisfazer o pedido. E fundamental existirem
rotas de picking otimizadas por forma a minimizar o trabalho do operador e a tornar a operagdo
mais eficaz. Pode ser aqui inserida a atividade de cross docking que consiste em transportar o
material recebido diretamente para a expedicdo sem qualquer tipo de retrabalho intrinseco.

4.Separacao: depois de se efetivar o picking é imperativo acondicionar os produtos que irdo
satisfazer a mesma encomenda, agregando-os numa embalagem tnica.

5.Expedicao: os produtos ja embalados sdo colocados numa area destinada a expedi¢cdo onde

ficam a aguardar pelo transportador que os levara até ao cliente.
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2.1.2 Etapas para projetar um armazém

Sao conhecidos na literatura diversos autores que propde diferentes etapas para o desenho de
um armazém, alguns mais detalhados que outros, sendo os passos adotados por [6] de seguida

eXpostos.

e Determinacdo geral da estrutura do armazém: defini¢do do fluxo do material, desde que

entra no armazém até que € expedido, e a interligacio entre as vdrias dreas;

e Dimensionamento do armazém: determinagdo do tamanho e da dimensdo do armazém, des-

criminando os espagos alocados a cada drea;

e Desenho do layout: € considerada a etapa mais importante na configuragdo de um armazém
onde é necessdrio otimizar o espaco disponivel para a alocagio de postos de trabalho, racks'

para armazenamento, corredores de passagem para equipamentos, entre outros;

e Escolha de equipamentos: com base no layout previamente desenhado, sdo escolhidos os
equipamentos que irdo ser utilizados para armazenamento, transporte, picking, separagao e,

no caso de se justificar, equipamentos de automacao para facilitar os processos;

e Definicdo da estratégia operacional: ¢ utilizada para definir como é que o armazém ird

operar: decisdes como métodos de arrumacio e tipos de picking.

As etapas acima descritas s@o realizadas tendo em consideracdo as decisdes que tém de ser
tomadas. Assim, segundo [7], as decisdes podem ser diferenciadas em 3 diferentes niveis, depen-
dendo do horizonte temporal: decisdes de nivel estratégico, decisdes de nivel tatico e decisdes de
nivel operacional.

As decisdes estratégicas sao de longo prazo e determinam as politicas e planos a serem utiliza-
dos pelos recursos da organizagdo para apoiar a estratégia competitiva da cadeia de abastecimento.
Sao decisdes de grande investimento e podem ser divididas no design dos fluxos no armazém e no
sistema utilizado para cada processo.

No que diz respeito as decisdes taticas, estas tém como input as decisdes estratégicas e criam
menor impacto, apesar de necessitarem de algum investimento. Referem-se, principalmente, a
decisdes relativas a alocagao dos recursos, organizacao do layout e rotas de picking, com o objetivo
de tornar os processos mais eficientes.

Por fim, as decisdes de nivel operacional sdo de curto prazo e estdo relacionadas com a ope-
racdo, podendo ser exemplo de uma decisdo operacional a atribui¢do de tarefas a operadores e

respetiva monitorizacao.

2.1.3 Desenho do layout

Segundo [4], o desenho do layout deve ter como ponto de partida o fluxo de um produto no

armazém e pode ser definido como sendo a arte de planear a localizacdo das diversas dreas e dos

IDesignagdo comum para as prateleiras de arrumacio.
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recursos, de forma a minimizar o tempo total de processamento necessdrio para satisfazer uma

encomenda [5].

A nivel de arrumagao dos produtos e para posterior facilidade de picking, [1] apresenta duas
alternativas de layout que dependem fortemente da localiza¢do dos postos de rececdo e de expedi-

¢ao.

2.1.3.1 Layout ’fuido’

Para este tipo de layout é considerado que o posto de rececdo estd alocado do lado oposto
ao posto de expedic¢do e, por isso, todos os produtos fluem de um lado para o outro, garantindo
que ndo ha possibilidade de interferéncia entre operadores durante o processo de picking. Como
é percetivel pela Figura 2.1, os produtos que estdo no meio do corredor, marcados com uma cor
mais escura, sdo os mais frequentes e procurados para consumo, assim, as quantidades de posi¢des

facilmente alcancdveis sdo muito menos do que as restantes.

Expedigdo
[

Rececdo

1T
lHH:::'.

s

LTI
LLLLLLLL L]
INEEEEE
TTTTTTTT]

HHHHHHHHHHHHT

-
T
LFITIETTITICTTTIEELY

LI LT LT T L]

LLLLLL LT L]

;;;;;

o o
| ] |
L] o
[ om
[ B |
| ] om
5 N
] ne
& o u
[] e
] o
= o
. Ll
B =
] B |
B o
o om
] om
] Ll |
[El |
Ll N
bl Ll |
] o
= |
] =
. ol
= =
B o
= e
= -

Figura 2.1: Layout ’fluido’. Fonte: [1].

2.1.3.2 Layout em U

Quando a drea de rececdo e de expedicdo se encontram do mesmo lado do armazém € aconse-
lhavel optar por um layout como mostra a Figura 2.2. Pelo facto do fluxo do produto consistir em

mover-se para a frente e para tras este layout ¢ denominado de U.
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Figura 2.2: Layout em U. Fonte: [1].

Neste caso, os produtos mais convenientes, para além de se encontrarem mais proximos da
zona de rece¢do encontram-se também mais perto da zona de expedicao, fazendo com que a mo-
vimenta¢cdo do mesmo seja minima. Por outro lado, os produtos menos conveniente estdo mais
longe da expedicdo, quando comparados com os produtos menos convenientes do layout da Figura
2.1.

Este tipo de layout é recomendado quando, depois de feita uma anélise ABC (abordada ainda

neste capitulo), o niimero de referéncias alocadas ao grupo A for bastante baixo.

2.1.4 Sistemas de informacio na gestao de armazéns

Os sistemas de informacao sdo, hoje, uma ferramenta fundamental na gestao de armazéns dada
a necessidade de coordenacdo entre a grande quantidade de SKUs, os operadores e a variedade e
escala de pedidos didrios.

Segundo [8], podem ser considerados 3 tipos de WMS:

e Basic WMS: apenas tem conhecimento do stock existente em armazém e da respetiva loca-
lizagdo e € usado essencialmente para registar informacao. Nao apresenta tarefas de picking

nem de arrumacao, sendo necessario o recurso a outro tipo de sistemas;

e Advanced WMS: acrescenta ao basic WMS a possibilidade de planear recursos e atividades

para sincronizar o fluxo dos produtos no armazém;

o Complex WMS: contempla a informacao total sobre cada produto, para onde vai e porqué e
tem funcionalidades adicionais como o transporte e o planeamento logistico de valor acres-

centado, ajudando a otimizar as operagdes do armazém como um todo.

Para [1] o WMS € um software bastante complexo que permite ter conhecimento de tudo o
que se passa no armazém: que quantidade de que produto em que localizag¢do, que produto em que

quantidade € que tem de ir para que cliente, entre outro tipo de informacao.
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A principal fun¢do do WMS passa por receber informacao de sistemas de informagao de niveis
superiores e traduzir esses pedidos para as respetivas areas a nivel operacional, gerindo de forma

otimizada toda essas tarefas [2].

2.1.5 Indicadores de performance num armazém

Para [9], os indicadores de performance eram definidos apenas como o processo de qualificar
a eficicia e eficiéncia de uma agado contudo, nos dias de hoje a performance é também avaliada em
termos quantitativos.

De acordo com [9], foram identificados 7 indicadores relevantes diretamente relacionados
com o desenho do armazém e com a operacdo, podendo ser segmentados entre qualitativos e
quantitativos. A nivel de indicadores quantitativos estao presentes o custo e a utilizacdo de recur-
sos; como indicadores qualitativos estdo presentes a qualidade, a flexibilidade, a visibilidade, a
confianca e a inovacdo. Todos estes indiciadores devem ser adaptados a realidade de cada organi-
zagao.

E aconselhdvel interpretar os valores dos indicadores periodicamente, sendo esta uma maneira
de estimar a efic4cia e eficiéncia da operacdo por compara¢do com outros periodos [2]. Existem
diferentes métodos que permitem analisar os indicadores: benchmarking, modelos analiticos e

simula¢do de modelos, sendo o dltimo o mais frequente na inddstria [6].

2.2 Gestao de Stocks

Para uma gestdo de um armazém se tornar completo e independente é necessario estudar e
analisar os produtos que sdo armazenados com vista a desenvolver um modelo de gestao de stocks

capaz de garantir um bom e sustentdvel funcionamento do mesmo.

Uma simples ida ao armdrio da cozinha buscar comida, a um posto de abastecimento de com-
bustivel para abastecer o carro, a um hipermercado para as compras da semana, a uma livraria
comprar um livro, sdo exemplos em que a necessidade de armazenar um bem ou um produto esté

presente diariamente no nosso quotidiano.

Uma organizacio carece da mesma logica de pensamento pelo facto da produgdo e do consumo
ocorrerem em locais distintos e ndo existirem transportes capazes de colocar o produto, com um
tempo reduzido e custos aceitdveis, perto do cliente final. Surge, entdo, a necessidade de armazenar

os produtos perto do mercado para responder com maior rapidez ao comprador [10].

Aqui nasce o conceito de stock , podendo ser definido segundo [11] como o conjunto de
materiais consumiveis, ou de produtos ou de mercadorias acumulados, a espera de uma utilizacdo
posterior, mais ou menos préxima, e que permite assegurar o fornecimento aos utilizadores quando
necessdrio. Sao elementos patrimoniais classificados e valorizados em existéncias. Segundo [12],

a necessidade de constituir stock surge na supply chain pelos seguintes motivos:
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e Variacoes do lado da procura: dado que na maioria das situagdes a procura nao é constante
nem tdo pouco conhecida, a criacdo de stock permite fazer face a variabilidade/ incerteza

existente;

e Variacoes do lado da oferta: a criacido de stock permite atenuar algum tipo de atraso de

abastecimento por parte dos fornecedores;

e Minimizar custos de produc¢ao: a solucdo para minimizar os custos de preparacdo das

madquinas de producio passa por produzir em grande quantidade o mesmo produto.

e Obter descontos de quantidade: a possibilidade de usufruir de descontos no preco unitario
do produto, aquando da compra em grandes quantidades, leva a que haja um armazenamento

desses produtos em sfock ;

e Facilitar processo de producido: na ocorréncia de alguma falha técnica, para facilitar o
processo de produgdo e para servir de buffer entre varias operagdes, recorre-se a stocks
de produtos em curso. Isto é, os stocks de produtos em curso servem de "reserva'para,
aquando de um acontecimento inesperado em que uma linha de produgao deixe de produzir,

se recorrerem a eles para manter o indice de produtividade.

2.2.1 Indicadores de um Sistema de Gestao de Stocks

Para que um sistema de gestdo de sfocks atinja os objetivos e as metas pretendidas, sdo uti-
lizados indicadores que permitem manter um controlo continuo sobre os produtos armazenados.
Através deles, consegue-se avaliar e analisar a evolucdo da situagdo, tomando medidas corretivas,
no caso de se verificarem desvios dos valores pré-definidos. Os principais indicadores abordados

por [13] sdo os apresentados nos subcapitulos que se seguem.

2.2.1.1 Taxa ou Indice de Rotacao (I,)

Indica o nimero de vezes que o stock de um ou mais artigos é renovado durante um determi-
nado periodo. E um dos indicadores mais eficazes e traduz as necessidades de n periodos que o

stock € capaz de satisfazer.

Consumo anual em unidades monetarias

= - - - 2.1
! Stock médio em unidades monetarias 21
Também pode ser representado da seguinte forma:
Consumo anual em unidades fisicas
= (2.2)

Stock médio
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2.2.1.2 Taxa ou Indice de Cobertura @)

Este indicador representa o tempo, em meses, da duragdo prevista para o sfock existente, em

funcdo dos consumos médios mensais.

Stock médio

= 2.3
© " Consumo médio mensal (2:3)

2.2.1.3 Niveis de servico

O nivel de servico logistico de uma organizacio influencia a satisfacdo dos seus clientes e,
quando alcangados com sucesso, torna-a mais competitiva e rentdvel no mercado. A satisfacdo
dos clientes, ou a capacidade de responder de forma eficaz a procura, podem ser mensurdveis

através dos niveis de servigo.

Posto isto, o nivel de servigco pode ser definido como sendo a percentagem de ordens que sdo
satisfeitas até a data prevista, traduzido na existéncia, ou ndo, de stock suficiente para satisfazer a

procura [14]. De acordo com [13] sdo apresentados trés niveis de servigo:

Nivel de Servico «

O nivel de servico a € definido como sendo a probabilidade de ndo haver rutura de stock
na préxima encomenda, isto é, a probabilidade da quantidade de inventdrio num dado periodo
(periodo de encomenda) satisfazer a sua procura.

Este indicador € utilizado quando a consequéncia da rutura é independente do tempo e das
quantidades envolvidas. Através do seu resultado ndo € possivel depreender as quantidades de

stock que ndo satisfizeram a procura, tornando este nivel de servico pobre nesse aspeto.

o = Probabilidade(quantidade de stock > 0) (2.4)

Nivel de servico 8 (fill rate)

O nivel de servi¢o B é definido como a fra¢do da procura que é satisfeita através do stock ,
num determinado periodo de tempo, e é dada pela expressdo 2.5. Este nivel de servico mede a

quantidade de ruturas existentes, num determinado periodo, em relacfo a sua procura.

__ Procura satisfeita por unidade de tempo

= 2.5
P Procura por unidade de tempo 2.5)
Do ponto de vista da insatisfacdo da procura, a expressdo 2.5 pode ser reescrita como:
B—1- Procura insatisfeita por unidade de tempo 2.6)

Procura por unidade de tempo

Nivel de servico vy
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Existe um terceiro nivel de servico, menos abordado na literatura, que pretende ndo s6 dar
énfase a quantidade que estd em falta, mas também ao periodo de tempo que ela dura. Através

deste nivel de servigo € conseguido estimar a procura durante o periodo de rutura de stock .

1 Nivel de procura insatisfeita por unidade de tempo 2.7
r= Procura por unidade de tempo '

2.2.2 Modelos de gestao e stocks
2.2.2.1 Funcao dos modelos de gestao

Um modelo de gestdao de stocks € responsavel por apoiar na decisdao da quantidade de bens a
encomendar num determinado momento. Deve responder a perguntas como: Quando encomen-

dar? Quanto encomendar? Como controlar? [15].

Para a implementacdo de um modelo de gestao é necessario ter em consideragdo o tipo de sis-
tema que se estd a abordar e podem ser diferenciados na literatura dois sistemas distintos. Baseado
em previsdes do consumo, um sistema do tipo push produz e “empurra” o produto para o mercado
na expectativa que as previsdes estejam minimamente corretas, incorrendo no risco de haver stock

em excesso ou em défice, acatando com os custos associados [11].

Por outro lado, um sistema do tipo pull opde-se ao anterior na medida em que as quantidades
que t€m de ser produzidas advém de encomendas precisas de clientes ou de contratos previamente

acordados [11].

As vantagens em termos econémicos sao significativas dado que, se a producao for realizada
de acordo com a procura deterministica, ndo ird haver sfocks de seguranca e os niveis de existéncias

serdo baixos, traduzindo valores quase nulos nos custos de posse [11].

Inerente a este sistema estd presente uma filosofia de gestao global Just in time (JIT) [11]. Esta
metodologia, que surgiu na década de 60, no Japdo, pela TOYOTA, tem como intuito satisfazer a

procura instantaneamente com qualidade eximia e sem desperdicio [12].

O objetivo de um modelo de gestdo passa por fazer um trade-off entre os custos associados
aos stocks e a qualidade do servigo oferecido aos clientes [12]: os elevados niveis de inventario
permitem oferecer um melhor nivel de servigo ao cliente, uma maior eficiéncia interna e a obtencao
de descontos de quantidade, contudo hd um acréscimo dos custos de posse, os produtos podem-
se tornar obsoletos e hd uma maior ocupacdo do espaco dentro do armazém, limitando a sua
capacidade [11]. Por outro lado, os niveis baixos de stock t€m custos menores € um maior e
melhor controlo, podendo, consequentemente e com maior probabilidade de ocorréncia, haver

ruturas de stock [11].
Serdo, neste documento, abordados dois tipos de modelos distintos, modelos de revisdo con-

tinua e modelos de revisdo periddica. Associados a cada modelo serdo analisadas vdrias politicas

de reabastecimento abordadas na literatura.
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2.2.2.2 Stock de Seguranca

Dadas as condicionantes de uma gestdo de stocks abordadas no subcapitulo 2.2, nomeada-
mente a incerteza da procura e dos prazos de entrega, o planeamento do stock de seguranca (SS) é
uma das principais fungdes da gestdo de inventdrios [15].

As previsdes, mesmo que bem elaboradas, muitas vezes excedem ou sio escassas face a pro-
cura. Para proteger a probabilidade da procura exceder as previsoes, sdo adicionadas a quantidade
base de stock, o valor do SS [15]. Segundo [15], sdo iterados dois passos para o planeamento da

quantidade de stock de seguranca:
e Avaliar a probabilidade de haver rutura de stock ;

e Estimar a procura durante o periodo de rutura de stock .

Para o célculo do SS assume-se, frequentemente que a procura segue uma distribui¢do normal,
que ¢é caraterizada por ter a média, a moda e a mediana com os mesmos valores. Seguidamente, e
na caraterizacdo dos varios modelos que irdo ser quantificados, os respetivos valores de stock de

seguranca foram calculados considerando o nivel de servigo .

2.2.2.3 Quantidade Econémica de Encomenda (Q..)

A quantidade econémica de encomenda é a quantidade a encomendar de cada vez, que mini-
miza o custo total anual, relativo a cada artigo do inventario [11].
Matematicamente e, assumindo a procura d constante e conhecida, satisfeita obrigatoriamente
a partir dos produtos em stock e sem atraso, considerando os custos de armazenamento /, e de
ordem de reabastecimento k, fixos e, considerando o que o prazo de entrega € nulo, a fungdo que
permite calcular os custos em funcdo da quantidade Q, é:
d 0
F(Q)=k=+h= 2.8
(0) =k +h3 2.8)
A Figura 2.3 permite visualizar as curvas dos custos de armazenamento e de reabastecimento

em fun¢do da quantidade.

Custo Anual

Qo
(Qee)

Quantidade

Figura 2.3: Gréfico das curvas dos custos em funcio da quantidade.
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Para o célculo da quantidade que minimiza os custos, recorre-se a derivada da expressdo 2.8

em fungdo a Q e iguala-se a zero, obtendo o valor de:

Qee = \/ W 2.9

2.2.3 Modelos de Revisdo Continua

Os modelos de revisdo continua, também conhecidos por Q-models, t€ém como trigger para
uma nova encomenda o facto da quantidade do stock passar abaixo do ponto de encomenda s
[14].

Como pode ser visto na Figura 2.4, a probabilidade de rutura de stock s6 existe durante o
periodo do prazo de entrega, periodo esse em que ndo ha qualquer tipo de hipétese de responder a

uma variacdo da procura [10].
s=dL+SS=dL+zoy (2.10)

Onde:

d -média da procura

L - prazo de entrega

o, - desvio padrdo da procura durante o prazo de entrega

z - valor tabelado, associado ao nivel de servigo desejado

2.2.3.1 Modelo (s,Q)

Esta politica é de simples implementacdo e tem como fundamento uma revisdo continua do
stock e, quando o nivel de inventario disponivel passa abaixo de s (ver Figura 2.4), ¢ encomendada

uma quantidade fixa de Q = Q..

Nivel de
Stock

Tempo

Figura 2.4: Modelo gréfico da politica (s,Q).
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2.2.3.2 Modelo (s,S)

Com uma ligeira modificacio face a politica anterior, a quantidade a encomendar, quando o
nivel de inventdrio interseta s, € de (S-s), onde S € uma quantidade fixa e previamente definida (ver
Figura 2.5).

Nivel de
Stock

Tempo

Figura 2.5: Modelo gréfico da politica (s,S).

2.2.4 Modelos de Revisao Periodica

Neste tipo de modelos, conhecidos também por P-models, a cada R periodos é avaliado o
nivel de inventério e, posteriormente sdo realizadas encomendas de quantidades varidveis para
atingir um nivel de enchimento S [14]. De salientar que estes sdo os tipos de modelo que mais se
enquadram nos requisitos da Parfois.

Em modelos mais sustentados e, de seguida abordados, hd uma variante do modelo cldssico
em que é acrescentado um parametro que traduz um nivel de inventario s que, define se h4 ou ndo

necessidade de realizar uma encomenda, consoante o nivel de stock do momento.

Ao contrario do que acontece nos modelos de revisdo continua, é possivel que ocorra uma
rutura de stock nao s6 durante o prazo de entrega L, mas também durante o periodo R. Como tal,

o nivel de inventdrio s pode ser calculado pela Expressao 2.11.
d(L+R)+SS=d(L+R)+z01.r (2.11)

Onde:

d -média da procura

L - prazo de entrega

R - periodo de revisdo

Op+r - desvio padrio da procura durante o prazo de entrega e periodo de revisao

z - valor tabelado, associado ao nivel de servigo desejado
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2.2.4.1 Modelo (R,S)

A politica (R, S) permite a cada R periodos encomendar a quantidade suficiente para perfazer

o nivel de enchimento S (ver Figura 2.6).

Nivel de
Stock

5 __________________________________________________

@ Prazo de @
Entraga

@y

Tempo
R R R

Figura 2.6: Modelo gréfico da politica (R,S).

2.2.4.2 Modelo (R,s,S)

Numa perspetiva mais hibrida, esta politica permite, a cada R periodos, verificar se o nivel de
inventdrio estd acima de s ou ndo e pode-se tomar uma de duas opg¢des: se nivel de inventario for
maior que s entdo ndo se encomenda nada; se nivel de inventdrio for menor que s entdo encomenda-

se a quantidade suficiente para perfazer o nivel de enchimento S (ver Figura 2.7).

Nivel de
Stock

S __________________________________________________

Prazo de
Ertrega @1

Tempo

R R R

Figura 2.7: Modelo gréfico da politica (R,s,S).

2.2.4.3 Modelo (R,s,Q)

Esta variante aproxima-se muito da anterior: A cada R periodos verificar se o nivel de inven-

tario estd acima de s ou ndo e pode-se tomar uma de duas opcdes: se nivel de inventédrio for maior
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que s entdo ndo se encomenda nada; se nivel de inventdrio for menor que s entdo encomenda-se a

quantidade econémica (ver Figura 2.8).

Mivel de
Stock

Tempo

Figura 2.8: Modelo gréfico da politica (R,s,Q).

2.3 Analise de Artigos

2.3.1 Analise ABC

Posteriormente a andlise e descricdo dos varios modelos de gestdo de stocks , existe a ne-
cessidade de diferenciar os artigos, dado que hd um grau de importéncia intrinseca em cada um

deles.

A andlise ABC, baseada na lei de Pareto, ¢ um método simples mas eficaz, que permite clas-
sificar, segundo um critério significativo, um conjunto de artigos em trés classes: classe A — cor-
respondente aos artigos mais relevantes; classe B — referente aos artigos de relevancia intermédia;

classe C — associado aos artigos menos relevantes [10].

Os critérios utilizados para diferenciar esta relevancia de produtos diferem consoante o setor
de atividade e dependem fortemente do que se pretende elaborar com os resultados decorrentes

desta andlise [10].

Dado o ambiente no qual estd a ser realizado este documento, esta andlise servird para diferen-
ciar as politicas que poderdo ser implementadas e o grau de controlo que é necessario para cada
artigo. Dado o objetivo de minimizac¢do de custos de um sistema de gestdo de stocks , um critério

ponderdvel poderia ser o volume de faturacdo de um artigo ou de um conjunto de artigos.
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Figura 2.9: Curva ABC.

Dada a Figura 2.9, a classe A acarreta cerca de 20% dos artigos que representam aproximada-
mente 80% da faturacdo total. J4 a classe B apresenta cerca de 30% dos artigos que representam
sensivelmente 15% da faturagdo total. Finalmente a classe C acata com 50% dos artigos e repre-
senta a volta de 5% da faturacdo total [14].

Como se pode constatar, os artigos pertencentes a classe A sdo aqueles que garantem uma
maior rentabilidade a organizacdo, sendo, portanto, aqueles que devem suscitar uma atencao mais
minuciosa por parte do gestor. Devem ser atribuidos niveis de servi¢o mais elevados e adotar-se
um modelo de revisdo continua para exercer um controlo mais rigido e uma monitorizagdo mais
refinada [10].

Contrariamente a classe A encontram-se os artigos da classe C que, a nivel financeiro, sao
pouco relevantes. Assim, ndo se devem adotar procedimentos complexos de gestdo sendo, nor-
malmente, os modelos de revis@o periddica, com uma ampla periodicidade, os mais apropriados
[10].

Por fim, a classe B € portadora de uma importancia intermédia e, como tal, € preciso fazer um

balanceamento entre a complexidade e o ganho para encontrar a solu¢cdo mais adequada [10].

2.4 Filosofia lean

Depois de revista a literatura sobre gestdo de armazéns e sobre modelos de gestdo de stocks
torna-se importante fazer um levantamento sobre a filosofia lean dado que é uma pratica bastante
utilizada na Parfois.

O conceito de lean thinking ou lean production nasceu na década de 50 durante o desenvolvi-
mento da producdo da Toyota, Toyota Production System (TPS), por Taiichi Ohno [16].

O autor [17] descreve o TPS como sendo um conjunto de técnicas que sdo desenvolvidas com
o propdsito de aumentar a qualidade e a produtividade de uma organizacdo e, a0 mesmo tempo,

reduzir os custos associados a manufatura, eliminando tudo o que € desperdicio.
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Ohno baseou-se nas ideias que Henry Ford havia desenvolvido aquando da aplicag¢do da pri-
meira linha de montagem em série na industria automével, conseguindo produzir automéveis em
massa automdveis em menor tempo e com menor custo [18].

Baseado em [14], lean production é a integracdo de uma série de atividades desenhadas para
atingir um grande volume de produgdo recorrendo ao minimo de recursos possivel. E também
sustentado na 16gica de que nada é produzido até que seja necessério levando a que ndo haja stock

de nenhuma matéria.

2.4.1 Técnicas Lean
2.4.1.1 7 Desperdicios

Um dos grandes pilares da lean production, e dos primeiros métodos a introduzir a nivel
operacional, baseia-se na eliminacdo de desperdicio - muda em japonés - que se pode definir

como sendo todas as acdes que nio acrescentam valor no ponto de vista do cliente final [19].

Segundo [19], podem-se diferenciar 7 tipos de desperdicios, que existem em todos os niveis

de uma organizagdo, sendo eles apresentados na Figura 2.10.

Produzir mais do que é necessario podendo ter como causa uma possivel

Sobreproducgo ma calibragdo da maquinaria.

Inventario que ndo esta a ser necessario em dada altura, incorrendo em

Stock desnecessdrio
custos de armazenagem.

Movimentagdo de bens ou produtos de um local para outro, ndo

Transporte . 0 o
acrescentando qualquer tipo de valor para o cliente final.

Processamento em excesso de atividades dispensaveis ou atividades
erraticas.

Defeitos Material que ndo cumpre os critérios de qualidade.

Tempos de espera em que n3o ha trabalho efetivado por parte dos

Espera
P colaboradores

Movimentagdo Intimamente ligada as pessoas, este desperdicio refere-se ao deslocamento
desnecessaria escusdvel de um colaborador no decorrer de uma atividade.

E
[
|
[
[
|

Figura 2.10: Os 7 desperdicios.
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Utilizado em organizag¢des praticantes da melhoria continua, a ferramenta lean conhecida
como 5S € um método de organizacdo do espago de trabalho e visa construir um ambiente funcio-
nal, eficiente, confortavel e seguro [20].

Proveniente do Japdo, os 5S sdo referentes as palavras seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke,
podendo ser também traduzidas para inglés como sort, straighten, scrub/shine, standardize e sus-

tain respetivamente, cujo significado estd apresentado na Figura 2.11.
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Sort

Identificar o material necessario e desnecessario no local de
trabalho e remover o que é prescindivel

Straighten

Organizar o espago de trabalho para ser um sitio mais seguro e
eficiente, identificando o local de cada material

Shine

Manter o local de trabalho limpo e cuidado

AN

Standardize

Documentar os trés primeiros passos e confirmar a sua
aplicabilidade

Sustain

Preservar as regras e os padrdes para ser um método consistente
e continuo

2.4.1.3 Standard Work

J
~

Figura 2.11: Significado dos 5S.

21

De acordo com [21], standard work é a melhor, mais eficiente, mais segura e mais pratica

maneira de realizar uma atividade.

E um método altamente organizado e passa por documentar e normalizar todas as tarefas para

que o trabalho possa ser realizado por qualquer tipo de operador e, se em algum momento houver

problemas, permitir facilmente identifica-lo e, posteriormente corrigi-lo.

Segundo [22], existem 5 estidgios que visam implementar esta metodologia:

o Identificar o alvo de melhoria: definir o tempo de ciclo a reduzir de acordo com o tempo

de execucdo da tarefa;

e Observar o trabalho: ir para o chio de fabrica e observar os movimentos dos operadores

e diferenciar os que criam valor e os que ndo criam; fazer um levantamento dos tempos de

execucao dos diversos processos;

e Melhorar o trabalho: planear e, consequentemente implementar as medidas de melhoria

com o objetivo de eliminar desperdicio;

e Normalizar o trabalho: padronizar os movimentos dos operadores apresentando-as de

forma visual (videos, graficos, ilustracdes);

e Consolidar o trabalho: criar habitos fortes de trabalho e apresentar resultados de forma

visual.
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Capitulo 3

Caraterizacao da Situacao Atual

Neste capitulo serd abordada a realidade atual do novo centro logistico de Canelas onde serdao
apresentados os processos core ao nivel da operacdo. A descri¢do destes processos serd importante
para o acompanhamento da restante dissertagdo, uma vez que o fluxo interno de um consumivel

ird ser semelhante a algumas atividades praticadas no armazém.

Serd também exposto o panorama dos consumiveis que é, ainda por esta altura, uma area
que tem operacdo no centro logistico de Rio Tinto. Irdo ser descritos 0s processos que regem a
operacdo e serd realizada uma andlise de dados relevantes assim como os pontos que podem ser

desde logo melhorados.

3.1 Mapeamento de processos no novo centro logistico de Canelas

No seguimento do que foi anteriormente descrito, o crescimento da Parfois obrigou a que se
aumentasse a capacidade de armazenagem, a cadéncia de separacdo do produto, a eficiéncia e a

ergonomia do trabalho.

Nasceu assim o novo centro logistico ilustrado na Figura 3.1, passando de 12 000 m? para 33

00m? capaz de suportar o abastecimento até um maximo de 1 100 lojas.

23
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Figura 3.1: Layout do novo centro logistico de Canelas.

De evidenciar que na Figura 3.1 se encontram identificados os dois pavilhdes - armazém E1 e

armazém E2 - onde sdo realizados os processos de seguida retratados.

3.1.1 Descricao dos processos

Através da Figura 3.1 sdo possiveis identificar as varias zonas de trabalho existentes no centro
logistico. O fluxo de um produto, desde o momento que chega ao centro logistico até que é
expedido para as lojas, serd detalhado nesta seccdo e segue um percurso natural que pode ser

representado a nivel dos processos pela Figura 3.2.

Figura 3.2: Macro processos de um artigo no centro logistico de Canelas.

3.1.1.1 Rececao

Ap6s ser realizada uma encomenda ao fornecedor, esta é transportada maioritariamente por
via aérea ou maritima para abastecer o armazém da Parfois. Através de um tapete telescépico,
capaz de invadir o contentor transportado pelo camido, sdo recolhidas as caixas para um sistema

de leitura verificar se as quantidades recebidas sdo iguais a respetiva encomenda.
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Através de 8 saidas de um sorter (Figura 3.3), que auxiliam na triagem da referéncia do
produto, as caixas sio paletizadas por SKU e casepack'. Uma vez finalizado o descarregamento
do contentor, € fechada, em sistema, a rece¢do e automaticamente inserido em sistema o stock

associado a mercadoria, procedendo-se a arrumacao das paletes.

7

Figura 3.3: Zona de rececio.

De salientar que existe um minimo de 6 pecas por SKU que vao diretamente para os postos
de controlo de qualidade. Até o produto ser aprovado, o sfock ndo fica disponivel em sistema para
satisfacdo de pedidos.

3.1.1.2 Arrumacio

No novo centro logistico observam-se dois tipos de arrumacio: arrumacao pesada e arrumagao
fina (Figura 3.4).

Figura 3.4: Arrumacao fina (a esquerda); Arrumagao pesada (2 direita).

A arrumacio pesada estd relacionada com todos os artigos que nao sejam nem bijuteria nem

artigos de cabelo e tem lugar maioritariamente no armazém E1 (ver Figura 3.1). Recorrendo a

IQuantidade de artigos por caixa.
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retrateis 2, procede-se 4 arrumacdo das paletes nas localizagdes indicadas pelo sistema e devida-
mente identificadas no armazém. Estas podem ser arrumadas num de 5 niveis e, preferencialmente
o mais préximo do buffer central 3, para evitar desperdigar tempo na movimentagio aquando do
picking. Sao sempre alocadas duas paletes em posicdes no nivel O para cada SKU sendo as restan-
tes paletes arrumadas em altura.

A arrumacio fina tem lugar na passerelle* grande e na passerelle pequena do armazém E2.
Para tal, o produto sofre uma conversio da caixa do fornecedor para um container > que visa
normalizar, quer a arrumagao propriamente dita, quer o transporte do material para o processo de
separac¢ao.

As gamas de bijuteria e artigo de cabelo sdo diretamente enviadas para arrumagio no E2,
sendo a passerelle pequena o seu Gnico ponto de arrumacao. Ja a passerelle grande visa dispor de
um stock intermédio das restantes gamas (cal¢ado, carteiras, porta moedas, cintos, téxteis, dculos,

reldgios e vestudrio) para responder com mais rapidez aos pedidos de separagdo para as lojas.

3.1.1.3 Picking

O picking é a consequéncia de um conjunto de pedidos que integra o sistema e que pode ser
dividido entre primeiros envios e reposi¢des. Os primeiros envios acontecem quando € a primeira
vez que um produto vai para uma loja e onde as quantidades dessa referéncia sdo calculadas através
de uma matriz. Por outro lado, as reposi¢des resultam de reabastecimentos de produtos ja vendidos
nas lojas.

A atividade de picking é realizada através de um Personal Digital Assistant (PDA), onde os
colaboradores podem visualizar a localiza¢do onde vao recolher as quantidades de determinada

referéncia.O picking pode ser divididos em 5 tipos:

e Picking fino: picking a um container que esteja arrumado ou na passerelle pequena ou na

passerelle grande.

e Picking by order (PBO): picking a caixa que acontece quando a quantidade pedida, para
uma determinada loja, é maior do que o casepack da mesma. E colocada uma etiqueta na
caixa para se associar a loja de destino e € colocada num tapete especifico que a encaminha

diretamente para a expedicdo.

e Picking pesado: picking a caixa que acontece quando a quantidade pedida, para uma de-
terminada loja, € menor do que o casepack da mesma e a quantidade total € inferior a
quantidade total de 1 palete. Neste caso, a caixa tem de ser convertida para um container,

que sera colocado no tapete automatico para posterior separacao.

e Picking palete inteira: picking a palete acontece sempre que a quantidade do pedido é

maior ou igual a quantidade total que se encontra na palete.

2 Aparelhos utilizados para arrumar paletes.

3 Area onde se acumulam os produtos que vio para o armazém E2 provenientes do armazém E1.

4Tipo de armazenamento que consiste numa estrutura que permite a construcio de varios pisos idénticos.
SContentor de pldstico normalizado utilizado para armazenar produto.
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e Picking pesado manual: picking a caixa que acontece quando o nimero de caixas na palete
de picking ultrupassa as 7 unidades ou quando as dimensdes da caixa ndo permitem o seu

transporte pelos tapetes autométicos (exemplo: caixas de guarda chuva).

3.1.1.4 Separacao

O processo de separacdo do produto para as diversas lojas ocorre em duas zonas em simul-
tdneo: uma contempla os produtos de bijuteria e artigos de cabelo chamada de tiinel pequeno e,
na outra, ocorre a separagcdo de todas as outras gamas chamada de tinel grande. Em cada um
destes tineis existem corredores onde estdo presentes caixas, de tamanhos normalizados, que sdo
associadas a cada loja Parfois para se proceder a separagdo do produto.

Por intermédio de uma linha automética, o produto € transportado em containers que, através
do sistema, sabe quais os corredores em que tem de sair para abastecer as respetivas lojas. O
operador recolhe o container, pistola o respetivo cddigo de barras e a sua identificagdo, dando
origem ao inicio da separacdo apoiada no sistema Put fo Light (PTL) (Figura 3.5). S3o acesas
as luzes associadas a cada caixa, que correspondem as lojas que sdo necessdrias separar naquele
corredor, e apresentadas as quantidades a colocar em cada uma. Existe ainda um ecra que transmite
a informacao da cor associada a cada utilizador, dado que podem estar a separar a0 mesmo tempo,

no maximo, 4 operadores.

Figura 3.5: Sistema Put to Light.

Terminada a separacdo naquele corredor, o container é colocado novamente na linha de auto-
macao para, no caso de ainda ter produto, ir abastecer mais lojas. Se a caixa que foi abastecida
estiver cheia, é fechada, colocada no tapete automatico para seguir para a expedicao e € associada
uma nova caixa aquela posicao no tinel.

De ressalvar que, no caso da saida do corredor em que estava programado o container sair
estiver completa, é recalculada a rota e a sua préxima saida serd no proximo corredor que tiver
de abastecer. Se todas as saidas estiverem completas, o container percorre 20 vezes 0 percurso

natural, sendo depois automaticamente encaminhado para o tratamento de sobras onde ¢ feita uma



28 Caraterizagcdo da Situagdo Atual

triagem que permite, ou arrumar o container na passerelle grande, no caso de ainda ter produto,

ou retomar a um tapete automatico que permite que seja novamente reabastecido.

3.1.1.5 Expedicao

Antes das caixas chegarem a expedicao poderdo ter de ser submetidas a um reprocessamento

onde estdo incluidos os seguintes processos:

o Reetiquetagem: existe uma listagem de regras de etiquetagem associadas a cada pais e que
pode passar por retirar as etiquetas com o preco, colocar etiquetas de producdo, colocar
etiquetas do importador, etc;

e Repacking: acontece quando, no processo de separacdo, ¢ fechada uma caixa e identificada
como “ndo cheia” - dado que o tamanho da caixa nio justifica a quantidade de produto nela

inserida. Neste processo é colocado todo o produto numa caixa de menores dimensdes;

o Verificacdo: processo de averiguar artigo a artigo de uma amostra ou totalidade da carga

que vai ser exportada dependo do pais de destino.

Apoés este reprocessamento, existe ainda uma zona de pré expedicdo onde sdo acumuladas
caixas que ndo t€m autorizagado para serem expedidas, podendo dever-se a motivos financeiros ou

limites fisicos nos armazéns de destino.

Ja na drea de expedicdo, a linha de automacio encontra-se equipada com uma balancga, um
medidor volumétrico e com duas miquinas automadticas que cintam as caixas. Posteriormente a
caixa passa por uma etiquetadora automatica que cola uma etiqueta identificativa do transportador
e do destino e é guiada pela linha automatica até uma das 16 saidas do sorter (Figura 3.6). A cada
saida do sorter corresponde um transportador/pais, sendo retiradas e paletizadas para que duas
horas antes de chegar o camifo sejam faturadas, terminando assim o fluxo de um produto no novo

centro logistico de Canelas.

Figura 3.6: Zona de expedicao.
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3.2 Caraterizacao do armazém dos consumiveis em Rio Tinto

Depois de abordados os processos do novo centro logistico € importante caraterizar a operagao
dos consumiveis presente em Rio Tinto.

O armazém dos consumiveis € um espago com bastante relevancia na cadeia de valor da Parfois
na medida em que € responsavel ndo s6 por armazenar todos 0s consumiveis, mas também por
satisfazer todos os pedidos que as lojistas, através da plataforma online Portal Loja, requerem para
as suas lojas.

Os consumiveis sa3o componentes cruciais para o apoio a venda de um produto numa loja,
estando ndo s6 ligados de uma maneira direta & venda de um produto, mas também de uma forma

secunddria ao permitir expd-los.

3.2.1 Identificacao dos consumiveis

Antes de se iniciar qualquer tipo de explicacdo sobre os processos internos exercidos nesta
drea, ¢ relevante apresentar a estrutura mercadoldgica deste tipo de produtos assim como quanti-
ficar a diversificacdo de artigos que foram encomendados durante o ano transato de 2015 (Tabela
3.1).

i °
Tipo de Gama Familia Subfamilia N, .
produto Referéncias

Consumo Interno Fardas; Diversos 2
78 Economato Material de escritdrio; Material Informatico; Papel 55
o Loja Acrilicos; Cartelas;.Ethuetas; Fardas; Guias; Limpeza; 2159
Consumiveis Ferramentas de loja
w Venda Caixa online; Catalogos; Cubos; Rolo fita; Sacos papel; 68
" — Sacos TNT
)
= Subtotal 2284
S Alarmes Diversos 6
(V]
C 81 Constru¢do Madeiras 4
o
O Decoragdo Mobilidrio; Molduras; Prateleiras 18
Obras
Exposicio Cabides; Esticadores sapatos; Expositores; Ganchos; 57
posie Manequins; Suporte Botas
Subtotal 85
Total 2 369

Tabela 3.1: Tabela representativa da estrutura mercadolégica atual.

Como pode ser depreendido pela Tabela 3.1, os consumiveis estdo divididos em duas grandes
gamas - obras e consumiveis. Inicialmente os consumiveis da gama de obras eram alvo de trata-
mento por parte de outro armazém, passando a fazer parte dos consumiveis hd cerca de 2 anos,

razdo pela qual existem duas gamas distintas para o mesmo tipo de produto.
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Importa referir que existem consumiveis de familias que abastecem nao s6 as lojas mas tam-
bém os escritorios de Rio Tinto como é o exemplo do economato e alguns produtos de exposi¢do
que sdo utilizados para realizar testes para a area de visual merchandising.

Como € notério, a familia ’loja’ € a que tem uma maior variedade de artigos, sendo que o mo-
tivo principal € o facto da subfamilia ’cartelas’ dispor de 1 493 referéncias distintas, representando
aproximadamente 65% das referéncias totais. Isto acontece porque existem inimeras conjugacdes

possiveis, havendo como varidveis, para além da dimensao da prépria cartelas, o preco e a unidade

409.90PLN

monetdria (Figura 3.7).

" 9.99€

Figura 3.7: Dois exemplares distintos de cartelas.

Durante o ano de 2015 houve um total de 31 426 encomendas, observando-se um crescimento
de 31,41% face ao ano de 2014, acumulando um total de 1 452 519 artigos pedidos. A procura de

consumiveis ao longo do ano de 2015 € representada através da Figura 3.8.
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Figura 3.8: Grafico da procura de consumiveis durante o ano de 2015.

3.2.2 Descricao dos processos

Atualmente a zona dos consumiveis em Rio Tinto ocupa uma drea de 750 m” e estd disposta

de acordo com a Figura 3.9.
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Figura 3.9: Layout da drea dos consumiveis no armazém de Rio Tinto.

O fluxo de um consumivel desde que chega a Rio Tinto até que € expedido para as lojas passa
por diversos processos e pode ser apresentado pela Figura 3.10 sendo, no decorrer deste capitulo,

abordados detalhadamente.

Recegdo Arrumacido Picking Expedicdo

Figura 3.10: Macro processos de um consumivel no armazém de Rio Tinto.

3.2.2.1 Rececio

Ao invés do que existe hoje em Canelas, na rece¢do de consumiveis ndo € realizado qualquer

tipo de controlo de qualidade.

Com uma média de 5 recegdes didrias, cada uma com uma média de 18 volumes, a carga
é descarregada do camifo (Figura 3.11) e segue diretamente para arrumagdo no armazém dos
consumiveis. A quantidade recebida tem de ser inserida manualmente no Enterprise Resource
Planning (ERP), denominado de Gestdo Integrada do Negécio (GIN) © para entrar em sistema o

stock do consumivel que foi rececionado.

SWMS que estd em funcionamento no armazém de Rio Tinto
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Figura 3.11: Rececionamento de consumiveis.

3.2.2.2 Arrumacao

Quando chega a mercadoria a zona dos consumiveis, vinda da receco, esta € arrumada de uma
forma completamente ad-hoc, sem qualquer suporte de um sistema de informacdo que permita
identificar alguma posi¢ao vazia para ser alocado o produto.

Atualmente os colaboradores colocam os consumiveis de maior procura em racks mais perto
dos postos de trabalho e arrumam em altura o respetivo stock para evitar perder tempo no reabas-

tecimento do consumivel.

3.2.2.3 Picking

O processo de picking surge da necessidade de consumiveis por parte da loja, sendo realizado
através do portal loja um pedido de envio de um ou mais consumiveis. Consequentemente a en-
comenda integra-se na plataforma “carrinho” onde, uma vez exportado, permite aos operadores,
através de uma breve descri¢co e de uma fotografia presentes no PDA, inteirarem-se dos consumi-
veis necessdrios para satisfazer, assim como as quantidades associadas a cada um. As encomendas
sdo satisfeitas pela ordem com que entram em sistema, adotando a l6gica First In First On (FIFO).

Para uma melhor compreensdo do processo € apresentada a Figura 3.12.

1- Abrir encomendas que estdo no PDA 4- Impressdo do rascunho e do rétulo
2- Selecionar encomenda 5- Packing
3- Picking B- Paletizacdo

Figura 3.12: Processo de picking de consumiveis.
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Existem casos impares, como por exemplo a indisponibilidade do portal loja, que levam a
que o pedido de encomenda seja realizado através de e-mail, sendo satisfeito segundo o mesmo
procedimento, mas sem o auxilio do PDA.

Uma vez concluido o picking dos consumiveis associados a encomenda, sdo impressos ma-
nualmente o rascunho 7 e o rétulo. O rascunho é colocado dentro da caixa, junto dos artigos e
o rétulo, identificador da loja e do respetivo transportador, é colocado na parte de fora da caixa
(figura 3.13).

Figura 3.13: Rascunho e rétulo.

3.2.24 Expedicao

As lojas portuguesas ndo consignadas sao faturadas aquando da impressdo do rascunho e do
rétulo, ainda na fase do picking. As restantes lojas sdo faturadas no dltimo processo do fluxo de
um consumivel: na expedi¢do.

Um operador, da area da expedicdo, estd encarregue de transportar as paletes com as enco-
mendas satisfeitas para a sua zona onde, uma a uma, as caixas vao sendo colocadas numa linha
que as cinta e existe um leitor que faz a respetiva faturacao, ficando desde logo prontas para serem

levadas até a loja de destino (Figura 3.14).

Figura 3.14: Zona de expedigao.

7Papel onde estdo discriminados os produtos
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3.2.3 Diagnéstico da situacao inicial

A andlise presente nesta sec¢do ird incidir sobre todos os processos exercidos atualmente e
na identificacdo de aspetos menos positivos, para que possam ser corrigidos e, subsequentemente

otimizados.

3.2.3.1 Controlo de stock

O controlo de stock é sem divida o ponto mais negativo presente na area dos consumiveis,
sendo que ndo existe nenhum tipo de sistema que permita, de alguma maneira, alertar o responsa-
vel para a realizagdo de uma encomenda e das respetivas quantidades a encomendar.

Assim sendo, existe um operador responsavel por realizar as encomendas que acha necessérias,
baseando-se na sua longa experi€ncia como colaborador, tentando sempre evitar stocks nulos e
prevendo épocas de elevada procura. Esta componente humana introduz uma grande probabilidade
de rutura ou excesso de sfock , levando a que os niveis de servigo sejam fracos.

Segundo dados fornecidos pelo departamento de sistemas de informagdo da Parfois, no ano
de 2015 verificou-se que 24,67% das encomendas ndo foram satisfeitas na totalidade e 169 897
pecas ficaram por satisfazer num total de 1 452 519 pedidas. O indice baixo de satisfacdo deste

indicador pode dever-se a dois motivos:

e Rotura de sfock : ndo existir o consumivel pedido em armazém para satisfazer a encomenda;

o Interpretacdo errada das unidades: no portal loja as lojistas ndo se guiarem pelas unidades
de encomenda podendo, aquando da entrega dos consumiveis na loja, chegar a mais ou a
menos do que o previsto (Figura 3.15). Por exemplo, existem consumiveis onde a unidade
de encomenda sdo por packs - onde 1 pack corresponde a 100 unidades. As lojistas ao nao

terem em atenc¢do isso, encomendam 200 unidades em vez de 2 packs.

@ Movimentos de Stock Controlo de Stocks Arranjos e Reservas Pesquisar Relatérios Outras Operagbes

N ZE = [ 1Bem-vindo Bom Sucesso
Comunicagédo | Manual | Sair

Outras Operacées - Encomendas Consumiveis

‘ Unidade de encomenda ‘

[27448 i 2 P— v| | B01 - Bom Sucesso v|

—
5 rras/Arti Ge Famil 7 SubFamil Loja
Cédigo Barras/Artigo Gama amilia ,/ ubFamilia oja Pa

Descrigéo Qtd p/Caixa Prego Cédigo do Artigo CodBarras ‘Caixas Disp. Caixas Pedidas

Resma de Papel Ad 80gr v 3.086EUR 27448 5600000454213 1164 % @

Lista de Consumiveis

Figura 3.15: Interface do Portal Loja para encomenda de consumiveis.

A solug@o para este problema passaria por realizar uma formagao com as gerentes de loja onde
seriam expostas todas as consequéncias provenientes de uma errada realizacdo de encomenda. As-
sim, a gerente de loja passaria a ser a Unica lojista que poderia realizar encomenda de consumiveis

ficando desde logo com uma responsabilidade acrescida.
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3.2.3.2 Picking

A satisfagdo das encomendas € um processo vagaroso e que depende do nimero de consu-
miveis que sdo pedidos. E descrito através da Figura 3.16 o processo de satisfacdo de uma
encomenda onde, os tempos apresentados sdo uma média de uma amostra de 50 encomendas e o

nimero médio de referéncias por encomenda é de 3,75.

Impressao
—* Abrir Encomenda — Picking — Rascunho e — Packing —1 Paletizagdo
Rétulo

Abrir
Encomendas

10,9 19,85 155,16s 100s 579s 8s

i

Tempo total= 351,76 s

Figura 3.16: Duragdo das atividades do processo de picking referente a uma amostra de 50 enco-
mendas e nimero médio de 3,75 referéncias por encomenda.

Pode concluir-se que o tempo médio de satisfacao de uma encomenda é de 351,76 segundos,
que equivale a 5,86 minutos; que 62,84% do tempo despendido é ocupado por tarefas realizadas
por pessoas e que os restantes 37,16% sao utilizados pelo sistema que, por ser antigo, demora

bastante tempo a responder.

1) Abrir encomenda no PDA 3 ) Picking 5  Packing

2) Abrir encomenda 4 ) Impress&o do Rascunho e Rétulo 6) Paletizagdo
\ % % % | \ % % % I

H i : : : i : H
‘ - — - - ‘ 3 = () 34
\ | ! |
\ | |
\ | ‘\ |
\ | | |
33 S R \.

| ¥

3.1 35

Figura 3.17: Possivel rota de picking durante a satisfacdo de uma encomenda.

A rota de um colaborador durante o exercicio de picking pode ser representada pela Figura
3.17 dependendo, uma vez mais, do nimero de artigos por encomenda. E possivel apurar que
ndo existe nenhum tipo de rota com critério definido para que o tempo de execugdo seja 0 mais
reduzido possivel. De ressalvar também que nio existe prioridade de satisfacdo das encomendas

pela ordem de chegada dos vdrios carregamentos didrios para abastecimento das diversas lojas.
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Para combater este tempo gasto na movimentacdo humana, seria imperativo desenvolver uma
rota de picking otimizada, tendo em consideracdo a disposi¢do atual do layout do armazém dos

consumiveis.

3.2.3.3 Packing

Na atividade de packing € o préprio operador que define qual o tamanho da caixa mais ade-
quado para embalar a encomenda, podendo também ser enviada a caixa proveniente do fornecedor

diretamente para a loja — acontece quando a unidade do pedido no Portal Loja € “a caixa”, como

por exemplo catdlogos, sacos de cartdo, entre outro tipo de consumiveis.

Foi realizado um levantamento, durante 5 dias, da frequéncia com que cada tamanho de caixa
(caixa desde o tamanho 1 - menor - até ao tamanho 5 - maior) € utilizado para packing (figura
3.18), sendo evidente que as caixas de menor dimensdo (caixas de tamanho 1) sdo as mais procu-

radas.

Procura de Caixas

o 160 37%
©
pos i
B 110
=
| =
3
g 120

100

20%

80 18%

60 13% 13%

40

20

0
1 2 3 4 5

Tamanho de caixa

Figura 3.18: Frequéncia de utilizacdo dos vérios tipos de caixas para embalamento das encomen-
das.

Tal acontece devido ao facto das lojas enviarem pedidos com periodos de tempo pouco espa-
cados, chegando mesmo a haver lojas que fazem mais do que um pedido por dia - durante o ano
de 2015, 16,50% das encomendas foram realizadas nestes contornos. O facto de haver este tipo
de comportamentos erréticos leva a que haja um desperdicio de tempo bastante significativo (ver
Figura 3.19).



3.2 Caraterizagdo do armazém dos consumiveis em Rio Tinto 37

Processo de satisfagdo de encomendas

R Enf EraniEe Abrir encomenda |Picking !mpressa? Packing|Paletizacdo Wy | T Elck‘mg

que estdo no PDA rascunho erdtulo Total por referéncia
fempodesatisaandel 10,90 19,80 41,38 100,00 57,9 | 800 |23798 237,98
encomenda com 1 referéncia
Ebote e 10,90 19,80 165,52 100,00 57,90 | 800 |36212 90,53 b
encomenda com 4 referéncias i \

(+65%)
UL S el 21,80 39,60 82,76 200,00 11580| 16,00 |55872 139,68 i 2
com 2r

Nota: Tempos apresentados em segundos

Figura 3.19: Comparacdo de tempos de packing.

E percetivel que o tempo desperdicado em satisfazer duas encomendas de duas referéncias ao
invés de uma encomenda de quatro referéncias € de 3,28 minutos (ver Figura 3.19). Para além
de ndo ser um processo otimizado, os volumes disponiveis nas caixas para colocar os consumiveis
ndo sdo, de todo, ocupados. Assim, uma possivel solugdo para este problema passaria pelo sistema
agrupar todas as encomendas da mesma loja.
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Capitulo 4

Soluciao proposta para o armazém de

consumiveis

Neste capitulo € apresentado o trabalho desenvolvido durante o decorrer da dissertacdo com a

finalidade de atingir os objetivos tragados no inicio do projeto.

Estruturalmente e, como pode ser ilustrado pela Figura 4.1, o presente capitulo enumera
os diferentes requisitos e restri¢des do armazém dos consumiveis, apresenta os diversos processos
que foram projetados, o layout que foi desenhado para responder as necessidades e, por fim, expde
um sistema de controlo de gestdo de stock que pode servir de ponto de partida para um estudo mais

aprofundado para posterior integracao no sistema.

Analise dos requisitos Mapeamento dos Projecdo do layout e
e restricoes processos postos de trabalho

Figura 4.1: Etapas seguidas para desenvolvimento da solucdo proposta.

4.1 Requisitos e restricoes do armazém dos consumiveis

No que diz respeito aos requisitos do armazém dos consumiveis existe a necessidade de ga-
rantir capacidade suficiente para abastecer até um maximo de 1 100 lojas, melhorar os niveis de
servigo inerentes, assegurar um bom acondicionamento do produto para chegar com qualidade ao
destino, criar postos de trabalhos ergondmicos e linearizar os processos quando comparados as

outras dreas de operacdo — criando flexibilidade dos operadores entre as vdrias dreas do armazém.

Dado o estado avancado da operacdo presente no novo centro logistico nos dias de hoje, a
maior restricdo é de ordem espacial, tendo sido este o ponto de partida para a projecdo do layout.

Assim sendo, o espacgo alocado para o armazém dos consumiveis estd presente na Figura 4.2.

39
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Area
disponivel

Figura 4.2: Espaco alocado para o armazém dos consumiveis.

A arrumacdo pesada presente na figura 4.2 pode, no limite e caso se justifique essa necessi-

dade, ser diminuida ou aumentada.

4.2 Caraterizacao da procura dos consumiveis

Para que exista um desenvolvimento de processos e uma proje¢do de um layout realistas, é
imperativo realizar um levantamento de dados que permita retirar conclusdes claras para sustentar
decisdes.

Primeiramente realizou-se uma anélise ABC — ver Figura 4.3 - para conhecer e ter a perce-
¢80 dos nimeros associados a procura dos consumiveis entre os periodos de janeiro de 2015 e

dezembro de 2015. Para isso, classificaram-se os consumiveis em 3 grupos:

e Grupo A representativo de 80% do volume de procura;
e Grupo B representativo de 15% do volume de procura;
e Grupo C representativo de 5% do volume de procura.

Andlise ABC da Procura
120%

100%

80%

60%

40%

% do consumo acumulado

20%

0%
0% 6% 13%  19% 25% 32% 38% 44% 51% 57% 63% 70% 76% 82% 89% 95%
% de quantidade de referéncias

Figura 4.3: Curva ABC da procura referente aos consumiveis.
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Como conclusdo verifica-se que existem poucos consumiveis com bastante procura € muitos
consumiveis com baixa procura. No grupo A, correspondente a 80% da procura dos consumiveis,
listam apenas 5,2% do nimero total de 2 369 referéncias. O grupo B abrange 15% da procura
e agrupa 18,7% das referéncias totais, enquanto que o grupo C contempla 5% do consumo, mas
com um total de 76,2% das referéncias.

Foram realizadas diversas andlises para suportar decisdes tomadas e que serdo apresentadas ao
longo desde capitulo. Como tal, serdo expostas, quando pertinentes, para facilitar a interpretacdo

da mesma, permitindo estruturar o pensamento de uma forma mais légica e coerente.

4.3 Mapeamento dos processos

E agora importante mencionar e descrever os processos associados aos consumiveis. Foi con-
siderado para o desenho dos processos uma uniformizagdo de todas as atividades efetuadas no
armazém com o propdsito de criar uma maior coeréncia entre as restantes dreas de trabalho e
facilitar a integracao do fluxo no WMS.

Como tal, alguns dos processos seguidamente apresentados tiveram uma base de desenvolvi-
mento ja existente noutras atividades do armazém, enquanto outros necessitaram de ser implemen-
tados de origem.

A Figura 4.4 representa um fluxograma de alto nivel que transmite os macro processos que

foram desenhados para sustentar a opera¢do dos consumiveis no novo centro logistico de Canelas.
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de Rececdo de '
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P mercadaoria |
Consumiveis !

|
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|

: |

Pedidosno | ; :
Portal Loja | : , Transporte !
E | para PBO :

' ' |
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H I

|

|
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Figura 4.4: Fluxograma dos processos associados aos consumiveis.

O fluxo identificado pode ser dividido em 2 partes, justificado ndo s6 pela diferenca de cadén-

cia com que sdo executados, mas também pela acdo que faz com que se inicie o processo.
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E importante definir que os processos que se encontram na Figura 4.4 a cinzento sdo processos
executados por operadores que ndo estdo alocados a area de consumiveis e que os processos com
fundo amarelo sdo realizados em backoffice, dando origem a realizagdo dos processos a montante.

Para maior detalhe dos processos que em seguida serdo apresentados, no anexo A estdo repre-

sentados detalhadamente os respetivos fluxogramas.

4.3.1 Rececao

Antes de se dar inicio a rececio de mercadoria de consumiveis € necessario realizar uma enco-
menda ao fornecedor, sendo que pode haver 2 motivos para tal: stock disponivel em armazém estar
abaixo do ponto de encomenda e introducdo de novos consumiveis outrora inexistentes (exemplo:
sacos de plastico alusivos ao natal de 2016).

Inicia-se entdo o fluxo dentro do cento logistico com o abastecimento da mercadoria na 4rea da
rececdo através de um cais manual - dado o baixo volume de rececdes didrias (média de 5 rececdes
cada uma com 13 volumes) nio se justificava recorrer a um cais automatizado.

A paletizac@o das caixas € realizada consoante a arrumacdo final do produto — arrumagao
pesada ou arrumacao fina — utilizando, para esse efeito, paletes mono-SKU e paletes multi-SKU,

respetivamente (ver Figura 4.5).

Criagdo de Paletes | 27 SKUs Arrumagdo Pesada
MONO-SKU 432
Recegdo de
Consumiveis
Criagdo de Paletes | 2287 SKUs .| Zona de Conversdo .| Arrumagéo Fina
MULTI-SKU 433 43.4

Figura 4.5: Esquema representativo dos tipos de arrumacdes existentes.

Para o operador saber em que tipo de palete tem de colocar a caixa, houve a necessidade de
contactar os fornecedores para colocarem uma etiqueta com a referéncia interna do produto, a
descricdo, o casepack e uma identificacio capaz de diferenciar, internamente, a arrumacao final

do consumivel.

4.3.2 Arrumacao Pesada

Para a arrumacio pesada estdo destinados todos os artigos que vao na caixa do fornecedor para
a loja — por exemplo sacos de cartdo utilizados para o cliente levar o produto - e todos os artigos
com dimensdes anormais que nio justificavam alocag@o na passerelle — por exemplo baldes do
lixo.

A par do que acontece com todos os artigos presentes no armazém que sofrem arrumacao pe-

sada, para os produtos de consumiveis sao também reservadas duas posi¢des no nivel 0. Quando
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a capacidade exceder essas localizagdes inicia-se a arrumagdo em altura do mesmo tipo de consu-

mivel.

4.3.3 Conversao

O processo de conversdo € realizado com auxilio de um PDA onde, ao ser realizada a leitura
da referéncia do produto que estd na caixa do fornecedor, é apresentado, com base na zona de
arrumacao, o tipo de container para onde serd convertido o produto. No subcapitulo seguinte serdo
apresentados, com maior detalhe, os tipos de arrumacio existentes na passerelle, assim como 0s
containers a elas associados.

Sempre que é realizada a conversdo para um container, € necessario introduzir no PDA a
quantidade que foi convertida, podendo esta ser a totalidade, ou ndo, do casepack da caixa do
fornecedor, originando assim mais do que um container para a mesma referéncia.

Foi considerado como hipétese o uso de uma balanca para facilitar o processo de conversao
no caso de uma caixa conter grandes quantidades (mais de 1 000 unidades), exigindo a conversao
para mais do que um container e dificuldade na contagem de tantos artigos. Foi concluido que no
caso destes produtos, o fornecedor enviaria casepacks normalizados com o objetivo de converter

a totalidade da caixa para um tnico container.

4.3.4 Arrumacio fina

Uma vez terminado o processo de conversdo, € necessario proceder-se a arrumacao dos contai-
ners nas respetivas posicdes dentro da passerelle de consumiveis. Para isso, através de um PDA,
€ necessdrio ler o cddigo de barras do container, sendo posteriormente apresentada uma de quatro
tipos de arrumagdes possiveis, como € ilustrado na Figura 4.6.

No anexo B é possivel visualizar o espago atribuido aos vérios tipos de arrumacdo em todo o

armazém dos consumiveis.

‘ Zona de Arrumagao A ‘ ‘ Zona de Arrumacao B ‘ Zona de Arrumagao C Zona de Arrumagao D
i (2 niveis)

(4 niveis)

N N B

(3 niveis)

ContainerCG

2087

Referéncias

ContainerCR Container CG ContainerCG
109 82 10
Referéncias Referéncias Referéncias

Figura 4.6: Ilustracdo dos varios tipos de arrumagio existentes.
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A cada zona de arrumacao estd alocado um tipo de container que € justificado pela dimensao
e/ou quantidade de consumivel que cabe no mesmo. Para uma melhor compreensio € apresentada

a Figura 4.7.

Container CC

Containerde pequena dimensdo. Utilizado
para arrumar cartelas, etiquetas com precos e
material de economato.

ContainerCR

Containerde grande dimensdo com abertura
frontal para facilitar o processo de picking.
Utilizado para arrumar consumiveis de volume
significativo.

Containerde grande dimensdo sem abertura
frontal. Utilizado para arrumar grandes
quantidade de produtos de pequena
dimenséo.

Figura 4.7: Tipos de containers para arrumacio existentes.

Tendo por base uma andlise ABC relativamente a frequéncia com que um consumivel é pedido,
representada pela Tabela 4.1, foi desenvolvido um algoritmo de arrumacéo fina com capacidade
de alocar, dentro de cada zona de arrumacédo, os consumiveis de maior frequéncia mais proxi-

mos da drea de iniciagdo do picking, evitando, assim, que o operador tenha de se movimentar

desnecessariamente.
N2 de referéncias por zona de arrumacao
Zona A Zona B Zona C Zona D

A 259 48 33 4

Tipo de. B 478 34 30 4
Frequéncia

C 1350 27 19 2

Total 2087 109 82 10

Tabela 4.1: Numero de referéncias por zona de arrumacao.

Dado que todas as zonas t&ém mais do que um nivel de arrumacao em altura, houve a necessi-

dade de definir prioridades para minimizar o esfor¢o do operador, como tal a Figura 4.8 apresenta
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a sequéncia de arrumacgdo definida por corredor dentro da drea correspondente a andlise ABC

previamente abordada.

Sequéncia de Arrumagdo em Altura

Zona de Arrumagdo A
(6 niveis)

>

<

Nivel2-3-4-5-1-0

Zona de Arrumagdo B
(4 niveis)

Nivel2—-1-0-3

Zona de Arrumagao C
(3 niveis)

Nivel 1-0-2

Zona de Arrumagdo D
(2 niveis)

Nivel1-0

4.3.5 Picking

N

/

Figura 4.8: Sequéncia de arrumacao em altura por corredor.

O processo de picking provém da necessidade de consumiveis por parte das lojistas e € efe-

tivado através da plataforma online portal loja. As encomendas ao serem realizadas agrupam-se

numa base de dados e através de um software — Carrinho Picking — sdo exportadas para o PDA

dos operadores para que possam ser satisfeitas (ver Figura 4.9).

Pedido de consumiveis
{via Portal Loja)

RMS

Transferéncia do
pedido

Figura 4.9: Fluxo de um pedido através do Portal Loja.

Exportacdo de
encomendas para PDA
(via Carrinho Picking)

Abertura da
encomenda

Realizacdo do
picking
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Os produtos que sdo pedidos em encomendas e que se encontram na arrumagdo pesada, sao
satisfeitos por colaboradores dessa area de operagdo — picking pesado. No que diz respeito aos
produtos que se encontram na passerelle de consumiveis, o PDA fornece, sucessivamente, a(s)

localizacdo/localizacdes e as quantidades a retirar do(s) container(s) para satisfazer a encomenda.

Durante este processo, o operador necessita de conduzir um carrinho de picking capaz de trans-
portar 3 containers que sdo utilizados para colocar até um maximo de 3 encomendas, associando
a cada encomenda, no minimo, um container (ver Figura 4.10). Uma vez que os pedidos sdo
satisfeitos por loja, foi estudada a possibilidade de colocar os consumiveis diretamente na caixa
final de transporte para o destino, mas o facto de nio se saber, a priori, o espaco total ocupado

pela encomenda, fez com que essa solucao fosse descartada.

Containerde Containers
picking vazio satisfeitos

Containers
vazios

) ] 2. Quando container A for satisfeito é 3. Quando todos os containers
1. Carrinho com todos os containers - )
. . e colocado na parte dafrente e o estiverem terminados troca-se o
vazios. 12 container a utilizaré o A, . . . . .
containerB passa paracima. carrinho cheio por um vazio.

Figura 4.10: Procedimentos de utilizacdo do carrinho de picking.

O sistema atualiza automaticamente os valores de inventdrio que servem de input para contro-
lar e gerir os stocks dos consumiveis e tem definida uma rota de picking que permite otimizar o

percurso do operador.

Existe a possibilidade de, durante o processo de picking, o container de arrumacao nio conter
as quantidades necessdrias, em sistema, para satisfazer o pedido na totalidade, indicando no ecra
do PDA outra localizacdo do mesmo consumivel para completar a encomenda. Os containers
que estdo sem stock em sistema, criam automaticamente tarefas de tratamento de sobras, podendo
acontecer, como € representado na Figura 4.11, uma de duas realidades: container ter stock
fisicamente ou o container ndo ter, efetivamente, sfock. Respetivamente o operador terd de inserir

0 stock em sistema ou entdo transportar o container para ser arrumado.
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Sistema Fisicamente Procedimento

Contagem fisica das quantidadesdo
produto e insercao do stock em
sistema.

Containercom
stock

Containersem
stock

Recolhado container e consequente
libertagdo da posigdo onde esta
arrumado.

Containersem
stock

Figura 4.11: Procedimentos para o tratamento de sobras.

Este tipo de tarefas possibilita corrigir erros provenientes do processo de conversio, permi-

tindo acertar quantidades de stock outrora desconhecidas.

4.3.6 Packing

Dado que o picking é realizado para um container, existe a necessidade de transferir todos os
consumiveis relativos a encomenda para uma caixa que serd enviada para a loja.

Com o objetivo de avaliar quais os tamanhos de caixas a adotar para embalar os consumiveis,
teve-se em consideracdo a Figura 3.18 apresentada no capitulo 3. Foram considerados 2 fatores

determinantes na escolha do tamanho de caixas a utilizar:

e Caixas com dimensdes capazes de serem transportadas na linha PBO (dimensdo minima:
30x30x20cm; dimensdo maxima: 60x60x40cm) para evitar triar as caixas na zona de pac-
king dos consumiveis e, consequentemente, transportar manualmente as caixas até a zona

de expedicao;

o Utilizacdo de tamanhos de caixas ja existentes no armazém - caixas tamanho 2 (35x30x20cm),
caixa tamanho 3 (60x40x25cm) e caixa tamanho 4 (60x40x30cm).

Indo de encontro as condicionantes mencionadas e, tendo em consideracdo que as caixas de
tamanho 5 (correspondentes a 20% da procura) sdo utilizadas para embalar encomendas onde
estdo englobados artigos que no novo centro logistico estardo na arrumagao pesada, foi descartada
desde logo essa hipdtese.

No que diz respeito a caixa de tamanho 1, pelo facto de ndo possuir dimensdes minimas para
ser transportada no tapete PBO e, por conseguinte, haver a necessidade de movimentar manual-
mente as caixas pelo armazém, foi também uma op¢ao ndo valida.

Posto isto, concluiu-se que os tamanhos que melhor se adequavam ao acondicionamento dos
consumiveis eram as caixas de tamanho 2 (35x30x20cm) e tamanho 4 (60x40x40cm), caixas essas

que sdo as mais utilizadas no novo centro logistico.
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Escolhida a caixa para a qual se vai colocar a encomenda é necessério acondicionar os consu-
miveis mais frageis, recorrendo a materiais que permitam o transporte em seguranga do mesmo,
garantindo, assim, qualidade aquando da chegada do produto a loja. O processo de packing ter-

mina quando € associada a caixa, onde vai a encomenda para a loja, a palete que a ird transportar.

4.3.7 Transporte para linha PBO

O transporte das paletes com caixas de consumiveis para a expedi¢do € realizado em duas

areas distintas:

e Operadores da area da recegdo transportam as paletes da zona de packing para uma ponte

que as leva diretamente para o armazém E2;

e Operadores da drea do PBO transportam as paletes vindas da ponte para perto da linha PBO

e colocam as caixas no tapete.

A partir deste local as caixas com consumiveis seguem o fluxo de qualquer outra caixa presente
no armazém e que € colocada na linha PBO, isto €, sdo transportadas com recurso a tapetes de

automacdo até a zona de expedicao.

4.4 Layout e postos de trabalho

Tendo em consideracdo os requisitos apresentados no subcapitulo 4.1 e os processos previa-
mente descritos, houve também a necessidade de optar por um layout e postos de trabalho que per-
mitissem otimizar o espaco alocado ao armazém dos consumiveis e as dreas em redor do mesmo,
foi necessario ter em atencdo os racks destinados a arrumacio pesada e garantir drea suficiente
para, futuramente, implementar um armazém destinado as devolugdes, como ilustra a Figura 4.2
no inicio do presente capitulo.

O desenvolvimento do layout e dos postos de trabalho decorreram de forma iterativa, dadas as
diversas alteragdes que foram sido feitas aos processos internos. Posto isto, serdo aqui expostas

apenas as duas solucdes finais que foram consideradas para possivel implementagao.

4.4.1 Layout

O ponto de partida considerado para o desenho do layout foi o material que ja havia sido com-
prado para implementag¢do de uma passerelle, tendo sido aproveitado e adaptado as necessidades
que foram levantadas no decorrer do presente capitulo.

Um outro ponto chave que permitiu prosseguir com o desenho do layout foi a definicdo do
cais onde se iriam rececionar os consumiveis, acabando por se justificar, devido a seguranca e a

facilidade de rececdo, a utilizac@o do cais 24 representado na Figura 4.2.
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4.4.1.1 Hipéteses de layout

Como layouts finais foram considerados os apresentados na Figura 4.12, onde a grande di-
ferenca estd presente na orientagdo dos racks de arrumacgdo, dando origem a consequéncias nos
procedimentos internos, na alocag@o dos postos de trabalho e na integragdo da passerelle no arma-

zém.

‘ o Rececdo de Consumiveis o Conversdo OArrumaqﬁo Fina o Picking e Packing ‘

Figura 4.12: Layouts finais considerados para implementacgao.

Os layouts apresentados t€m j4 incluida uma solu¢do com automacao estruturalmente pensada
para abranger a drea onde os operadores recorrem mais frequentemente. Ird ter a capacidade de
transportar os containers, tanto do posto de conversio para o rés do chdo como para o primeiro
piso e servird também para colocar os container com encomendas realizadas, conduzindo-os até
aos postos de packing. O trabalho do operador ficard facilitado, levando a que haja um menor
desperdicio de tempo na movimenta¢do do mesmo, podendo este focar-se nas tarefas que acres-
centam valor a operagdo, aumentando a produtividade e tornando os processos mais eficientes. A
arrumagdo presente no 1° andar da passerelle serd a mesma que existe no rés do chio, fazendo
com que o picking seja realizado num sé piso para evitar que o operador tenha de se deslocar entre
andares para satisfazer um pedido.

Numa primeira fase e, enquanto as necessidades ndo o justifiquem, ndo serd utilizado qualquer
tipo de automacdo, recorrendo-se a carrinhos para transportar os containers tanto do posto de

conversao para a arrumacao como da zona de picking para a zona de packing.

4.4.1.2 Escolha do layout a adotar

Antes de se mencionarem os critérios que foram utilizados para a escolha do layout a imple-

mentar, importa mencionar que a capacidade de arrumacao associada aos 2 tipos de layouts € a
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mesma, sendo suficiente para responder as necessidades de hoje e capaz de responder ao cres-

cimento anual de 30% durante os proximos 4 anos, considerando que no ano de 2018 ird ser

necessdrio expandir a passerelle em altura (ver Figura 4.2).

Necessidades previstas

(n2 de containers)

Capacidade da solugdo proposta
(n2 de containers)

Ano Piso
2016 2017 2018 2019 2020 Piso 0 Piso0+1
v 2 A 2087 2713 3526 4583 5957 3072 6144
_z E‘ B 436 572 743 965 1254 1024 2176
& 2 C 328 421 547 711 924 672 1440
N D 40 52 67 87 113 128 128

Nota: Assumindo que em média uma referéncia esta presente em 4 containers

Tabela 4.2: Numero de posicdes disponiveis e necessarias.

Para a escolha de uma das duas alternativas de layout, recorreu-se a um método de apoio a

decisdo desenvolvido por Thomas Saaty, conhecido como Analytic Hierarchy Process (AHP), que

ajuda a identificar e a pesar miltiplos critérios relacionados com alternativas existentes. No caso

deste projeto os critérios considerados foram:

e (A) — Custo de automagao associado;

(C) — Capacidade de arrumacao;

(B) — Integrac@o da passerelle dos consumiveis no armazém;

(D) — Distancia entre o cais de rececdo e a zona de conversao;
(E) — Movimentag¢do do operador durante o processo de picking;

(F) — Distancia entre a zona de packing e a linha do PBO.

A escala considerada para comparar as alternativas e os critérios € a apresentada na Tabela

4.3.

Escala verbal

Valores numéricos

Igualmente importante

Importancia moderada

Mais importante

Muito mais importante

Importancia extrema

O IN || W |

Valores intermédios

2,4,6e8

Tabela 4.3: Tabelas com a escala verbal atribuida ao valores numéricos.
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Seguidamente foi construida a matriz de comparag@o de critérios - representada na Tabela 4.4
— que permite concluir, a titulo de exemplo, que a capacidade de arrumacdo (C) é muito mais
importante a ter em consideragdo face a distincia entre o cais de recec¢do e a zona de conversao
(D).

Critérios A B C D E F
A 1 6 2 8 7 8
B 1/6 1 1/3 4 2 4
¢ 1/2 3 1 7 6 7
D 1/8 1/4 1/7 1 1/3 1
E 1/7 1/2 1/6 3 1 5
F 1/8 1/4 1/7 1 1/5 1

Tabela 4.4: Tabela representativa da comparagdo de critérios.

Foram efetuados cdlculos relativos ao grau de consisténcia para apurar se 0 mesmo era satisfa-
tério: uma vez que a relacdo entre o indice de consisténcia (IC) e o indice aleatdrio (IA) — tabelado
em func¢do do nimero de critérios — foi de 5,5% e, portanto, abaixo de 10%, concluiu-se que existe
credibilidade nos valores considerados.

De seguida foram realizadas matrizes de comparagao para cada critério, tendo em consideragao
as vdrias alternativas, estando estas presentes no anexo C. Os valores foram atribuidos devido a
influéncia dos vdrios critérios na operagdo do armazém, sendo o maior objetivo a otimizacdo de
todos os processos.

O célculos associados a este método de apoio a decisdo permitem concluir que a alternativa que
apresenta mais vantagens face aos critérios considerados, é sem davida o layout 1 que apresenta

uma prioridade global de 72% .

Figura 4.13: Versao final do layout 1 integrado no armazém.
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Com esta solugd@o, houve ainda espago para alocar mais 450 paletes de produto na arrumagao

pesada, conseguindo otimizar o espago destinado aos consumiveis a outras areas do armazém (ver
Figura 4.13).

4.4.2 Postos de trabalho

Os postos de trabalho projetados, para serem inseridos no armazém dos consumiveis, tiveram
em atengdo as restantes dreas do armazém com o objetivo de facilitar as tarefas realizadas por
qualquer operador a nivel de movimentagao, postura, facilidade de comunicacio e contacto com o
supervisor. Na Figura 4.14 é possivel visualizar, com maior detalhe, a drea dos postos de trabalho

presentes no layout final.

|
= ]

@f= B

i

= Postosde Conversdo

caixa 4

¢
0
7
i
i
{m
i
=,
0

kvl

caixa 4
E A‘;M?AT??D
PALE \% FARA

Postos de Packing

Figura 4.14: Representag¢do em 2D dos postos de trabalho.

Nos dias de hoje, no armazém de consumiveis em Rio Tinto, estdo alocados 5 operadores,
sendo que todos eles realizam os processos dos consumiveis do inicio ao fim, ao contrdrio do
que acontecerd no novo centro logistico, onde estd planeado alocar, numa fase inicial, e tendo em
consideracdo o tempo que demora cada processo e o tempo de trabalho didrio de um operador: 1
pessoa para o processo de conversio e arrumagdo — que uma vez terminado ajuda ou no picking

ou no packing - 3 pessoas para o processo de picking e 1 pessoa para o processo de packing.

4.4.2.1 Posto de Conversao

Dado que em média s@o necessdrias converter 5 vezes por dia um total de 65 volumes, o posto
de conversao ird ser composto por uma bancada que auxilie a passagem do produto da caixa do
fornecedor para um container de arrumacdo. Assim, serd necessdria esta zona conter 1 mesa de
apoio a conversao, esteiras com capacidade para 2 paletes provenientes da rececdo, 1 carrinho com
capacidade para 65 containers vazios dos vdrios tipos de arrumacgdo — necessdrio reabastecer 1 vez

por dia - e 1 banheira de cartdo onde € colocado o cartio da caixa do fornecedor (ver Figura 4.15).
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J RIS ‘I
— 1| Mesa de auxilioa | Carrinho de
conversao arrumagio
Banheira de ' =N
cartdo

Paletes para Containers
conversao vazios

Figura 4.15: Zona de conversdo.

Para finalizar o processo de conversio, os containers para arrumacio serdo colocados em

carrinhos que conseguem transportar até um maximo de 8 unidades (ver Figura 4.16).

[0 AN SLANE - e i R

Figura 4.16: Carrinho de arrumacao.

4.4.2.2 Posto de Packing

O acondicionamento dos produtos ¢ um fator determinante para garantir qualidade no trans-

porte e na rececdo dos consumiveis, como tal, o posto de packing (ver figura 4.17) sera dotado
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de material que permita embrulhar os produtos mais frageis. Estardo também ao dispor do ope-
rador duas paletes de caixas de tamanhos diferentes e esteiras com paletes para colocar as caixas

prontas para ir para a linha PBO. Na bancada de trabalho estdo suportes para colocar 1 rolo com

as etiquetas que sdo necessdrias colocar nas caixas e um suporte para o PDA e para fita cola.

; il
| Carrinho de picking w!i

N

<
Caixas para embalar Paletes para
encomendas expedicdo

S

Figura 4.17: Zona de packing.

De salientar que, durante a fase inicial em que ndo existird automacao, o operador responsdvel
pelo packing, recolhe os containers com produto diretamente do carrinho de picking e, quando
terminar, volta a colocar o container na zona do carrinho alocada a containers vazios, como ilustra
a figura 4.10.

4.5 Modelo de gestao de stocks

Como foi abordado no capitulo 3, o armazém de consumiveis, presente em Rio Tinto, apre-
senta nimeros bastante negativos no que concerne ao nivel de servico prestado as lojas, onde a
falta de controlo de stock € a principal causa desse indicador. Posto isto, é de extrema importan-
cia desenhar, desenvolver e implementar um modelo de gestdo de stocks 4gil, flexivel e capaz de
responder facilmente a varia¢des do lado da procura.

No ambito desta dissertagdo procurou-se sistematizar o processo no sentido de criar as bases
para um sistema deste tipo. Ainda assim, foi estudado um possivel modelo alinhado com as carate-
risticas intrinsecas a este tipo de produtos que serd descrito nesta sec¢@o para posterior integracao

em sistema.

4.5.1 Previsao da procura

Segundo [23], as previsdes sdo utilizadas para fornecer uma base de trabalho para o planea-

mento da producgdo e dos niveis de stock e sdo baseadas em tendéncias e em parametros inferidos
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de dados histéricos.

Um método de previsdo de procura que se adequa a este tipo de produto é o amortecimento
exponencial simples pelo facto de ser composto por uma parcela que é varidvel em fungdo do
desajuste da previsao a procura real (ver equacdo 4.1). Com isto, é possivel responder facilmente
a periodos dotados de alguma variacdo no consumo, fazendo com que os niveis de servico nio

sejam negativamente afetados.

Yn+1 :Yn+a(Pn_Yn) 4.1

Onde:

Y,, = Previsao da procura para o periodo n

P, = Procura real para o periodo n

a = fator de amortecimento (0< a <1)

Este método atribui, através da constante de amortecimento ¢, importancia relativamente a
observagdes mais recentes — quanto maior ¢¢ mais peso se atribui as observacdes mais recentes.

Na Figura 4.18 esta representada uma andlise ao més de Janeiro de 2015, ilustrativo da procura
desse mesmo ano, uma vez que € composto nao s6 por um pico de procura mas também por

momentos de pouca variancia.

Variacdo da previsdo da procuraem funcgdo de o

E
= 12000
=
g 10000
e
= E000 \
6000 /\ /\
- A\ Pt F i
4000 " X y S i, i
SEAWAvAGN——""E,
2000 ‘—/\‘\/ﬁ"" ~N vV —-—‘—’/\\"
20345 57 8 91011121314 15 16 17 18 10 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Dias referente ao més de Janeirode 2015
Procura Realmsssss  Previsdo (a=0,2} Previsdo (a=0,5) Previsdo (a=0,8)

Figura 4.18: Previsdo da procura segundo o método de amortecimento exponencial simple fazendo
variar o fator de amortecimento.

Como se pode verificar, existe, para qualquer ¢, um atraso sistematico na previsao da procura
em relacdo ao seu valor real, sendo que o fator de amortecimento de 0,2 é o que tem menor desvio

quadratico médio (DQM) — ver Equacdo 4.2 e Tabela 4.5.

pom = f(Pn ~Y,)? (4.2)

n:3
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a baQm

0,2 6165090,801
0,5 6653794,23
0,8 8130721,522

Tabela 4.5: Tabela representativa do DQM em fung¢do do fator de amortecimento.

Este tipo de sistema de previsdo da procura pretende responder o mais rapido possivel as va-
riacOes sentidas e consegue adaptar-se as tendéncias da procura. Tem a capacidade de se basear,
maioritariamente, em valores mais antigos ou mais recentes da realidade, consoante o valor atri-

buido ao seu fator de amortecimento.

4.5.2 Modelo de gestao de stocks

Ja definido o método de previsdo para a procura é agora necessario elaborar um modelo de
gestdo de stock onde, dada a existéncia de consumiveis de elevado consumo e um grande nimero
de produtos provenientes do mesmo fornecedor (em média 52 SKUs por fornecedor), existe a pos-
sibilidade de redu¢do de custos no transporte e processamento de encomendas, sendo justificivel
o recurso ao modelo (R,s,S) - ja abordado na revisao de literatura.

Este modelo necessita que o stock seja verificado em intervalos fixos definidos por R. Como
mostra a Figura 2.7, presente no capitulo 2, se a quantidade disponivel for inferior ou igual ao
valor de s terd de ser encomendada quantidade suficiente para repor o sfock até atingir o nivel de
enchimento S. A Expressdo 2.11, presente no capitulo 2, permite calcular o ponto de encomenda
s e garante a procura durante o prazo de entrega L, sendo ainda portador de um stock de seguranca
SS que se destina a proteger o sistema contra possiveis ruturas.

O nivel de enchimento S definido é composto pelo dobro da procura média durante o periodo
de revisdo R e o prazo de entrega L e pelo stock de seguranga capaz de proteger o sistema durante
R+L unidades de tempo (ver Equagdo 4.3).

S =2d(L+R)+SS=2d(L+R)+z0; 4.3)

4.5.3 Simulador

Para testar os resultados obtidos procedentes do método de previsdo e do modelo de gestdo de

stocks foi realizado um simulador, em excel, representado na Figura 4.19.
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Més A

1]2]3 567 R 13[1]s 7] 18[9 nln|an 5[] 7 29 [ 30
Produto A
Previsao da Procura 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 ] 6 5 5 5 5 3 4 4 4
Stock Disponivel 40 38 36|34|32 30 2B|26|2 20 17|@4|11 8 52(49)|4 33 33|2B|2B 1B 13 57| 53| 49 45
Stock Tedrico 4 33® 3bB|34|32 30 28|26)|23 20 I7|M|[36 33 7774|770 &4 58|53|48 43 38 40| 136 | 132 128
Quantidade a encomendar - - - - - - - - - - B =]
Recegdes Efetivadas a7
Langamento da Encomenda 5

Figura 4.19: Simulador do modelo de gestdo de stocks.

A Figura 4.19, meramente ilustrativa, pretende demonstrar os valores que sdo necessarios
ter em consideracdo para a realizacdo de um bom controlo onde, recorrendo ao uso de cores, é
possivel depreender a necessidade de realizagdo de algum tipo de acdo. O significado atribuido a

cada cor € apresentado na Figura 4.20.

Cor apresentada ' Significado Procedimento

: - . : N3o € necessdrio realizar nenhuma
i Stock disponivel > s T
: H encomenda

E necessdrio realizar uma

Stock disponivel € s encomenda de quantidade igual a

(S - Stock Disponivel)

Stock disponivel < 0 Averiguar o porqué de ter existido
: rutura de stock

Figura 4.20: Legenda das vdrias cores associadas ao simulador.

A parametrizac¢do dos valores relativos ao periodo de revisdo, ao prazo de entrega do fornece-
dor e ao nivel de servigo a considerar € realizado em backoffice, tendo impacto direto nos valores

apresentados no simulador (ver anexo D).
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Capitulo 5

Conclusao e perspetivas de trabalho
futuro

Com o crescimento acentuado de que a Parfois tem vindo a ser alvo, foi imposta a necessidade
de expandir a capacidade de armazenamento e de manuseamento do produto. A solucdo passou
pela transferéncia da operagdo logistica para um novo armazém capaz de abastecer até um méaximo
de 1 100 lojas.

Com isto, o armazém dos consumiveis ficou para segundo plano, sendo que o grande objetivo
desta dissertacdo estd na integracdo desse armazém, ainda hoje a operar nas antigas instalacdes,
no novo centro logistico.

Numa fase inicial do projeto foi realizado um levantamento de dados considerdvel, assim como
uma andlise rigorosa para se conhecerem os niimeros associados a este armazém. Foi entdo neces-
sério comecar a projetar e a dimensionar ndo sé o layout do armazém, mas também 0s processos
que permitiriam assegurar eficicia na operacao.

O layout desenhado para o armazém dos consumiveis é composto por linhas de automagao
e permite alocar um total de 9 888 posi¢cdes de arrumacio fina numa édrea de 792,13 m? - mais
45% de espaco quando comparado com o armazém presente em Rio Tinto. Com este tipo de
equipamento e capacidade de armazenamento, estd assegurado o bom funcionamento desta area
durante os préximos 4 anos, proporcionando uma melhor organizagdo e acessibilidade ao produto.

Uma das mudancgas mais significativas e que ird melhorar drasticamente a eficiéncia da ope-
racdo, refere-se a integracdo das atividades no WMS. Os novos processos foram desenhados de
forma a minimizar a possibilidade do operador tomar decisdes - minimizando a probabilidade de
existirem erros - e onde cada operador € apenas responsdvel por uma atividade da operagdo, ao
invés do que acontece no armazém de Rio Tinto, onde um operador realiza o fluxo todo de um
consumivel.

Relativamente aos postos de trabalho, os operadores beneficiardo de condi¢des projetadas com
base em principios ergondmicos e terdo ao seu dispor todos os equipamentos necessarios para uma
correta execugdo dos procedimentos. Espera-se que o indice de produtividade aumente radical-

mente, uma vez que, no armazém de consumiveis em Rio Tinto, ndo existem postos alocados as

59
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atividades praticadas.

Como perspetivas futuras e, para se tornar num armazém completamente auténomo, é neces-
sario integrar no sistema de informacdo um modelo de gestio de stocks que permita garantir bons
niveis de servico. A nivel operacional é ainda essencial trabalhar ao nivel da gestdo visual: iden-
tificar os corredores, as localiza¢des e implementar ferramentas lean nos postos de trabalho que
permitam auxiliar os operadores durante a execucdo das atividades — utilizar One Point Lesson
(OPL).
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Anexo A

Fluxograma dos processos

A.1 Fluxograma do processo de rececao
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A.2 Fluxograma do processo de conversao
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A.3 Fluxograma do processo de arrumacgado fina
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A.4 Fluxograma do processo de arrumacao picking fino
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A.5 Fluxograma do processo de packing

A.5 Fluxograma do processo de packing
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70 Disposicao da arrumacao no layout escolhido

Anexo B

Disposicao da arrumacao no layout
escolhido
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Anexo C

Matrizes de comparacao critério a

critério
Critério A Layout 1 Layout 2 Critério B Layout 1 Layout 2
Layout 1 1 5 Layout 1 1 6
Layout 2 1/5 1 Layout 2 1/6 1
Critério C Layout 1 Layout 2 Critério D Layout 1 Layout 2
Layout 1 1 1 Layout 1 1 2
Layout 2 1 1 Layout 2 1/5 1
Critério E Layout 1 Layout 2 Critério F Layout 1 Layout 2
Layout 1 1 3 Layout 1 1 2
Layout 2 1/3 1 Layout 2 1/5 1
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Matrizes de comparacgéo critério a critério



Anexo D

Backoffice do simulador

Backoffice

Descri¢do Simples | Previsdo Procura o D LT (dias)| o LT |R(dias)| z(0,05) SS s S
Produto A 2 0,4 2 0,4 4 1,65 2 14 26
Produto B 6 1,2 7 1,4 4 1,65 15 81 147
Produto C 12 2,4 6 1,2 4 1,65 27 147 267
Produto D 4 0,8 4 0,8 4 1,65 6 38 70
Produto E 1 0,2 4 0,8 4 1,65 2 10 18
Produto F 9 1,8 9 1,8 4 1,65 29 146 263
Produto G 17 3,4 10 2 4 1,65 60 298 536
Produto H 3 0,6 11 2,2 4 1,65 12 57 102
Produto | 5 1 12 2,4 4 1,65 21 101 181
Produto J 11 2,2 13 2,6 4 1,65 50 237 424
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