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RESUMO

O presente trabalho resulta de um projeto de dissertacao inserido no ambito do 4° semestre do
Mestrado em Engenharia Industrial da Universidade do Minho. O principal objetivo do projeto
incidiu na melhoria dos métodos de aprovisionamento e abastecimento de consumiveis na
Fabrica Norte da Efacec Electric Mobility, através da aplicacdo de supermercados de fabrico e

de outras ferramentas Lean.

Para o cumprimento dos objetivos estabelecidos foi utilizada a metodologia de investigacdo
Action Research. Esta investigacéo foi iniciada com uma reviséo bibliogréfica aos conceitos de
Lean Prodution, gestdo de stocks e Ergonomia. Seguiu-se uma breve apresentacdo do grupo
Efacec e da empresa Efacec Electric Mobility, e encetou-se a andlise critica da situacao atual
com a caracterizacdo da Fabrica Norte, onde foram identificados alguns problemas. Neste
processo de diagnose foi utilizado um conjunto de ferramentas onde se inclui a analise ABC, o
diagrama causa-efeito, a analise de Pareto, o diagrama de spaghetti, o diagrama BPML e o
diagrama de sequéncia. Posteriormente, foram apresentadas propostas de melhoria assentes na
aplicacdo de principios e ferramentas Lean, nomeadamente, o Kaizen, os 5S, o Stantard Work
e a Gestdo Visual, com o objetivo de melhorar o funcionamento dos processos de

aprovisionamento, abastecimento e o sistema produtivo na sua generalidade.

Com a implementacdo dos supermercados de fabrico foi possivel reduzir o valor do capital
imobilizado em 7.000€. Foi ainda possivel reduzir significativamente as distancias percorridas
pelos colaboradores, através da implementacdo do Mizusumashi, que se reflete numa reducéo
das movimentagdes dos colaboradores, avaliada em cerca de 1.600€ anuais. A adog¢do do
modelo proposto para a gestdo dos artigos em armazém permitiria a empresa poupar um valor
médio de 4.000€ em capital imobilizado. Os ganhos obtidos com os procedimentos criados para
0 processo de levantamento das necessidades de compra traduzem-se numa reducao superior a
50% no tempo total de execucdo, para a qual também contribuiu a melhoria implementada na
identificacdo dos artigos. A dashboard criada para o departamento de producéo veio facilitar e
agilizar a comunicagéo entre os diferentes setores da empresa. As restantes propostas foram
enquadradas na persecucao da melhoria continua, direcionada a todos os colaboradores da

empresa.

Palavras-chave: Lean Production, Pull, Kaizen, Gestdo Visual, Ergonomia, Electric Mobility
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ABSTRACT

This work is the output from the dissertation project which was developed during the 4th

semester of the Master in Industrial Engineering of the University of Minho.

The main objective was to improve the provision and supplying methods of consuming goods
on one of Efacec Electric Mobility's factories (Fabrica Norte), thru the implementation of

supermarket systems and other Lean tools and techniques.

To achieve the established objectives for the project the research methodology used was Action-

Research.

This research started with a state-of-the-art review of Lean Production, inventory management
and ergonomic concepts. Following this there was a brief presentation of the Efacec
Corporation, focusing on Efacec Electric Mobility, and triggered an analysis of the as-is
scenario which covered a characterization of the factory, identifying the main issues. During
this diagnosis process, a set of tools was put in place such as the ABC analysis, cause-effect
diagrams, Pareto analysis, spaghetti diagrams, BPML diagrams and the sequence diagrams.
Furthermore, several solutions were presented based on Lean principles and tools such as
Kaizen, 5S, Standard Work and Visual Management, which aimed to improve the provisioning,
supplying and the production systems as a whole.

The implementation of these supermarkets enabled a shrinkage of 7.000€ of the fixed asset
along with another 4.000€ coming from the adoption of the proposed warehouse item's

management model

Another save was in the distance each employee had to cover per day which was achieved thru

the implementation of Mizusumashi - this reflected a benefit of 1.600€ per year.

Implementing the standard procedures for the requirement process has brought a 50% reduction

of the execution times, value enhanced by the improving on item identification.

Another considerable benefit, not measurable though, was the new production department's
dashboard which enabled an easier and closer communication between the various departments
within the company. All the remaining solution proposals are based on the idea of pursuit of

continuous improvement, oriented to all employees.

Keywords: Lean Production, Pull, Kaizen, Visual Management, Ergonomics, Electric Mobility
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo faz-se o enquadramento do tema da dissertacdo, sdo referidos 0s objetivos
definidos no ambito do projeto, é apresentada a metodologia de investigacdo adotada e, por

ultimo, € descrita a estrutura da dissertacéo.

1.1 Enquadramento

A viragem de século foi acompanhada por um frenesim industrial, onde as palavras de ordem
foram adaptacdo e mudanca. O mercado passou a pautar-se por diferentes padrées de consumo,
onde a produgdo € altamente customizada, as margens de lucro s&o diminutas, 0s recursos séo
sindnimo de custos avultados e os consumidores mostram-se cada vez mais intransigentes. A
estes fatores alia-se a galopante globalizacdo do mercado que atenuou as fronteiras comerciais,
amplificando a concorréncia entre empresas de todo o mundo. E esta realidade que torna o

planeamento e controlo da producéo um verdadeiro desafio (Bhamu & Sangwan, 2014).

O comportamento dos consumidores forga as empresas a aprimorar as operagoes e 0S processos
de producdo, e a articular com destreza as relagdes com fornecedores e clientes, de forma a
agilizar a entrega dos produtos (Karim & Arif-Uz-Zaman, 2013). Emerge desta problematica,
modelos de gestdo mais eficientes, potenciados pela industria japonesa do pds-guerra, onde se
destaca o Lean Production. Originario do sistema produtivo da Toyota, Toyota Production
System (Monden, 1983; Ohno, 1988), este sistema tornou possivel produzir com menos
inventario, mao-de-obra, investimento e defeitos, a medida que aumentava a flexibilidade e a

variedade dos seus produtos (Bhamu & Sangwan, 2014).

O Lean surge como alternativa a producdo em massa, ¢ é sumarizada como “doing more with
less” (Womack, Jones, & Roos, 1990). O Lean Production ¢ sustentado na aplicacéo de cinco
principios denominados de Lean Thinking Principles (Womack & Jones, 1996) que consistem
em: 1) valor; 2) cadeia de valor; 3) fluxo; 4) sistema Pull e 5) busca da perfeicdo. O Lean
Production também se apoia em ferramentas das quais se destaca o Kaizen (Imai, 1991), 5S
(Osada, 1991), Standard Work (Spear & Bowen, 1999) e a Gestdo Visual (Parry & Turner,
2006). O modelo rege-se pela eliminacdo dos desperdicios e 0 aumento da produtividade,

destacando o fator humano como o recurso mais valioso do sistema produtivo.

De alguma forma, esta Ultima varidvel acabou camuflada na interpretacéo ocidental do Toyota

Production System e, em alguns casos, a decisdo da reconfiguracéo do sistema produtivo néo
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foi acompanhada por uma revisdo das condi¢bes de trabalho. Posto isto, é cada vez mais
frequente associar-se o Lean Production a um aumento das pressoes fisicas e psicoldgicas dos
trabalhadores, resultantes da reducdo dos tempos de ciclo e da monotonia das tarefas

executadas.

Assim, desponta a necessidade de se inverter esta tendéncia, tornando-se essencial a integracédo
de consideracGes ergondmicas no ambiente produtivo, assegurando aos trabalhadores as
melhores condic¢Bes possiveis no seu local de trabalho. Estas consideracfes, para alem de
assegurarem uma forca de trabalho saudavel e motivada, refletem-se num incremento da

qualidade e da produtividade do sistema (Battini, Faccio, Persona, & Sgarbossa, 2011).

A Efacec Electric Mobility, S.A., empresa onde foi realizado o presente projeto de dissertagéo,
tem a seu cargo duas &reas fabris. Uma delas, a Fabrica Norte, produz fundamentalmente
equipamentos Unicos ou em séries muito pequenas numa abordagem artesanal. Esta unidade é
composta essencialmente por dois tipos de postos de trabalho, serralharia e eletrificacdo. Nestes
postos é feita a montagem dos equipamentos, sendo a satisfacdo das necessidades de
consumiveis da responsabilidade dos trabalhadores, que se deslocam a sua procura em caixas
centralizadas na area fabril ou diretamente no armazém. Com esta abordagem predominam
alguns problemas que se pretendem eliminar e solucionar com este estudo, nomeadamente, as
ruturas de inventario e as longas distancias percorridas pelos operadores, ambas com
implicacOes graves na producdo. Foi essencialmente nesta area fabril que se debrugou este
projeto, apostando na integracao dos principios e ferramentas Lean com o objetivo de eliminar

ou reduzir os problemas identificados.

1.2 Objetivos

O principal objetivo deste projeto consistiu no estudo, definicdo e implementacdo de uma
estratégia de abastecimento de consumiveis aos postos de montagem e de eletrificacdo da
Fabrica Norte. Esta estratégia visa melhorar o desempenho produtivo e o fluxo de materiais,
através da aplicacdo dos principios perfilados no Lean Production. Para concretizar este

projeto, foi necessario:

= |dentificar e caracterizar o consumo da unidade fabril;
= Melhorar os métodos de compras da unidade;
= Identificar as necessidades dos diferentes postos de trabalho;

= Reformular os métodos de abastecimento de materiais aos postos de trabalho;
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= QOrganizar os postos de trabalho;

= Definir uma rota de abastecimento normalizada;

= Criar e dimensionar supermercados de apoio as linhas atendendo a medidas
antropomeétricas da populacdo portuguesa.

No que diz respeito as medidas de desempenho, pretende-se:

» Reduzir o Lead Time;
= Simplificar o fluxo de materiais na unidade fabril;
= Eliminar as quebras de inventario;
= Aumentar o nivel de servico;
= Reduzir o WIP.
No encal¢o destes objetivos foi tracada uma estratégia sustentada na metodologia de

investigacdo descrita na sec¢do seguinte.

1.3 Metodologia de investigagao

Esta dissertacdo aplica a metodologia Action-Research, que se demarca pela natureza reflexiva,
colaborativa e interventiva, alicercada na acdo direta do investigador no teste das hip6teses
formuladas, iniciando um ciclo iterativo de diagnostico, intervencdo e aprendizagem, moldando
a teoria em funcdo dos resultados experimentados. French (2009) defende que o processo por
detras da metodologia se inicia com uma simples ideia na mente do investigador, mas cuja

colocacdo em prética é justificada pela necessidade de solucionar problemas.

Avison et al. (1999) sintetizam a metodologia da seguinte forma: o Action Research da mais
énfase ao que o investigador faz do que ao que o investigador diz que faz, referindo ser o dever
de todos aqueles que ambicionam tornar a sua pesquisa académica relevante, testar as suas
teorias em situacOes e organizagdes reais. Segundo Susman e Evered (1978) a espiral de

pesquisa e agdo desenvolve-se em cinco fases, apresentadas na Figura 1.

Diagndstico
7 N
Especificacdo de Planeamento
aprendizagem de acodes
Avaliagdo dos Implementacdo
resultados das acoes

-— —

Figura 1- Ciclo Action Research
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De acordo com a metodologia, a fase de diagnostico foi encetada com uma analise documental
da empresa, seguida da criacdo de uma base de dados onde se concentrou e tratou os dados
relativos ao consumo. Foram realizadas sucessivas observagdes e intervencdes junto dos

colaboradores com o intuito de perceber os fluxos de abastecimento dentro da unidade fabril.

Procedeu-se ao mapeamento do fluxo de abastecimento, a identificacdo e a caracterizacdo dos
materiais consumidos pelos postos de trabalho. Como suporte neste diagnostico, utilizaram-se
ferramentas tais como: a analise ABC, o diagrama causa-efeito, a anélise de Pareto, o diagrama

de spaghetti, o diagrama BPML e o diagrama de sequéncia.

No que diz respeito ao planeamento de acdes, desenvolveram-se estratégias alternativas que
visaram a eliminagdo ou a diminuicdo dos problemas identificados, com énfase no
aprovisionamento e abastecimento de consumiveis a producdo com o objetivo de eliminar as

quebras de inventario e as distancias percorridas pelos trabalhadores.

Na fase de implementacédo das acGes foram colocadas em prética as solucdes delineadas na fase
anterior, que passaram pela aplicacdo de ferramentas Lean, nomeadamente, o Kaizen, 0s 5S, 0
Stantard Work e a Gestéo Visual

De seguida, na fase de avaliacdo e discussdo de resultados, fez-se uma analise comparativa do

desempenho do sistema, antes e depois, das acGes realizadas.

Por fim, na especificacdo de aprendizagem, fez-se um balanco dos pontos fortes e fracos do
projeto, identificando, por fim, novas oportunidades de melhoria, perpetuando a ideia de que €

sempre possivel fazer-se mais e melhor.

1.4 Organizacgéo da dissertacao

A presente dissertacdo esta organizada em sete capitulos. No capitulo 1, faz-se um
enguadramento ao tema, sdo definidos os objetivos do projeto e apresenta-se a metodologia de
investigacdo adotada, enquanto que no capitulo 2, se encontra uma reviséo critica da literatura
centralizada no Lean Production, as suas origens, principios, desperdicios e as principais
ferramentas. Abordam-se os modelos de gestdo de stocks e o conceito de Ergonomia, assim
como, a sua relagdo com o Lean.

A apresentacdo da empresa € realizada no capitulo 3, onde se descreve a empresa em termos
organizacionais, identificam-se o0s principais fornecedores, clientes e concorrentes.

Apresentam-se 0s principais produtos e explica-se o sistema produtivo em termos gerais.
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No capitulo 4 analisa-se a unidade estudada, descrevendo a area de armazém, a area de fabrico
e 0s processos de abastecimento de materiais ao fabrico. No final do capitulo é apresentada uma
sintese dos problemas encontrados no estudo realizado, sendo apresentadas as propostas para a
sua resolucdo no capitulo 5.

O capitulo 6 € reservado para a analise dos resultados obtidos com as propostas implementadas
e sdo estimados os ganhos que se poderiam obter com as propostas que ndo puderam ser
implementadas. As principais conclusdes do trabalho realizado e as sugestes de melhoria, que

poderdo ser alvo de trabalho futuro, sdo apresentadas no capitulo 7.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo faz-se uma revisdo bibliogréfica dos conceitos relacionados com esta
dissertacdo. Como tal, € feito um breve enquadramento da filosofia Lean Production, indicando
a sua origem e 0s seus principios, referindo os sete desperdicios de um sistema produtivo e
algumas das técnicas e ferramentas que lhe ddo corpo. E abordado o conceito de gestdo de
stocks, e explorados alguns dos modelos de reaprovisionamento. Por fim, é apresentado o
conceito de Ergonomia e mencionado o seu contributo para a industria moderna.
Adicionalmente, apresenta-se a importancia deste conceito no contexto de uma implementacgéo

Lean.

2.1 Lean Production

Os desafios competitivos vivenciados pelas empresas nas Gltimas décadas motivaram muitas
delas a adotarem novas estratégias de producdo que melhor se adequem as exigéncias dos
mercados. Propulsionadas por esta necessidade de mudanca, revém no Lean Production uma
metodologia de producéo capaz de atender a estas exigéncias. Assim, Lean Production tem
ganho um papel de relevo no panorama industrial, atraindo, cada vez mais, as atencdes dos
gestores, que lhe reconhecem no modelo organizacional as valéncias necessarias para avivar a

sua competitividade no mercado (Samuel, Found, & Williams, 2015).

O Lean Production afirma-se como uma abordagem multidimensional alicergada na integracéo
de uma pluralidade de praticas de gestdo incluindo, entre outras, o jidoka, o just-in-time,
sistemas de qualidade e a gestdo da cadeia de abastecimento. Estas praticas permitem criar
sinergias entre as diferentes dimensdes da gestédo, originando um sistema produtivo de distinta
competéncia que permite produzir com qualidade, em funcdo da procura e sem desperdicios
(Shah & Ward, 2003).

Segundo Ohno (1988), a metodologia concentra esfor¢os na eliminagéo de todas as atividades
que ndo acrescentem valor ao produto na perspetiva do cliente, nomeadamente sobreprodugéo,
processamento incorreto, esperas, movimentacoes, transportes, defeitos e inventario. Por outro
lado, visa potenciar a flexibilidade da producdo e a procura constante por oportunidades de
aperfeicoamento do sistema. Todos estes pontos tém um alvo em comum: a satisfacdo das
necessidades do mercado, com produtos de qualidade, da forma mais eficiente e econémica

possivel.
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2.1.1 Origem

O termo Lean Production foi empregue pela primeira vez por Krafcik, em 1988, e na altura
serviu para descrever o sistema produtivo da industria automovel japonesa a operar nos Estados
Unidos da América (Arezes, Carvalho, & Alves, 2010). A notoriedade a escala mundial foi
alcancada nos anos noventa, aquando da publicagdo do livro “The Machine That Changed the
World”, escrito por Womack, Jones e Roos. No livro ¢ realizada uma analise comparativa entre
as praticas de gestdo da industria automovel japonesa e a inddstria automovel americana. A
supremacia do sistema produtivo da Toyota (Toyota Production System) e das suas praticas de

gestdo ficou evidente, despertando o interesse dos gestores e investigadores ocidentais.

As razBes que levaram a Toyota a criagdo do seu préprio paradigma de gestdo foram a procura
da variedade por parte do mercado automovel japonés, a exigéncia de prazos de entrega mais
curtos e a escassez de recursos humanos, materiais e financeiros, caracterizadores de um Japao
despedacado pela Segunda Guerra Mundial. Nenhuma destas restricdes eram viabilizadas pela
producdo em massa adotada pelos lideres mundiais da época, e por isso, tornou-se necessario
inovar para se assegurar a competitividade (Liker, 1997).

Alguns dos conceitos e ferramentas descortinados no Toyota Production System (TPS) néo
eram desconhecidos da comunidade ocidental. Isto porque o TPS ndo é na verdade um sistema
puramente inovador, isto €, ndo é um sistema criado de raiz, num determinado momento,

desvinculado de tudo o que era conhecido a época no quadro da gestéo.

Este facto, porém, ndo desvaloriza o arrojo do sistema produtivo e a genialidade dos seus
mentores, muito pelo contrario. Estes tiveram a capacidade de selecionar criteriosamente tudo
0 que de bem se fazia na industria ocidental e adaptar essas préaticas a sua imagem. O aspeto
verdadeiramente progressista do TPS é a integracdo de um aglomerado de filosofias e
ferramentas concebidas internamente, com algumas das velhas praticas ocidentais. O resultado

desta reunido € um sistema produtivo de classe mundial.

Os contributos das vérias entidades para a criagdo do Lean Production, termo utilizado no

ocidente como referéncia ao TPS, estdo sintetizados e esquematizados na Figura 2.
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Figura 2 - Evolucao do conceito Lean Production (adaptado de Holweg, 2007)

Fica patente que o Lean Production ndo é o resultado de uma invencdo momentanea, mas o
resultado de um processo dinamico e continuo de aprendizagem, adaptacdo, invencao e
inovacdo, enquadrado com as necessidades e conjeturas das diferentes épocas. Os relatos de
sucesso da sua implementacdo na industria ocidental e os proveitos que dela resultam, tém

vindo a renovar o interesse de mais empresas, distribuidas um pouco por todo o mundo.

A implementacédo dos principios subjacentes ao Lean tera ja escalado as fronteiras da industria
e cada vez mais vem sido noticiado casos de adaptacdes bem-sucedidas em praticamente todos
os setores de atividade, da logistica a distribuicdo, da salde a construcdo, demonstrando assim

a transversalidade do Lean (Alves et al., 2014).

2.1.2 Principios Lean Thinking

A verdadeira forca motriz do Lean Production ndo reside Unica e exclusivamente na aplicacao
de um conjunto de ferramentas. O cerne do modelo e a Unica forma de criar um sistema
sustentavel reside na cultura auspiciosa, focada na melhoria dos processos, na eliminagéo do
desperdicio e no bem-estar das pessoas. SO assim é possivel melhorar os resultados (Hicks,
2007).

Inimeros foram 0s casos de insucesso na adaptacdo do Lean em organizagdes ocidentais que
centraram o seu foco exclusivamente na parte estrutural da filosofia (ferramentas, técnicas e

metodologias), em detrimento da sua cultura organizacional (Hines et al., 2004).

Mais importante que as proprias ferramentas é a mentalidade e a cultura das pessoas. Para uma
transicdo bem-sucedida é necessario mudar-se a forma de pensar e de agir. De acordo com esta
ideia, Hines et al. (2004) dividem o Lean Production em duas vertentes: a vertente operacional

e a vertente estratégica. Do ponto de vista operacional, o Lean € um combinado de metodologias
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e ferramentas que orientam as organizacdes na eliminacdo do desperdicio e na melhoria

continua.

Do ponto de vista estratégico, a producdo Lean consiste ha compreensdo do conceito de valor

e de cadeia de valor na perspetiva do cliente.

Em 1996, depois de popularizarem o conceito “Lean Production”, Womack e Jones

desenvolveram o conceito, descrevendo-o a luz de cinco principios fundamentais (Figura 3)

que suportam o lado estratégico do Lean (Womack & Jones, 1996).

Busca da Definir

perfeicdo valor
e

cadeia de
Pull
valor
Otimizar
fluxo

Figura 3- Lean Thinking Principles

Estes principios sdo descritos sucintamente de seguida:

(1)

)

(3)

(4)

(®)

Valor: identificar o que cria, ou ndo, valor aos olhos do consumidor, sendo que tudo

que néo vai de encontro aos requisitos e expectativas do consumidor deve ser eliminado;

Cadeia de valor: analisar o fluxo produtivo como um todo, desde o fornecedor até ao
consumidor, identificando as atividades que contribuem, ou néo, para a cria¢do de valor,

eliminando todas as atividades desnecessarias ndo geradoras de valor.

Fluxo: garantir uma produgéo fluida e sincronizada em toda a extenséo da cadeia de

valor, de forma ininterrupta, sem stocks nem desperdicios.

Sistema Pull: implementar um sistema onde o abastecimento e a producdo é
desencadeada como resposta imediata a uma encomenda do cliente. Permite, por isso,
produzir na quantidade e no momento certo, eliminando a acumulagdo de stocks

intermédios e de produtos finais.

Busca da perfeicdo: estimular a procura sistematica pela melhoria (Kaizen), numa
perseguicdo utdpica da perfeicdo, visando continuamente a eliminacdo de fontes de

desperdicio e a criacdo de valor.
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2.1.3 Dicotomia valor e desperdicio (Tipos de desperdicio)

Dentro de uma organizagéo as atividades séo catalogadas de acordo com o seu contributo na
agregacao de valor. Hines e Rich (1997) categorizam-nas em trés tipos:

(1) Atividades que acrescentam valor (VA);
(2)  Atividades que ndo acrescentam valor mas necessarias;
(3) Atividades que ndo acrescentam valor (NVA).

Atividades com valor acrescentado sdo todas as que alteram a forma, as caracteristicas ou a
funcdo de um produto, por exemplo, solda, pintura, etc. As atividades sem valor acrescentado
mas necessarias, sdo aquelas que, apesar de ndo agregarem valor, sdo parte integrante do
processo de fabrico, por exemplo, remover embalagens de fornecedores, inspecfes de

qualidade, etc.

Nas atividades sem valor acrescentado incluem-se todas aquelas atividades que aos olhos do
cliente final ndo tornam o produto mais valioso. Resumem-se a tempo e recursos dedicados a
acOes desnecessarias que devem ser eliminadas, por exemplo, percorrer longas distancias para

pegar em materiais, reprocessar pecas, entre outros (Melton, 2005; Sahoo et al., 2008).

Na luta pela competitividade e na redugéo de custos, o Lean centra esforcos na eliminagéo do
muda (desperdicio). Ohno (1988) e Shingo (1989) identificaram sete fontes de desperdicio

primérias (Figura 4) que ndo acrescentam valor na perspetiva do cliente:

(P

. VAN o
Desperdicios _
Defeitos Transportes
AT .
e 4
Sobreproducdo Movimentagdes
Stocks Processamento

incorreto

@ Esperas ﬁ%‘
©

Figura 4 - Sete fontes de desperdicio (adaptado de Melton, 2005)

Reviséo bibliogréafica 11



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

1)

()

©)

(4)

(5)

(6)

(7)

Sobreproducéo: produzir mais que 0 necessario, ou antes do tempo. Este desperdicio
reflete-se na ocupacdo desnecesséria de espagos, dinheiro embargado, recursos
extraordinérios e perda de foco.

Esperas: periodos de inatividade de pessoas, maquinas ou falta de informacéo
necessaria ao desempenho das funcdes. Reflete-se em fluxos desbalanceados e elevados

tempos de atravessamento.

Transportes: deslocacdo desnecessaria de materiais entre processos. Reflete-se em
gastos desnecessarios de tempo, esforcos suplementares e risco acrescido de

degradacéo.

Processamento incorreto: incorreta utilizacdo de equipamentos, ferramentas ou
recursos, que resulta do desajuste dos processos, da aplicacdo de procedimentos

incorretos ou escassez de informacéo.

Stocks: acumulacdo de matérias-primas, componentes ou produtos acabados ao longo
do sistema produtivo. Resulta em custos excessivos e num servigo mais pobre. O
excesso de inventario encobre outros problemas do sistema produtivo, forca a ocupacéao

de espaco suplementar e provoca desvios nas previsdes de consumo.

Defeitos: erros de processamento que resultam em ndo conformidades. O resultado é a
perda do valor total do produto ou gastos suplementares com a sua reparacdo. S4o 0S

principais responsaveis pela deterioracdo das relagdes entre empresas e consumidores.

Movimentag6es: movimentos de operadores que ndo acrescentam valor ao produto, a
procura de ferramentas é o exemplo mais frequente. E o resultado de layouts
desajustados, de fracas condicBes ergondmicas e da incorreta disposicdo de

equipamentos.

Alguns autores defendem a existéncia de um oitavo desperdicio, referindo-se ao

subaproveitamento das capacidades, aptiddes e conhecimentos dos colaboradores (Liker,

2004).

Para além dos muda, existem mais dois desperdicios, 0 mura e 0 muri, esquematizados na

Figura 5. O mura refere refere-se ao desperdicio com irregularidades, inconsisténcias e

variabilidades nos processos. Por sua vez, o muri refere-se ao desperdicio por sobrecarga do

sistema produtivo.
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Mura = irregularidade, inconsisténcia e variabilidade

S gl

Muda = desperdicio

Sem Muri, Mura ou Muda

Figura 5 - Muda, mura e muri (retirado de Lean Valley, 2016)

Ao conjunto constituido pelos muda, mura e muri ¢ atribuida a designagdo de 3M’s.

2.1.4 Pilares e algumas ferramentas do Lean Production

Nesta seccdo sdo apresentados os dois pilares do TPS: Jidoka e JIT e algumas ferramentas que
se consideraram mais relevantes para o desenvolvimento desta dissertacdo como 5S, Gestao

Visual, Kaizen e Standard Work.

2.1.4.1 Jidoka

Jidoka é um termo niponico que significa “automagdo com um toque humano” e o seu emprego
é rastreavel até ao tear automatico de Sakichi Toyoda. Oferecia capacidade de autonomia a
maquina para interromper o processamento e acionar alertas caso se detetasse alguma anomalia.
A época, a sua aplicacdo foi completamente revolucionéria, dispensando a monitorizacio

constante do operador a maquina e impedindo a producdo de artigos defeituosos (Liker, 2004).

O conceito teve, e tem, repercussdes diretas na melhoria da qualidade dos produtos, isto porque,
quando se para a producdo ou um alerta é emitido, os problemas tornam-se visiveis e do
conhecimento de toda a gente. Assim, agilizam-se as agdes corretivas e preventivas com vista

a sua eliminacg&o, dando lugar & melhoria.

Uma nova dimensdo foi dada ao conceito quando Taiichi Ohno o difundiu por todos os
processos da Toyota e quando Shingo (1989) criou o sistema poka-yoke, que consiste num
mecanismo que impede a ocorréncia do erro e que facilita a sua dete¢do. A importancia e a
influéncia do Jidoka nos processos da Toyota foi de tal ordem que acabou por merecer um lugar

de destaque como um dos pilares do TPS.
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2.1.4.2 Just-In-Time

Esta filosofia de gestdo determina que os artigos sejam comprados, produzidos ou transportados
no tempo e quantidades certas para suprir as necessidades do consumidor, quer este seja um
consumidor final ou um consumidor interno. Pretende-se que o produto ou a matéria-prima
chegue apenas no momento em que serdo utilizados, diminuindo drasticamente o nivel de

inventario.

A sua “semente” foi plantada por Kiichiro Toyoda que confidenciou a seguinte ideia: “numa
industria complexa como a automdvel, a melhor forma para trabalhar seria ter todas as partes
para montar, ao lado da linha, no exato momento de uso” (Ohno, 1988). As palavras de Kiichiro

foram uma revelacéo para Ohno que ficou afeigoado a ideia.

Trabalhada pelas méos deste vanguardista, esta ideia foi enraizada nos processos da Toyota,
resultando num incremento de produtividade. Nos periodos de desaceleracdo da procura, 0s
operarios aprendiam a trabalhar em diferentes maquinas e faziam a inspecdo e manutencéo das

suas proprias maquinas (Cusumano, 1988).

A disciplina imposta pelo sincronismo e o ritmo do JIT resultaram na diminuicdo do inventario
de artigos de reserva. Produzir em lotes pequenos beneficiou a qualidade, isto porque 0s
trabalhadores deixaram de poder contar com artigos de reserva em caso de ocorréncia de erros,
0 que fez com que passassem a trabalhar com mais atencéo.

A partir do momento em que se passou a produzir um nimero reduzido de artigos para o posto
subsequente, ao invés de se produzir grandes quantidades para stock, diminuiu-se o tempo de
atravessamento que, por sua vez, acelerou o feedback de problemas ou defeitos entre postos de
trabalho (Cusumano, 1988).

Esta filosofia contribui positivamente para o incremento da taxa de aprendizagem, na reducéo
das ndo-conformidades e no aumento da produtividade. O JIT acabou por merecer também um

lugar de relevo como segundo pilar do TPS.

Relacionados com o JIT despontam alguns conceitos como os sistemas pull e kanban. O
primeiro, ja referido na presente dissertagédo, € um dos principios fundamentais do LP (Womack
e Jones, 1996) e caracteriza-se pelo facto do cliente, interno ou externo, ser o desencadeador da
producdo. Producdo essa que atende escrupulosamente as necessidades de tempo, quantidade e

qualidade reivindicadas pelo cliente.
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O sistema kanban define-se como um sistema de controlo da producdo que garante a
coordenacdo de ordens de fabrico e de ordens de abastecimento nas varias etapas do processo
produtivo (Fernandes & Godinho Filho, 2007). A traducéo literal da palavra kanban ¢ “sinal
visivel” e a sua fisionomia mais comum ¢ a de um cartdo, que serve para informar a necessidade

de entregar e/ou produzir uma determinada quantidade de artigos.

A Toyota foi, uma vez mais, a incubadora deste sistema, que atendeu em determinado momento
as necessidades especificas da empresa. A utilizacdo do kanban prossupde a existéncia de uma
quantidade pré-determinada e controlada de stock, assegurando a disponibilidade de artigos em

quantidades suficientes que garantam um fluxo continuo de producéo.

O cliente (processo subsequente) deve abastecer-se do fornecedor (processo precedente) e o
fornecedor deve produzir a quantidade certa para colmatar esse consumo, reabastecendo o
buffer entre processos, consensualmente denominado de supermercado (Lage Junior &
Godinho Filho, 2008).

2.1.4.3 Técnica 5S

A técnica 5S é explicada por Osada (1991) como uma estratégia para o desenvolvimento
organizacional, de aprendizagem e mudanca, orientada para a melhoria da eficiéncia, eficacia
e das condicdes de trabalho. Promove a criatividade e a mudanca de habitos, contribui para a
eliminacdo de desperdicios e torna os problemas visiveis (Monden, 1998).

Os principios subjacentes a esta metodologia encontram-se enraizados nos valores
socioculturais japoneses ha varios séculos, mas ganharam uma nova dimensdo quando foram
amplamente difundidos na inddstria japonesa que se encontrava na penosa condi¢cdo econémica
do pos-guerra. Com a sua capacidade produtiva arrasada, viu na qualidade a forma de rivalizar
com producdo em massa americana (Jaca et al., 2014). A sua aplicabilidade na industria é
destacada por Ohno (1988), o que lhe valeu o reconhecimento e a atencdo das organizagOes

ocidentais.

Os 5S sdo cinco palavras japonesas e referem-se a cinco praticas de bom senso e de

autodisciplina. Cada senso é descrito por Imai (1991) da seguinte forma:

= Seiri — identificar e separar o material que é verdadeiramente necessario do que é
prescindivel;

= Seiton — organizar o material necessario de forma a evitar a procura desnecessaria;

= Seiso — limpar o espacgo de forma a criar um ambiente asseado;

= Seiketsu — normalizar praticas para se manter constantemente o nivel de organizacao
alcancado;
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= Shitsuke — criar 0 h&bito de manter os processos estabelecidos, instigando a capacidade
de se fazer o que é suposto que se faca.

Os principais beneficios para as organizacdes provenientes da implementacdo desta

metodologia de acordo com Gapp et al. (2008) sdo:

= Organizacdo (Seiri, Seiton) — através da organizacdo e a simplificacdo de processos
reduz-se a carga de trabalho e os erros humanos com impacto direto na eficacia e

eficiéncia do trabalho;

» Limpeza (Seiso e Seiketsu) — contribui para um ambiente mais saudavel, mais seguro,

mais confortavel e mais transparente;

= Disciplina (Shitsuke) — melhoria na qualidade de trabalho e de vida e criacdo de

melhores métodos de trabalho.

2.1.4.4 Gestao Visual

As organizacgdes sdo sistemas abertos e iterativos onde a realidade se altera rapidamente. Como
tal, a fluidez dos seus canais comunicacionais assume uma inevitavel preponderancia na sua
sustentabilidade, sendo de tal forma critico, que se tornou um diferenciador entre 0 sucesso e o
insucesso empresarial. Informacéo de boa qualidade e no momento oportuno, oferece vantagens

competitivas, no entanto, a falta de informacéo ocasiona erros e perdas de oportunidade.

E neste contexto que surgem as ferramentas de Gestdo Visual, isto porque sdo a chave do
processo comunicacional e da partilha de conhecimento num ambiente de LP (Parry, G. Turner,
2006). Quando devidamente implementada, permite que todas as pessoas sejam capazes de ver
e entender os diferentes aspetos do sistema produtivo, transformando o seu local de trabalho

numa fonte de conhecimento e de transmissdo de informacéo, acessivel a todos (Figura 6).

Sem Gestao Visual Com Gestao Visual

i

Sinais
Planos Padrées
Resultados

Conhecimento Conhecimento Conhecimento
Individual Centralizado PUblico

Figura 6- Importancia da Gestao Visual (adaptado de Jaca, Viles, Jurburg, & Tanco, 2013)
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As préticas de Gestdo Visual conduzem a um incremento de produtividade, na medida em que
sustenta a tomada de decisdes, motiva e envolve todos os colaboradores nas suas operacgoes
dirias.

Ohno (1988) referiu-se ao conceito como o meio de comparacao entre a condi¢ao vigente do
sistema produtivo e a condicdo expectavel, com o efeito de evidenciar situacdes andmalas.
Galsworth (2004) defende que um ambiente de trabalho visual é, por si s6, auto-organizado e
auto-explicativo. Vai mais longe, afirmando que a Gestdo Visual é a linguagem do LP e que a
sua utilidade advém do facto das pessoas terem muitas questdes, que na sua maioria ficam por

responder, e quando assim &, as pessoas simplesmente ndo se envolvem.

2.1.4.5 Kaizen

A metodologia Kaizen é explicada por Imai (1991) como “o processo de melhoria gradual e
incremental na persegui¢do da perfeicdo”. A tradugdo da palavra japonesa Kaizen significa
mudanca (Kai) para melhor (Zen), e este é o principio primordial da metodologia. Reforca a
ideia de que nem um Unico dia deverd passar sem que haja algum tipo de melhoria na
organizac¢do, aspeto patenteado na sua maxima: “Hoje melhor do que ontem. Amanha melhor

do que hoje”.

Para Stewart e Raman (2007) a melhoria continua deriva de um estado de permanente
insatisfacdo com o estado vigente do sistema, a fim de identificar novos problemas e procurar
novas solucdes. Nesta metodologia, a melhoria é da responsabilidade de todos os membros da
organizacdo e cada um deles deve contribuir de forma proactiva no processo de

aperfeicoamento do sistema (Al Smadi, 2009).

Nas palavras de Imai (1991), todos os colaboradores de uma organizacéo tém a capacidade de
contribuir ativamente na refinacdo dos processos existentes. Acentua que a capacidade de
motivar os colaboradores a focar-se nestas pequenas melhorias foi um fator determinante para

0 sucesso industrial japonés.

A metodologia depende essencialmente da motivacao e criatividade dos colaboradores e afasta-
se da necessidade de investimentos avultados. Conta com o suporte de uma ferramenta que
sistematiza o processo de identificagdo e resolugdo de problemas, o ciclo “plan-do-check-act”

(PDCA) apresentado na Figura 7.
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Figura 7 - Ciclo PDCA (adaptado de Al Smadi, 2009)

Na primeira fase do ciclo, Plan (planear), fixa-se uma meta de melhoria e esboga-se o plano
qgue permita alcancar essa meta. Na segunda fase do ciclo, Do (fazer), desencadeia-se as
atividades delineadas no plano formulado. Na terceira fase do ciclo, Check (verificar), verifica-
se 0 desempenho do plano colocado em préatica, comparando-0 com as metas estabelecidas a
priori. Por Gltimo, na fase Act (atuar), padroniza-se o processo melhorado e definem-se metas

para novos ciclos de melhoria (Al Smadi, 2009).

Este formato simplista de resolucdo de problemas funciona como um padrdo para 0 processo

de melhoria, conferindo-lhe um dinamismo ciclico e sem termo.

2.1.4.6 Mizusumashi
De uma forma simplista, 0 Mizusumashi € um elemento criador de fluxo na logistica interna,
assegurando um abastecimento eficaz e eficiente aos postos de trabalho, disponibilizando os

materiais nos postos de trabalho no momento e na quantidade certa.

Ao contréario dos métodos de transporte tradicionais, 0 Mizusumashi opera segundo uma rota

normalizada, ciclica, semelhante a um comboio.

Na Figura 8 pode ser vista a diferencga entre os métodos convencionais e 0 Mizusumashi.

J
33| Jg | I J
o\ g @Os

EMPILHADOR MIiZUSUMASHI

Figura 8 - Diferenca entre os sistemas convencionais de abastecimento e 0 Mizusumashi
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2.1.4.7 Standard Work

Desenvolvido h&a mais de 60 anos por Ohno, o Standard Work estabelece um conjunto de
procedimentos de trabalho que estabelecem, para cada processo e para cada trabalhador, os
métodos e sequéncias que potenciem a sua performance e fiabilidade (Productivity Press

Development Team, 2002).

A sua aplicagdo permite definir um padréo de trabalho, onde ndo existe margem para o
improviso. A eliminacdo da aleatoriedade dos processos permite reduzir as variacdes nos
tempos de ciclo, uma vez que as sequéncias das operacdes sdo definidas de acordo com o ritmo

de producéo necessario para atender a procura (takt time).

O Standard Work assenta em trés elementos base (Figura 9) (Productivity Press Development
Team, 2002):

= Tempo de ciclo normalizado: tempo de ciclo que permite dar resposta a procura do

mercado;

= Sequéncia de trabalho normalizado: conjunto de tarefas sequenciadas que constituem a

melhor e mais segura forma de execuc¢éo do trabalho;

= Inventario WIP normalizado: quantidade minima de WIP a manter para garantir o fluxo

continuo de produgéo.

Standard Work
Figura 9 - Os trés elementos chave do Standard Work
Os standards fornecem a referéncia necessaria para se avaliar os resultados alcangados com as
atividades de melhoria continua. Ohno (1988) defende que onde ndo existem standards nao

podera existir melhoria.
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2.2 Gestao de stocks

O interesse no LP floresceu com a evidéncia empirica de melhoria e aumento de
competitividade no mercado. No computo geral essa ambicéo resulta na criacdo de um fluxo de
valor livre de desperdicios, nos quais se inclui o inventario (ou stock). Entenda-se por inventario
ou stock a acumulacdo de matérias-primas, produtos semiacabados e/ou produtos acabados,

num sistema produtivo.

Se é verdade que os stocks podem omitir problemas operacionais e que representam uma carga
significativa no investimento das empresas, também é verdade que sdo uma forma de contrariar
as flutuacGes da procura e da oferta e garantir um nivel de servico alinhado com as necessidades

dos consumidores.

A luz dos conceitos patentes no LP e na filosofia JIT, desponta o designio de se produzir sem
inventario. Todavia, esta ideia deve ser transposta de uma forma sustentada e progressiva e ndo
abruptamente, sem olhar a consequéncias. Muitos gestores conduziram as suas organizacdes a
uma situacdo precaria, guiados por uma interpretacdo aficionada e irrefletida desta ideia
(Obermaier & Donhauser, 2012).

Nem todo o stock pode ser eliminado, até porque é uma importante ferramenta na estabilizacédo
do sistema produtivo. O paradigma “zero inventory” (zero inventario) deve ser entendido como
uma utopia que estimula a procura constante pela melhoria e a eficiéncia dos processos de

aprovisionamento e de gestdo de destes artigos (Obermaier & Donhauser, 2012).

Existem na literatura diversos modelos de gestdo de stocks e cada um deles responde de forma
diferente as questoes “Quando encomendar?” e “Quanto encomendar?” (Carvalho, 2010). Para
uma escolha adequada do modelo a utilizar deve ser tido em consideragao a existéncia, ou nao,

de aleatoriedade, quer do lado da oferta, quer do lado da procura.
Nesse sentido, pode ser feita a disting&o entre dois tipos de modelos:

= Modelos deterministicos - assentam em pressupostos de procura e oferta constantes e

conhecidas;
= Modelos estocasticos - assentam em pressupostos de procura e/ou oferta variavel.

Os primeiros, uma vez que se baseiam em pressuposicdes idilicas de procura e oferta constantes
e conhecidas, ndo admitem a possibilidade de rutura e por isso ndo consideram um stock de
seguranca (SS). Apesar de muito limitativos em termos de aplicacéo pratica, estes modelos sao

excelentes descritores dos paradigmas da gestao de stocks.
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Sdo exemplos de modelos deterministicos:
* Modelo de quantidade econémica de encomenda;
= Modelo de quantidade econémica de encomenda com descontos de quantidade.

Os segundos, sdo uma representacdo mais fiel dos paradigmas vivenciados na gestao de stocks,
isto porque admitem um comportamento aleatorio tanto do lado da oferta como do lado da
procura. Devido a esta variabilidade é admitida a possibilidade de rutura e, para lidar com esta
realidade, é constituido um stock de seguranca (SS) cuja finalidade é absorver estas variagdes.

Tal como nos modelos deterministicos é fundamental minimizar os custos relativos a gestéo de
stocks, contudo quanto maior for o stock de seguranca maior sera a capacidade de absorver as
flutuacGes da oferta e da procura. Nestes modelos, apesar de se poder constituir um stock de

seguranga com maior ou menor robustez, a probabilidade de rutura sera sempre uma realidade.

Devido a imprevisibilidade admitida, torna-se essencial garantir a disponibilidade dos artigos
no momento e em quantidade certa e desta forma garantir a satisfacdo das necessidades dos

clientes.
Sao exemplos de modelos estocasticos:
= Modelo de Revisdo Continua;
= Modelo de Revisdo Periddica.
Na Tabela 1 e na Tabela 2 séo sintetizadas as principais diferencas entre o0 Modelo de Revisédo
Periddica e 0 Modelo de Revisdo Continua, explicados com maior detalhe no Anexo I, onde se

inclui as expressdes matematicas utilizadas para a determinacdo dos parametros necessarios
para a aplicacdo dos respetivos modelos.

Tabela 1 - Modelo de Revisao Periddica vs Modelo de Revisao Continua

Modelo de Revisdo Continua

Modelo de Revisdo Periodica

Variavel

Periodo Fixo

Quantidade Variavel (Q) Fixa (Q)
Acionada pelo tempo Acionado por um acontecimento
Encomenda o
(periodicidade de encomenda (P)) (ponto de encomenda (R))
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Tabela 2 - Modelo de Revisao Periddica vs Modelo de Revisdo Continua (continuagéo)

Modelo de Revisdao Continua

Modelo de Revisao Periddica

alvo (T)

Quantidade
Quantidade

Representacao
Gréfica

Ponto de
encomenda (R)

Y

\

. - — : — ¢
Periodo entre Perfodo entre

encomendas(P) encomendas (P)

A criticidade em torno da gestdo de stocks deve-se sobretudo ao esforco financeiro exigido na
sua manutencdo. Em média estes encargos representam cerca de 25% a 35% do capital
imobilizado das organizacBes (Courtois, Martin-Bonnefois, & Pillet, 2007). Os principais

custos associados a sua gestdo sdo (Carvalho, 2010):

= Custo de posse de stock — integra todos 0s custos que a empresa incorre ao armazenar
artigos por um determinado periodo de tempo, nomeadamente, custo de oportunidade
de capital imobilizado, amortizacao de equipamentos, rendas de espaco, custo da mao-

de-obra, custo de energia e combustivel, custo de obsolescéncia e custo de seguros;

= Custo de encomenda — integra todos 0s custos associados ao langamento e a rece¢ao
de encomendas, nomeadamente, mao-de-obra (lancamento de encomendas, rececao e

inspecdo), comunicacdes, consumiveis, etc;

= Custo de rutura — integra todos 0s custos que a empresa incorre sempre que nao tem
disponivel o artigo a tempo ou em quantidade necessaria para satisfazer os pedidos dos

clientes.

Assim, se por um lado a existéncia de stocks sdo garantia de um fluxo continuo de producgéo e
de protecdo contra eventuais variacdes da oferta ou da procura, por outro lado, também é
verdade que representam um encargo custoso para as organizagfes. Torna-se, portanto,
preponderante estabelecer niveis de stock adequados as necessidades produtivas, que garantam

a sustentabilidade da producéo sem resvalar em extremos de excesso ou insuficiéncia.

2.3 Ergonomia

Ergonomia € a ciéncia que estuda a relacdo entre 0 Homem e o sistema produtivo. O termo foi
proposto e descrito pela primeira vez pelo polaco Wojciech Jastrzebowski em 1857. No entanto,

Ergonomia como ciéncia surgiu apenas em 1949. De acordo com a Associagédo Internacional
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de Ergonomia, Ergonomia consiste na compreensdo da interacdo do fator humano com os
demais elementos de um sistema. Os profissionais desta &rea aplicam principios tedricos, dados
e procedimentos com o intuito de otimizar a conjugacao do bem-estar humano e o desempenho
do sistema produtivo (IEA, 2016).

No que diz respeito ao desempenho do sistema, o foco é colocado num uso eficiente e eficaz
dos recursos humanos, considerando sempre as suas capacidades, limitagdes e necessidades. O
resultado é uma diminuicdo dos tempos de paragem, do nimero de erros, do absentismo, das
doencas ocupacionais, € uma melhoria significativa no desempenho dos colaboradores.
Relativamente ao bem-estar humano, o resultado é uma forca de trabalho motivada, confortavel,
empenhada e satisfeita, onde o aumento produtivo ndo é reflexo de uma sobrecarga de trabalho
dos colaboradores, mas de uma politica de trabalho inteligente e consciente (Thun et al., 2011).

Estes dois objetivos estdo intimamente relacionados, isto porque a falta de bem-estar ou o
desajuste das condicGes de trabalho gera desmotivacdo que, por sua vez, € refletida na
produtividade e na qualidade. E esta a razio que leva a Ergonomia a desempenhar um papel
fulcral na eficiéncia e no desempenho das organizacfes, nomeadamente através do aumento da

produtividade, qualidade e seguranca (Drury, 2010).

A Ergonomia compreende trés dominios de especializacdo que resultam em competéncias

aprofundadas dos diferentes atributos humanos (IEA, 2016):

» Ergonomia fisica — trata da interacdo entre a atividade fisica e as caracteristicas
anatémicas, antropométricas, biomecanicas e fisioldgicas do ser humano. Os tépicos de
estudo mais relevantes dizem respeito ao manuseamento de materiais, posturas de
trabalho, movimentacbes de cargas, movimentos  repetitivos, lesdes
musculoesqueléticas, concecdo de layouts, satde e seguranca.

= Ergonomia cognitiva — trata dos processos mentais como a percecdo, a memoria, 0
raciocinio e a resposta motora, uma vez que afetam a interagdo entre o ser humano e os
restantes elementos do sistema. Os topicos mais relevantes incluem a carga mental, a
tomada de decisGes, o desempenho, o stress e a formacéo.

» Ergonomia organizacional — trata da otimizagao dos sistemas sociotécnicos, incluindo
as estruturas organizacionais, politicas e processos. Os topicos mais relevantes incluem
comunicagéo, gestao dos recursos humanos, gestdo da qualidade, trabalho cooperativo,

entre outros.
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Desta forma, a Ergonomia promove uma abordagem holistica onde s@o considerados fatores
fisicos, cognitivos, sociais, organizacionais, ambientais, entre outros, com o intuito de

exponenciar sinergias entre o fator humano e o meio envolvente.

2.4 Lean e Ergonomia

A importéncia dada a normalizacdo de processos, a produtividade e a eliminagdo de
desperdicios assenta predominantemente sobre um denominador comum: maximizar a taxa de
utilizacdo da forga de trabalho (Thun et al., 2011). Todavia, este incremento na taxa de
utilizacdo devera ser acompanhado por uma melhoria proporcional nas condic6es de trabalho,
onde deverdo ser consideradas as capacidades, limitagdes e necessidades dos trabalhadores
(Arezes, Dinis-Carvalho, & Alves, 2015).

Em alguns casos estas consideracfes foram negligenciadas e as consequéncias destas agoes
acabaram por se refletir tanto nos colaboradores como na prépria organizacdo (Dul &
Neumann, 2009). Para os primeiros, o resultado foi a deterioracdo das condicdes de trabalho,
com impacto direto na sua salde e no seu bem-estar. Para a organizacao, o resultado foi a
insatisfacdo e desmotivacdo da sua forca de trabalho, influenciando negativamente a

produtividade e a qualidade dos produtos.

Niepce e Molleman (1998) afirmavam que aspetos como o fluxo continuo de producéo e a
eliminacdo dos buffers entre operagdes, limitam a liberdade do operador que passa a reger-se
por um ritmo de trabalho pautado pela tecnologia utilizada nos processos. A consequéncia deste

constrangimento é uma tendéncia para o aumento da pressao e do stress nos trabalhadores.

Alguns dos principios subjacentes ao Lean poderdo tornar o trabalho altamente repetitivo, o
que faz com que os trabalhadores adotem posturas incorretas e com que grandes esforcos se

repitam ao longo de todo o dia de trabalho (Kester, 2013).

Desta feita, o foco no fator humano e a integracdo de consideragdes ergonémicas N0 processo
de reconversdo do sistema produtivo € essencial, e auxilia na atenuacao destes desvios entre o

fator humano e o paradigma de producéo (Nunes & Machado, 2007).

O papel da integracdo da Ergonomia num sistema Lean passa precisamente por identificar
potenciais fatores de risco e desenvolver solugdes orientadas para os trabalhadores, compativeis
com as suas necessidades, capacidades e limitagcbes, com o objetivo de otimizar o bem-estar

humano e o desempenho global do sistema (IEA, 2016).
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Para uma melhor eficacia na aplicacdo dos principios ergonomicos, estes devem ser

considerados nas fases de projeto e concec¢do dos postos de trabalho.

Em vez de se tentar “encaixar” as pessoas nos sistemas de trabalho sem ter em atencdo as suas
capacidades e limitacdes, a Ergonomia concebe os sistemas de trabalho de modo a que estes se

ajustem as pessoas, tornando o trabalho mais confortavel.

Aos olhos de Kester (2013) a Ergonomia deve ser considerada uma ferramenta de suporte ao
Lean ja que contribui ativamente para uma implementacdo bem-sucedida. O autor afirma que
existe uma tendéncia natural para a integracdo destes dois conceitos, uma vez que ambos
partilham os mesmos objetivos: a eliminacdo de desperdicios e a agregacdo de valor. A

influéncia da Ergonomia na produtividade de uma organizacéo é esquematizada na Figura 10.

COMPATIBILIDADE EFICIENCIA - ~°9"“ _ PRODUTIVIDADE MELHORADA
Fiabilidade
Operador Tarefa
\ / Acidentes
Incompatibiidade ——— Erros = Defeitos === Produtividade Reduzida

Lesoes

Figura 10 - Relacao entre a Ergonomia e o Lean (Freitas, 2014)
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo faz-se a apresentacdo do Grupo Efacec, o enquadramento e a descri¢do da
unidade onde decorreu este projeto de dissertagdo, a sua estrutura organizacional, os principais
fornecedores, clientes e concorrentes, os principais produtos e por ultimo faz-se uma descrigédo

geral do sistema produtivo.

3.1 Grupo Efacec

A Efacec é uma empresa centendria que ganhou a sua reputacao no fabrico de motores elétricos
e transformadores. Atualmente posiciona-se como uma das maiores e mais prestigiadas
empresas do setor elétrico e eletrotécnico e esté presente em varios setores de desenvolvimento,

da energia aos transportes, passando pela engenharia e as energias renovaveis.

O Grupo Efacec é constituido por nove unidades de negdcio, que operam nas areas da energia,
engenharia e mobilidade (Figura 11). Estas unidades desenvolvem as mais avancadas

tecnologias assentes em competéncia, qualidade e empreendedorismo.

m Energia Engenharia Mobilidade
. ﬁ Transformadores ' Contracting ‘ Transportes
Unidades
de Negécio

g ‘ Servicing Ambiente “ Mobilidade Elétrica
a Aparelhagem g Eletrénicade Poténcia
o Automacgdo

Figura 11 - Unidade de negécio da Efacec

Portugal assume um papel fundamental no desenvolvimento do presente e do futuro da Efacec,
mas € no mercado externo e na exportacao que a empresa gera grande parte da sua receita. De
Portugal para 0 mundo € a estratégia assumida pela Efacec, que centra as suas atividades nos
polos da Arroteia, da Maia, e no Lagoas Park, em Oeiras, onde desenvolve produtos e sistemas
para mais de 65 paises.

Emprega cerca de 2400 colaboradores e apresenta um volume de negdcios que ascende aos 500

milhdes de euros.
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A estratégia de crescimento adotada foca a atividade do grupo em 7 regides consideradas como
mercados prioritarios: Ibérico, Africa Austral, América Latina, Estados Unidos da América,
Europa Central, india e Magrebe (Figura 12).

v

Figura 12 - Mercados prioritarios da Efacec

O crescimento passa pela percecdo dos mercados e das necessidades dos clientes, criando
condicdes de diferenciacdo relativamente a concorréncia, com um compromisso assente no

aumento da eficiéncia das diversas operagoes.

3.2 Efacec Electric Mobility

A Efacec Electric Mobility é uma das unidades de negdcio que ddo corpo a Efacec, e invoca
como missdo, o desenvolvimento de solucBes de energia limpas e seguras nos segmentos de
sistemas de alimentacdo, inversores solares, aplicaces espaciais e mobilidade elétrica (Figura
13).

Mobilidade Elétrica

al

Aplicacoes Espacidais

/4 had

( ,efacec
0[”’ Y Electric Mobility, S.A.
=

Inversores Solares Sistemas de

[.‘ Alimentacéo

Figura 13- Segmentos de mercado da Efacec Electric Mobility

A unidade esta estruturada segundo os quatro segmentos de negdcio mencionados, com
recursos destacados para trabalhar cada um deles em regime de exclusividade. Contudo para
além da gestdo de topo, os diferentes segmentos partilham os mesmos recursos de producao,

excecao feita ao setor das aplicacOes espaciais, que atendendo as particularidades do mercado
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em que se insere, ndo se apresenta como um setor produtivo, mas como um setor de inovacao

e desenvolvimento.

Este setor ndo traduz um volume de negdcios significativo, porém, neste caso em particular, 0s
ganhos superam a dimensao dos nimeros. A presenca no espaco confere ao Grupo Efacec o
reconhecimento de competéncias e prestigio, apresentando-se como um excelente cartdo-de-

visita ao atrair clientes para os outros setores de atividade.

No segmento da mobilidade elétrica a Efacec Electric Mobility dedica-se ao desenvolvimento
e fabrico de infraestruturas de carregamento para veiculos elétricos. A entrada da Efacec neste
setor deu-se com o projeto Mobi-e e a criacdo da Rede de Mobilidade Elétrica em Portugal.
Apos a interrupcdo do projeto, e a estagnacdo da Rede de Mobilidade Elétrica em Portugal, a
empresa voltou-se para 0 mercado externo e avangou para uma politica de internacionalizacao,

apresentando-se atualmente como o lider mundial em solucgdes de carregamento rapido.

No segmento dos inversores solares, a empresa desenvolve e produz solugdes fotovoltaicas de

alto desempenho, destinadas a producgdo de energia elétrica.

Por fim, apresentando-se como um dos setores com maior tradigdo na Efacec, surge o setor dos
sistemas de alimentacdo. Dedica-se a producdo e desenvolvimento de uma vasta gama de
sistemas de alimentacdo de corrente continua (DC) e alternada (AC), retificadores de tracéo e
sistemas de armazenamento de energia, desenvolvendo solucdes flexiveis e em concordancia

com as especificacdes dos clientes.

3.3 Fornecedores, clientes e concorrentes

A Efacec Electric Mobility possui na sua carteira de clientes as mais prestigiadas empresas
portuguesas nos diversos setores onde atuam, adquirindo referéncias de distinto valor, que lhe
permitem conquistar diversos projetos no mercado internacional. Na Tabela 3 encontra-se um

pequeno sumario de alguns dos seus principais fornecedores, clientes e concorrentes.

Tabela 3 - Principais fornecedores, clientes e concorrentes

Fornecedores ‘ Clientes | Concorrentes
Fabory EDP ABB
Weidmuller REN Fisocrom
GE PT Siemens
Finder RWE LCPower
Olivetel Allego
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3.4 Produtos

A Efacec Electric Mobility oferece ao mercado um vasto leque de produtos nos segmentos de
mercado onde atua. Produz fundamentalmente solugdes de carregamento para uso privado e
publico, para veiculos ligeiros e pesados, sistemas de alimentacdo DC e AC, retificadores de

tracdo e inversores solares.

Na Tabela 4 séo apresentados os principais produtos da Unidade, de acordo com o segmento

de negdcio a que se destinam.

Tabela 4 - Principais produtos da Efacec Electric Mobility

Mobilidade Elétrica

Sistemas de Alimentacao

Inversores Solares

Homecharger

QC20

QC24S

QC45

Public Charger

Pole Mount

QCBus Quick Charging Station

EFASOLAR 100/100T/250

EFASOLAR 500M
EFASOLAR 500/630/730/900
EFASOLAR 1000
EFASOLAR 2000
EFASOLAR PVStation

Energy Storage Solutions

EFAPOWER CIB S
EFAPOWER PSM
EFAPOWER miniPSM
EFAPOWER microPSM
UPS Megaline

UPS PowerValue

UPS ConceptPower

Na Figura 14 encontram-se alguns exemplos dos produtos referenciados.

a) QC 24S

b) QC 45 c) EFASOLAR 100T d) EFAPOWER CIB S

Figura 14 - Exemplos de produtos da Efacec Electric Mobility
Relativamente ao setor aerospacial, as solu¢6es desenvolvidas foram integradas em projetos da
Agéncia Espacial Europeia, das quais se destaca o “EuTemp”, o primeiro equipamento
eletronico concebido, produzido e testado em Portugal a cumprir integralmente uma missao

espacial.
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3.5 Identificacdo das unidades produtivas

As atividades Efacec Electric Mobility centram-se no p6lo da Maia, mais concretamente na rua
Frederico Ulrich, onde detém duas unidades fabris representadas na Figura 15 pelas letras A
(Fabrica Norte) e B (Fabrica Sul). Tendo em conta as particularidades do setor espacial, este
ndo se encontra fisicamente alocado em nenhum destes edificios, desenvolvendo as suas

atividades num outro espaco (C), que partilha com a Unidade de producéo de cartas eletrénicas.

A — Fébrica Norte B — Fabrica Sul C — Setor Espacial

Figura 15 - Planta do P6lo da Maia

3.6 Descricao geral do sistema produtivo
A Fabrica Norte e a Fabrica Sul contam com filosofias de trabalho distintas.

Na Fabrica Sul produzem-se equipamentos em série, numa abordagem de manufatura Lean.
Nesta unidade fabril existem quatro linhas de montagem dedicadas a producéo do carregador
QC45, sendo que também nestas linhas sdo produzidos os carregadores QC20 porém, em muito

menor ndmero.

Cada uma dessas linhas é constituida por 5 postos e todas elas contam com postos de pré-
montagem que funcionam de apoio as linhas. O tempo de ciclo em cada um dos postos € de 8
horas, o que faz com que diariamente sejam produzidos 4 novos equipamentos cada um com

um tempo de atravessamento de 40 horas.

Ainda na Fabrica Sul existe uma linha de producéo destinada aos inversores solares, poréem
com uma cadéncia inferior, fruto da flexibilidade dos produtos e da procura heterogénea que se

verifica para estes equipamentos.

A fabrica esta equipada com um armazém proprio e uma equipa de logistica responsavel pela
compra de todo o material necessario a fabricacdo dos equipamentos e pelo abastecimento dos

postos de trabalho.
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Na Figura 16 ¢é apresentada a linha de montagem dos QC’s 45 da Fabrica Sul.

Figura 16 — Linha de QC'’s 45 (Fabrica Sul)

Por sua vez, na Féabrica Norte sdo produzidos equipamentos Unicos ou séries muito pequenas,
numa abordagem mais artesanal, sendo a montagem dos equipamentos executada em duas
etapas. A primeira etapa consiste na montagem mecanica num dos 3 postos de serralharia e a
segunda consiste na eletrificacdo do equipamento num dos 7 postos de eletrificacdo. Aqui sdo
produzidos essencialmente os EFAPOWER CIB S e eventualmente um ou outro equipamento

do setor da mobilidade, porém sem grande significancia em termos produtivos.

Esta unidade fabril também conta com um armazém proprio, sendo porém, comum a sua
utilizacdo como zona de armazenamento intermédia, fazendo a interface entre fornecedores e o
armazém da Fabrica Sul. A semelhanca da Fabrica Sul, também na Fébrica Norte existe uma
equipa logistica encarregue de assegurar a disponibilizacdo atempada dos materiais necessarios
a fabricacdo dos equipamentos, sendo que nesta unidade fabril apenas parte dos materiais séo
fornecidos aos postos de trabalho, pendendo para os operadores a responsabilidade de se

abastecerem com 0s restantes materiais denominados de “consumiveis de fabrico”.

A Figura 17 ilustra um dos postos de trabalho de serralharia da Fabrica Norte.

Figura 17- Posto de Serralharia (Fabrica Norte)
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL

Neste capitulo é realizado um estudo mais aprofundado a Fabrica Norte, sendo esta a unidade
fabril para qual a empresa direcionou o foco deste projeto. Assim, ao longo do capitulo procede-
se a descricdo e andlise da situacdo atual, no que respeita a métodos, processos e fluxos. Por

fim é apresentada uma sintese dos problemas identificados ao longo desta analise.

4.1 Caraterizacdo da Fabrica Norte

A Fabrica Norte destaca-se pela capacidade de fornecer equipamentos inovadores que se
diferenciam tecnologicamente de acordo com as especificacdes técnicas dos clientes.
Atendendo as necessidades especificas de cada produto, a producéo é organizada por projetos
e a forca de trabalho é, de uma forma geral, muito experiente, pois s6 assim € possivel oferecer

esta diversidade de solu¢des ao mercado.

A fébrica opera 5 dias por semana com um turno de 8 horas diarias, com os colaboradores a
darem inicio aos trabalhos as 8 horas da manhd, trabalhos esses que se prolongam até as 17
horas. Os colaboradores tém direito a 1 hora para almoco, com um horario destinado para o

efeito das 12 as 13 horas.

A unidade fabril conta com 19 colaborados que se dedicam aos trabalhos de rececdo e
armazenamento de materiais, serralharia, eletrificacdo, testes e expedicdo. A estes acrescem 0S
colaboradores que integram os departamentos de Gestédo de Producgédo, Desenvolvimento e Pds-
Venda, contudo como ndo contribuem diretamente para o processo produtivo ndo foram

contabilizados.

4.1.1 Produtos fabricados

Consciente da realidade produtiva da Fabrica Norte, e da variabilidade dos produtos que ali sdo
montados, foi analisado o histdrico de vendas dos dois Gltimos anos para que assim se possam
identificar os equipamentos que representam a maior cota de vendas em termos de quantidade
de equipamentos vendidos. A andlise de Pareto apresentada na Figura 18 evidencia a
supremacia dos equipamentos EFAPOWER CIB S no contexto produtivo da Fabrica Norte,
representando cerca de 75% da totalidade dos equipamentos vendidos por esta unidade fabril
(Anexo I).
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Figura 18 - NUmero de unidades vendidas (entre 2014 e 2015)

Assim sendo, torna-se importante nesta fase fazer uma breve introducdo ao equipamento
EFAPOWER CIB S. Estes equipamentos sdo sistemas de alimentacdo que se assumem como

uma fonte de energia ininterrupta, com uma tensdo e uma corrente continua e regulada.

Servem mudltiplas finalidades, sendo a mais comum a utilizacdo destes equipamentos como
sistemas de backup, assegurando o funcionamento dos demais equipamentos numa hipotética

falha no fornecimento da energia proveniente da rede elétrica.

A terminologia CIB S deriva das iniciais “Carregador Industrial de Baterias” as quais se junta
ainicial S proveniente da tecnologia Switching (circuitos eletronicos dedicados a conversao da
tensdo alternada e tensdo continua e regulada). A esta terminologia acresce a indicacdo da
tensdo e da corrente de saida, respetivamente.

Do ponto de vista elementar todos os CIB S séo constituidos por um armario metalico, uma
unidade de controlo, mddulos retificadores e a respetiva cablagem e componentes elétricos

adequados ao tipo de sistema desejado (Figura 19).
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Legenda:
A - Armario Metalico
B - Unidade de Controlo
C - Mddulos Retificadores

D - Componentes Elétricos

Figura 19 - Constituicéo do equipamento EFAPOWER CIB S

Apesar de existirem elementos comuns a todos 0s equipamentos, cada um deles pode ser
totalmente customizado de acordo com as pretensdes dos consumidores. Na producéo, as
implicacdes desta abordagem fomentam a variabilidade do processo produtivo, onde cada
equipamento se torna unico, diferindo dos demais em aspetos como a tipologia do armario,

configuragdo interna, tipo e nimero de instrumentos de medida, etc.

4.1.2 Processo produtivo, implantacéo e fluxos de materiais

O ciclo produtivo dos equipamentos inicia-se com a montagem estrutural do equipamento num
dos postos de serralharia (limitados a azul na Figura 20). Aqui sdo montadas as diferentes pecas
metalicas que dao forma a estrutura do equipamento (armario), isto é, sdo montadas as bases e
0s topos, fixados os prumos, aparafusadas as portas, fixadas as gavetas e as prateleiras, que se
destinam & alocacdo da unidade de controlo, dos mddulos retificadores e os demais

componentes eletrénicos.

Apbs a concluséo desta etapa, o equipamento é deslocado para um dos postos de eletrificacdo
(limitados a vermelho na Figura 20) onde se procede a montagem elétrica do equipamento.
Aqui sdo montados e eletrificados todos 0s componentes elétricos e todos os dispositivos

eletronicos que constituem o equipamento.
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Figura 20 - Fluxo de materiais e equipamentos na Fabrica Norte

Por fim, o equipamento é transportado para a plataforma de ensaio (limitada a verde na Figura
20), onde se procede ao pré-teste dos equipamentos. Esta é a fase que antecede os testes de

qualidade, e aqui € feita a verificacdo individual de todas as ligacdes elétricas do equipamento.

Apbs a validacdo do pré-teste, o equipamento, ainda na plataforma de ensaio, é submetido aos
testes de qualidade. Nesta fase procede-se a alimentacéo elétrica do equipamento e é testado o

seu funcionamento.

A complexidade e variabilidade das tarefas enumeradas, fruto da customizacdo oferecida,
tornam este processo algo moroso, sendo comum ciclos de atravessamento de cerca de 4

semanas até a concluséo do equipamento.

De acordo com as suas competéncias (serralheiro ou eletricista), cada colaborador é responsavel
pela montagem integral do equipamento, desta forma, ndo existem tarefas partilhadas entre
serralheiros ou tarefas partilhadas entre eletricistas, cada equipamento € montado por um Gnico

serralheiro e eletrificado por um Unico eletricista.

Como esta representado na Figura 20, o espaco fabril é constituido por 3 postos de serralharia
(P1, P2, P3), por 7 postos de eletrificacdo (de P4 a P10) e por 3 colaboradores responsaveis
pela realizacdo dos testes funcionais e de qualidade dos equipamentos (P11).
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Como se tem vindo a evidenciar, a Fabrica Norte estd organizada com uma implantacéo
funcional orientada para 0 processo, que se carateriza pelo diminuto grau de automacéo de
processos e movimentacdes, pela grande variedade de produtos fabricados, pelas baixas taxas
de produtividade e a elevada flexibilidade, evidenciando-se a solida formacéo e polivaléncia

dos operadores.

Os fluxos de materiais encontram-se de igual modo representados na Figura 20. Todos 0s
materiais chegam a unidade fabril provenientes do cais de descarga (Figura 20 - 1), sendo
sujeitos a um controlo de qualidade da responsabilidade de um operador logistico que se
encarrega da rececdo dos artigos (Figura 20 - 2). Caso seja atestada a sua conformidade, o

material é triado e encaminhado para a respetiva zona de armazenagem.

Todas as pegas metalicas das estruturas dos armarios sdo alojadas junto aos postos de serralharia

(Figura 20 - 4), os restantes artigos sdo colocados em armazém (Figura 20 - 3).

No momento em que é dada a ordem de producao, é da responsabilidade do operador que se
encontra na rececdo de materiais fazer chegar aos postos de serralharia todas as pecas metalicas
necessarias a montagem do equipamento, ficando um dos operadores do armazém encarregue
de entregar junto do mesmo posto, qualquer componente adicional que seja necessario para a

montagem mecanica do equipamento.

Agquando da transicdo do equipamento para um dos postos de eletrificacdo, é da
responsabilidade dos operadores do armazém, fazer chegar ao posto de destino a kitagem com
0s componentes elétricos necessarios para a eletrificagdo do equipamento.

4.1.3 Abastecimento de materiais aos postos de trabalho

Como referido na seccdo 4.1.2 é da responsabilidade dos operadores logisticos fornecer os
materiais diretamente aos postos de trabalho a que estes se destinam, porém, as necessidades
dos artigos denominados de “consumiveis”, onde se incluem parafusos, terminais elétricos,
cabo elétrico, entre outros, tem de ser acauteladas e satisfeitas pelos préprios elementos de

fabrico, que se deslocam a caixas centralizadas na area fabril ou diretamente no armazém.

Com esta abordagem evidenciam-se alguns problemas, tais como, as frequentes movimentagdes

dos colaboradores e as ruturas de stock.

Descricao e analise critica da situacdo atual 37



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

4.1.4 Gestao de inventario

A gestdo de materiais com recurso ao Enterprise Resource Planning (ERP) tem vindo a
revolucionar o mundo empresarial. Vantagens como a integracdo da cadeia de abastecimento e
a consolidacédo de informacéo em tempo real, tem permitido as inddstrias poupar nos custos

relacionados com a gestdo de inventarios.

Na Efacec o sistema ERP abrange todos os departamentos e é utilizado para as mais diversas
finalidades, inclusive a gestéo de inventarios. Contudo, as singularidades que se verificam nos
equipamentos produzidos pela Fabrica Norte, nomeadamente a sua complexidade e elevado
grau de customizacdo, aliadas a frequéncia acentuada de encomendas, tornam o processo de

criagéo de listas de material dispendioso em termos de tempo e recursos.

Para mitigar este problema, todos os consumiveis de fabrico, comuns & maioria dos projetos,
sdo deixados de fora das listas de materiais. Esta solucdo torna mais célere o processo, mas em
contrapartida impossibilita a gestdo desses artigos através do ERP, o que implica a adocdo de

métodos de gestdo diferentes de acordo com o tipo de artigo.

No caso dos artigos contemplados na lista de materiais, a sua gestdo € feita através do ERP, que
gera automaticamente as necessidades de compra em funcdo das quantidades de stock. Os
restantes artigos (stock picking) sdo geridos pelo departamento de logistica, que se encarrega

de garantir a sua disponibilidade em armazém.

4.2 Anédlise critica da situacgao atual

Ao longo desta seccdo sera feita uma revista aos varios processos da unidade fabril tendo em

vista a identificacéo de problemas, dando aso aos respetivos processos de melhoria.

4.2.1 Analise ABC dos consumos da Fabrica Norte

Dada a pretensdo da empresa em reformular a estratégia de abastecimento de consumiveis de
fabrico na Fabrica Norte, o inicio do projeto foi centrado no levantamento e tratamento de dados

tendo em vista a analise dos consumos destes artigos pela unidade fabril.

Este levantamento acabou por revelar o primeiro problema identificado, a auséncia de dados
relativos ao consumo individual das unidades fabris. Isto porque independentemente da area
fabril de destino, todos os artigos sdo agrupados no consumo da unidade de negécios Efacec
Electric Moblity.
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Alertados para este facto, o estudo prosseguiu através da identificacdo de todos os artigos de
stock picking existentes no armazém da Fabrica Norte. O processo revelou-se algo complexo,

uma vez que nem todos os artigos estavam devidamente identificados.

Depois da identificacdo dos artigos foi recolhido através do ERP o historico de consumo dos
mesmos, para que fosse possivel perceber quais aqueles que eram utilizados com maior
frequéncia e em maior numero. Os dados recolhidos dizem respeito ao periodo compreendido
entre Fevereiro de 2014 e Setembro 2015.

Posteriormente, realizou-se uma analise ABC por quantidade, onde foram abordadas trés

categorias de artigos: parafusaria, terminais e cabo elétrico.

A andlise ABC realizada evidenciou que, no que diz respeito a parafusaria, dos 152 artigos
identificados, 29 pertencem a classe A, isto é, 29 dos artigos sdo responsaveis por 80% do
consumo da unidade de negocios. Na mesma categoria de artigos foram identificados 20 artigos
que pertencem a classe B, que somados aos anteriores totalizam 90,2% do consumo da unidade

de negadcios.

Na Tabela 5 encontra-se sumarizado o resultado da analise ABC relativa a parafusaria. No

Anexo |11 é apresentado com maior detalhe os dados relativos a esta analise.

Tabela 5 - Resumo da analise ABC para a parafusaria

Classe Numero de artigos % Artigos % Consumo
A 29 19,1% 80%
B 20 13,1% 10,2%
C 103 67,8% 9,8%
TOTAL 152 100% 100%

Na categoria dos terminais elétricos, dos 58 artigos identificados, 15 pertencem a categoria A
e representam 81,4% dos artigos consumidos pela unidade de negdcios. Foram ainda

identificados 10 artigos que pertencem a classe B, responsaveis por 9% dos consumos.

Na Tabela 6 podem ser visualizados os dados obtidos nesta categoria.

Tabela 6 - Resumo da analise ABC para os terminais elétricos

Namero de artigos % Artigos % Consumo
A 15 26,3% 81,4%
B 9 15,8% 9%
C 33 57,9% 9,6%
TOTAL 57 100% 100%
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Por altimo, no que respeita a categoria do cabo elétrico a analise ABC permitiu perceber que
39 dos 131 artigos identificados representam um consumo de 80,6%, sendo que somados aos
19 artigos pertencentes a categoria B perfazem um total de 90,3% dos consumos da unidade de

negocios nesta categoria.

Na Tabela 7 podem ser observados os resultados obtidos nesta categoria.

Tabela 7 - Resumo da analise ABC para o cabo elétrico

Classe NUmero de artigos % Artigos % Consumo
A 39 29,8% 80,6%
B 19 14,5% 9,7%
C 73 55,7% 9,7%
TOTAL 131 100% 100%

Com base nestes valores foi possivel criar um ponto de partida para a identificacdo do material
consumido pela unidade. Uma vez que o que se pretendia era o consumo da Fabrica Norte e
ndo o consumo da unidade de negdcios os resultados obtidos nesta analise ABC encontram-se
sobredimensionados, no entanto, a auséncia de dados relativos ao consumo individual da

unidade fabril ndo permitiu uma abordagem mais restrita.

Para tentar perceber qual a dimensdo do desfasamento criado por esta analise macro, foi
enderecada aos colaboradores uma lista que continha todos os artigos identificados, aos quais
se pedia que preenchessem, com base na sua percecdo, o consumo de cada um dos artigos nos

respetivos postos de trabalho.

O mesmo documento foi enderecado a equipa de logistica, sendo também analisados os registos
disponibilizados pelos fornecedores. Todavia a disparidade nos resultados obtidos com o
cruzamento dos dados ndo permitiu retirar ilagdes conclusivas, uma vez que nao se detetou
nenhum padrdo que permitisse identificar, com a correcdo necessaria, o tipo de desvio em que

se incorria.

4.2.2 Falta de norma para caracterizacao de artigos no ERP

Ao longo do processo de levantamento dos consumos ficaram evidentes alguns aspetos que
mereceram ser revistos. Estes aspetos tém por base o facto de, na sua maioria, 0s artigos

identificados carecerem de uma norma na sua caracterizacao.

Em grande parte destes, a sua designacao no sistema ERP é baseada numa linguagem corrente,

em detrimento de uma linguagem técnica. De acrescentar que muitos sdo 0s artigos que nao

40 Capitulo 4



Universidade do Minho 3
Mestrado em Engenharia Industrial

possuem informacéo relativa ao Manufacturer Part Number (MPN), o que dificulta a base de

entendimento entre a empresa e 0s seus fornecedores.

A Figura 21 ilustra a problemética mencionada com um vislumbre sobre a duplicacdo de um

artigo no ERP, caracterizado com diferentes codigos e designaces.

TCIBDO501M000: ITENS - GERAL [192 - EFACEC ELECTRIC MOBILITY, S.A. - LNPROD10] [USER: 6764]
File Edt “iew Tools Specific Help

& &1 0 (b B S
E“"F fem Tipo de tem
e *6X30* v
121110171 PRF SEXT MEx30 DIN 933 ZINC BR Comprado
970503069 PARAFUSO SEXT MEX30 ZINC BRANC Comprado
MO001100033 PF 8.8 MBx30 Hex Cr DINS12 Comprado
IF‘F Ago MEx30 Hex Cr DIN933 IComprado

Figura 21 - Excerto do ERP

Este € um problema de fundo e resulta na duplicacdo de artigos no sistema ERP, em erros de

encomendas e numa dificuldade acrescida na manipulacdo e tratamento de dados.

4.2.3 Desordem e inexisténcia de politicas adequadas para a gestdo do armazém

O armazém é dividido em duas areas distintas que sdo operadas de forma igualmente distinta.
Uma das areas é destinada para os artigos de maior valor e que geralmente sdo comprados
especificamente para um determinado projeto. Nesta area encontram-se sobretudo 0s
componentes elétricos e eletronicos que serdo montados nos equipamentos. O seu despacho
para fabrico € feito através de kitagens previamente preparadas pelos operadores do armazém

e sdo entregues diretamente aos postos de trabalho a que se destinam.

A segunda area € utilizada para o armazenamento dos consumiveis de fabrico, estes artigos sao
comuns aos varios projetos e ndo sdo incluidos nas kitagens. O abastecimento destes artigos
aos postos de trabalho é realizado pelos proprios operadores de fabrico que se deslocam a caixas
centralizadas na area fabril (também por estes abastecidas) ou diretamente ao armazem. Esta

zona do armazém é denominada de area de picking.

O acesso a area onde sdo armazenados 0s artigos para as kitagens é restrito aos operadores do
armazem, o que simplifica a sua organizacdo. No entanto, a area destinada aos artigos de
picking é acedida vérias vezes por dia por diferentes pessoas e apesar dos esforcos dos
operadores, esta liberdade de acesso complica tanto a sua gestdo como a sua organizacao.

Para o sucesso do projeto foi entdo necessario reformular alguns aspetos na area de picking,
isto porque para aumentar a eficiéncia e eficacia do processo de abastecimento de consumiveis

a producao é necessario garantir a fluidez e a organizacdo em todas as fases do processo.
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Assim, foram identificados alguns aspetos que poderiam ser alvo de melhoria. O primeiro
aspeto apontado prendeu-se com a necessidade de triar e reorganizar todo o material que se

encontra nesta area.

Aspetos como a coexisténcia no mesmo espaco de artigos com diferentes tratamentos
superficiais, a dispersdo espacial de artigos pertencentes a mesma familia de produto e a
auséncia de uma identificacdo clara, inequivoca e normalizada foram os principais alvos de
reparo. Na Figura 22 estdo compiladas algumas imagens da area de picking, onde é possivel

observar 0s aspetos mencionados.

Figura 22 - Area de picking do armazém da Fabrica Norte

No que diz respeito a sua gestdo, a area de picking tem-se revelado um verdadeiro quebra-
cabecas. Da constante movimentacdo de pessoas no armazém, a identificacdo deficitaria dos
artigos, passando pela dificuldade no controlo de existéncias, acumulam-se os fatores que

contribuem para a dificuldade na gestao destes artigos.

A estes fatores aliam-se o deficitario processo de levantamento das necessidades de compra.

Este € um processo inteiramente manual e realiza-se em duas etapas:

= Procura manual: o operador desloca-se de estante em estante procurando artigos em
quantidades proximas do ponto de encomenda (ficticio), sendo que, sempre que €
identificado um artigo nessas condi¢Bes o operador munido de um caderno procede a
sua identificacdo, auxiliado do seu conhecimento e da pouca informagao existente nas

etiquetas de identificacdo dos artigos.

= Sintetizacdo das necessidades identificadas: o operador acede ao ERP, procurando o

codigo e a designacdo do(s) artigo(s) identificados previamente, sintetiza essa
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informacao numa folha Excel e remete-a para o responsavel logistico, que se encarrega

de fazer chegar o pedido de compra ao departamento de procurement.

A falta de automatizagdo nas tarefas executadas ao longo deste processo tornam-no moroso e
suscetivel a erros, pelo que é essencial a sua reformulacdo, munindo os operadores com

ferramentas que os auxiliem nas suas tarefas e que agilizem o processo.

A inexisténcia de uma politica de compras adequada a cada um dos artigos e a centralizacéo
dos pedidos de compras no departamento de procurement, que centraliza todos os pedidos de
compra das unidades de negocio da Efacec, € uma agravante que vem exponenciar os problemas
de gestdo. A informacdo que chega ao departamento de procurement é proveniente do
responsavel do departamento logistico, que por sua vez se baseia nas informacdes transmitidas

pelos operadores do armazém.

Apesar da sua vasta experiéncia e do conhecimento indubitavel das necessidades fabris, a
gestdo de centenas de artigos alicercada essencialmente no seu conhecimento empirico é uma

tarefa extremamente dificil e ingrata.

Acresce a dificuldade quando, como ja referido, muitos artigos ndo se encontram vinculados
aos seus fornecedores, o0 que obriga a um esforco adicional para compatibilizar o que se quer

comprar com aquilo que é a oferta de cada fornecedor.

Por sua vez, o tempo que decorre entre a identificacdo da necessidade por parte do operador e
o0 periodo negocial levado a cabo pelo departamento de procurement € bastante longo e resulta,
muitas vezes, em complicacdes operacionais e em ruturas de stock. Estas ruturas séo agravadas
pela inexisténcia de procedimentos automatizados e normalizados no processo de
aprovisionamento, fazendo com que as faltas sejam detetadas tardiamente ou apenas no

momento em que desponta a necessidade de uso.

Numa tentativa de contrariar este cenario séo lancadas necessidades de compra em quantidades
excedentarias, que resultam em excessos de inventario e no desnivelamento da frequéncia de

encomendas e das quantidades encomendadas.

Para uma melhor compreenséo de todo o processo que € desencadeado apés a identificacdo de
uma necessidade de compra, foi criado um Business Process Modeling Language (BPML),
representado na Figura 23. Este diagrama BPML ilustra todas as etapas do processo que decorre
apos a identificacdo da necessidade de compra, por parte do operador do armazém, até a

formalizacdo da encomenda, pelo departamento de procurement.
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Figura 23 - BPML do processo de encomenda de artigos

Para completar o diagndstico ao tema da organizacao e das politicas de gestdo do armazém foi
construido um diagrama de causa-efeito, com o objetivo de identificar e compreender as causas

gue estdo na origem das ruturas de inventario (Figura 24).
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Figura 24 - Diagrama causa-efeito para o problema de ruturas

Apbs a analise do diagrama acima exposto, verifica-se que apesar de existirem causas alheias
a empresa, que dificultam a sua resolucdo, por exemplo os atrasos no departamento de
procurement, a sua maioria sdo causas que estdo ao seu alcance, podendo ser tomadas medidas

no imediato com vista a sua resolucéo.
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A analise descrita nesta seccdo tornou visiveis todos os entraves e problemas inerentes ao

processo de gestdo de inventarios e ao processo de aprovisionamento, marcando o primeiro

passo para a sua resolucéo.

4.2.4 Analise do processo produtivo do equipamento CIB S 48V/10x40A

Para a analise do sistema produtivo decidiu-se fazer o acompanhamento da montagem do CIB
S 48V/10x40A (Figura 25). O facto de este ser 0 equipamento mais complexo e um dos mais
produzidos pela Fabrica Norte (2° de acordo com a analise realizada na seccéo 4.1.1) foram as

razdes que levaram a sua escolha.

Figura 25 - CIB S 48V/10x40A

Para esta analise construiu-se um diagrama de sequéncia executante. A utilizacdo desta
ferramenta permite ndo so identificar os principais desperdicios imputados ao processo de
montagem, mas também sumariar toda a informacéao relativa aos tempos de execucgdo e as

distancias percorridas pelos operados nas diferentes tarefas.

Na Figura 26 € apresentado um excerto do diagrama de sequéncia criado, que pode ser analisado
na integra no Anexo IV, juntamente com um registo fotografico das varias operagdes (Anexo
V).
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OEfacec DIAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE / HAZERHAL | EQUIPAMENTS
DiaGRaMANZ 1 FOLHANE: 1 RESUMO
PrRODUTO: CIB 5 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTO GANHO
COPERACAD ® 13
METODD ATUAL / RRORESTS TRANSPORTE - 3
ARTIGO Ne: CONTROLO ] a
ATIVIDADE: Montar base e topo do | ESPERA » Q
armario ARMAZEMAGEM v Q
Locauzaciso: Serralharia DISTANCIA (rm) 28
OFERADOR: Sr. Luis TEMPO [min) 29,2
DlsGRAMA POR: Bruno Oliveira CUSTO
DATA: 25-03-2018 MAC-DE-OBRA
APROVADGC POR: MATERIAL
DaTA: TOTAL
. . . . CORRESPONDENCIAS N
DESCRIGED DisTANCIA [m) | TEMPC (min) {OBSERVACOES
=N DV
1. Retirar plastico de protecdo dos orificios nas o 15 T
pecas que formam o aro da base e do topo ”
2. Escarear furos dos 4 vértices para o tamanhof o 2 Ff—""s df""ﬂiaf‘ﬂ estreitos para a
da fémea de cravar no aro da base e do topa [dimenséo da fémea

Figura 26 - Excerto do diagrama de sequéncia executante

Quando foi iniciado este trabalho, o objetivo do autor e dos responsaveis de producdo era o
acompanhamento do equipamento ao longo de toda a sua cadeia de valor, no entanto, um
conjunto de entraves obstruiram esta intencdo. O primeiro entrave ocorreu devido a uma ordem
de interrupcdo dos trabalhos por parte do cliente, o que atrasou o projeto em cerca de um més
e meio. Por fim, ap6s o aval do cliente para se reatarem os trabalhos, a pretensdo em retomar
as observacOes foi desaconselhada por razdes externas ao projeto. Posto isto, apenas a
montagem estrutural do equipamento no posto de serralharia foi abordada no diagrama de

sequéncia.

Os entraves referidos limitaram a observacdo a um Unico equipamento e a um Gnico operador,
assim, os valores obtidos com este estudo ndo sdo representativos destas tarefas ou da
generalidade dos operadores. Contudo, como 0 propoésito deste diagrama de sequéncia € a
identificagdo de potenciais problemas, os valores apresentados serdo meramente indicativos da

realidade observada.

A Tabela 8 resume o tipo e nimero de atividades realizadas na montagem estrutural do
equipamento, as percentagens relativas as atividades de valor acrescentado (VA) e as atividades
de valor ndo acrescentado (NVA), bem como o somatorio das distancias percorridas pelo

operador e o tempo de execucdo de todas as atividades.

46 Capitulo 4



Universidade do Minho
~
Mestrado em Engenharia Industrial SIS (_\f

Tabela 8 - Resultados obtidos na anélise dos diagramas de sequéncia

Posto de Serralharia

Tipo de Atividade  NUmero

Operacéo ® %4
Transporte m) 20
Controlo B |14
Espera D0
Armazém Vv o
Total 128
VA 73 %
NVA 27T %
Distancia (m) 378
Tempo (min) 375,3

Com a analise dos dados obtidos € evidenciado que 27% das atividades realizadas nédo
acrescentam valor ao equipamento, sendo todas elas provenientes de duas origens: atividades

de transporte e atividades de controlo.

As atividades de transporte dizem respeito sobretudo ao encalgo de consumiveis e ao encal¢o
de componentes metalicos para estrutura do armario, estas duas atividades sdo responsaveis por
90% da distancia percorrida pelo operador. Este problema sera analisado com maior detalhe na

seccao seguinte.

As atividades de controlo identificadas cingem-se exclusivamente a interpretacdo dos planos
mecanicos. Sendo que ao longo da observacéo ficou patente a dificuldade dos operadores na
leitura e interpretacdo dos mesmos. Foram apontadas como principais razdes a falta de clareza

e a auséncia de informacdo essencial, como por exemplo, cotas, distancias entre pontos, etc.

A andlise dos tempos registados no diagrama de sequéncia permitiu revelar que 24% do tempo
total de operacdo foi consumido em atividades que ndo acrescentam valor ao produto, sendo

que dessas, a atividade de controlo foi aquela que mais tempo consumiu (Figura 27).

Transporte de
Materiais/Equipamentos
6%

Transporte de
Consumiveis
2%

Figura 27 - Estudo dos tempos registados no diagrama de sequéncia
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Como foi anteriormente sublinhado com o tratamento destes dados nao é possivel afirmar que,
na generalidade, as atividades de controlo consomem 16% do tempo, contudo podem levantar-
se questdes tais como: “Pode ser feito alguma alteracdo aos planos de montagem que facilite a
interpretacdo?”; ‘“Nao deverdo estes planos conter mais informagdo?”; “Ndo seria
recomendavel criar estruturas anexas aos postos de trabalho destinadas a preparacdo das

kitagens de pecas metalicas?”.

Para além da identificacdo das atividades sem valor acrescentado, este periodo de observacao
contribuiu no fortalecimento da ligacdo entre o autor e os colaboradores, que se sentiram com
0 a-vontade necessario para apontar alguns problemas do sistema produtivo. Esta situacéo, e a
sobriedade das sugestfes apresentadas evidenciaram a necessidade de se criar programas de
melhoria préximos dos colaboradores, que lhes permitam expor as suas opinides e as suas

sugestdes sem que, para isso, seja necessario desencadear um processo longo e burocratico.

4.2.5 Elevadas movimentagGes dos colaboradores

A centralizacdo dos artigos de picking no armazém conduzia a muitas desvantagens, algumas
delas j& mencionadas, mas a essas acresce um problema evidenciado na produtividade dos
colaboradores, que resulta das constantes movimentacdes destes até ao armazém para a

satisfacdo das necessidades de material.

Isto porque, sempre que um colaborador esgota o stock de material que acomodava no seu posto
de trabalho, tinha de se deslocar ao armazém para colmatar essa falha, interrompendo assim o
seu trabalho. Do ponto de vista dos operadores, esta realidade resultava numa fadiga adicional
e numa diminuicdo dos seus indices de concentracdo. Do ponto de vista da empresa, esta

realidade resultava em desperdicio de mao-de-obra e em paragens de producéo.

No diagrama de spaghetti representado na Figura 28 estao representadas as movimentacoes dos

colaboradores sempre que estes se deslocam a procura dos consumiveis de fabrico.
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Figura 28 - Diagrama de spaghetti para as movimentacdes dos operadores

De referir que os postos de trabalho encontram-se numerados e representados a cor azul. Os
postos compreendidos de P1 a P3 corresponde a postos de serralharia e 0s postos
compreendidos entre P4 e P10 correspondem a postos de eletrificacdo. As caixas existentes em
fabrico e que contém alguns dos artigos de stock picking estdo representados com cor vermelha,
sendo que o armazém é representado neste diagrama com a cor verde. Mais se acrescenta que
na construcdo do diagrama foi feito um esforco adicional para se representar 0 mais
fidedignamente possivel a disposicdo espacial dos elementos e as movimentacdes dos

colaboradores.

Para completar o estudo iniciado com o diagrama de spaghetti foram calculadas as distancias
percorridas pelos operadores e 0 tempo consumido nestas movimentagdes. O apuramento destes
dados foi efetuado utilizando um peddmetro. Para uma analise mais detalhada sobre o
apuramento do custo e do numero de deslocacGes dos operadores, sugere-se a consulta das

tabelas apresentadas no Anexo VI.

4.3 ldentificacdo dos principais problemas

Ao longo da anélise critica foram mencionadas algumas evidéncias que afetam negativamente
o funcionamento das operacfes e dos processos da Fabrica Norte. Na Tabela 9 ¢ utilizada a
técnica 6M1E para sintetizar todos os problemas identificados ao longo do projeto. O objetivo

desta sintese € expor de uma forma sucinta e clara todos os problemas identificados.
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Tabela 9 - Sintese dos problemas identificados

Problema
= = Erro nos inputs do ERP
S = Dificuldade na interpretacdo de desenhos técnicos
=
= = Falta de um transporte adequado para o abastecimento de materiais
©
P
= Distancias percorridas pelos operarios
= Tempo desperdi¢ado na procura de artigos
= = Tempo desperdicado na procura de ferramentas
3 =  Pobre identificacdo dos artigos
B = Falta de materiais para a producdo
= = Inexisténcia de estratégias de abastecimento a produgao
= Informacéo néo flui
= |nexisténcia de modelos analiticos de gestdo de stocks
_ = Excesso de inventario de alguns artigos
S = Grande quantidade de material obsoleto
= *  Ruturas de inventario
= = Identificagdo deficiente dos artigos
= Inexisténcia de um programa de melhoria continua proximo dos colaboradores
= = Inexisténcia de uma norma de codificagdo de artigos
2 = Inexisténcia de Gestdo Visual
@ = Inexisténcia de um local para colocar os moldes e as ferramentas partilhadas
% =  Planos de montagem pouco detalhados
> = Inexisténcia de uma estrutura junto aos postos de trabalho para acomodar as pecas metélicas
=  Estruturas de suporte dos equipamentos desadequadas
£
= = Falta de medidas de desempenho
§ = Dificuldades na circulacdo da informacéo
S
=
<
(5}
g = Temperatura elevada
2 * Necessidade de melhorar a organizagdo
=
L
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5.  APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria sugeridas para a resolucdo dos

problemas identificados no capitulo anterior. As propostas apresentadas foram idealizadas em

concordancia com os principios Lean e as ferramentas que a suportam. Para a implementacao

destas propostas foi criado um plano de ac¢des, apresentado na Tabela 10.

Tabela 10 - Plano de proposta para resolver os problemas identificados usando a técnica de 5SW2H

Material

Management

Measurement

Environment

What Why How Who Where
Implementar tecnologia . Reformulagdo do procedimento de |Bruno Armazém da
o Erro nos inputs do ERP . S o
de codigo de barras aprovisionamento Oliveira |Fabrica Norte
Melhoria nos desenhos Dificuldade na sua leitura rSe?sr:JSIItglnltIg&gap: irf&ilcc:fdeasgee rdd;uo Bruno Armazem da
técnicos - x - Oliveira |Fabrica Norte
interpretacéo dos desenhos técnicos
gu“?e%&rlr?e(rjgados de OD Iztrzrr]icc:gseprirti?;slgis pelos Construir supermercados de apoio - |Bruno Fébrica Norte
pe ODEarios aos postos de trabalho Oliveira
fabrico inventario
Modelos de nggﬁfa%eesgf{idlgsiongiua Modelos de identificacdo mais Bruno Armazém da
identificagdo de artigos procura de artig intuitivos e com mais informagdo |Oliveira |Fabrica Norte
identificacdo
Reformular processo de |Método totalmente manual |Automatizar processos de Bruno Unidade de
aprovisionamento € Moroso aprovisionamento Oliveira  |Negoécios
Implementacgéo de Distancias percorridas pelos |Definir rotas e periodos de Bruno -
. . - . o Fébrica Norte
Mizusumashi operarios abastecimento Oliveira
Implementacdo de Ruturas e excessos de Modelos analiticos de gestéo e Bruno .
novos modelos de . . : P Fabrica Norte
~ inventario supermercados de fabrico Oliveira
gestdo de stocks
Modelo de acomodagdo |Excesso de inventario de | Tornar excessos de stock mais Bruno Armazém da
de excessos alguns artigos visiveis Oliveira |Fabrica Norte
Triagem do material de |Grande quantidade de Limpeza e reorganizacao do Bruno Armazém da
armazém material obsoleto armazém Oliveira |Fabrica Norte
Inexisténcia de um
Melhoria continua programa d? melhorla Quadro de melhoria continua anq Fabrica Norte
continua préximo dos Oliveira
colaboradores
Gestiio visual le_lculdade na circulacéo _Construquuadros para a partilha de Brync_) Fabrica Norte
da informacéo informacéo Oliveira
Criar uma base de dados para
- Dificuldade no tratamento |compilar informac&o do consumo  |Bruno Unidade de
Andlise dos consumos - S .
de dados dos consumos para cada um dos artigos Oliveira |Negocios
identificados
Criar modelos para o Falta de medidas de Bruno
registo de medidas de d Quadro de producao o Fabrica Norte
esempenho Oliveira
desempenho
Sugerir a
n_nplementagao de um Temperatura elevada Sensibilizar 0S responsaveis para 0s Brpnc_) Fabrica Norte
sistema de ar problemas existentes Oliveira
condicionado
Organizagdo dos postos |Desorganizagdo dos postos |Limpeza e arrumagéo dos postos de [Bruno .
S Fébrica Norte
de trabalho de trabalho trabalho Oliveira

Apresentacdo de propostas de melhoria
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Com a implementacéo destas propostas pretende-se proporcionar uma melhoria no desempenho

global da empresa, & medida que se vao aperfeicoando processos e eliminando desperdicios.

5.1 Criacéo de uma base de dados para compilar toda a informacao dos artigos

A realidade descortinada na seccao 4.2.2 respeitante a falta de norma na caracterizacdo dos
artigos fez com que fosse proposto a criagdo de uma base de dados que permitisse compilar
toda a informacédo referente aos artigos identificados e avaliar na integra a dimenséo deste
problema. Assim para cada uma das categorias de consumiveis (parafusaria, terminais e fio
elétrico) foi compilada toda a informacéo relativa a fornecedores, MPN’s, precos, codigos de

artigo, designacdes e ainda os dados relativos ao histérico de consumo.

Na Figura 29 ¢é apresentado um excerto da base de dados criada para os artigos de parafusaria.

efacec

@ = Designagio @
7 A Anilha de contacto NF E25-511 Ao Passivagdo espessa Cr3 A
Anilha de contacto NF E25-511 INOX A2
Anilha de seguranca Tipo M Ao mola
Anilha plana Latdo Niquelado
Anilha plana tipo L Ao Zincado

Anilha Trep Ao Inoxidavel

® 6 6 &6 o ® & o @

- - Quantidade Prego Cédigo
Tipo Designacdo Tamanho Cédigo BAAN Designagdo BAAN Historico de Encomendas 2
Standard  Unitirio Fabory

Parafuso M4ax16 121110157 PRF SEX

n 2
A il <
! | I |
N ] | | 2
@ Filtragem por tipo de artigo (® Tamanho ® Quantidade standard de caixa
@ Filtragem por descrigéo (® Coadigo de artigo Preco por unidade
® Tipo de artigo @ Designagao Baan @ MPN

(@ Designagéo completa do artigo Historico de encomendas
Figura 29 — Excerto da base de dados da parafusaria
A criacdo desta ferramenta permitiu ndo sO evidenciar os problemas relacionados com a
caracterizacdo de artigos, mas também, levantar novas questdes relativas ao consumo dos

artigos.

Esta constatacdo surgiu com a analise dos diagramas de barras nos quais foi representado o
histérico de consumo de cada um dos artigos. Nestes diagramas, o eixo horizontal corresponde
ao espaco temporal de consumo em andlise (de Fevereiro de 2014 a Setembro 2015) e o eixo

vertical representa as quantidades consumidas pela empresa nos respetivos meses. Apesar da
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heterogeneidade observada nos consumos foi possivel estabelecer trés padrbes predominantes,

explicados a luz dos diagramas de consumo de trés artigos (Figura 30):

Produtos que cairam Produtos que registaram Produtos consumidos
em desuso uma unica encomenda com regularidade

—1 ! ! "M | I.I

PRF D912 8.8 A2 M4x6 PRF D933 8. ZIN M4x20 ANILHA CS_M M6

Figura 30 - Diagramas de consumo

Na maioria dos artigos, o diagrama de consumo revela um problema relacionado com o facto
de se encomendar grandes quantidades de determinado artigo entre periodos muito espagados
de tempo. Este desnivel é facilmente observado nos diagramas de consumo apresentados na

Figura 30.

Este tipo de comportamento sobrecarrega as contas da empresa que passa a deter em stock,
material que ndo vai utilizar num futuro breve, aumentando o periodo de tempo até ressarcir 0
valor investido, para além de aumentar o risco de obsolescéncia dos artigos e dificultar a gestdo

interna do inventario.

5.2 Estratégias de aprovisionamento

Devido a preponderancia dos stocks nos custos da empresa, no nivel de servico e no
desempenho global do sistema produtivo, identificou-se a necessidade de se adotarem

estratégias de aprovisionamento mais eficazes e eficientes.

Assumindo como ponto de partida as analises apresentadas nas secc¢des 4.2.1 e 4.2.2, referente
ao consumo de matéria-prima, comegou-se por avaliar quais as estratégias que melhor se
enguadravam com as necessidades da unidade de negdcios. Apos este periodo de analise
decidiu-se adotar diferentes estratégias de acordo com a relevancia dos artigos para o
desempenho do sistema produtivo. Assim, foram constituidas trés classes de artigos e definidos

0s pardmetros para a sua seriacdo (Tabela 11):
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Tabela 11 - Classes de artigo e respetivos parametros de seriagcdo

Classe ‘ Parametros de Seriagéo
East = Artigos com grande expressédo no consumo global da unidade
Movers »= Encomendados com frequéncia
= Essenciais para o funcionamento do sistema produtivo
Moderate = Artigos com uma expressao consideravel no consumo global da unidade.
MOVers » Encomendados com pouca frequéncia
» Importantes para o funcionamento do sistema produtivo
Slow = Artigos com uma expressao reduzida no consumo global da unidade
Movers = Encomendados pontualmente
= Pouco importantes para o funcionamento do sistema produtivo

Para a categorizacdo dos artigos foram utilizados os dados sintetizados na base de dados
apresentada na seccdo 5.1. Este processo contou com a inestimavel ajuda de todos os
colaboradores e dos responsaveis pelo departamento de producdo, que auxiliaram na
identificacdo de todos os artigos essenciais ao desenrolar das atividades diarias. Este foi um
processo longo e com muitas iteracdes, apenas exequivel com o empenho de todos, que

culminou com a atribuicdo de todos os artigos identificados a classe respetiva.

5.2.1 Estratégia para Fast Movers

Os fast movers, sendo os artigos com maior importancia para funcionamento dos processos
fabris, impunham a adocdo de estratégias que viabilizassem um controlo apertado de
existéncias, monitorizacdo frequente e que possibilitassem a rastreabilidade de movimentagoes

e consumos. De acordo com estes requisitos foram sugeridas duas estratégias:

e A integracdo destes artigos nas listas de materiais, sendo a sua gestdo realizada atraves
do ERP;
e A criacdo de supermercados de apoio aos postos de trabalho que alberguem estes

artigos.

Para viabilizar a implementacdo da primeira estratégia, foi proposto o levantamento de todos
0s consumiveis utilizados no processo de montagem dos diferentes equipamentos. Para o efeito,
sugeriu-se 0 acompanhamento do processo de montagem de cada um dos equipamentos por
parte do autor. Devido & variabilidade dos equipamentos e a dificuldade intrinseca a criagdo
destas listas de materiais tdo abrangentes, esta estratégia foi descartada pelos responsaveis de

producao.
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A segunda estratégia, por sua vez, foi recebida com agrado pelos responsaveis de producéo,
sendo encarada como um fator de aproximacé&o entre a realidade da Fabrica Norte e as filosofias
modernas de gestdo da producao.

De entre muitas vantagens, a utilizacdo de supermercados permitira o controlo das quantidades
dos artigos em stock e garantira a disponibilidade dos artigos sempre que os operadores
necessitem, na quantidade desejada (JIT). O abastecimento passara a ser resposta imediata a
procura (Pull), afastando de vez os métodos empiricos de antecipacéo da procura, sendo que 0s
préprios supermercados servirdo de fonte de informacao para a geracdo de encomendas (Ohno,
1988).

5.2.2 Estratégia para Moderate Movers

Apesar da sua importancia para o funcionamento do sistema produtivo ser irrefutavel, a
frequéncia de utilizacdo destes artigos ndo justifica que a sua gestdo seja realizada através das

estratégias apresentadas anteriormente.

Pretende-se que a gestao destes artigos seja regulada por modelos matematicos, que garantam
a disponibilidade dos artigos no momento e em quantidade certa e que minimizem 0s custos
associados a sua gestdo. De acordo com esta ideia, foram estudados dois modelos de gestdo de
stocks: 0 Modelo de Revisao Periddica e 0 Modelo de Revisdo Continua, enquadrados na seccao

2.2, referente a gestao de stocks.

Para cada um dos artigos identificados nesta categoria foram determinados os parametros
correspondentes a cada um dos modelos de gestdo. Neste calculo foram tidos em conta os dados
relativos ao consumo da unidade, os tempos de entrega médios dos fornecedores e as

guantidades standard de fornecimento.

No que diz respeito ao Modelo de Reviséo Periddica, foram determinados, para cada um dos
artigos, os valores relativos aos stocks de seguranca, stocks alvo e aos periodos economicos de
encomenda. No caso do Modelo de Revisdo Continua foram determinados os valores relativos

aos stocks de seguranca, pontos de encomenda e as quantidades econémicas de encomenda.

No Anexo VII podem ser analisados, para os diferentes artigos, os valores determinados para
cada um dos parametros mencionados, bem como a analise realizada aos tempos de entrega dos

diferentes fornecedores.

Para se proceder a escolha entre modelos foi feita uma comparacdo entre 0s custos de gestdo

associados, assim foram estimados 0s custos totais de aprovisionamento para cada um dos
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respetivos modelos. Os valores estimados nesta analise estdo representados no grafico da Figura
31.

73k€  72k€

Revisd@o Revisdo
Periddica Continua

Figura 31 - Analise do custo total de aprovisionamento

Dada a proximidade entre os custos de aprovisionamento, este ndo foi um fator resolutivo na
escolha do modelo a adotar. Assim, atendendo a maior facilidade de integracdo no ERP dos
parametros relacionados com o Modelo de Revisdo Continua a escolha pendeu para este
modelo.

No decorrer do estudo foi identificado um problema que se prende com a demora e a
variabilidade dos prazos de entrega dos fornecedores, que afetam negativamente os custos de
gestdo destes artigos. Nesse sentido, foi proposto a identificacdo dos fornecedores primarios e

a redacdo de contratos de fornecimento para os produtos identificados.

5.2.3 Estratégia para Slow Movers

A gestdo em armazém dos artigos presentes nesta categoria ndo representa qualquer vantagem
competitiva para a empresa e a sua existéncia apenas vem acrescentar obstaculos a organizacédo
e a gestdo dos restantes artigos, representando um investimento significativo e desnecessario
para a empresa. Parte destes artigos foram comprados especificamente para um projeto, e
devido a particularidade das suas caracteristicas, a sua utilizacdo noutros projetos néo é viavel.
Também foram identificados nesta categoria artigos comprados equivocamente, ou artigos que

cairam em desuso, quer por op¢éo, quer por alguma restricéo.

A estratégia idealizada para estes artigos passou por fazer uma triagem, separando 0s artigos
com potencial para uma futura utilizagdo, daqueles, cuja probabilidade de utilizacdo é muito
reduzida. Para os artigos identificados como Uteis, prop6s-se uma gestdo baseada no Modelo
de Revisdo Periodica, com uma periodicidade alargada, tornando a sua gestdo menos
dispendiosa em termos de tempo e recursos. Para 0s segundos, a estratégia passara pela sua

venda, e a recuperacgdo da verba correspondente ao seu valor residual.
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5.3 Criacéo de uma norma para a identificacéo de artigos

Tal como descrito na secc¢do 5.1, alguns dos aspetos evidenciados com o estudo relativo ao
consumo da unidade foi a auséncia de uma norma para a codificacdo, descricéo e identificacéo
de artigos, bem como a auséncia do MPN em muitos deles.

Estas contrariedades colocavam em causa o exercicio das diferentes atividades fabris pelo que,
urgia a resolucdo destas lacunas. Nesse sentido, foram apresentadas propostas para a
normalizacgéo da codificagéo, designacéo e identificagdo dos artigos e para a inclusdéo do MPN
nos atributos de todos os artigos identificados. As nomenclaturas e as etiquetas de identificacdo

criadas sdo apresentadas nas sec¢des seguintes.

5.3.1 Normalizagéo dos codigos de artigo

Apesar da multiplicidade de artigos com diferentes codificagdes identificados no ERP, a
verdade é que a unidade de negocios ja possuia uma nomenclatura criada para a codificacdo de
artigos (Tabela 12). Porém, devido ao regime de transicdo gradual, muitos dos artigos ainda

nédo haviam sido regularizados.

Tabela 12 - Nomenclatura existente para a codifica¢éo de artigos

HHH|XKK YYY
Familia corporativa
de progutos
Ordem sequencial de

Abragadeiras N/ Metdlicas 121101 criogdo
Anilhas e Placas Obliquas 121102

Cédlgo de al’tigo B.un:in"s. Passa Cabos B 121104 000
Fixagdo - Outros Acessorios 121109 001
Parafusos 121110 002
Pernos Rosc,/Olhais Susp. 121111 fE]
Parcas 121112
Rebites 121114
Pinos e Terminais 130112
Cabos/Cond. Energia BT<1,5kV 130504

Posto isto, no que diz respeito a esta matéria, o contributo do autor centrou-se na identificacéo

dos artigos que ainda ndo haviam passado pelo processo de regularizacéo.

5.3.2 Normalizacdo da descricdo dos artigos

Relativamente as descricdes dos artigos, ainda ndo haviam sido criadas quaisquer
nomenclaturas para a sua construcdo e o efeito era manifestado na pluralidade de descri¢des
atribuidas aos artigos. Assim, para cada tipologia de artigos, foi realizado um estudo sobre qual
a informacdo que deveria constar na descricdo dos artigos, para que os mesmos fossem
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devidamente caracterizados e uniformizados. O estudo contou com o contributo de
fornecedores e colaboradores e culminou com a identificagdo de um conjunto de atributos
caracterizadores de cada um dos artigos. Nestas nomenclaturas para além dos atributos
especificos de cada um dos artigos, por exemplo, a cor, o diametro e a seccao, foram incluidos
atributos agregadores como a familia de produto e atributos universais como as normas, que
permitirdo melhorar as bases de entendimento com as entidades externas & empresa (Tabela 13
e Tabela 14).

Tabela 13 - Nomenclaturas para a criagdo das descrigdes dos artigos

AAAAAA BB?BB CCCCCC DDXEE
Familiade Morma Didmetro
produto
Comprmentt
Anilhas  AMILHA | pes3| | Toromento
Parnos PERNO D934 4
Porcas  PORCA | D125 M2
Parafusos PRF Cs_m h2,5 8
. SK_M M3 10
Parafusaria el BE"
M5
Zinco ZIN
Ago Inox A2 A2
Ago Inox Ad Ad
MNylon NYLON
Yellow passivated YEL
Hot deep zing HDZ

Latdo LATAD
Bromze  BRONZE

AAAAAAAA BEEBBE CCCCCCDDD

Tipo Leargura | Furo

Familia de
produte
Secedo

Terminais  TERM
erminais 50,515 L28

Terminais elétricos $25 Lag
52,636
COBRE NfiISOL.| aun
FASTON M F3
FASTON B/I F4
FASTOMN T/1
LINGUETA
MISTO
OLHAL ISOL.
P CHATA
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Tabela 14 - Nomenclaturas para a criacao das descri¢des dos artigos (continuagao)

AAAA BEEBEBBBBBE CCDDD EEEEEEEEEE
| Cor
Tipo Difmetro
Unidade de
0,5 ;
Norma v medida
c:;g 1,0
Fios elétricos L5 | Mmz2

HO5Z1-K 5| AWG  aq
HI7Z1-K 4 BRANCO
UL|MTW)-CSA- HAR CINZA
OFLEX AMA/VERD
Livey AMARELD
RV-K VERDE

5.3.3 Regularizacdo dos artigos

Apbs a aprovacdo das nomenclaturas apresentadas, foi atribuido um caracter de urgéncia ao
processo de regularizacdo dos artigos das categorias de parafusaria e de terminais elétricos, uma
vez que eram estes os que evidenciavam uma maior diversidade em termos de descrigdes. Neste
processo 0s artigos pertencentes a categoria de fios elétricos foram remetidos para uma
regularizacdo posterior.

Nesse sentido, foi criado um ficheiro destinado a regularizacdo das descri¢des dos artigos,
sendo atribuido a cada um dos artigos identificados uma nova descri¢cdo de acordo com a
nomenclatura estabelecida. Na Tabela 15 s@o apresentados alguns exemplos que ilustram o

contraste das descricdes antes e depois de serem submetidas ao processo de normalizacgéo.

Tabela 15 - DescricGes dos artigos antes e depois da normalizagédo

Descricédo antecedente ‘ Descricdo normalizada
PRF M3X4 D7985H ZINC BRANC PRF D7985H 4.8 ZIN M3x4
PRF M3X6 PH ZIN BR DIN7985 PRF D7985H 4.8 ZIN M3x6
PAR PHILIPS ZN M4x16 DIN 7985 PRF D7985H 4.8 ZIN M4x16
PAR SEXT M8x12 PRF D933 8.8 ZIN M8x12
PF ACO M8x16 Hex Zn DIN933 PRF D933 8.8 ZIN M8x16
PORCA SEXT M2,5 PORCA D934 ZIN M2,5
PORCA SEXT M3 DIN934 PORCA D934 ZIN M3
TERMINAL FASTON RSP F 6,3-1 TERM FASTON P/I S0,5-1,5 L6,3 F
TERMINAL FASTON RSVP-F 2,8-1 TERM FASTON T/1 S0,5-1,5L.2,8 F
TERMINAL OLHAL RSP A4-1 TERM OLHAL ISOL. S 0,5-1,5 F4
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Como referido, todos os artigos pertencentes as categorias mencionadas foram submetidos ao
processo de regularizagdo. A listagem com as descri¢cdes normalizadas de todos os artigos pode
ser consultada no Anexo VIII, sendo também destacados nesta lista os artigos que ainda néo

foram submetidos ao processo de normalizacdo dos cédigos de artigos.

5.4 Organizacdo do armazem

A agilidade nos processos de aprovisionamento e a capacidade de se identificar atempadamente
0s artigos em risco de rutura séo essenciais para se garantir a correta provisdo de artigos e o
posterior abastecimento a producdo. Neste contexto, 0 armazém de fabrico desempenha um
papel central, servindo de interface entre 0s processos de aprovisionamento a montante e 0s
processos de abastecimento a jusante. Tendo em conta esta realidade, é fundamental assegurar
o melhor desempenho tanto do armazém como das pessoas que la trabalham.

Desta forma, depois de definidas as estratégias de abastecimento, o foco do projeto foi
redirecionado para a organizacdo do armazém e para a melhoria nos métodos de comunicacgéo

das necessidades, procurando estimular as valéncias destes dois elementos.

5.4.1 Triagem e organizacao dos artigos

A primeira acao realizada no sentido da reorganizacdo do armazém deu-se com a triagem dos
artigos localizados na area de picking, tal como havia sido proposto na sec¢do 5.2.3. Com esta
triagem foram identificados e apartados todos os artigos que, segundo os dados, néo
justificavam o seu lugar em armazém. Com o auxilio dos responsaveis de armazém e de
producdo, procedeu-se ao varrimento de todos os artigos transferidos, identificando quais os
que poderiam ser eliminados do armazém. Esta acdo foi seguida da venda dos artigos pelo seu
valor residual, viabilizando um encaixe financeiro para a empresa e a libertacdo de espaco,

dando aso a reorganizagdo do armazém.

Apos a conclusdo desta etapa, foram direcionados esfor¢os para a criagdo de um conjunto de
critérios que serviriam de sustento para a organizagdo dos artigos em armazém. Definiu-se
entdo que a organizacao dos artigos em armazém iria ser regulada pela seguinte hierarquia de
critérios:

(1) Categoria de produto;

(2)  Tratamento;

(3) Diametro / Seccao;
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(4) Norma/ Tipo;
(5) Comprimento / Furo / Largura /Cor.

A auséncia de identificacdo nas estantes, prateleiras e afins, bem como a variabilidade no

tamanho das caixas que acomodam os artigos foram alvo de reparo.

Com o método criado para a organizacdo do armazém pretendeu-se uniformizar a distribuicéo
dos artigos nas prateleiras, facilitando o processo de recolha e identificagéo de artigos que
passam a ser conduzidos pelos mesmos critérios, independentemente do tipo de artigo.

Com a identificacdo e ordenacdo das estantes do armazém perspetiva-se uma melhoria nos
processos de reposicdo e levantamento de artigos, que passam a estar identificados por uma

posicado, algo que torna o processo de picking bastante mais intuitivo e rapido.

A variabilidade no tamanho das caixas onde séo depositados os artigos fazia com que a percecao
dos colaboradores sobre a quantidade de artigos em armazém pudesse ser deturpada, induzindo-
os em erro. No sentido de eliminar esta debilidade, procedeu-se a homogeneizacdo destes

recipientes (Figura 32).

Figura 32 - Caixas de armazenagem normalizadas

5.4.2 ldentificacéo dos artigos

A identificacdo correta e clara dos artigos é essencial. Os desacertos resultantes deste problema
podem manifestar-se em quantidades dispares encomendadas, percec¢des de ruturas erradas em
relacdo ao artigo, demoras na localizacdo dos artigos, entre outros problemas. Cientes desta
problematica, optou-se por criar um modelo normalizado para a identificagdo dos artigos

existentes no armazém. Este modelo é apresentado e descrito na Figura 33.
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DATA DE CRIACAO
CODIGO DE ARTIGO

Figura 33 - Modelo normalizado para as etiquetas de identificagéo

No que diz respeito ao modelo de etiquetas, resta salientar que ao adicionar a etiqueta a
localizagéo do artigo pretende-se tirar partido do sentido de orientagdo dos colaboradores, e 0
facto de se diferenciar esta informagdo com uma cor de destaque visa simplificar o processo de
reconhecimento. Com isto, pretende-se agilizar os processos de aprovisionamento do armazém

e de abastecimento ao fabrico.

As posicOes normalizadas na etiqueta para a informacao respeitante a descrigdo e ao cédigo de
artigo, o destaque criado na informacdo relativa ao tamanho ou a seccéo e a inclusdo da imagem
do artigo, proporcionam uma melhoria substancial no que diz respeito a identificacdo e
reconhecimento dos artigos. A inclusdo do codigo de barras € justificada pela necessidade de

automatizacao dos processos.

Apo6s a aprovacao do modelo de etiquetas criado, procedeu-se a identificacdo de todos os artigos

existentes na area de picking, como representa a Figura 34.

Figura 34 — Processo de identificagdo de artigos

Apos a identificacdo dos artigos, procedeu-se a inventariacdo de todo o stock picking. Esta
necessidade surgiu com a detecdo de algumas lacunas relacionadas com o facto do sistema ERP
ndo espelhar fidedignamente as quantidades e a totalidade dos artigos existentes nesta sec¢éo.
No desenrolar desta tarefa foram atestados os beneficios referentes a identificacdo dos artigos
através da leitura dos cddigos de barras, isto porque com a sua utilizagdo foi possivel concluir
a tarefa com maior rapidez e assertividade.
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5.4.3 Levantamento de necessidades de compra

Quando se procedeu a identificacdo das fragilidades relativas ao processo de levantamento de
necessidades de compra (sec¢do 4.2.3), destacou-se a pobre identificagdo dos artigos, a
morosidade do processo e a falta de automatizacdo nas tarefas realizadas como os fatores com

maior impacto negativo.

Com a introdugdo dos novos modelos de identificacdo foi colmatada a lacuna respeitante a
identificacdo de artigos, e com a introducdo dos codigos de barras foram criadas condi¢des para
se proceder a automatizacdo do processo. Nesse sentido, foi requisitado para 0 armazém um
equipamento com capacidade de leitura de codigos de barras. Em resposta a esta requisicao, foi
fornecido um PDA que ja se encontrava na posse da unidade de neg6cios, mas que, no entanto,
ndo era utilizado. Com a introdugdo deste equipamento, foi possivel a reformulacéo do processo
de levantamento de necessidades gque, de agora em diante, € realizado atraves da leitura dos
codigos de barras existentes nas etiquetas dos artigos. Na Figura 35 € ilustrada a realidade do

processo antes e depois da reformulacéo.

Depois

Figura 35 - Levantamento de necessidades de compra

O processo de compilagéo de dados tendo em vista a criacdo da lista de necessidades de compra
também sofreu uma reformulacdo. Nesse sentido, foi criada uma macro em Excel que permite
importar, instantaneamente, através dos cddigos de artigo, as designagdes correspondentes e
compilar toda esta informacgdo numa nova folha que é enderecada ao responséavel de armazém.

Na Figura 36 € apresentado um excerto do ficheiro criado para a importacéo dos dados.
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Figura 36 - Excerto da ferramenta para a compilacéo de dados

Desta forma, os operadores deixam de ter a necessidade de aceder ao ERP e recolher

manualmente, para cada um dos artigos, a sua designacao e o seu codigo de artigo.

5.4.4 Acomodagéo de excessos

Todos os artigos tinham um lugar definido em armazém, porém sempre que a quantidade de
artigos a alocar era superior ao espaco destacado para o efeito, 0s mesmos eram acomodados
aleatoriamente em qualquer espaco do armazém. Estas acdes instigavam a desorganizagdo e
dificultavam a posterior identificacdo dos artigos.

Em alternativa, optou-se por reservar 0s espacos existentes na parte superior das estantes para
a acomodacao de todo o material excedentario. Estes espacos dedicados aos excessos foram
divididos em éreas, as quais foi atribuida uma localizagdo devidamente identificada. Para se
proceder a identificacdo destas areas foram criados novos modelos de etiquetas, sendo que em
cada uma delas foi reservado um espaco destinado & coloca¢do de um iman com 0 mesmo
identificativo de localizacgdo (Figura 37).

A.1-0.1
( J efacec |

| Gt I}—I
ll A‘1 -0-1 iI|

Am e Fameeca Mosts |

Figura 37 - Etiqueta e iman para areas de acomodacgao de excessos

Tirando partido destes elementos, foi criado um procedimento para a acomodacao de todo o

material excedentario. Assim, definiu-se que sempre que ndo exista espaco suficiente no local
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de origem para alojar toda a quantidade do artigo, o excedente passaria a ser alojado numa das

areas referidas. Ao operador € incutida a responsabilidade de deslocar o iman, correspondente
a localizacdo da area de excessos ocupada, para a localizagdo de origem do artigo, colocando-

0 sobre o cddigo de barras.

Com este método, o operador ao dirigir-se a localizacao original dos artigos sabera se existe ou
ndo stock excedentario de um determinado artigo, obtendo a informacdo da sua localizagdo
através da leitura do iman que la se encontre colocado. A acdo de se colocar o iman sobre o
codigo de barras, na localizacdo original do artigo, ajuda a evitar a leitura desse cddigo no
processo de levantamento de necessidades, impedindo a encomenda de mais quantidade
daquele artigo até que o stock excedentario seja totalmente consumido. No esquema da Figura

38 é apresentado um resumo do funcionamento do procedimento.

1) Identificar quantidades excedentarias

2) Selecionar uma area de excessos livre

3) Colocar o0 material excedente na area de excessos
selecionada e retirar o iman correspondente

4) Colocar o iman sobre o cddigo de barras da localizagédo
de origem

Figura 38 — Procedimento para a acomodagdo de excessos

5.5 Criacéo de supermercados de fabrico

A necessidade de criacdo de supermercados de fabrico encontra-se diretamente relacionada com
a estratégia assumida para a gestéo dos fast movers (seccéo 5.2.1). Os supermercados de fabrico
serdo utilizados para 0 armazenamento destes artigos junto dos postos de trabalho e o seu
funcionamento € bastante simples, analogo aos supermercados convencionais, onde a reposicao

dos artigos nas prateleiras é realizada em resposta ao consumo.
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Nestas estruturas sdo definidas posicdes especificas para cada um dos diferentes artigos,
sinalizados com um endereco descritivo do seu posicionamento. Geralmente, em cada uma das
posicOes existem duas caixas com quantidades devidamente especificadas, com isto, pretende-
se garantir a disponibilidade do artigo sempre que a quantidade de uma das caixas € consumida

e se da inicio ao ciclo de reabastecimento.

Os processos de reposicdo e consumo desencadeiam-se em flancos opostos da estrutura,
garantindo a simultaneidade das acBes, sendo também comum, perceber-se uma ligeira
inclinacdo nas prateleiras, que imprimem dinamismo ao processo e que forcam a rotatividade

do material.

Para esta criacdo foi necessario percorrer cada uma das seguintes etapas: dimensionar 0s
supermercados, identificar os artigos para 0s supermercados, selecionar caixas, determinar
guantidades dos artigos a armazenar, definir disposi¢éo dos artigos no supermercado, construir
e montar das estruturas e definir a rota para abastecer os supermercados. Estas etapas serdo

descritas ao longo da presente secgéo.

5.5.1 Dimensionamento dos supermercados

O projeto de implementacao dos supermercados foi um processo iterativo, onde se tentou, nas
varias fases de desenvolvimento, conciliar os interesses de todos os envolvidos e exponenciar

sinergias provenientes dos processos logisticos e produtivos.
Assim, no dimensionamento dos supermercados foram acauteladas as seguintes premissas:

e Layout original da area fabril;
e Tarefas desempenhadas nos postos de trabalho;
e Necessidades individuais de matéria-prima;

e CondicGes ergondmicas dos trabalhadores.

Com a consideracdo destas premissas objetivava-se implementar um modelo eficiente e
sobretudo eficaz para a gestdo dos consumiveis de fabrico. Do ponto de vista da empresa, para
além destas premissas, acresce um outro fator ndo menos importante que diz respeito a
viabilidade econdmica da solucdo que viria a ser apresentada. Posto isto, numa primeira fase

do projeto foram definidos 0s seguintes aspetos:

= Para facilitar as acfes de consumo, de reposicéo e a gestdo dos supermercados, definiu-
se que para cada categoria de consumiveis seria atribuido um supermercado

correspondente.
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= Tendo em conta o layout da area fabril e as tarefas desempenhadas nos postos de

trabalho, os supermercados iriam ser partilhados por, pelo menos, dois postos de
trabalho.

Assim, uma vez que a criacdo dos supermercados implicaria alteracdes na area fabril, decidiu-

se proceder a modelacdo 3D do espaco fabril e simular o impacto desta proposta.

Posto isto, foi necessario fazer um levantamento rigoroso da planta da unidade fabril bem como
da disposicao de todos 0s equipamentos, estruturas e objetos que nela existiam.

Apds algum tempo despendido nestas medi¢oes foi possivel recriar com extrema fiabilidade a
area fabril da Fabrica Norte, utilizando na execucao desta tarefa a ferramenta SketchUp (Figura
39).

Figura 39 - Area fabril da Fébrica Norte

Esta modelacdo revelou-se extremamente Gtil na medida em que estabeleceu uma base de
entendimento entre o autor e os responsaveis de producdo e facilitou a construcdo de varios

cenarios e a previsdo dos seus impactos na area fabril e no sistema produtivo.

5.5.2 ldentificacéo dos artigos dos supermercados

Apos a identificacdo da gama de artigos que se pretende acomodar nos supermercados, foi
necessario atribuir a cada um deles os artigos correspondentes as necessidades dos postos de
trabalho.

Uma vez que nédo existem registos sobre o consumo individual dos postos de trabalho, este
estudo foi baseado na percecao dos operadores, que contribuiram ativamente na identificacdo
dos artigos que queriam ver junto do seu posto de trabalho. Este foi um processo longo e com
muitas repeticdes, mas necessario para se garantir a correta selecdo dos artigos. O resultado
deste trabalho foi a criacdo de supermercados que atendem as necessidades especificas dos

postos de trabalho.
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Excecdo feita a um dos postos de eletrificacdo, que realiza um trabalho mais especifico, as
necessidades indicadas pelos colaboradores que desempenham tarefas da mesma natureza séo
concordantes, e na verdade, as necessidades identificadas individualmente acabariam por se

complementar.

Na Figura 40 estdo representadas, no layout da area fabril, as zonas onde existe similaridade

relativamente as necessidades dos artigos.

ol

Al Necessidades Comuns aos Postos de Serralharia
2N Necessidades Comuns aos Postos de Eletrificagdo
Bl Necessidades Particulares no Posto de Eletrificagéo

Figura 40 - Representacao das zonas com necessidade similares

De acordo com estas zonas, definiu-se a criagdo dos seguintes supermercados (Figura 41).

| i:[ﬁ
]H...FWE'.‘ i

E Supermercado para Parafusaria

Il Supermercado para Terminais Elétricos
Bl Supermercado para Fio Elétrico

I Supermercado para Fio UL

Figura 41 - Distribui¢do dos supermercados na area fabril

Resta salientar que os artigos alocados nos supermercados de parafusaria 4A, 3A e 2A, nos
supermercados de terminais elétricos 4B, 3B, 2B e nos supermercados de fio elétrico 4C, 3C e
2C sd0 0s mesmos, uma vez que as necessidades sdo comuns as atividades dos seis postos de
trabalho.

Os postos de serralharia contardo com trés supermercados de fabrico, comuns aos trés
colaborados que ali operam. A opcéo de se criarem trés supermercados diferentes para estes

postos esta relacionada com as caracteristicas dos artigos que irdo ser alojados, diferindo nos
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diametros e no tipo de metal que os constituem, desta forma, torna-se mais facil a identificacdo

dos artigos pretendidos.

No supermercado 1A irdo ser alojados artigos de parafusaria com didmetro até 5 milimetros,
no supermercado 1B artigos com didmetro superior a 5 milimetros e no supermercado 1C

artigos de parafusaria em inox.

5.5.3 Selecdo das caixas e determinacédo das quantidades de caixa

Para se proceder a projecdo dos supermercados foi necessario definir quais as caixas a utilizar
e determinar a quantidade de artigos a armazenar em cada uma delas. As caixas definidas para
os supermercados de fabrico foram as caixas Schaefer, apresentadas na Figura 42. Esta escolha
foi determinada pelos responsaveis de fabrico e nesse sentido foi determinante o facto de ja
existirem exemplares destas caixas na empresa. Assim, como Ihes eram reconhecidos atributos

de qualidade e durabilidade optou-se pela mesma solucdo.
‘!

Figura 42 - Caixa Shafer EF2120

A determinacdo das quantidades de caixa foi baseada na analise realizada ao consumo da
unidade de negdcios. Tendo em conta a variabilidade nos consumos e o facto deste modelo de
supermercados constituir uma novidade para o universo da Fabrica Norte, foi definido que cada
caixa deveria conter quantidade suficiente para um més de operacdo. Este horizonte temporal
foi utilizado como uma garantia contra qualquer obstaculo na fase de adaptagédo, porém foi
estipulado desde logo o objetivo de se encurtar este horizonte a medida que 0s processos sejam
assimilados.

O célculo da quantidade de caixa de cada artigo foi realizado em trés etapas:

1. Determinar o consumo médio mensal do artigo;
2. Dividir a quantidade consumida pelo total do numero de caixas do artigo;
3. Arredondar a quantidade obtida para o maltiplo mais préximo da quantidade standard

de fornecimento.

Na Figura 43 é apresentado um excerto do documento criado para a determinacdo das
quantidades de caixa de todos os artigos. O documento pode ser analisado na integra através da

consulta do Anexo IX.
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121101006 ABRACADEIRA PLASTICA 2,5x100 BRANCA 100 | 1667 6| 2|8 208|200
121101004 ABRACADEIRA PLASTICA 3,6x150 BRANCA 100 | 2 000 6| 2| 8| 25 | 200
121101005 ABRACADEIRA PLASTICA 4,5x300 BRANCA 100 | 1000 6| 2|8 125 100
121102050  |ANILHACS M10 100 | 175 | 2 2| 88 | 100
121102041 ANILHA CS M3 200 450 | 2 | 6| 2 |10 45 | 200
121102040  |ANILHA CS M4 200 |2950 | 2 |6 | 2|10 295 | 200
121102042 ANILHA CS M5 00 | 4200 | 2|6 |2 |10( 420 | 400
121102037 ANILHA CS M6 100 | 4480 | 2| 6 | 2 (10| 448 | 400
121102039 ANILHA C5 M8 100 |1020 | 2|6 128 | 100
970505053 ANILHA D125 NYLON M3 200 as | 2 23 | 200
MO001100203 (ANILHA D125 NYLON M4 200 20|24 o | 200

Figura 43 - Excerto do documento criado para o calculo das quantidades de caixa

Posteriormente ao célculo das quantidades de caixa, procedeu-se ao célculo do volume e do
peso para as quantidades definidas. O célculo do volume surgiu com a necessidade de se
selecionar os modelos de caixa que mais se aproximassem a volumetria determinada e o calculo
do peso tinha como objetivo perceber se 0 peso associado as quantidades definidas poderia

porventura colocar em causa aspetos ergonémicos ou a integridade dos colaboradores.

A Tabela 16 sintetiza o nimero de caixas necessarias e os modelos escolhidos de acordo com

a volumetria dos artigos.

Tabela 16 - NUmero de caixas necessarias

Modelo da Caixa Quantidade

EF 2120 1266
EF 3120 8

Em alguns casos, o volume determinado em funcdo das quantidades definidas é bastante
inferior a volumetria da caixa mais pequena (EF 2120). Assim, foi questionado junto dos
responsaveis de producédo a sua adequacéo, visto que esta realidade iria gerar algum desperdicio
em termos de espacgo. No entanto, foi indicado o constrangimento em relacdo a utilizacao deste
tipo de caixa que se prende com a uniformizacdo das caixas dentro da unidade. Assim, como

nédo existem modelos deste fabricante de menor volumetria, foi sugerido a sua utilizacéo.

5.5.4 Disposicao dos artigos nos supermercados

Com a conjugacao dos artigos constituintes de cada um dos supermercados e a defini¢do das

caixas a serem utilizadas, foi planeada a disposi¢cdo dos artigos nos respetivos supermercados.
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A titulo de exemplo, é apresentado na Tabela 17 a disposicdo projetada para 0s supermercados

destinados aos postos de serralharia (1A, 1B e 1C). As restantes disposi¢cbes podem ser

consultadas no Anexo X.

Tabela 17 - Disposi¢do dos artigos nos supermercados dos postos de serralharia

5 4 3 2 1
D933 D933 D933 D912 D7985H D7985H D7985H
412 4x16 20 16 A 4B 410
7 6 5 4 3 2 1
D7985H D7985H D7985H D965H D965H D965H D965H D125 D128 s DE798A NF E25-513
ax12 4x16 Ax20 4x8 4x10 4xle 4x20 Ma ma M4 M4 Ma
12 11 10 ) B e (2] 3
3 P. TENSILOCK| D934 D7981CH D7981CH
Ma M4 4,213 4,8x38
11 10 ) 8

| REB. AL | REB. AL | REB.AL | REB.ACO

4x10

REB ACO

REE. ACO REB ACD
5010 Sul2

4,810 246
5 4

48012
3

M3x25x7
4

ESPACADOR

ESPACADOR

M4ax15x8 M4ax35x9
3 2

ESPACADOR

ESPACADOR

Mdx40x2
1

ESPACADOR | ESPACADOR
M5 L15 M5 L20

12

D1587 NYLON|
M6

3 2 1
TAMPASEX | TAMPASEX | TAMPASEX | ESP.NYLOM | ESP.NYLON | ESP.NYLON
NYLON M6& | NYLON M8 | NYLON M10 M4 L=10 M4 L=15 M4 L=25
6 5 4 3 2 1
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A disposicao dos artigos foi orientada seguindo os seguintes critérios:

= Supermercados de parafusaria: organizados primeiramente de acordo com 0s seus
diametros, posteriormente segundo uma ordem sequencial de parafusos, anilhas e

porcas.

= Supermercados de terminais: organizados em primeiro lugar de acordo com o tipo de

artigo e posteriormente segundo o seu tamanho.

= Supermercados de fio elétrico: organizados de acordo com o didametro do fio e

posteriormente de acordo com a cor do isolamento.

5.5.5 Construcdo das estruturas dos supermercados

Definida a organizacdo dos supermercados foi iniciado o projeto para a construcao das estantes.
Uma vez que se pretendia uma solucdo feita a medida das necessidades, ficou da
responsabilidade do autor a criacdo de todas estas estruturas, utilizando na sua construgédo
solugdes modulares. Estas solugcfes objetivam a criacdo de estruturas através da interligacdo de
um conjunto de tubos e unides sendo a sua principal vantagem a intermutabilidade das pecas,

uma vez que facilita os processos de reconfiguracdo ou reconversao das mesmas.
Para o dimensionamento das estantes foram delineadas as seguintes condigdes:
= Consideracao pelo layout original da unidade fabril,

= Consideracdo por aspetos ergonomicos, visando a obtencdo de postos de trabalho

confortaveis e produtivos.

A primeira condicdo justifica-se pela necessidade de se desenvolver estruturas que se
enquadrem com as restricdes de espaco da unidade fabril. A segunda esta relacionada com a
necessidade de se reduzir o desgaste laboral e com a garantia da seguranca e satisfacdo dos

colaboradores.

Deste modo, para se satisfazer a segunda condicéo, foi realizado um estudo prévio baseado nas
dimensdes antropométricas da populagdo portuguesa (Barroso et al., 2005) (Anexo XIl). Os
requisitos apresentados visam a satisfacdo de 90% da populagdo masculina portuguesa, isto

porque todos os elementos do fabrico sdo do sexo masculino.

O requisito ergondémico definido a partida foi a altura das estantes, que deveria estar situada de

modo a que nunca fosse superior a altura dos ombros nem inferior a altura dos punhos. Deste
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modo, os trabalhadores ndo necessitariam de elevar os bragcos acima da altura do ombro
(protegendo as articulages dos mesmos), nem necessitariam de se baixar ou fletir o tronco para
alcangar materiais (protegendo a regido lombar e/ou pernas). Assim, obtiveram-se 0s seguintes

valores:
= Altura maxima: 1366mm.
Fator limitante: altura dos ombros dos mais baixos.
»  Altura minima: 832 mm.
Fator limitante: altura do punho dos mais altos.

Contudo, o cumprimento destes requisitos inviabilizaria o projeto, isto porque, a conjugacao
destas restricdes de altura com a quantidade de artigos a armazenar obrigaria a criacdo de
estantes de tal ordem compridas que obstruiriam o espaco dos postos de trabalho. Assim,
procurou-se uma solucéo que estabelecesse um ponto de equilibrio entre as duas condicdes
previamente definidas. Esse ponto de equilibrio foi assente na limitacdo da altura maxima das
estruturas. Para o efeito, estabeleceu-se como objetivo assegurar a visibilidade do contetido das
caixas por parte de todos os colaboradores dos postos de trabalho. Desta forma, a altura das

estruturas foi ajustada para:
= Altura maxima: 1567 mm.
Fator limitante: altura dos olhos dos mais baixos.
Os célculos realizados na determinacdo destes valores sdo apresentados no Anexo XII.

Definidas as condicOes de partida, procedeu-se a modelagdo 3D das estruturas. Na Tabela 18

encontra-se um resumo das estruturas criadas e a sua associagdo aos respetivos supermercados.

Tabela 18 - Associacao das estruturas criadas aos supermercados de fabrico

Estrutura Supermercado Correspondente  NUmero de Estruturas
Type A 1A; 1B 2
Type B 1C 1
Type C 2A; 3A; 4A; 5A 4
Type D 2B: 3B; 4B; 5B 4
Type F 5D 1
Type G 5C 4

Para a associacdo apresentada foi utilizada a analise relativa a disposi¢cdo dos artigos nos

supermercados correspondentes (secgéo 5.5.4).

Apresentacdo de propostas de melhoria 73



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Devido a semelhanca entre os modelos A, B, C e D e os modelos F e G apenas sera apresentado

um exemplar de cada tipo, os restantes modelos estdo disponiveis para consulta no Anexo XIII.

5.4.5.1 Estrutura Type A

Este modelo, a semelhanca dos modelos B, C e D, foi construido de forma a assegurar as
melhores condicdes de trabalho aos operadores. Nesse sentido, foi respeitada a restricdo
definida para a altura das estruturas. Foi também criado um desfasamento entre cada uma das
prateleiras, o que proporciona ao operador um facil acesso e uma visibilidade total sobre o

contetdo das caixas.

Os tubos horizontais que se situam na parte frontal da estrutura encontram-se a uma cota inferior
relativamente aos tubos traseiros. Com isto, pretende-se conferir uma inclinacéo as prateleiras,
0 que facilita tanto as tarefas de consumo como de reposicao, a medida que imprime dinamismo

ao processo e garante a rotatividade FIFO (first in first out).

Apesar de ndo constar na figura apresentada, os supermercados foram equipados com um
conjunto de rolamentos fixados na parte inferior da estrutura, aos quais foi conferida uma

inclinacdo contréria as prateleiras e servem para retornar as caixas vazias.

A estrutura projetada encontra-se exibida na Figura 44.

Figura 44 - Estante Type A
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5.4.5.1 Estrutura Type F
Esta estrutura a semelhanca do modelo G destina-se a acomodagé&o de fio elétrico.

Devido as caracteristicas destes artigos, nomeadamente, peso, dimensdo e forma de uso, foi

necessario adotar uma configuracao diferente do modelo apresentado anteriormente.

Inicialmente, esta estrutura foi pensada como uma bancada, onde se concentrava todos os fios
numa so area de manuseamento. A estrutura modelada é apresentada na Figura 45.
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Figura 45 — Bancada para o fio elétrico
Esta estrutura acabou por néo se revelar a solucdo ideal, isto porque, para garantir as condi¢des
de trabalho defendidas pelos operadores, teria de ser possivel o transporte da estrutura para
junto dos equipamentos que estivessem a ser montados. Devido ao peso conferido pelos artigos,
a deslocacdo da estrutura seria uma tarefa humanamente impossivel, pelo que foi excluida esta

solucéo.

No sentido de se procurar uma solucdo alternativa foi contruida a estrutura apresentada na

Figura 46.
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Figura 46 - Estrutura Type F
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Esta estrutura assemelha-se ao modelo A apresentado, contudo, esta solugédo foi adaptada aos
requisitos do artigo a armazenar. As primeiras prateleiras sdo utilizadas para 0 armazenamento
dos fios de menor didmetro. Este tipo de artigo é fornecido em caixas de cartdo, que serdo
colocadas diretamente nas prateleiras superiores. Desta forma, os colaboradores poderdo pegar
na caixa do fio que pretendam e desloca-la para junto dos equipamentos, sem que isso resulte

num grande dispéndio de forca.

Em termos de gestao, estes artigos assemelham-se aos artigos das estruturas anteriores, isto €,
também funcionam num sistema kanban de duas caixas, porém, ao invés de se utilizar as caixas
da unidade (seccdo 5.5.3), utilizam-se as caixas originais do artigo. Esta serd a estratégia
adotada para o fio de menor diametro, contudo, o fio elétrico de maior dimens&o é fornecido
em rolos, e 0 seu peso pode atingir os 16 kg, pelo que, qualquer atividade de movimentacao
deve ser minimizada. Nesse sentido, procurou-se uma solucdo que permitisse assegurar as

condicgdes ergondmicas e a seguranca dos colaboradores.

Foram entdo criadas, para o efeito, as prateleiras inferiores. Ao equipar estas prateleiras com
alguns conjuntos de rolamentos pretende-se a criacdo de uma prateira moével, que funcionara

como uma gaveta, tal como é representado na Figura 47.

Figura 47 - Plano de corte da estrutura Type F

Assim, para este tipo de fio, o trabalhador apenas tera de puxar a gaveta correspondente ao fio
que deseje utilizar e proceder ao corte da quantidade pretendida. Esta solugdo pretende facilitar
0 acesso dos colaboradores ao fio e simultaneamente evitar esfor¢cos desnecessarios na sua

movimentacao.

Como vem sido referido, todas as estruturas foram idealizadas e criadas de raiz, no sentido de
melhor atender as particularidades da Fabrica Norte. Resta, portanto, informar que para a
modelacéo das estruturas foi utilizado o software Sketchup.
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O mesmo software foi utilizado para simular a disposicéo das estruturas no layout da unidade

fabril, sendo utilizado para o efeito, para além das proprias estruturas, 0 modelo criado para o
layout original da unidade fabril. O resultado final pode ser observado no excerto do modelo
apresentado na Figura 48, que ilustra a disposicao dos supermercados nos postos de

eletrificacéo.

Figura 48 - Disposicao dos supermercados nos postos de eletrificacdo

O facto de se ter procedido a simulacdo das varias propostas em ambiente de design, permitiu
antever cendrios, atempar restricdes e proceder as alteracfes necessarias, facilitando também o

processo de avaliacdo e de transmisséo de ideias.

5.5.6 Montagem dos supermercados

Depois da aprovacdo da proposta para a criagdo dos supermercados, em primeira instancia pelo
diretor de producdo e posteriormente pelo diretor da empresa, seguiu-se a fase negocial,
procurando junto dos fornecedores selecionar a proposta que melhor servisse a relacéo
qualidade/preco. Apos a selecdo do fornecedor, e de se ter procedido a emissdo da encomenda,

seguiu-se a fase de montagem dos supermercados na area fabril.

O processo de montagem desenrolou-se de forma gradual e de acordo com a disponibilidade
dos colaboradores em interromper os trabalhos em curso. Definiu-se que o processo de

montagem se iria desenrolar em quatro etapas:

(1) Remocao das estruturas obsoletas do posto de trabalho;

(2)  Limpeza e organizagdo do posto de trabalho;

(3) Montagem das estruturas dos supermercados;

(4)  Abastecimento dos supermercados com as caixas dos artigos.

Fez-se questdo de envolver os colaborados em cada uma das etapas mencionadas, fornecendo
0s inputs necessarios para uma melhor adequacéo dos postos de trabalho aos trabalhadores. O
grau de envolvimento das pessoas fez com que tomassem como seu o projeto de reconfiguracéo,

0 que acabou por se revelar como um fator extraordinariamente motivacional. Apds a conclusao
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da dltima etapa, em cada um dos postos de trabalho, procedeu-se a identificacdo e ao

abastecimento das caixas dos artigos.

Para a identificacdo dos artigos foram desenvolvidos novos modelos de identificacdo. Modelos
esses que permitissem compilar toda a informacao necessaria e exp6-la de uma forma intuitiva,
tanto para os colaboradores de fabrico como para os colaboradores do armazém. O modelo
criado para a identificacdo das caixas dos artigos nos supermercados de parafusaria e de

terminais elétricos € apresentado na Figura 49.

cooiso oe saras ———— [ [ NN NN Qefacec — Locoeracec
(cddigo de artigo _ localizagdo) 121110136 1.A-2.12
DESIGNAGAO —Desig: PRF D7985H 4.8 ZIN IMAGEM
CODIGO DE ARTIGO — 121110136
DESTINO Destino: Serralharia
LOCALIZACAO Localizagdo: 1.A - 2.12 M 5 10 TAMANHO/SECCAO
QUANTIDADE DE CAIXA Qtd Caixa: 200 x
TIPO DE CAIXA — Tipo de Caixa: EF 2120
DATA DE CRIACAO — 28-05-2016

Figura 49 - Modelo de etiquetas para as caixas dos supermercados

Uma vez que os artigos de fio elétrico ndo serdo armazenados em caixas proprias da unidade,
mas nas suas caixas originais, que por sua vez ndo sdo reutilizaveis, optou-se por se proceder a
sua identificacdo diretamente nas posi¢bes dos artigos nos supermercados. Com isto, a
requisicdo do material tera de ser realizada junto do posto de trabalho, no momento em que for
sinalizada uma falta. O modelo de identificacdo criado para os artigos de fio elétrico €

apresentado na Figura 50.

CODIGO DE BARRAS

[ G o
(codigo de artigo _ localizagdo)

- —— IMAGEM
DESIGNACAO Desig: FIO UL(MTW) LARANJA
CODIGO DE ARTIGO —— 130504535 1 6 COR
DESTINO Destino: Eletrificagao AWG DIAMETRO
Localizagéo: 5.D - 7.6
DATA DE CRIAGAO 25052015 \ 1 ’5 MM2
POSTO DE TRABALHO POSICAO \— CONVERSAO (SE APLICAVEL)
SUPERMERCADO —— — PRATELEIRA

Figura 50 - Etiqueta para os supermercados de fio elétrico

Definiu-se que o procedimento para o levantamento das necessidades sera despoletado logo
apos a recolha das caixas vazias dos supermercados, com excecdo do fio elétrico que sera
registado no momento da recolha. Definiu-se também que as quantidades a encomendar serdo

definidas pela quantidade de caixa e que o processo de levantamento se ird realizar através da
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leitura dos cddigos de barras incluidos na identificacdo dos artigos, o que ird agilizar o processo

e permitir a cria¢do de um histérico de consumo de cada um dos supermercados, uma vez que
no cadigo de barras foi incluido a indicagdo do supermercado que se encontra na origem da

necessidade de compra.

Desta forma, sera possivel compilar dados suficientes que suportem uma analise mais precisa
do consumo da unidade fabril e dos postos de trabalho, ajustando, num processo de melhoria

continua, as quantidades de caixa que se encontram sobredimensionadas.

Assim, pode-se concluir que o resultado desta transformacéo vai para além do aspeto visual,
constituindo uma mudanca de fundo nas metodologias de trabalho. O envolvimento de todos
os colaboradores em torno de um projeto permitiu desenvolver o espirito de equipa, agugar o
interesse para a perseguicdo da melhoria e acima de tudo permitiu que no final, os postos de

trabalho fossem moldados as necessidades dos trabalhadores.

5.6 Definicdo de uma rota normalizada e implementacdo de um Mizusumashi

Com a criacdo dos supermercados de fabrico, surgiu a necessidade de se assegurar O
abastecimento dos materiais aos postos de trabalho. De forma a suprimir esta necessidade,
propds-se a implementacdo de um Mizusumashi, termo muitas vezes associado ao conceito de

“comboio logistico”.

No caso particular da Fabrica Norte, 0s operadores do armazém sao 0s responsaveis por esta
tarefa que, assim, ficam encarregues do abastecimento dos supermercados e da recolha das
caixas vazias que se encontrem no retorno. Para tirar partido da eficiéncia do Mizusumashi foi
criada uma rota normalizada (Figura 51), que devera ser cumprida pelo operador sempre que

este inicie um ciclo de abastecimento.

T ST (0 T
3 egaﬂtéﬂa‘e_a_ O ‘ BEIA
15 5 [4n BB I |

» — Uu La‘;; —
B D
. D uml_l_h:lu

8]

| R -

o

— Rota de Abastecimento

Figura 51 - Rota de abastecimento normalizada
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Definiu-se que esta rota devera ser operada em dois ciclos diarios, a terem lugar a primeira hora
da manhd e da tarde, 8h e 13h respetivamente. O objetivo € garantir a capacidade de resposta

do armazém, uma vez que este é o setor mais sobrecarregado com esta mudanca de filosofia.

Assim, com a implementacdo de dois ciclos diarios pretende-se impedir a acumulagdo de
artigos a encomendar, o que dificultaria o levantamento das necessidades de compra. Por sua
vez, o horério definido pretende minimizar a interferéncia do processo de abastecimento nas
atividades dos postos de trabalho, que se iniciam a mesma hora. Este horario permite que apos
a identificacdo das necessidades, as encomendas sejam colocadas ao fornecedor em tempo (til,

evitando esquecimentos ou atrasos.

5.7 Ferramentas de melhoria continua

Para surtir o efeito desejado, a ideia de melhoria deve ser desdobrada em objetivos concretos.
Nesse sentido devem ser estabelecidas metas e desenvolvidas acdes para 0 cumprimento das
mesmas. As metas devem ser enquadradas com a realidade da empresa e, a medida que as agdes
vao surtindo efeito, devem ser definidas novas metas, cada vez mais ambiciosas, promovendo
um ciclo de melhoria. Este percurso deve ser constantemente monitorizado, atuando sempre

gue necessario a fim de se evitar desvios indesejados.

A coleta de informacdes e a analise de dados de forma sistematica é essencial para a
identificacdo de oportunidades de melhoria e para auxiliar a tomada de decisdes. Sem dados
estatisticos € muito dificil que o processo de melhoria decorra de forma estruturada e metddica,
prevalecendo a apreciacdo empirica, muitas vezes enganadora. Neste sentido, as propostas
apresentadas nesta seccdo visam o aumento do desempenho e a potencializagdo do capital

humano, através do desenvolvimento individual e coletivo.

5.7.1 Matriz de competéncias

A sustentabilidade e o desempenho das organizagdes assentam na competéncia dos individuos
que as constituem, assim, o desenvolvimento individual deve ser alimentado e transformado

em valor acrescentado para a organizacao.

Com o propdsito de apoiar o desenvolvimento individual, foi criada uma matriz de
competéncias. Dada a variabilidade das tarefas executadas, as competéncias avaliadas

apresentam um cariz técnico e ndo funcional, sendo classificadas da seguinte forma:

= Nivel 0: Nao possui conhecimento;
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=  Nivel 1: Esta formado;
» Nivel 2: Executa com apoio;
= Nivel 3;: Executa autonomamente;

= Nivel 4; E formador.

Na Figura 52 é apresentado um excerto da matriz de competéncias criada, exibida na sua

totalidade no Anexo XIV.

Oefacec
MATRIZ DE COMPETENCIAS

ELABORADO POR: Bruno Oliveira
DaTa: 15-06-2016

APROVADO POR: IDOCUMENTO Ne: 1
. SERRALHARIA n
DATA: FOLHA Ne: 1 DE 2

LEGENDA:

NiveL 0 - NAo possul ) ) . ;
NiveL 1 - ESTA FORMADO NiVEL 2- EXECUTA COM APOIO NIVEL 3 - EXECUTA AUTONOMAMENTE
CONHECIMENTO

MonTaGEM £

NivEL 4 - E FORMADOR

IpenTIFICAGAD, . .
. Lermura pe [METROLOGIA BASICA|  MANUSEAMENTO DE ORrGANIZAGAO £ | PROCEDIMENTOS DE | IDENTIFICAR E CONHECER 3 MovIMENTAGAD .
ComPpETENCIA DIAGNOSE E N Técnicas oe | Técmicas pe | TEcnicas pe MovimenTagAO
DESENHOS | (4REA, VOLUME, EQUIPAMENTOS, - PREPARAGAD DO | SEGURANGA E HIGIENE | INSTRUMENTOS DE . DE PONTES

CORREGAD DE . . | QUINAGEM | MAQUINAGAO [ EsauaDriA DE STACKERS
TECNICOS MASSA ...) COMPONENTES E TRABALKO NO TRABALKO MEDIGAO E VERIFICACAD ROLANTES

B L0500 Y "JIEE
F LD 0 P
SRR SlEE

Figura 52 - Excerto da matriz de competéncias
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O proposito da matriz de competéncias é identificar os pontos fortes e os pontos fracos dos
colaboradores, com o intuito de fomentar o seu desenvolvimento. Para além disso, permite
clarificar quais as tarefas que podem ser executadas pelo colaborador e quais aquelas em que €

necessario pedir auxilio.

Com a andlise da matriz de competéncias foi percetivel a limitagcdo existente em relacdo aos
sistemas de transporte dos equipamentos, nomeadamente a movimentacgao de pontes rolantes e
a movimentacdo de stackers. Esta limitacdo pode originar paragens de producdo ou a
sobrecarga dos poucos operadores formados para o efeito, pelo que € urgente a formacéo de

todos os colaboradores.

A organizacg&o e preparacao do trabalho é a competéncia em maior destaque pela negativa, e a
verdade é que esta tem um enorme impacto sobre a produtividade da empresa. Desta forma,
para além do interesse individual, é do interesse da gestdo desenvolver a¢des de formacdo e de

sensibilizagdo no que diz respeito a esta matéria.

Relativamente as competéncias de cariz mais técnico, especificas do tipo de tarefas executadas,

indiciam em quase todos os colaboradores um grau igual ou superior ao nivel 1, correspondente
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ao nivel de formacdo, pelo que se sugere a realizacdo de workshops envolvendo todos 0s
colaboradores, para que assim se proceda a transmissdo de conhecimentos e ao
desenvolvimento de competéncias, a medida que se estimula o espirito de grupo e de entreajuda.

5.7.2 Quadro de melhoria continua

A melhoria continuada de processos, a reducéo gradual de desperdicios e a fluidez dos canais
de comunicacdo sdo aspetos diferenciadores entre organizagdes. A competitividade do mercado
é voraz e o sacrificio da qualidade em prol da reducdo de custos ou de tempo ndo é aceitavel.
Neste contexto, surge como alternativa a filosofia de melhoria continua, que dita a manutencao
da qualidade a medida que se vao reduzindo desperdicios. Nesse sentido, e de forma a tentar
incutir um espirito de perseguicdo da melhoria, foi proposta a criagdo do quadro “efaimprove”

apresentado na Figura 53. O mesmo encontra-se apresentado no Anexo XV em maior escala.

- -
efacec efaimprove

MATRIZ DE
COMPETENCIAS

[— PLANEAMENTO
SEMANAL

[~ OBJETIVOS MENSAIS
DE PRODUTIVIDADE

CICLO PDCA —
+5W2H

Figura 53 - Quadro de melhoria continua

Este quadro foi baseado na integracdo de um conjunto de ferramentas Lean. Com a sua
utilizacdo, pretende-se sintetizar toda a informagé&o de relevo, tornando-a proxima e acessivel a
todos, definir metas individuais e coletivas e seguir o curso das a¢des de melhoria.

Para estimular a participagdo dos colaboradores propOe-se a criagdo de um sistema de
recompensas, premiando os colaboradores, quer pela sua participagdo nos programas de

melhoria, quer pelo cumprimento dos objetivos pré-estabelecidos.

5.7.3 Quadro de preparacdo das kitagens

A preparacdo das kitagens é o processo que antecede a entrada dos artigos em fabrico, sendo
essencial garantir um aprovisionamento atempado, procedendo a sua libertagéo para fabrico na
data definida para a entrada em producdo. O incumprimento desta data provocaria uma paragem

nas operacdes ou um desvio no planeamento, resultando em custos para a organizacdo. Nesse
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sentido, este processo exige uma fluidez de comunicacdo adicional ja que surge como a

interface entre os departamentos de logistica, procurement e produc&o.

Com o intuito de simplificar esta tarefa, foi proposta a criacdo de um quadro para a preparacéo
das kitagens que permita sumariar e organizar toda a informacdo. O quadro é apresentado na

Figura 54 e o seu funcionamento ¢é explicado de seguida.

efacec Kitagens /

NUMERAGAODAS ——— I [ 2 | E [ 4 | [ ¢ | [ & | KANBAN
COLUNAS = = ) s = = = [
[1704 | [ 1504 | [ 2004 | [ 21-04 || 1704 | [ 22-04 ] [ 22-04 | [ 2504 | —g— DATA DE ENTRADA
EM PRODUCAO
SEQUENCIADOR ——
[ |
[ |
ZONA DE NOTAS E
B OBSERVACOES
a
GRAU DE PROXIMIDADEf]
A DATA DE ENTRADA

Figura 54 - Quadro para a preparacao da kitagens
Sempre que se da a abertura de uma ordem de fabrico procede-se a atribuicdo do nimero de
série do equipamento e, nessa altura, devera ser criado um cartdo kanban (Figura 55), onde sera
compilada toda a informagdo de relevo. Este cartdo funcionara como um documento de

identificacdo do equipamento dentro da unidade.

efacec

Nre Série 9
oasos-osass Il I IIIFIHI
Projeto Descrigdao do Produto

E71100336 CIBS 125/15

Kanban Entrada Produgdo  Saida Produgdo
17 23/04/16 17/05/16

Figura 55 - Cartdo kanban

No momento de se dar inicio ao processo de preparacdo da kitagem, é colocado o kanban
correspondente ao equipamento numa das colunas do quadro e preenchida a data definida para
a entrada em producdo. De seguida, é alimentado o sequenciador com o ndmero da coluna
ocupada. O sequenciador foi idealizado como uma calha vertical, que é alimentada pela parte
superior, para que assim se proceda a ordenagdo dos equipamentos por ordem de chegada.

O cddigo de cores representa essa ordem de chegada, sendo que a cor vermelha representa os

equipamentos que se encontram mais proximos da data de entrada em producéo. Na zona de
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notas e observacdes pretende-se que sejam colocados todos os documentos e todas as notas

relativas a preparacao da kitagem correspondente.

A proposta para a criacdo deste quadro surgiu com objetivo de tirar partido da Gestéo Visual
na melhoria do planeamento da preparacdo de kitagens, permitindo a compilacdo de toda a

informacao num so local, de uma forma estruturada, visivel e acessivel a todos.

Ainda no que diz respeito a preparacdo de kitagens, foi proposta a criagdo de um supermercado
(Figura 56), que funcionaria como interface entre o processo referido e o fabrico.

Supermerc
ado 7
Materig) de Kitagens

Figura 56 - Supermercado de kitagens

Esta proposta visa a conce¢do de uma nova metodologia de preparacao das kitagens, que surge
com a integracao do supermercado, de checklists e do quadro apresentado. Pretende-se assim,
implementar neste processo um sistema Pull, onde o processo de preparacdo das kitagens é
desencadeado pela entrada das kitagens em producao.

Assim, sempre que uma das posicdes do supermercado estiver livre, é lancado o sinal de que

sera necessario preencher essa vaga com uma nova kitagem.

5.7.4 Quadro de producao

A producdo de um equipamento € o resultado de um processo relativamente longo e de uma
sucessdo de diferentes operacdes. Numa analise simplista dos processos fabris, o percurso dos
equipamentos dentro da unidade inicia-se com a preparacdo da kitagem em armazem, seguindo-
se a montagem mecanica e elétrica, e finda com os testes de qualidade. O grau de complexidade
das operacdes € de tal ordem que, geralmente, a analise do sistema produtivo é fragmentada de

acordo com as atividades mencionadas.

No sentido de permitir a anélise da cadeia como um todo, de colmatar a debilidade existente na

recolha e tratamento de informacéo e de consolidar indicadores de desempenho produtivo, foi
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idealizada a construcdo de um quadro de producdo, apresentado na Figura 57 e no Anexo XVI

em maior escala.
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Figura 57 - Quadro de producéo

O quadro de producdo pode ser analisado a luz do formato de uma tabela, onde as colunas
representam setores de producdo e as linhas representam os postos de trabalho desses setores.
Na coluna mais a esquerda existe um sequenciador que se destina a colocacdo dos kanbans
(referidos na seccéo anterior), ordenados de acordo com a data de entrada em producéo. Este

sequenciador sera alimentado pelo armazém sempre que seja completada uma kitagem.

Na coluna seguinte encontra-se representado o setor da serralharia, composto por trés postos de
trabalho. A cada um dos postos de trabalho é atribuida uma posi¢do onde serd colocado o
kanban correspondente ao equipamento que la se encontre alocado. Em cada uma dessas
posicdes existe um codigo de barras associado ao posto de trabalho e um quadro onde se
pretende que sejam definidas metas de produtividade. Na mesma linha de raciocinio foi criada

uma coluna relativa aos setores de eletrificacdo e dos testes de qualidade.

Nas interfaces entre os sectores de producdo existem duas colunas destinadas ao WIP, onde se
delimita a quantidade de WIP entre atividades. A admissdo de um determinado nivel de WIP
pretende evitar o constrangimento do fluxo produtivo, uma vez que o tempo relativo as
operacOes pode ser bastante varidvel de acordo com 0s equipamentos que estejam a ser
produzidos, garantindo um fluxo continuo do sistema produtivo. O ciclo produtivo é finalizado
na coluna mais a direita, onde existe um sequenciador destinado a colocacdo dos kanbans dos

produtos que se encontrem finalizados.
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Em termos funcionais o quadro é operado da seguinte forma:

Sempre que um kanban é deslocado para uma nova posicao, procede-se a leitura do seu codigo
de barras e a leitura do codigo de barras do destino, procedendo-se ao registo da movimentacéao

correspondente.

Assim, para além da componente visual e organizacional, o registo das acdes atraves da leitura
do codigo de barras permitiria a total rastreabilidade dos produtos, a recolha e a consolidacéo

de dados e indicadores de desempenho do sistema produtivo.

5.7.5 Dashboard de producéo

Na fase final do projeto, surgiu da Fabrica Sul o desafio de se criar uma ferramenta que
permitisse tratar e consolidar a informacéo proveniente das varias partes do sistema produtivo.
O repto passava por criar algo acessivel e de facil interpretacdo que permitisse a leitura e a
analise dos dados de producdo. Nesse sentido foram utilizadas as funcionalidades do software
Microsoft Excel para a criacdo das ferramentas apresentadas na Tabela 19 e na Tabela 20,

apresentadas em maior escala no Anexo XVII.

Tabela 19 - Ferramenta para a compilacao de dados da producéo da Fabrica Sul

efacec Semana 1 _ 2016

Electric Mobility 09/05/2016 - 15/05/2016

Produgéo - Relatério Semanal
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. d
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20 E72200224 Alleg
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Tabela 20 - Ferramenta para a compilacéo de dados da producdo da Fabrica Sul (continuacéo)

Resumo de Entradas .

Resumo de Saidas :

Segunda  Te uarta  Quinta  Sexta  Sibado Domingo
23/05/16 24/05/16 25/05/16 26/05/16 27/05/16 28/05/16 28/05/16

rrrrrrr

I 3

| .
&
i

NHAZ

2
13

© Segunda Terga  Quarta Quinta  Sexta  Sibado Doming
30/05/16 31/05/16 01/06/16 02/06/16 03/06/16 04/06/16 05/06/16

72200256
72200256

LINHA L

2 72200224
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Todas as ferramentas mencionadas foram compiladas num dnico ficheiro Excel, localizado no

share de documentos da unidade de negécios. Em seguida, procede-se a descri¢do de cada uma

delas:

Relatorio de Producéo: faz um resumo semanal dos dados de producédo, onde podem
ser analisados os dados relativos a quantidade e nimero de série dos equipamentos que
deram entrada ou saida nos diferentes processos. Esta analise pode ser variada no tempo
através de um navegador que permite retroceder na semana em analise. No mesmo
documento é possivel o acesso ao historico de um conjunto de dados, compilados em
graficos de barras e com horizonte temporal de oito semanas. Nesse histdrico é
sintetizada a informacé&o relativa aos produtos fabricados, produtos testados, media de
erros cometidos por equipamento, entre outros.

Programacéo da Produgdo: surgiu com a necessidade de se transformar a analise do
planeamento mais simples e intuitiva. Assim, procedeu-se a criacdo de um diagrama de
Gantt onde ¢é possivel verificar o percurso dos equipamentos ao longo do tempo de
atravessamento e as respetivas datas previstas de entrada e saida de produgdo. O
horizonte temporal em andlise pode ser alterado pelo utilizador, podendo ser feita uma
andlise anual, mensal ou semanal, de acordo com o pretendido.

Resumo de Entradas: vai de encontro as necessidades de planeamento das kitagens

dos equipamentos pelo departamento logistico. Com esta ferramenta pretende-se
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apresentar, de uma forma mais intuitiva, as datas de entrada dos equipamentos em
fabrico, para que se possa planear atempadamente a preparacdo das kitagens.

» Resumo de Saidas: a criacdo desta ferramenta resulta da necessidade de se melhorar o
planeamento dos testes de qualidade. A ferramenta compila, de uma forma mais visual,

as datas planeadas para a saida dos equipamentos da linha de producao.

5.8 Aplicacéo informatica para a consolidacéo de indicadores de producéao

De forma a agregar todos os inputs, provenientes do quadro de producdo e do quadro de
preparacdo das kitagens, numa Unica ferramenta foi proposta a criacdo de uma aplicacdo
informatica. Este aplicativo pretende exponenciar o efeito das ferramentas mencionadas através
da automatizacdo de procedimentos e do processamento de dados da producdo. A sua
implementacdo podera servir varios setores de atividade, sendo que foram desenvolvidas
solucdes para os setores de producdo, logistica e gestdo de projetos. Nesse sentido foram

desenvolvidos os interfaces apresentados na Tabela 21 e na Tabela 22.

Tabela 21 - Interfaces da aplicacdo informatica

OEFacec
OF878513 30 dias

entrada em producao: 15/4/16

Lista de Materiais

Designagio

P repara(;éo d aS Codige do artigo Designacio do artigo Quantidade necessaria Quantidade em Kit Estado
130504332 ANILHA NFE25-513 INOX A2 M10 1 0 -1 Falta
kita ens 130504429 ANILHA NFE25-513 INOX A2 M12 3 -3 Falta
g 130504205 ANILHA NFE25-513 INOX A2 M16 5 2 -3 Falta
130504201 ANILHA NFE25-513 INOX A2 M4 8 4 -4 Falta
130504204 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=10 4 1 -3 Falta
130504274 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=15 1 0 -1 Falta

130504325 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AMARELO 5 5 o Pronto

121104038 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AZUL 9 9 o Pronto

121104039 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 BRANCO 5 5 0  Pronto

121104018 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CASTANHO 6 6 4] Pronto

121104020 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CINZA a4 4 o Pronto

121104024 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 LARANJA 7 7 o Pronto

121104025 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 PRETO 9 9 0  Pronto
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Tabela 22 - Interfaces da aplicacéo informética (continuagédo)

Oefacec
OF878513 15/04/16

entrada em producso

TEMPQO DE PRODUGCAO

TEMPO DE NAQ PRODUCAQD

Rastreabilidade

do produt
Orouo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2
amarim | L
S eSS L
E7  Eletrificacdo “
T3 Teste: “
Qefal:ec

51 - Jorge Pereira n

TEMPO DE PRDDUQ;G

Interface do

TEMPO DE INATIVIDADE

colaborador R—

Tempo de Ciclo

1 2 3 4 5 6|7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 1B 19 20 20 22 23 24 25 26 27 B 20 30 31 1 2

A primeira interface foi concebida com o propdsito de automatizar o processo de preparacao
das kitagens. Encontra-se estruturada como uma checklist e define para cada produto, que se
encontre nesta fase de processamento, a lista de artigos que deverao ser agrupados na kitagem.
Através do numero de série do produto ou da ordem de fabrico, os operadores poderao dar nota
de rececdo dos artigos em falta, alterando o seu estado. Desta forma, seria possivel perceber em
tempo real qual o estado de preparagdo das kitagens, permitindo atempar eventuais alteracdes
nas datas definidas para a sua entrada em producdo. Para além desta funcionalidade, pretende-
se que seja possivel exibir, de uma forma simples e organizada, um resumo dos produtos que

se encontram nesta fase de preparacao.

A segunda e a terceira interfaces foram concebidas como um complemento ao quadro de
producdo pelo que, através destes, podem ser analisados todos os dados provenientes da
producdo. A combinacdo destas duas ferramentas permitira, por exemplo, perceber 0 nimero
de horas de producéo despendidas num determinado produto, apurar desvios relativos ao tempo
de atravessamento dos equipamentos, perceber quais os operadores que trabalharam num
determinado equipamento, 0s tempos produtivos, os tempos ndo produtivos, etc.

Os exemplos mencionados séo apenas algumas das potencialidades que poderdo ser utilizadas

pelos responsaveis de producéo na afinacdo dos processos e na analise de resultados. Do ponto
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de vista dos gestores de projeto, a ferramenta poderd ser utilizada na rastreabilidade dos
produtos, pelos quais sdo responsaveis, desde que se inicia a preparacdo da kitagem até que se
finaliza os testes de qualidade. Isto permite-lhes perceber, em qualquer momento e em tempo

real, em que etapa de processamento se encontram os equipamentos.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Neste capitulo faz-se uma analise dos resultados obtidos e dos resultados esperados com a
implementacdo das propostas apresentadas para a melhoria da unidade de negdcios. De entre
as solucbes apresentadas, foi implementado: a estratégia definida para os fast movers, a
regularizacdo de codigos e descri¢fes de artigos, a organizacdo do armazeém, o procedimento
para o levantamento de necessidades, o procedimento para a acomodagéo de excessos, a criacao
de supermercados de fabrico, a organizacao dos postos de trabalho, a matriz de competéncias e
o relatério de producdo, sendo que também se concretizou parte da estratégia definida para os

slow movers.

6.1 Resultados da analise de consumos, da criacdo de supermercados de fabrico e

das estratégias de aprovisionamento e abastecimento.

A criacdo de uma base de dados com a informacéo relativa aos consumos de cada um dos artigos
permitiu evidenciar os problemas relacionados com a estratégia de aprovisionamento de
consumiveis que, na sua generalidade, era pautada pela baixa frequéncia de encomendas e pelas
elevadas quantidades de encomenda.

A criacdo de supermercados de fabrico para albergar os fast movers veio dotar a empresa de
uma metodologia de gestdo mais moderna, intuitiva e eficaz, quando comparada com as praticas
existentes. Esta estratégia permitiu ao departamento logistico retomar o controlo sobre a gestéo
dos stocks uma vez que os operadores de fabrico deixaram de se abastecer com quantidades
indeterminadas de material no armazém, permitindo tambeém acabar com a acumulacao

descontrolada de material junto dos postos de trabalho.

O modelo de duas caixas empregue nos supermercados faz com que o aprovisionamento de
consumiveis seja realizado em funcdo do consumo, operando num sistema Pull, o que permite
o desvinculo com as estratégias assentes na previsdo empirica de consumos. Este modelo, para
além de evitar uma gestdo de “apaga fogos”, permite a supressdo da problematica referente a
acumulacdo desmensurada de excedentes em armazém ja que as quantidades a encomendar

serdo somente as necessarias para o reabastecimento das caixas.

Esta evidéncia, juntamente com os procedimentos implementados para o lancamento de
encomendas, que se processa através da leitura dos codigos de barras existentes na identificacéo

das caixas, demonstra a simplicidade do modelo implementado.
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Com a definicdo do horizonte temporal de um més para o célculo das quantidades de caixa,
pretende-se que a assimilacdo de processos seja realizada de uma forma faseada e sem riscos
para o funcionamento do sistema produtivo como, por exemplo, a ocorréncia de ruturas de
inventario. Contudo, foi reforcado junto da gestdo e dos operadores as vantagens associadas a
reducdo deste horizonte temporal, 0 que resultaria numa diminuicdo do capital imobilizando e

uma maior aproximagcao a filosofia JIT.

Apesar do horizonte temporal alargado, esta estratégia permitiu uma diminui¢do nos niveis de
inventario, em compara¢do com as quantidades dos artigos registadas em armazém no momento
da inventariacdo. O impacto desta medida em termos econdmicos € ilustrado no grafico da
Figura 58, onde sdo comparados os valores associados ao inventario dos artigos fast movers

antes e depois da criagdo dos supermercados.

Inventario Fast Movers
42k €

-16,6%

Valor do Valor do
Inventaro Inventdaro
02/2015 atual

Figura 58 - Comparagdo dos valores de inventario (Fast Movers)

Com a analise do gréafico apresentado é possivel constatar uma redugéo de 7.000€ no valor dos
artigos em posse (Anexo XVIII), valor esse que podera ser mais expressivo caso se reduzam as
quantidades de caixa dos artigos. A titulo de exemplo, caso as caixas sejam redimensionadas
para a quantidade de consumo de uma semana, o valor do capital imobilizado sera reduzido em
75%, 0 que representa uma mais-valia economica de, aproximadamente, 33.250€ em relagao

ao valor registado no inventario.

Relativamente a estratégia definida para os moderate movers, foi equacionada a utilizacao de
dois modelos de gestdo de stocks: 0 Modelo de Revisdo Continua e 0 Modelo de Reviséo
Periddica. Apesar da sua equivaléncia no gque respeita aos de custos de gestdo, a escolha acabou
por pender para 0 Modelo de Revisdo Continua, atendendo a maior facilidade de integragdo dos

seus parametros no sistema ERP.

A determinacdo dos parametros para os respetivos modelos foi concretizada através da

aplicacdo de formulas matematicas que objetivam a minimizacao dos custos associados a gestao
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de stocks, o que representa uma vantagem em relacdo a estratégia utilizada até entdo que se

baseia unicamente na percegéo e na experiéncia.

Quando comparado o valor do stock médio resultante da aplicacdo do Modelo de Reviséo
Continua com o valor dos mesmos artigos identificados no momento do inventario, regista-se

uma reducdo no valor do capital imobilizado na ordem dos 4.000€ (Figura 59).
Inventdrio moderate movers

30k €

/

Valor Médio
Estimado - Modelo de
Revis&io Continua

Valor do
Inventdario em
02/2016

Figura 59 - Comparacao dos valores de inventario (Moderate Movers)

Apesar de ter sido demonstrado interesse na aplicacdo do modelo e de se terem debatido as
vantagens que resultariam da sua utilizacdo, a implementacéo ndo foi concretizada até a data

de término do projeto. Os dados utilizados para esta analise encontram-se no Anexo XIX.

Por fim, no que respeita aos slow movers, foi realizada uma triagem, tal como havia sido
proposto, 0 que permitiu a reorganizacdo do espaco de armazém e a libertacdo do acumulado
de artigos obsoletos que 1& haviam sido colocados. Todos os artigos que foram identificados
como obsoletos foram vendidos por um valor residual, ao qual ndo foi possivel ter acesso.
Assim, independentemente da ordem de grandeza do valor, esta estratégia permitiu a empresa
um encaixe financeiro e a recuperacdo de parte do valor que havia sido investido na compra

destes artigos.

Para os restantes artigos desta categoria, procedeu-se a sua identificacdo e quantificacdo, uma
vez que, os dados existentes no ERP nédo espelhavam a realidade que foi evidenciada com o
inventario. A solugdo apresentada para a gestao destes artigos baseia-se na adog¢do do Modelo
de Revisdo Periddica, com uma periodicidade alargada porém, esta sugestdo também nao

registou avancos no decorrer do projeto.
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6.2 Regularizacao de procedimentos e normalizacéo da identificagédo dos artigos

O trabalho realizado no sentido de uniformizar a identificacdo dos artigos dentro da unidade
permitiu ndo s6 eliminar a sua redundancia no sistema informatico, bem como, acabar com as
dificuldades de comunicacdo que existiam devido a multiplicidade de codigos e designacbes
que caracterizavam o mesmo artigo.

A criacéo de localizagbes em armazém associadas aos artigos, bem como a incluséo de codigos
de barras na sua identificacdo e a criacdo de uma ferramenta para a compilacdo dos dados dos
artigos permitiu reformular o método utilizado para o levantamento de necessidades de compra.
Este novo método foi de imediato colocado em funcionamento pelos operadores do armazém
que, inclusive, participaram ativamente na sua reformulagédo. A sua automatizacao fez com que
se eliminassem algumas lacunas associadas ao fator humano e que se aumentasse a velocidade
de comunicacéo e de processamento da informacdo. Na Tabela 23 séo apresentados 0s ganhos

obtidos com esta melhoria.

Tabela 23 - Ganhos obtidos com a reformulacdo do método de levantamento de necessidades

Método Anterior Novo Método Ganho
Recolha do cédigo do artigo 6 segundos/artigo | 2 segundos /artigo

Compilagdo do cédigo e designacao

19 segundos/artigo 8 segundos > 56%

de todos os artigos identificados

Os valores apresentados nesta tabela foram obtidos através da cronometragem das respetivas
tarefas e, através da sua analise, é evidente uma reducdo substancial nos tempos de execucéo.
Como a tarefa de compilacéo de dados de todos os artigos se processa huma unica iteracdo com
a duracdo de 8s, independentemente do nimero de artigos, a poupanca obtida sera tanto maior

quanto maior for a quantidade de artigos registados no levantamento de necessidades.

O procedimento definido para a acumulacdo de excessos também se encontra em
funcionamento e apesar de néo terem sido estimados ganhos que provenham da sua utilizag&o,
a verdade é que este procedimento se revelou uma mais-valia no sentido em que eliminou a
armazenagem de excedentes em partes incertas do armazém, o que induzia os colaboradores

em erro no momento de aferi¢do das quantidades disponiveis dos artigos.

A proposta para a criagdo do Mizusumashi e a definicdo de uma rota normalizada para o
abastecimento de artigos ao fabrico permitiu reduzir as movimentacdes e 0s transportes
realizados pelos operadores. Esta diminuicdo ira refletir-se num incremento das condicGes de
trabalho e no aumento da produtividade. Deste modo, os operadores deixam de interromper 0s

trabalhos em execucdo e de percorrer longas distancias sempre que necessitem de consumiveis.
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Uma vez que as estruturas foram somente preparadas na fase final do projeto, nao foi possivel

realizar uma nova analise as movimentagdes dos colaboradores. No entanto, assumindo um
namero de deslocagdes igual a soma das movimentagdes observadas as caixas centralizadas e
ao armazem (secc¢do 4.2.5), foram estimados 0s ganhos obtidos com a diminuicdo da distancia
percorrida (Figura 60).

Movimentagcoes/ano

1,7k €

Tempo
83 h

istancia
358 km

21 km

A%

Sem Com
Mizusumashi  pMizusumashi

Figura 60 - Impacto da reducio das movimentagdes dos colaboradores

Com a andlise do grafico apresentado, fica claro o impacto desta proposta na reducdo das
distancias percorridas pelos colaboradores, que se reflete também no tempo despendido e no
custo associado a ocupacdo da mao-de-obra com tarefas sem valor acrescentado. Os valores

apresentados encontram-se discriminados no Anexo XX.

Ao0s custos que resultam destas movimentacdes acresce 0 descontentamento e a fadiga dos
operadores que, apesar de ndo serem fatores facilmente quantificaveis, provocam entropias ao

funcionamento da empresa.

Para uma melhor compreensdo e avaliacdo do impacto desta melhoria, foram representadas no
layout da area fabril as movimentacGes dos operadores antes e depois da implementacdo da
proposta referida (Figura 61). A primeira representacéo diz respeito as observagoes realizadas
na seccdo 4.2.5, a segunda representacdo foi realizada com base na disposicado espacial dos
supermercados e no percurso que tera de ser percorrido pelos colaboradores para alcangarem

0s artigos pretendidos.
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Figura 61 - Movimentaces dos colaboradores antes e depois da implementagdo das propostas de melhoria

Através da analise da Figura 61 torna-se evidente a melhoria da performance do sistema
produtivo, a reducdo de desperdicios com as movimentagdes (94%) e a melhoria das condi¢des
de trabalho dos operadores.

Por ultimo, a criacdo do dashboard permitiu regularizar os canais de comunicacdo entre o
departamento de producdo e os demais. A sua conce¢do visa 0 atendimento das necessidades
apresentadas pelo diretor de producdo o que, por si so, atesta a sua utilidade. Apos a sua
aprovacao, o relatorio de producgéo passou a ser emitido semanalmente e enderecado para todos
0s departamentos da unidade, dando nota dos indicadores produtivos da semana antecedente.
As restantes funcionalidades incluidas nesta ferramenta traduzem-se numa mais-valia para o
planeamento das atividade fabris e s&o utilizadas para consulta sempre que os colaboradores o

entendam.

6.3 Melhor organizacdo do armazém e da area fabril

Ao longo do projeto foram concretizadas algumas alteragdes na organizacdo do armazém e da

area fabril. Nesse sentido, foram introduzidos os conceitos de 5S e de Gestdo Visual. O
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progresso alcangcado com esta melhoria foi manifesto, e pode ser confirmado com as imagens

apresentadas da Figura 62 a Figura 65.

POSTOS DE TRABALHO

Figura 62 - Postos de trabalho antes do processo de organizacio

POSTOS DE TRABALHO

Figura 63 - Postos de trabalho depois do processo de organiza¢ao
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ARMAZEM

Figura 64 - Armazém antes do processo de organizagéo

ARMAZEM DEPOIS

- ==
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7 !

m””"ll - i =

Figura 65 - Armazém depois do processo de organizagédo

As imagens apresentadas ilustram a evolucdo da Fbrica Norte no que respeita & organizacéo
dos espacos. Com este processo foi possivel reduzir significativamente os riscos de acidentes,
agilizar processos, melhorar as condi¢bes dos trabalhadores, reduzir erros e desperdicios
causados pela desordem, possibilitando também a renovagdo do “rosto” da unidade fabril.
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6.4 Programa de melhoria continua

O programa de melhoria continua foi iniciado com a cria¢do da matriz de competéncias, assente
na ideia de que pequenas melhorias individuais poderdo resultar num impacto enorme no
sistema produtivo. As conclusdes retiradas da sua analise permitiram identificar alguns aspetos
que devem ser o quanto antes melhorados, nomeadamente, no que diz respeito a competéncia
de organizacdo e preparacdo do trabalho, que se revelou uma das entropias do sistema
produtivo.

As propostas para a criagdo dos quadros de kitagens, producdo e de melhoria continua,
acabaram por ndo se concretizar. Estas propostas foram apresentadas com o intuito de melhorar
a organizacdo da informacdo e os canais de comunicacdo dentro da unidade fabril, tirando
partido da Gestdo Visual. Além do mais, a sua implementagdo poderia revelar-se como o ponto

de partida para a persecucdo de uma filosofia de trabalho vocacionada para a melhoria continua.
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7. CONCLUSAO

Neste capitulo sdo apresentadas as principais reflexdes sobre o trabalho realizado e, por fim,

faz-se uma breve introducao as oportunidades para trabalho futuro.

7.1 Consideracdes finais

Na Fabrica Norte da Efacec Electric Mobility sdo produzidos equipamentos com uma grande
margem de customizacdo. O impacto desta customizacdo repercute-se na variabilidade dos
processos e no consumo irregular de matéria-prima, detetando-se desde logo, a necessidade de
adotar métodos de gestdo igualmente flexiveis. Nesse sentido, procurou-se encontrar solucdes
mais capazes, apostando na integracdo dos principios e ferramentas Lean para a eliminagéo dos

problemas identificados.

Apbs o desfecho do projeto é plausivel concluir que os objetivos delineados a priori foram
alcancados na totalidade. Assim, procedeu-se a caracterizacdo do consumo da empresa e a
definicdo de estratégias adequadas aos tipos de artigos. Atuou-se na reformulacdo e
automatizacao do processo de levantamento e comunicacdo das necessidades de compra, na
criacdo de supermercados de fabrico e na adequacao dos artigos as necessidades dos postos de
trabalho. Agiu-se no sentido de organizar esses mesmos postos de trabalho, procedeu-se a

criacdo do Mizusumashi e a definicdo de uma rota normalizada.

No processo de diagnose foi utilizado um leque de ferramentas que inclui: analise ABC,
diagrama de spaghetti, diagrama causa-efeito, a analise de Pareto, diagrama BPML e o
diagrama de sequéncia. Atraves destas, foram identificadas algumas lacunas para as quais se
propuseram solucdes de melhoria, baseadas na integracdo do Kaizen, dos 5S, do Stantard Work

e da Gestdo Visual na Fabrica Norte.

O principal desafio consistiu na reformulagdo dos processos de aprovisionamento e
abastecimento de consumiveis & producédo, para os quais se definiram diferentes estratégias,
consideradas em concordancia com a frequéncia de uso dos artigos. Para o efeito foi construida
uma base de dados com o consumo de todos os artigos denominados de consumiveis de fabrico.
A andlise destes dados, juntamente com os inputs dos colaboradores, originou a criagdo de trés
categorias de artigos: fast movers, moderate movers e slow moveres, organizados por ordem
decrescente quanto a sua frequéncia de utilizacdo. Para os primeiros foi dimensionado um

sistema de supermercados, que permite um maior controlo sobre o nivel de existéncias e sobre
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as necessidades de compra. Com esta estratégia foi possivel reduzir o valor do capital
imobilizado em 7.000 €, sendo que este valor pode ascender aos 30.000€ caso se aumente a
rotatividade dos artigos e se diminua a quantidade de caixa de um més de consumo para uma

Semana.

Para além desta vantagem, a implementacao dos supermercados de fabrico permitiu mudar a
face da unidade fabril, sendo que para além do aspeto estético, sera eliminada a problematica

das ruturas de inventario e a dificuldade intrinseca a gestao destes artigos em armazém.

Relativamente aos moderate movers, optou-se por escolher um modelo que permitisse, de uma
forma mais eficaz e eficiente, a sua gestdo em armazém. Neste sentido, ap6s uma andlise
comparativa entre dois modelos, optou-se por selecionar o Modelo de Revisdo Continua. Desta
forma, foram determinados, para todos os artigos desta categoria, 0s parametros matematicos
gue sustentam o modelo, nomeadamente, a quantidade de encomenda, o stock minimo de
seguranca e o ponto de encomenda. Quando comparado o valor do stock médio previsto com a
utilizacdo deste modelo, e o valor registado no inventario do armazém, verifica-se uma redugédo

de cerca de 4.000€ no valor dos artigos em posse.

No que diz respeito ao desperdicio com as frequentes movimentacGes dos colaboradores,
resultantes da necessidade de se autoabastecerem no armazém, foi praticamente eliminado com
a criacdo do Mizusumashi e a defini¢cdo de uma rota normalizada para o abastecimento dos
consumiveis aos supermercados de fabrico. Contudo, nos Gltimos dias do projeto, esta proposta
sofreu um retrocesso, resultado de uma restruturagéo levada a cabo pela Efacec e que fez com
que a area de negocios da eletrénica de poténcia, que operava na Fabrica Norte, passasse a ser
gerida por uma outra unidade de negdcios da Efacec. O menor nimero de colaboradores a
operarem no departamento logistico desta unidade fez com que a implementacéo desta proposta
fosse suspensa. Foi, no entanto, apresentado a direcdo desta unidade de negdcios o potencial
desta medida, estimado em cerca de 1.600€ anuais, que corresponde ao custo da méo-de-obra

despendida nas deslocac¢Bes dos operadores ao armazém e as caixas centralizadas no fabrico.

No armazém de matéria-prima foi melhorada a organizacgéo e a identificacdo dos artigos, o que
permitiu reformular os procedimentos relativos ao aprovisionamento. Destaca-se a
reformulacéo do processo de levantamento de necessidades que passou a ser realizado através
da leitura dos codigos de barras incluidos na identificacdo dos artigos, que em conjunto com a
ferramenta criada para compilar a informacéo dos artigos, permitiu uma reducao substancial (>

50%) no tempo consumido no processo.
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Destaca-se também o dashboard, onde foi incluido indicadores de desempenho e ferramentas
para a melhoria continua e que permitiu normalizar a forma de comunicacdo dos indicadores

de producéo dentro da unidade de negécios.

Relativamente as ferramentas de melhoria continua, resta referir que apesar de nao ter sido
concretizada a sua implementacéo, sao-lhes reconhecidas valéncias no controlo de producéo,
na melhoria dos meios de comunicag&o e no suporte do processo de melhoria continua. Destaca-
se 0 quadro de producdo que podera revelar-se como uma poderosa fonte de informacéo do

sistema produtivo, com impacto nos varios departamentos da unidade.

7.2 Trabalho futuro

Como propostas de trabalho futuro sugere-se a implementacdo de algumas das propostas
apresentadas ao longo do projeto que ndo puderam ser implementadas, em concreto os quadros
apresentados na sec¢do de melhoria continua (sec¢édo 5.7). Estas solu¢des surgem com o intuito
de aproximar a Fabrica Norte a metodologia Kaizen e de melhorar a organizacéo da informacao
dentro da unidade fabril.

Destas propostas destaca-se 0 quadro de producdo e as mais-valias que resultam da sua
implementacdo, mais-valias essas que poderdo ser potenciadas pela criacdo da aplicacdo
informaética sugerida na seccéo 5.8.

Esta combinacédo tornaria possivel a analise das condi¢des do sistema produtivo a qualquer
momento, a recolha e o tratamento de um conjunto de indicadores tais como: WIP, tempos de
atravessamento, tempos de ciclo, defeitos, deslizamentos no planeamento, tempos de espera,
entre outros. Proporcionaria um maior controlo sobre os produtos, através da identificacdo e
rastreio dos produtos em curso de fabrico, ou num estado mais embrionario, caso se considere
a utilizacdo do quadro de preparacdo de kitagens.

Seria possivel analisar, para cada um dos produtos, os postos de trabalho onde se procedeu a
sua montagem, a data e hora de entrada e saida das varias etapas de produgéo, tempos de espera,
entre outros, sendo que toda esta informag&o poderia ser utilizada na apuracao de custos e no
desencadeamento de processos de melhoria. As vantagens referidas, acresce a possibilidade dos
responsaveis de fabrico e dos gestores de projeto acompanharem em tempo real o curso de
fabrico de cada um dos equipamentos.

Sugere-se tambeém que sejam revistas as quantidades de caixa dos artigos dos supermercados,
reduzindo o horizonte temporal utilizado na sua determinacdo, a medida que vdo sendo

recolhidas informagdes de consumo atraves dos codigos de barras existentes nas caixas. Esta
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reducdo poderd aumentar significativamente as poupancas provenientes da reducdo do capital
imobilizado.
Por fim, sugere-se a reativacdo do Mizusumashi, 0 que permitird amenizar os desperdicios

gerados pelas movimentacdes dos colaboradores (sec¢éo 5.6).

104 Capitulo 7



Universidade do Minho 3
Mestrado em Engenharia Industrial SIS O

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Al Smadi, S. (2009). Kaizen strategy and the drive for competitiveness: challenges and
opportunities. Competitiveness Review, 19(3), 203-211.
http://doi.org/10.1108/10595420910962070

Alves, A., Kahlen, F.-J., & Flumerfelt, Shannon Manalang, A. (2014). The Lean Production
multidisciplinary: from operations to education. In 7th International Conference on
Production Research/Americas.

Arezes, P., Carvalho, D., & Alves, A. (2010). Threats and Opportunities for Workplace
Ergonomics in Lean Environments. EurOMA.

Arezes, P., Dinis-Carvalho, J., & Alves, A. C. (2015). Workplace ergonomics in lean
production environments: A literature review. Work, 52(1), 57-70.

Arezes, P. M., Barroso, M. P., Cordeiro, P., Costa, L. G., & Miguel, A. S. (2006). Estudo
Antropométrico da Populacéo Portuguesa. Lisboa: ISHST.

Avison, D. E., Lau, F.,, Myers, M. D., & Nielsen, P. A. (1999). Action research.
Communications of the ACM, 42(1), 94-97. http://doi.org/10.1145/291469.291479

Barroso, M., Arezes, P., da Costa, L., & Miguel, S. (2005). Anthropometric study of Portuguese
workers. International Journal of Industrial Ergonomics, 35(5), 401-410.

Battini, D., Faccio, M., Persona, A., & Sgarbossa, F. (2011). New methodological framework
to improve productivity and ergonomics in assembly system design. International Journal
of Industrial Ergonomics, 41(1), 30-42. http://doi.org/10.1016/j.ergon.2010.12.001

Bhamu, J., & Singh Sangwan, K. (2014). Lean manufacturing: literature review and research
issues. International Journal of Operations & Production Management, 34(7), 876-940.
http://doi.org/10.1108/1JOPM-08-2012-0315

Carvalho, J. C. de. (2010). Logistica e Gestdo da Cadeia de Abastecimento. (Edi¢des Silabo,
Ed.) (12 edicdo). Lisboa.

Courtois, L., Martin-Bonnefois, C., & Pillet, M. (2007). Gestao da producéo. (Lidel, Ed.).

Cusumano, M. A. (1988). Manufacturing innovation: lessons from the Japanese auto industry.
Sloan Management Review, 30, 29-39.

Drury, C. G. (2010). Global quality: Linking ergonomics and production. International Journal
of Production Research. Retrieved from
http://www.tandfonline.com/doi/abs/10.1080/00207540050204876#.VVyF18vkrJD8

Dul, J., & Neumann, P. (2009). Ergonomics contributions to company strategies. Applied

Referéncias bibliogréficas 105



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Ergonomics, 40(4), 745-752.

Fernandes, F. C. F., & Godinho Filho, M. (2007). Sistemas de coordenacdo de ordens:reviséo,
classificacdo, funcionamento e aplicabilidade. Revista Gestdo & Producéo, 14.

Freitas, D. F. V. (2014). INTEGRACAO DE PRINCIPIOS ERGONOMICOS EM LEAN SEIS
SIGMA NUMA INDUSTRIA ALIMENTAR. Universidade Nova de Lisboa.

French, S. (2009). Action research for practising managers. Journal of Management
Development, 28, 187-204.

Galsworth, G. (2004). The value of vision: the language of lean production is self-ordering and
self-improving. Industrial Engineer, 36(8),  44-50. Retrieved  from
http://go.galegroup.com/ps/i.do?id=GALE%7CA120354140&sid=googleScholar&v=2.1
&it=r&linkaccess=fulltext&issn=1542894 X &p=AONE&sw=w

Gapp, Rod and Fisher, Ron and Kobayashi, K. (2008). Implementing 5S within a Japanese
context: an integrated management system. Management Decision, 46, 565-579.

Hicks, B. J. (2007). Lean information management: Understanding and eliminating waste.
International ~ Journal  of  Information  Management,  27(4), 233-249.
http://doi.org/10.1016/j.ijinfomgt.2006.12.001

Hines, P., Holweg, M., & Rich, N. (2004). Learning to evolve: A review of contemporary lean
thinking. International Journal of Operations & Production Management, 24(10), 994—
1011. http://doi.org/10.1108/01443570410558049

Hines, P., & Rich, N. (1997). Mapping Tools. International Journal of Operations &
Production Management, 17(1), 46-64.

Holweg, M. (2007). The (genealogy of lean production, 25, 420-437.
http://doi.org/10.1016/j.jom.2006.04.001

IEA. (2016). Definition and Domains of Ergonomics. Retrieved March 15, 2016, from
http://iea.cc/whats/index.html

Imai, M. (1991). Kaizen (Ky zen): The Key to Japan's Competitive Success. McGraw-Hill.

Jaca, C., Viles, E., Jurburg, D., & Tanco, M. (2013). Do companies with greater deployment of
participation systems use visual management more extensively? An exploratory study.
International Journal of Production Research, 52(6), 1755-1770.
http://doi.org/10.1080/00207543.2013.848482

Jaca, C., Viles, E., Paipa-Galeano, L., Santos, J., & Mateo, R. (2014). Learning 5S principles
from Japanese best practitioners: case studies of five manufacturing companies.
International  Journal of  Production Research, 52(15),  4574-4586.

106



Universidade do Minho 3
Mestrado em Engenharia Industrial SIS O

http://doi.org/10.1080/00207543.2013.878481

Karim, A., & Arif-Uz-Zaman, K. (2013). A methodology for effective implementation of lean
strategies and its performance evaluation in manufacturing organizations. Business
Process Management Journal, 19(1), 169-196.
http://doi.org/10.1108/14637151311294912

Kester, J. (2013). A lean look at ergonomics: Healthier continuous improvement processes can
limit musculoskeletal disorders. Industrial Engineer Magazine.

Lage Junior, M., & Godinho Filho, M. (2008). Adaptacdes ao sistema kanban: reviséo,
classificacdo, andlise e avaliagdo. Gestdo & Produgdo, 15(1), 173-188.
http://doi.org/10.1590/S0104-530X2008000100015

Lean Valley. (2016). Retrieved from http://leanvalley.eu

Liker, J. K. (1997). Becoming Lean: Inside Stories of U.S. Manufacturers (Vol. 12). CRC Press.
Retrieved from https://books.google.com/books?id=xBHVjF8NSOMC&pgis=1

Liker, J. K. (2004). The Toyota way: 14 management principles from the world’s greatest
manufacturer. McGraw-Hill. Retrieved from
https://books.google.com/books?id=3J8e AQAAMAAJ&pgis=1

Melton, T. (2005). The Benefits of Lean Manufacturing. Chemical Engineering Research and
Design, 83(6), 662—673. http://doi.org/10.1205/cherd.04351

Monden, Y. (1983). Toyota production system: practical approach to production management.
Engineering \& Management Press.

Monden, Y. (1998). Toyota Production System: An Integrated Approach to Just-in-time.
Engineering and Management Press. Retrieved from
https://books.google.pt/books/about/Toyota Production_System.html

Niepcel, W., & Molleman, E. (1998). Work Design lIssues in Lean Production from a
Sociotechnical Systems Perspective: Neo-Taylorism or the Next Step in Sociotechnical
Design? Human Relations, 51(3), 259-287. http://doi.org/10.1177/001872679805100304

Nunes, I. L., & Machado, V. C. (2007). Merging Ergonomic Principles into Lean
Manufacturing. In IIE Annual Conference. Proceedings (p. 836). Institute of Industrial
Engineers-Publisher.

Obermaier, R., & Donhauser, A. (2012). Zero inventory and firm performance: a management
paradigm revisited. International Journal of Production Research, 50(16), 4543-4555.
http://doi.org/10.1080/00207543.2011.613869

Ohno, T. (1988). Toyota Production System: Beyond Large-Scale Production. Retrieved from
https://books.google.com/books?hl=pt-PT&Ir=&id=7_-67SshOy8C&pgis=1

Referéncias bibliogréficas 107



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Osada, T. (1991). The 5S’s: five keys to a total quality environment. Asian Productivity
Organization. Retrieved from https://books.google.com/books?id=LI-
1AAAAIAAI&pgis=1

Parry, G. Turner, C. E. (2006). Application of lean visual process management tools.
Production Planning & Control, 17(1), 77-86.
http://doi.org/10.1080/09537280500414991

Productivity Press Development Team. (2002). Standard Work for the Shopfloor. Taylor &
Francis.

Sahoo, A. K., Singh, N. K., Shankar, R., & Tiwari, M. K. (2008). Lean philosophy:
Implementation in a forging company. International Journal of Advanced Manufacturing
Technology, 36(5-6), 451-462. http://doi.org/10.1007/s00170-006-0870-2

Samuel, D., Found, P., & Williams, J. (2015). How did the publication of the book The Machine
That Changed The World change management thinking? Exploring 25 years of lean
literature. International Journal of Operations \& Production Management, 35(10), 1386—
1407.

Shah, R., & Ward, P. T. (2003). Lean manufacturing: context , practice bundles , and
performance, 21, 129-149.

Shingo, S. (1989). A study of the Toyota production system: From an Industrial Engineering
Viewpoint. Productivity Press.

Spear, S., & Bowen, H. K. (1999). Decoding the DNA of the Toyota production system.
Harvard Business Review, 77, 96-108.

Stewart, Thomas A. and Raman, A. P. (2007). LESSONS FROM TOYOTA’S LONG DRIVE.
Harvard Business Review, 85(7/8), 74 — 83.

Susman, G., & Evered, R. (1978). An assessment of the scientific merits of action research.
Administrative Science Quarterly, 23, 582-603. http://doi.org/10.2307/2392581

Thun, J.-H., Lehr, C. B., & Bierwirth, M. (2011). Feel free to feel comfortable—An empirical
analysis of ergonomics in the German automotive industry. International Journal of
Production Economics, 133(2), 551-561. http://doi.org/10.1016/j.ijpe.2010.12.017

Womack, J. P., & Jones, D. T. (1996). Lean thinking: banish waste and create wealth in your
corporation. Simon & Schuster. Retrieved from
https://books.google.com/books?id=DJWoAQAAMAAJ&pgis=1

Womack, J. P., Jones, D. T., & Roos, D. (1990). The Machine That Changed the World. New
York: Rawson Associates.

108



Universidade do Minho 3
N
Mestrado em Engenharia Industrial SIS O

ANEXOS

Anexos 109



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

110



Universidade do Minho 3
N
Mestrado em Engenharia Industrial SIS O

ANEXO | — MODELOS DE GESTAO DE STOCKS

Modelo de quantidade econémica de encomenda

O modelo de quantidade econdémica de encomenda aponta 0 melhor compromisso econémico
através da determinacdo de uma quantidade de encomenda (QEE) que minimize a soma do
custo de posse e do custo de encomenda. A relacdo entre os custos de gestdo de stocks e a
quantidade econdmica a encomendar esta representado graficamente na Figura 66.

Custo
Custo Total
Custo Minimo  [¢4- - - - “— Custo de Posse
1
[
: Custo de encomenda
¥
QEE

Quanftidade a encomendar

Figura 66 - Relacdo entre os custos de encomenda (adaptado de Carvalho, 2010)

A medida que a quantidade a encomendar aumenta, o custo de posse anual também aumenta,
isto porque o stock médio em posse € mais elevado. Por sua vez, o custo de encomenda anual
diminui, pois serd necessario realizar um menor nimero de encomendas ao ano (Carvalho,
2010).

Torna-se assim necessario, encontrar o equilibrio entre a frequéncia de encomendas e a
quantidade a encomendar. Esse ponto de equilibrio corresponde ao minimo da funcdo Custo
Total (Custo de Encomenda mais Custo de Posse), e é determinado analiticamente pela formula
de Wilson (1) (Carvalho, 2010). Seja:

custo de encomenda unitario (€/encomenda);

taxa de posse de stock (%/ano);

custo de aquisi¢ao unitario (€/unidade);

custo de posse de stock unitario (H = i X ¢) (€/unidade/ano);

guantidade a encomendar (unidades);

taxa de procura ou consumo anual (unidades/ano);
CcT custo total (€/ano).

TQo -0 ~

A expressdo que traduz matematicamente o custo total (CT) corresponde ao somatério do Custo
de Posse Anual e do Custo de Encomenda anual, isto é:
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Custo de encomenda anual = N2 encomendas anuais X Custo de encomenda unitario

D
=—XS

Q

Custo de posse anual = Stock médio anual X Custo de posse unitario

Q
=—XH
2

Entao:

CT = Custo de encomenda anual + Custo de posse anual

—DXS+Q><H
=2 5

Uma vez que a quantidade que minimiza os custos corresponde ao minimo da fungdo custo

total, é necessario determina-lo através da derivagdo da fungdo CT em ordem a Q.

CT' = DS+H—0
=-5rt3=
DS H
Q% 2
2DS
2:_
Q H
2DS
Q= ' €Y

Uma vez que neste modelo a taxa de procura € constante e conhecida, 0 momento de lancamento
da encomenda ao fornecedor depende Unica e exclusivamente do prazo de entrega, que se
assume também constante e conhecido. O pedido de encomenda é desencadeado sempre que 0
nivel de stock atinge uma quantidade pre-definida, a esta da-se o nome de ponto de encomenda,
calculado analiticamente através da equagéo (2).

Seja:

R ponto de encomenda (unidade);

L prazo de entrega (unidade temporal);

d taxa de procura (unidades/unidade temporal).

Entdo:

R=dxL (2)

O gréfico da Figura 67 ilustra o funcionamento do modelo da quantidade econémica de encomenda.
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Quando a quantidade

atinge o "portode Quantidade méxima

. encomenda” é langada e armazém =
Quantidade uma encomenda para o quantidade
emstockdo . . fornecedor. encomendada.

artigo X Artigo X vai sendo )
consumido e a A quantidade
quantidade em encomendada chega
stockvai diminuindo. L dias depois (L=

prazo de entregaq).

Ponto de
encomenda

— — D Tempo
Prazo de Prazo de Prazo de
entrega entrega entrega

Figura 67 - Modelo da quantidade econdémica de encomenda (adaptado de Carvalho, 2010)

Neste modelo, a quantidade a encomendar é fixa (Q) e o ponto de encomenda (R) consiste na
quantidade de stock necessaria para cobrir as necessidades durante o prazo de

aprovisionamento.

Para além dos pressupostos de oferta e procura constantes e conhecidas, a sua aplicabilidade
estd sujeita a satisfacdo dos seguintes condicionalismos: ndo sdo permitidas ruturas; o
aprovisionamento € feito de uma sé vez; o custo unitario é fixo e independente da quantidade
encomendada.

Modelo de revisao continua

O funcionamento do modelo de revisdo continua é em tudo semelhante ao do modelo de
quantidade econdémica de encomenda. Porém sendo um modelo estocastico, admite
variabilidade da procura e da oferta e para absorver essa variacdo € constituido um stock de

seguranca.

Impde uma monitorizagdo constante dos niveis de stock, exigéncia que resulta da necessidade
de se colocar uma encomenda ao fornecedor sempre que a quantidade de um determinado artigo
atinja a quantidade de ponto de encomenda (R). Caso o ponto de encomenda seja ultrapassado
sem que nenhuma encomenda seja enderecada ao fornecedor o risco de rutura aumenta
consideravelmente. A representacdo grafica do modelo de revisdo continua esta disposta na
Figura 68.
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Quantidade
em stockdo
arfigo X

N

Ponto de encomenda (R)

— -— — — Tempo
Prazo de Prazo de Prazo de Prazo de

enfrega entrega entrega entrega

Periodo entre Periodo entre Perfodo entre
encomendas encomendas encomendas

Figura 68 - Modelo de revisdo continua (adaptado de Carvalho, 2010)

No modelo de revisdo continua a quantidade a encomendar é fixa (Q), calculada através da
equacdo (1). Contudo o periodo entre encomendas é variavel e depende da taxa de procura no

periodo entre encomendas.

Assume-se que a procura é normalmente distribuida com uma média e um desvio-padréo, e a
probabilidade de se conseguir responder as encomendas na quantidade e no momento certo
corresponde ao nivel de servico. Quanto maior for o nivel de servi¢o prestado pela organizacao
maior sera o stock de seguranca dimensionado. A titulo de exemplo, se uma determinada
organizacdo admitir uma probabilidade de rutura a, significa que pretende operar com um nivel
de servico (1 — a). Entenda-se o conceito analisando o gréafico da distribuicdo normal da Figura

69.

Nivel de servico

Risco de rutura

Figura 69 - Relacdo entre o conceito de rutura e nivel de servigo
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O stock de seguranca é o amortecedor da variabilidade associada a procura no prazo de entrega e é 0
produto da variavel reduzida z associada ao nivel de servigo e do desvio-padrdo da procura durante o
prazo de entrega o (3). O ponto de encomenda corresponde & média da procura durante o periodo de
entrega do fornecedor acrescido do stock de seguranca (4).

Seja:

R ponto de encomenda;

SS stock de seguranca;

z variavel reduzida associada ao nivel de servico;

o desvio-padrédo da procura durante o prazo de entrega;
L prazo médio de entrega;

d procura média;

04 desvio-padréo da procura;

oL desvio-padrédo do prazo de entrega.

Entdo:

SS=zxao )
R=pu+zxXo (4)
Em que:

0=foad2+J2XJL2

Neste modelo, caso a quantidade procurada durante o prazo de entrega do fornecedor seja superior a
quantidade definida para cobrir a procura prevista no periodo de aprovisionamento (ponto de

encomenda) mais o stock de seguranca, esta-se perante uma situagdo de rutura.
Modelo de revisdo periddica

No modelo de revisdo periddica os niveis de stock séo revistos periodicamente, a encomenda é
langada para o fornecedor numa data pré-definida e o periodo entre encomendas € fixo ao longo
do tempo. A quantidade a encomendar varia em funcéo do ritmo da procura em cada periodo e
corresponde a diferenca entre a quantidade de stock na data de encomenda e o stock necessario
para o periodo seguinte (stock alvo). A semelhanga do modelo de revisdo continua, a admissdo
de variabilidade na procura e na oferta impde a constituicdo de um stock de seguranga que

absorva essas variagdes. A representacdo grafica do modelo esta apresentada na Figura 70.
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Quantidade
emstock do
artigo X
Q=
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~
N
X N\
\ T
-— -— -~ - empo
Prazo de Prazo de Prazo de Prazo de
enfrega enfrega entrega enfrega
Periodo entre Perfodo entre Periodo entre
encomendas encomendas encomendas

Figura 70 - Modelo de revisdo periédica (adaptado de Carvalho, 2010)

A definicdo do nivel de servico é igualmente importante neste modelo, e corresponde a
probabilidade da procura no periodo entre encomendas mais a procura no periodo relativo ao

prazo de entrega do fornecedor ser menor ou igual ao stock alvo definido.

O somatdrio da procura média no periodo entre encomendas, com a procura média no periodo
relativo ao prazo de entrega do fornecedor (up, ), € 0 stock de seguranca, corresponde ao valor

de stock alvo, equacdo (6).

Seja:

T stock alvo

SS stock de seguranca;

P periodo entre encomendas

L prazo de entrega

L prazo médio de entrega

d procura média

Oq desvio-padréo da procura

o desvio-padréo do prazo de entrega

ops, desvio-padréo da procura durante o prazo de entrega mais o periodo entre encomendas
Entéo:

SS=2zX Op4], (5)
T =ppiL +ZX0pyy (6)
Em que:

0=\[Z><0d2+&2><0L2

A data de langcamento das encomendas ao fornecedor € determinada através do célculo do

periodo econdmico entre encomendas (PEE), equacéo (7).
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A guantidade a encomendar (Q) varia de periodo para periodo, e € obtida analiticamente através

da equacéo (8).

A)
PEE = ﬁ (7)
Q =T — Stock Disponivel (€))]
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ANEXO Il -EQUIPAMENTOS PRODUZIDOS NA FABRICA NORTE

Tabela 24 - Andlise de Pareto aos equipamentos da Fabrica Norte

w
: 5o | $¢ |SEg £
s £ 2SS | 82 |2828| o ¢E
S =] - © 2 T © S
< = = 56 |356 2
g_ o > e > < ¢ > =}
| ® X © =
1 |CIBS110/15 111| 25,11%| 25,11% 6,25%
2 | CIBS48/40 85| 19,23%| 44,34%| 12,50%
3 | Posto N3o Modular 2x 22kVA 85| 19,23%| 63,57%| 18,75%
4 |CIBS24/50 63| 14,25%| 77,83%| 25,00%
5 |CIBS48/15 49| 11,09%| 88,91%| 31,25%
6 |HC22kVa 21 4,75% | 93,67%| 37,50%
7 |CIBS110/20 6 1,36% | 95,02%| 43,75%
8 |CIBS125/15 5 1,13%| 96,15%| 50,00%
9 | CIBS48/40x8 (Compacto) 3 0,68%| 96,83%| 56,25%
10 |CIBS48/30 3 0,68% | 97,51%| 62,50%
11 |cCIBS220/11 3 0,68% | 98,19%| 68,75%
12 |CIBS48/34 2 0,45% | 98,64%| 75,00%
13 |CIBS48/13 2 0,45% | 99,10%| 81,25%
14 |CIBS127/15 2 0,45% | 99,55% | 87,50%
15 | Posto Modular 3,7kVA 1 0,23%| 99,77%| 93,75%
16 |CIBS48/50 1 0,23% | 100,00% | 100,00%
TOTAL 442
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ANEXO Il — ANALISES ABC DO CONSUMO
Tabela 25 - Analise ABC para a parafusaria (1 de 5)
0
_ IR o
E o E 5| 8 | EE| ¢ |&
= g k= SE|l 8 | 33| = |°
a o g é < ; = °
S
1 | ANILHA CS M5 121102042 61000 | 12,48% | 12,48% 0,66%
2 | ANILHA CS M6 121102037 55000 | 11,25% | 23,74% 1,32%
3 | PORCA M6 LIG TERRA C/RETENCAO ET040195 42500 | 8,70% | 32,43% 1,97%
4 | ANILHA CS M4 121102040 31000 | 6,34% | 38,78% 2,63%
5 | PORCA SEXT M5 DIN934 121112041 23000 | 4,71% | 43,48% 3,29%
6 | ANILHA PLANA M5 ZIN BR DIN125A 121102045 19000 | 3,89% | 47,37% 3,95%
7 | ANILHA CS M8 121102039 13000 | 2,66% | 50,03% 4,61%
8 | PRF M4X8 PH ZIN BR DIN7985 121110098 11500 | 2,35% | 52,38% 5,26%
9 | PORCA REB RANH GOLA FINA M4 121112035 10500 | 2,15%| 54,53% 5,92%
10 | PORCA SEXT M3 DIN934 121112040 10000 | 2,05% | 56,58% 6,58%
11 | PAR NYLON M4x8 DIN 85 M001100204 9200 | 1,88%| 58,46% 7,24%
12 | ANILHA MOLA M5 DIN 127-B 121102036 9000 | 1,84% | 60,30% 7,89%
13 | ANILHA CS M5 INOX 121102059 8000 | 1,64% | 61,94% 8,55%
14 | PRF M3x8 PH ZIN BR DIN7985 121110111 8000 | 1,64%| 63,58% 9,21%
15 | ANILHA PLANA M8 ZIN BR DIN125A 121102053 7000 | 1,43%| 65,01% 9,87% | A
16 | PRF SEXT M5x16 DIN 933 ZIN BRA 121110127 7000| 1,43%| 66,44%| 10,53%
17 | PERNO UMBR M6X30 ZIN BR DIN916 | 121111009 7000 | 1,43%| 67,87%| 11,18%
18 | ANILHA PLANA M6 ZIN BR DIN125A 121102052 6000 | 1,23%| 69,10% | 11,84%
19 | PORCA REB RANH GOLA FINA M5 121112058 6000 | 1,23%| 70,33%| 12,50%
20 | ANILHA MOLA M4 Zn DIN 128 M001100189 6000 | 1,23%| 71,56% | 13,16%
21 | PRF COLAR INOX A2 M6X12 121110212 5800 | 1,19% | 72,74%| 13,82%
22 | ANILHA CS M3 121102041 5000 | 1,02% | 73,77%| 14,47%
23 | ANILHA PLANA M3 ZIN BR DIN125A 121102043 5000 | 1,02% | 74,79% | 15,13%
24 | ANILHA RECARTILHADA M5 M001100206 5000| 1,02%| 75,81%| 15,79%
25 | PRF M5X8 PH ZINC BR DIN 7985 121110129 4500 | 0,92% | 76,73%| 16,45%
26 | PRF SEXT M6x16 DIN 933 ZINC BR 121110110 4000 | 0,82% | 77,55% | 17,11%
27 | PRF SEXT M6X25 DIN 933 ZIN BRA 121110134 4000 | 0,82% | 7837%| 17,76%
28 | PF M4X6 PH ZINC BR DIN 7985 121110146 4000 | 0,82% | 79,19% | 18,42%
29 | ANILHA RECARTILHADA Cr M4 M001100083 4000| 0,82% | 80,01% | 19,08%
30 | PRF SEXT M6x30 DIN 933 ZINC BR 121110171 3500| 0,72%| 80,72% | 19,74%
31 | ANILHA RECART EM BRONZE M4 121102058 3250| 0,67%| 81,39%| 20,39%
32 | ANILHA MOLA M6 DIN 127-B 121102049 3000 0,61%| 82,00%| 21,05% B
33 | PRF M6X16 PL ZINC BRA 121110099 3000| 0,61%| 82,62%| 21,71%
34 | PRF M3X6 PH ZIN BR DIN7985 121110115 3000| 0,61%| 83,23%| 22,37%
35 | PRF M3X8 CAB EMB DIN 965 121110169 3000| 0,61%| 83,84%| 23,03%
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Tabela 26 - Anélise ABC para a parafusaria (2 de 5)
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36 | PORCA SEXT M2,5 DIN934 121112031 3000| 0,61%| 84,46% | 23,68%
37 | ANILHA MOLA M8 Zn DIN 128 M001100180 3000| 0,61%| 85,07%| 24,34%
38 | PRF CILI M4X25 EM LATAO 121110182 2400| 0,49% | 85,556% | 25,00%
39 | ANILHA PLANA EM LATAO M4 121102057 2250| 0,46% | 86,02% | 25,66%
40 | ANILHA MOLA M3 Zn DIN 128 M001100185 2200| 0,45%| 86,47% | 26,32%
41 | ANILHA PLANA M4 ZIN BR DIN125A 121102044 2000| 0,41%| 86,88% | 26,97%
42 | ANILHA CS M10 121102050 2000| 0,41%| 87,29% | 27,63% B
43 | ANILHA MOLA M5 INOX A2 121102066 2000| 0,41%| 87,70% | 28,29%
44 | PRF ROSCA CHAPA 2,9X6,5 PH 121110097 2000| 0,41%| 88,11% | 28,95%
45 | PRF M4X10 PH ZIN BR DIN7985 121110107 2000| 0,41%| 88,552% | 29,61%
46 | PRF M2,5X10 D7985H ZINC BRANC 121110136 2000| 0,41%| 88,93% | 30,26%
47 | PRF OVAL QUADRA M5X20 121110160 2000| 0,41%| 89,34% | 30,92%
48 | PRF ROSCA CHAPA 3,5X9,5 PH 121110187 2000| 0,41%| 89,75%| 31,58%
49 | PRF INOX A2 A/ROUBO M5X12 121110196 2000| 0,41%| 90,16% | 32,24%
50 | PRF M3X12 CAB EMB DIN 965 121110220 2000| 0,41%| 90,57% | 32,89%

51 | PERNO UMBR M6X40 ZIN BR DIN916 | 121111007 2000| 0,41%| 90,97% | 33,55%

52 | PF Ago M10x40 Hex Cr DIN933 M001100014 2000| 0,41%| 91,38%| 34,21%

53 | ANILHA MOLA M5 Zn DIN 128 M001100170 2000| 0,41%| 91,79%| 34,87%

54 | ANILHA REC M6 Zn DIN 6798 M001100199 2000| 0,41% | 92,20%| 35,53%

55 | PARAFUSO M3X6 PHF ZINC BRANCO | 970503010 1500 | 0,31%| 92,51%| 36,18%

56 | PORCA TENSILOCK M4 M001100070 1500 | 0,31% | 92,82%| 36,84%

57 | ANILHA MOLA M10 Zn DIN 128 M001100173 1500 | 0,31% | 93,12%| 37,50%

58 | BUCHA NYLON 7X37 121103002 1400 | 0,29% | 93,41% | 38,16%

59 | PRF ST4,8X38 121110164 1400 | 0,29% | 93,70% | 38,82%

60 | PORCA MAMA M6 EM NYLON 121112032 1200| 0,25% | 93,94% | 39,47%

61 | PRF UMBRAKO M5X12 DIN 912 121110137 1000 | 0,20% | 94,15% | 40,13% |C
62 | PRF SEXT M8X25 ZINC BR DIN933 121110154 1000 | 0,20% | 94,35% | 40,79%

63 | PRF M4X35 PH ZINC BR DIN 7985 121110159 1000 | 0,20% | 94,56% | 41,45%

64 | PRF 2,5X8 PH ZIN BR D7985H 121110168 1000 | 0,20% | 94,76% | 42,11%

65 | PRF M5X20 PH ZINC BR DIN 7985 121110170 1000 | 0,20% | 94,96% | 42,76%

66 | PRF OVL M12x25 INOXA2 121110179 1000 | 0,20% | 95,17% | 43,42%

67 | PORCA REB RANH GOLA LARGA M4 121112055 1000 | 0,20% | 95,37% | 44,08%

68 | ANILHA 5,3X15mm CR DIN 921 M001100064 1000 | 0,20% | 95,58% | 44,74%

69 | ANILHA ABA LAR M4 4,3x14x0,8mm M001100134 1000 | 0,20% | 95,78% | 45,39%

70 | PAR ACO 4x16 HEX Zn DIN 933 M001100196 1000 | 0,20% | 95,99% | 46,05%

71 | PORCA M3 NYLON DIN 934 M001100214 1000 | 0,20% | 96,19% | 46,71%

72 | PRF PH INOX A2 M4X12 £722001122019990574 930| 0,19%| 96,38% | 47,37%
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Tabela 27 - Anélise ABC para a parafusaria (3 de 5)
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73 | PRF M4X16 CAB EMB INOX DIN 965 121110175 900| 0,18%| 96,57% | 48,03%
74 | ANILHA PLANA EM NYLON M3 970505053 900| 0,18%| 96,75% | 48,68%
75 | PARAFAFUSO EM NYLON M3x6C 9009001 800| 0,16%| 96,91% | 49,34%
76 | PF Aco M10x25 Hex Cr DIN933 M001100011 800| 0,16%| 97,08% | 50,00%
77 | PRF QUADRA M6X45 INOX £722000742019990595 713| 0,15%| 97,22% | 50,66%
78 | PRF M5X25 PH ZINC BR DIN 7985 121110133 600| 0,12%| 97,35% | 51,32%
79 | ANILHA CS6 EM INOX 121102047 500| 0,10%| 97,45% | 51,97%
80 | PRF M3X10 CAB EMB INOX DIN 965 121110174 500| 0,10%| 97,55% | 52,63%
81 | PRF M3X4 D7985H ZINC BRANC 121110194 500| 0,10%| 97,65% | 53,29%
82 | PRF M2,5X12 CAB EMB DIN963 121110195 500| 0,10%| 97,76% | 53,95%
83 | ANILHA PRESSAO CS INOX A2 M6 £720001522019990059 500| 0,10%| 97,86% | 54,61%
84 | PRF M6X16H INOX A2 £720001522019990331 500| 0,10%| 97,96% | 55,26%
85 | PORCA REBITAR ESTANQUE M5 £722000742019990596 500| 0,10%| 98,06% | 55,92%
86 | ANILHA TIPO M - M4 INOX E722000742019990597 500| 0,10%| 98,17%| 56,58%
87 | PORCA REBIT ESTANQUE M5 CCH30 E722000742019990600 500| 0,10%| 98,27%| 57,24%
88 | PRF AUTO BLOQ C/ FLANGE M5X10 £722000742019990602 500| 0,10%| 98,37%| 57,89%
89 | REBITE ESTANQUE 3,2X6,5mm £722001332019990610 500| 0,10%| 98,47%| 58,55%
90 | PRF CABEGA EMBEBER INOX M6X35 N721000242019990613 500 0,10%| 98,58% | 59,21%
91 | PARAFUSO M4X16 CAB EMBUT A2 £720002032019990547 400| 0,08%| 9866%| 5987%| C
92 | ANILHA CS M6 DIN 267-26 M001100210 300| 0,06%| 98,72%| 60,53%
93 | ANILHA PLANA LATAO M6 M001100270 300| 0,06%| 98,78%| 61,18%
94 | PRF SERRILHADO ALTO M4X8 £722001322019990611 300| 0,06%| 98,84%| 61,84%
95 | ANILHA CS E25-511 M8 £729000252019990568 270| 0,06%| 98,90% | 62,50%
96 | FEMEA INOX M8 H £729000252019990589 210| 0,04%| 98,94% | 63,16%
97 | PRF M4X35 CABECA EMBEBER 121110209 200| 0,04%| 98,98% | 63,82%
98 | PORCA MAMA M8 EM NYLON 121112056 200| 0,04%| 99,02% | 64,47%
99 | PF 8.8 M8x20 Umb Cr DIN912 M001100095 200| 0,04%| 99,06% | 65,13%
100 | ANILHA ABA LARGA M 8.4 22x1,5 MO001100096 200| 0,04%| 99,10% | 65,79%
101 | ANILHA MOLA M6 A2-70 DIN 127 M001100198 200| 0,04%| 99,14% | 66,45%
102 | PAR ACO M10x25 CHC DIN912 M001100242 200| 0,04%| 99,18% | 67,11%
103 | PAR ACO M10x30 CHC DIN912 M001100252 200| 0,04%| 99,23%| 67,76%
104 | PRF QUADRA M8X32 DIN 787 £729000252019990577 200| 0,04%| 99,27%| 68,42%
105 | CAVILHA ELASTICA ACO 3X6mm £729000252019990591 200| 0,04%| 99,31%| 69,08%
106 | ANILHA PLANA E25-513 M8 £729000252019990572 190| 0,04%| 99,35%| 69,74%
107 | ANILHA CS E25-511 M4 £729000252019990567 170| 0,03%| 99,38%| 70,39%
108 | ANILHA PLANA E25-513 M10 £729000252019990569 160| 0,03%| 99,41%| 71,05%
109 | PRF 8X12 TENSILOCK 121110204 150 | 0,03% | 99,44%| 71,71%
Anexos 121



Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis

atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Tabela 28 - Anélise ABC para a parafusaria (4 de 5)
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110 | PRF PH M4X35 121110208 150| 0,03% | 99,48% | 72,37%
111 | ANILHA PLANA E25-513 M4 £729000252019990254 150 0,03%| 99,51%| 73,03%
112 | ANILHA CS E25-511 M10 £729000252019990433 120| 0,02%| 99,53%| 73,68%
113 | PRF SEXT M10X25 £729000252019990579 120| 0,02%| 99,56% | 74,34%
114 | TAPE MASKING 25mmX50m 60C F762 | 180202010 118 | 0,02%| 99,58%| 75,00%
115 | ANILHA CS M6 INOX A4 £729000252019990424 110| 0,02%| 99,60%| 75,66%
116 | PRF SEXT M8x40 121110205 100| 0,02%| 99,62% | 76,32%
117 | ANILHA PLANA M6 TIPO M M001100211 100| 0,02%| 99,64%| 76,97%
118 | PAR SEXT M8x12 M001100281 100| 0,02%| 99,66%| 77,63%
119 | PRF CABECA CILIND SEXT M6X45 £722000742019990601 100| 0,02%| 99,68%| 78,29%
120 | ANILHA PLANA E25-513 M12 £729000252019990570 100| 0,02%| 99,70%| 78,95%
121 | ANILHA PLANA E25-513 M6 £729000252019990571 100| 0,02%| 99,72%| 79,61%
122 | pPRF SEXT M8X30 £729000252019990586 100| 0,02%| 99,75%| 80,26%
123 | pRF CAB RED C/ PINO INOX M6X30 N721000242019990614 100| 0,02%| 99,77%| 80,92%
124 | OLHAL M10 CARGA MACHO ZINC £720003022019990552 70| 0,01%| 99,78%| 81,58%
125 | pRF UMBRAKO M6X25 121110206 60| 0,01%| 99,79% | 82,24%
126 | PRF M6X20H INOX A2 £729000252019990526 60| 0,01%| 99,80%| 82,89%
127 | PARAFUSO M4x6 PHILIPS M001100259 50| 0,01%| 99,81%| 83,55%
128 | PF M6x20 DIN 6921 M001100275 50| 0,01%| 99,82%| 84,21%|C
129 | FEMEA INOX M4 H £729000252019990252 50| 0,01%| 99,84% | 84,87%
130 | FEMEA INOX M5 H £729000252019990253 50| 0,01%| 99,85%| 8553%
131 | ANILHA PLANA E25-513 M5 £729000252019990255 50| 0,01%| 99,86% | 86,18%
132 | FEMEA INOX M6 H £729000252019990312 50| 0,01%| 99,87%| 86,84%
133 | ANILHA CS E25-511 M5 £729000252019990499 50| 0,01%| 99,88%| 87,50%
134 | ANILHA CS E25-511 M12 £729000252019990566 50| 0,01%| 99,89% | 88,16%
135 | pPRF PH CQ M4X8 £729000252019990575 50| 0,01%| 99,90%| 88,82%
136 | PRF SEXT M12X40 £729000252019990580 50| 0,01%| 99,91%| 89,47%
137 | PRF SEXT M4X16 £729000252019990581 50| 0,01%| 99,92%| 90,13%
138 | PRF SEXT M4X20 £729000252019990582 50| 0,01%| 99,93%| 90,79%
139 | PRF SEXT M5X40 £729000252019990583 50| 0,01%| 99,94% | 91,45%
140 | FEMEA INOX M12 H £729000252019990588 50| 0,01%| 99,95% | 92,11%
141 | ANILHA PRESSAO M10 £729000252019990573 40| 0,01%| 99,96% | 92,76%
142 | pRF SEXT M10X20 £729000252019990578 40| 0,01%| 99,96% | 93,42%
143 | PRF SEXT M6X45 £729000252019990584 40| 0,01%| 99,97%| 94,08%
144 | OLHAL M12 CARGA MACHO ZINC £720002412019990323 24| 0,00%| 99,98% | 94,74%
145 | ANILHA PLANA LL M8 121102061 20| 0,00%| 99,98% | 95,39%
146 | PRF FHC M8X25 DIN7991 121110226 20| 0,00%| 99,99% | 96,05%
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Tabela 29 - Anélise ABC para a parafusaria (5 de 5)
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147 | PRF INOX A2 M8x50H Cl,8,8 £729000252019990196 20| 0,00%| 99,99%| 96,71%
148 | pRF SEXT M8X25 £729000252019990585 20| 0,00%| 99,99% | 97,37%
149 | pPORCA MAMA EM NYLON M12 MO001100255 10| 0,00% | 100,00% | 98,03% C
150 | pRF PH CQ M6X20 E729000252019990576 10| 0,00%| 100,00% | 98,68%
151 | OLHAL M8 CARGA MACHO ZINC E720002942019990529 8| 0,00%| 100,00% | 99,34%
152 | pRF OVAL QUADRA M6X50 N721000122019990555 4| 0,00%| 100,00% | 100,00%
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Tabela 30 - Anélise ABC aos terminais elétricos (1 de 2)

b
o z g —| -§ w 3

g &8 |8% s 23| £ |3
k: & @ |gE| 5 |EE| =z |8
; 8 g8 |22 91338 ¢

5 SR °

g
1 |IMANGA TRANSP TM201/20 110600004 | 195000 | 20,66% | 20,66% | 1,75%
2 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 0,5 MM2 130101090 | 147000 | 15,57% | 36,23% | 3,51%
3 |MANGA TRANSP TM202/20 110600005 | 110000 | 11,65% | 47,89% | 5,26%
4 |MANGA TRANSP TM204/20 110600007 | 42000 | 4,45% | 52,34% | 7,02%
5 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1,5 MM2 130101087 | 41000 | 4,34% | 56,68% | 8,77%
6 |ABRACADEIRA PLASTICA 3,6x150 BRANCA 121101004 | 30000 | 3,18% | 59,86% | 10,53%
7 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 0,5 MM2 130101083 | 30000 | 3,18% | 63,04% | 12,28%
8 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1 MM2 130101082 | 30000 | 3,18% | 66,22% | 14,04%
9 |MANGA TRANSP TM203/20 110600006 | 28500 | 3,02% | 69,24% | 15,79%
10 |ABRACADEIRA PLASTICA 2,5x100 BRANCA 121101006 | 25000 | 2,65% | 71,89% | 17,54%
11 |TERMINAL FASTON TOT IS FE 6,3 SECCAO 0,5-1,5 130112076 | 23500 | 2,49% | 74,38% | 19,30%
12 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 16 MM2 130101085 | 20000 | 2,12% | 76,50% | 21,05%
13 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 2,5 MM2 130101086 | 18500 | 1,96% | 78,46% | 22,81%
14 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 4-6 FURO 5 130112106 | 14200 | 1,50% | 79,96% | 24,56%
15 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 1,5-0,5 FURO 4 130112077 | 14000 | 1,48% | 81,44% | 26,32%
16 |ABRACADEIRA PLASTICA 4,5x300 BRANCA 121101005 | 13000 | 1,38% | 82,82% | 28,07%
17 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 2,5 FURO 4 130112063 | 12000 | 1,27% | 84,09% | 29,82%
18 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 4 MM2 130101088 | 12000 | 1,27% | 85,36% | 31,58%
19 |TERMINAL FASTON MACHO 6,3 SECCAO 0,5-1,5 970503857 | 10000 | 1,06% | 86,42% | 33,33%
20 |TERMINAL FASTON PARC ISO FE 2,8 SECCA0 0,5-1,5 | 130112067 | 9000 | 0,95% | 87,38% | 35,09%
21 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 4-6 FURO 6 130112104 | 8100 | 0,86% | 88,23% | 36,84%
22 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1 MM?2 130101084 | 7000 | 0,74% | 88,98% | 38,60%
23 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1,5 MM2 130101095 | 7000 | 0,74% | 89,72% | 40,35%
24 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 10 MM?2 130101099 | 6500 | 0,69% | 90,41% | 42,11%
25 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 6 MM?2 130101089 | 6500 | 0,69% | 91,09% | 43,86%
26 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 1,5-0,5 FURO 8 130112105 | 6000 | 0,64% | 91,73% | 45,61%
27 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 2,5 FURO 6 130112103 | 5000 | 0,53% | 92,26% | 47,37%
28 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 4-6 FURO 8 130112071 | 5000 | 0,53% | 92,79% | 49,12%
29 |TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 45¢ 130112107 | 4100 | 0,43% | 93,22% | 50,88%
30 [TERMINAL FASTON TOT ISO. FE 2,8 SECCAO 0,5-1,5 130112098 | 4000 | 0,42% | 93,65% | 52,63%
31 |TERMINAL FASTON TOT ISO FE 4,8 SECCAO 0,5-1,5 970503834 | 4000 | 0,42% | 94,07% | 54,39%
32 |TERM FORQUILHA FURO 4 SECCAO 0,75 - 1,5 970503836 | 4000 | 0,42% | 94,50% | 56,14%
33 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 1,5-0,5 FURO 6 130112072 | 4000 | 0,42% | 94,92% | 57,89%
34 |TERM PONTEIRA ISOL 0,75 CINZE M002040139 | 4000 | 0,42% | 95,34% | 59,65%
35 |CAPO P/TERM MICRO-LOCK 6mm2 130103027 | 4000 | 0,42% | 95,77% | 61,40%
36 |TERM FEMEA MICRO-LOCK 6mm?2 130112065 | 4000 | 0,42% | 96,19% | 63,16%
37 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 2,5 MM2 130101096 | 3750 | 0,40% | 96,59% | 64,91%
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38 |TERMINAL FASTON PAR ISO FE 6,3 SECCA0 0,5-1,5 130112078 3500 0,37% | 96,96% | 66,67%
39 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 4-6 FURO 4 130112068 3500 0,37% | 97,33% | 68,42%
40 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM2 130101092 3500 0,37% | 97,70% | 70,18%
41 ITERMINAL COBRE N/ISOL 16 FURO 6 130112092 3000 0,32% | 98,02% | 71,93%
42 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 130101093 3000 | 0,32% | 98,34% | 73,68%
43 IMANGA TRANSP TM205/20 110600008 2400 | 0,25% | 98,59% | 75,44%
44 |TERMINAL FASTON PAR ISO FE 4,8 SECCA0 0,5-1,5 970503820 2000 0,21% | 98,80% | 77,19%
45 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 1,5-0,5 FURO 5 970503845 2000 | 0,21% | 99,01% | 78,95%
46 |TERMINAL COBRE N/ISOL 16 FURO 8 130112093 1900 0,20% | 99,22% | 80,70%
47 |TERM PONTEIRA ISOL 1,5 PRETO M002040140 | 1500 | 0,16% | 99,37% | 82,46% C
48 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM?2 130101094 1100 0,12% | 99,49% | 84,21%
49 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 4-6 FURO 10 130112109 1000 0,11% | 99,60% | 85,96%
50 |TERMINAL OLHAL RSP SECCAO 1,5-0,5 FURO 10 130112110 1000 0,11% | 99,70% | 87,72%
51 |PONTEIRA ISOLADA DUPLA 4 MM2 130101097 1000 0,11% | 99,81% | 89,47%
52 |PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 10 MM2 130101091 | 500 | 0,05% | 99,86% | 91,23%
53 |TERM PONTEIRA ISOL 0,25 AMAREL M002040287 500 0,05% | 99,92% | 92,98%
54 |TERMINAL COBRE N/ISOL 10 FURO 8 130112101 400 0,04% | 99,96% | 94,74%
55 |TERMINAL LINGUETA EM LATAO 3,2 M002040263 200 0,02% | 99,98% | 96,49%
56 |TERM PONTEIRA ISOL 16 AZUL M002040074 100 0,01% | 99,99% | 98,25%
57 |TERM FASTON 2,8 P/CABOO,75-1,5 M002040089 100 0,01% | 100,00% | 100,00%
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1 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 CASTANHO 130504088 38100 14,57% 14,57% 0,76%
2 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 VERMELHO 130504091 18300 7,00% 21,57% 1,53%
3 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 AZUL 130504085 17300 6,62% 28,19% 2,29%
4 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 PRETO 130504089 17000 6,50% 34,69% 3,05%
5 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERMELHO 130504114 8000 3,06% 37,75% 3,82%
6 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 BRANCO 130504086 7600 2,91% 40,66% 4,58%
7 |FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 PRETO 130504103 7200 2,75% 43,41% 5,34%
8 |FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 AZUL 130504099 6800 2,60% 46,01% 6,11%
9 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 CINZA 130504087 5800 2,22% 48,23% 6,87%
10 |FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 AMARELO 130504084 5600 2,14% 50,37% 7,63%
11 |FI0O HO5Z1-K - 1,0mm2 AMA/VERD 130504097 5200 1,99% 52,36% 8,40%
12 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG PRET 130504306 4000 1,53% 53,89% 9,16%
13 |FIO HO7Z1-K - 16MM?2 PRETO 130504138 3700 1,42% 55,31% 9,92%
14 |FI0 H07Z1-K - 6MM2 AMA/VERD 130504128 3700 1,42% 56,72% 10,69%
15 |FIO HO7Z1-K - 16mm?2 CINZA 130504136 3600 1,38% 58,10% 11,45%
16 |FIO HO7Z1-K - 2,5mm2 AZUL 130504109 3400 1,30% 59,40% 12,21%
17 |FIO HO07Z1-K - 16MM2 AMAR/VERD 130504140 3300 1,26% 60,66% 12,98%
18 |FIO HO7Z1-K - 4mm2 AZUL 130504117 3100 1,19% 61,85% 13,74%
19 |CABO LIYCY 2x0,22 mm2 CINZENTO 130504205 3000 1,15% 62,99% 14,50% A
20 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERDE 130504115 3000 1,15% 64,14% 15,27%
21 |FI0 HO7Z1-K - 2,5mm2 AMARELO 130504108 3000 1,15% 65,29% 16,03%
22 |FI0 HO7Z1-K - 16MM2 CASTANHO 130504137 2700 1,03% 66,32% 16,79%
23 |FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CASTANHO 130504102 2600 0,99% 67,32% 17,56%
24 |FI0 HO5Z1-K - 0,5mm2 VERDE 130504092 2600 0,99% 68,31% 18,32%
25 |FI0 HO7Z1-K - 1,5MM2 AMA/VERD 130504107 2600 0,99% 69,30% 19,08%
26 |CABO OLFLEX 110 2x0,5mm2 130504181 2500 0,96% 70,26% 19,85%
27 |FI0 HO7Z1-K - AMM2 PRETO 130504120 2400 0,92% 71,18% 20,61%
28 |FI0 HO7Z1-K - 16MM2 VERMELHO 130504139 2400 0,92% 72,10% 21,37%
29 [FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 CINZA 130504101 2200 0,84% 72,94% 22,14%
30 |FI0 HO7Z1-K - 4AMM?2 VERMELHO 130504121 2100 0,80% 73,74% 22,90%
31 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG AZUL 130504304 2000 0,76% 74,51% 23,66%
32 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG VERM | 130504308 2000 0,76% 75,27% 24,43%
33 |FIO HO7Z1-K - 4mm2 CINZA 130504118 2000 0,76% 76,04% 25,19%
34 |FIO HO7Z1-K - AMM?2 CASTANHO 130504119 2000 0,76% 76,80% 25,95%
35 |FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 AZUL 130504093 2000 0,76% 77,57% 26,72%
36 |FIO HO7Z1-K - 10MM2 PRETO 130504132 2000 0,76% 78,33% 27,48%
37 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 PRETO 130504113 2000 0,76% 79,10% 28,24%
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38 [FIO UL(MTW)-CSA-HAR 17AWG VERD 130504301 1900 0,73% 79,82% 29,01%
39 [FI0 HO7Z1-K - 16mm2 AZUL 130504135 1900 0,73% 80,55% 29,77%
40 |FI0 HO7Z1-K - 10MM2 CINZA 130504130 1800 0,69% 81,24% 30,53%
41 |FI0 HO7Z1-K - 10MM2 CASTANHO 130504131 1800 0,69% 81,93% 31,30%
42 |FI0 HO7Z1-K - 6MM2 CINZA 130504124 1700 0,65% 82,58% 32,06%
43 |FI0 HO7Z1-K - 6MM2 CASTANHO 130504125 1700 0,65% 83,23% 32,82%
44 |FI0 HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 130504151 1610 0,62% 83,84% 33,59%
45 |FI0 HO7Z1-K - 1,5MM2 VERMELHO 130504105 1600 0,61% 84,45% 34,35%
46 |FI0 HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 130504150 1600 0,61% 85,07% 35,11%
47 |FI0 HO7Z1-K - 6MM2 PRETO 130504126 1500 0,57% 85,64% 35,88%
48 |FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 LARANJA 130504161 1300 0,50% 86,14% 36,64%
49 |FI0 HO5Z1-K - 0,5mm2 LARANJA 130504090 1200 0,46% 86,60% 37,40% B
50 |FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 VERMELHO 130504096 1200 0,46% 87,06% 38,17%
51 |FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 VERDE 130504162 1200 0,46% 87,51% 38,93%
52 |FlI0 UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERD 130504287 1100 0,42% 87,94% 39,69%
53 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG BRAN 130504305 1100 0,42% 88,36% 40,46%
54 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERD 130504313 1000 0,38% 88,74% 41,22%
55 |CABLE AWM STYLE 2587 2x 0,5 130504319 1000 0,38% 89,12% 41,98%
56 |CABO LIYCY 12x0,22 mm2 CINZ 130504332 1000 0,38% 89,50% 42,75%
57 |CABO LIYCY 12x0,5 mm2 CINZ 130504429 1000 0,38% 89,89% 43,51%
58 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CINZA 130504111 1000 0,38% 90,27% 44,27%
59 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CASTANHO 130504112 1000 0,38% 90,65% 45,04%
60 [FIO HO7Z1-K - 10MM2 AMA/VERD 130504134 1000 0,38% 91,03% 45,80%
61 [FIO HO7Z1-K - 10MM2 VERMELHO 130504133 1000 0,38% 91,42% 46,56%
62 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG BRAN 130504298 900 0,34% 91,76% 47,33%
63 |FIO H07Z1-K - 4AMM2 AMA/VERD 130504122 900 0,34% 92,10% 48,09%
64 |FI0 HO5Z1-K - 1,0mm2 BRANCO 130504245 800 0,31% 92,41% 48,85%
65 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG AMAR 130504292 800 0,31% 92,72% 49,62%
66 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG LARA 130504294 800 0,31% 93,02% 50,38%
67 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG CAST 130504295 800 0,31% 93,33% 51,15% ¢
68 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG PRET 130504300 800 0,31% 93,63% 51,91%
69 [FIO UL(MTW)-CSA-HAR 00AWG PRET 130504443 700 0,27% 93,90% 52,67%
70 |FIO HO7Z1-K - 6MM2 VERMELHO 130504127 700 0,27% 94,17% 53,44%
71 |CABLE AWM STYLE 2587 3x 0,5 130504320 600 0,23% 94,40% 54,20%
72 |CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 130504330 600 0,23% 94,63% 54,96%
73 |FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMA/VERD 130504116 600 0,23% 94,86% 55,73%
74 |CABO OLFLEX 110 3x0,5mm?2 130504244 500 0,19% 95,05% 56,49%
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Tabela 34 - Anélise ABC para o fio elétrico (3 de 4)
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75 |CABO RVK 5G4 (4 COND+TERRA) 130504246 500 0,19% 95,24% 57,25%
76 |FIO0 HO7Z1-K - 70mm2 PRETO 130504159 400 0,15% 95,39% 58,02%
77 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 2AWG PRETO 130504302 400 0,15% 95,55% 58,78%
78 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG AMAR 130504315 400 0,15% 95,70% 59,54%
79 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG LARAN 130504317 400 0,15% 95,85% 60,31%
80 [FIO UL 1000V 00AWG PRET 130504444 400 0,15% 96,01% 61,07%
81 [FI0 UL 1000V 10AWG PRET 130504445 400 0,15% 96,16% 61,83%
82 |FIO UL 1000V 12AWG PRET 130504446 400 0,15% 96,31% 62,60%
83 |FIO UL 1000V 2AWG PRETO 130504447 400 0,15% 96,46% 63,36%
84 |FIO HO7Z1-K - 10mm2 AZUL 130504129 400 0,15% 96,62% 64,12%
85 |FIO HO7Z1-K - 35mm2 AZUL 130504147 400 0,15% 96,77% 64,89%
86 |FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 PRETO 130504095 400 0,15% 96,92% 65,65%
87 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 2AWG VERME | 130504303 350 0,13% 97,06% 66,41%
88 |CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 130504165 300 0,11% 97,17% 67,18%
89 [FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG PRET 130504296 300 0,11% 97,29% 67,94%
90 [FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG AMAR 130504309 300 0,11% 97,40% 68,70%
91 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG CAST 130504310 300 0,11% 97,52% 69,47%
92 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG LARAN 130504311 300 0,11% 97,63% 70,23%
93 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG CASTA 130504316 300 0,11% 97,75% 70,99% C
94 |CABO RV-K 50mm PRETO 2021040006 300 0,11% 97,86% 71,76%
95 |CABO RV-K 70mm PRETO 2021040007 300 0,11% 97,98% 72,52%
96 [FIO HO7Z1-K - 25mm2 AZUL 130504141 300 0,11% 98,09% 73,28%
97 |FI0 HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 130504144 300 0,11% 98,20% 74,05%
98 |FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 130504146 300 0,11% 98,32% 74,81%
99 [FI0 HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 130504157 300 0,11% 98,43% 75,57%
100 |FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 130504149 300 0,11% 98,55% 76,34%
101 |FIO HO7Z1-K - 50mm2 AZUL 130504153 200 0,08% 98,63% 77,10%
102 |Fl0 UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG PRET 130504286 200 0,08% 98,70% 77,86%
103 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERM | 130504288 200 0,08% 98,78% 78,63%
104 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG PRET 130504289 200 0,08% 98,85% 79,39%
105 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERD 130504290 200 0,08% 98,93% 80,15%
106 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERM | 130504291 200 0,08% 99,01% 80,92%
107 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG BRAN 130504293 200 0,08% 99,08% 81,68%
108 |FI0 UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG VERM | 130504297 200 0,08% 99,16% 82,44%
109 |FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG CAST 130504299 200 0,08% 99,24% 83,21%
110 |FI0 UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG PRET 130504312 200 0,08% 99,31% 83,97%
111 |FI0 UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERM 130504314 200 0,08% 99,39% 84,73%
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112 (fi0 UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG VERD 130504318 200 0,08% 99,47% 85,50%
113 |FIO HO7Z1-K - 6MM2 BRANCO 130504324 200 0,08% 99,54% 86,26%
114 |F10 RV-K 95mm2 PRETO 130504341 200 0,08% 99,62% 87,02%
115 {cABO RV-K 10 mm2 PRETO 2021040242 200 0,08% 99,70% 87,79%
116 |F10 HO7Z1-K - 35MM?2 CINZA 130504148 200 0,08% 99,77% 88,55%
117 {cABO RV-K 6 mm2 PRETO 2021040246 160 0,06% 99,83% 89,31%
118 |FI0 HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 130504158 150 0,06% 99,89% 90,08%
119 |cABO RV-K 35 mm2 PRETO 2021040005 100 0,04% 99,93% 90,84%
120 {cABO RV-K 4 mm2 PRETO 2021040038 50 0,02% 99,95% 91,60%
121 |cABO RV-K 16 mm2 PRETO 2021040244 50 0,02% 99,97% 92,37% C
122 {cABO RV-K 2,5 mm2 PRETO 2021040245 50 0,02% 99,99% 93,13%
123 |CcABO XV 4X35mm2+T16mm2 PRETO | 2021040233 34 0,01% 100,00% 93,89%
124 |FI0 HO5Z1-K - 1,0mm2 CASTANHO 130504094 0 0,00% 100,00% | 94,66%
125 |cABO FXZ1 1X16 2021040249 0 0,00% 100,00% 95,42%
126 |cABO FXZ1 1X35 2021040251 0 0,00% 100,00% 96,18%
127 |cABO FXZ1 1X120 2021040252 0 0,00% 100,00% 96,95%
128 |cABO FXZ1 1X150 2021040253 0 0,00% 100,00% 97,71%
129 {cABO FXZ1 2X2,5 2021040254 0 0,00% 100,00% 98,47%
130 |cABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2021040255 0 0,00% 100,00% 99,24%
131 [CABO FXZ1 1X25 2021040250 0 0,00% 100,00% 100,00%
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ANEXO IV — DIAGRAMAS DE SEQUENCIA EXECUTANTE

o Efacec DIAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE | BaEmiae | SELHRAMERTE
DIAGRAMAN®: 1 FOLHAN®: 1 RESUMO
PrRODUTO: CIB S 48V/10x404 ATIVIDADES ATuAL PROPOSTO GANHO
OPERACAD ® 13
METODO ATUAL | PREPESTE TRANSPORTE - 3
ARTIGO NB: CONTROLO [ | 0
ATIVIDADE: Montar base e topo do | ESPERA » 0]
armario ARMAZEMAGE M v 0
LocaLizAagAD: Serralharia DISTANCIA (m) 28
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 9.2
Diacrana POR: Bruno Oliveira Custo
Data: 29-03-2016 MAD-DE-OBRA
APROVADO POR: MATERIAL
DaTA: ToTAL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DisTAnCIA () | TEMPO (min) OBseRVACOES
=N bV
1. Retirar plastico de protecdo dos orificios nas [
0 15
pecas que formam o aro da base e do topo
2. FEscarear furos dos 4 vértices para o tamanho [Furos demasiado estreitos para a
. 0 2 L dimens3o da fémea
da fémea de cravar no aro da base e do topo
3. Montar e rebitar aro da base 0 3 [
4. Ir buscar parafusos 8x20 10 1,2 >
5. [Escarear furos do rodapé 0 1
6. Ir buscar tampas do rodapé 6 0,3
7. Colocar rodapé no aro da base e apontar 0 3 ‘/
parafusos
8. Aparafusar e rebitar rodapé no aro da base 0 5 [ ]
I0peracao manual porgue a
magquina de aparafusar tem muito
9. Aparafusar tampas do rodapé 0 4 [ torque, podendo partir o
parafuso. Mecessidade de rodar a
E¢a EM peso
10. Completar aperto da base 2 [
11. Ir buscar parafusos 8 0,1
12. Pousar base na palete 4 0,1 d(
13. Montar e rebitar aro do topo 0 4 [
14. Retirar pelicula protetora do tampo superior 0 0,5 [
15. Colar fita neoprene 0 2 [
16. Encaixar o tampo no aro do topo e apontar
- 0 0,5 [
um parafuso em cada um dos vértices

Figura 71 - Diagrama de sequéncia para a montagem do topo e da base do armario
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O e facec DiAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE / MATERNAL | ECLUPAMENTD
DlaGrAMA We: 2 FOLHA N 1 RESUNMO
ProouTo: CIB 5 48V/10x404 ATIVIDADES ATuAL PROPOSTO GANHO
OPERACAD @ 12
METODO ATUAL { PREPESTE TRANSFORTE [ 6
ARTIGO NE: CONTROLO B 0
ATvIDADE: Montagem dos prumos | ESPERA B 0
ARMATENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTANCIA [m) 32
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 274
Diagrama por: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 29-03-2016 MAOD-DE-DBRA
APROVADD POR: MATERIAL
DATA: TOTAL
CORRESPONDENCIAS
DESCRICAD DisTAMCIA (m) | TEMPO (min) OBSERVACHES
= WDV
1. Irbuscar 12 prumo 6 0,1
2. Retirar plastico de protecio dos arificios da 5
prumo
3. Aparafusar 12 prumo na base 2,5
4. Ir buscar 22 prumo 6 0,1
5. Retirar plastico de protecdo dos orificios do 18
prumo !
6. Aparafusar 22 prumo na base 2,1
7. Irbuscar 32 prumo 6 0,1
8. Retirar plastico de protecdo dos orificios do 2
prumo
9.  Aparafusar 32 prumo na base 2,2
10. Ir buscar 42 prumo [ 0,1
11. Retirar plastico de protecdo dos orificios do 15
prumo !
12. Aparafusar 42 prumo na base 2
13. Escarear e rebitar primeiros 2 prumos a base 3,5
Seria apropriado utilizar uma
14. Rodar estrutura 0.2 estrutura rotativa de suporte
15. Escarear e rebitar altimos 2 prumos a base 3
16. Colocar estrutura na palete 4 0,3 F
17. Ir buscar Topo 4 0,2
18. Montar e aparafusar Topo 3,7
Figura 72 - Diagrama de sequéncia para a montagem dos prumos
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o e facec DIAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE / MATERMAL [ EQUIPAMENTD
DIAGRAMAN®: 3 FOLHAN®: 1 RESUMO
ProDUTO: CIB S 48V/10x40A ATIVIDADES ATUAL PROPOSTO GANHO
OPERAGAO &) 9
METODO ATUAL / PROPESTE TRANSPORTE 23 1
ARTIGO N¢: CONTROLO [ 0
ATIVIDADE: Montagem da porta ESPERA jiv] 0
ARMAZENAGEM v 0
LOCALIZAGAO: Serralharia DISTANCIA (m) 100
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 62,7
DIAGRAMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTA: 29-03-2016 MAO-DE-OBRA
APROVADO POR: MATERIAL
DATA: ToTAL
CORRESPONDENCIAS
DEeSCRICAO DISTANCIA (m) | TEMPO (min) OBSERVAGOES
=DV
1. Deitar o armario 0,1
0 operario ndo sabia onde se
2. Ir buscar o reforgo 100 15 lencontrava o reforgo e teve de se
|deslocar ao armazém

3. Montar refor¢o 2
4. Colar vinil na porta 11 ®
S. Marcar os locais a furar para aparafusar as

i 1 ®

dobradigas a porta

6. Furar para aparafusar as dobradigas 6,5 ®
7. Aparafusar dobradigas e montar a porta 12 ®
8. Marcar orificios para as fechaduras : | 1)
9. Montar fechaduras 14 ¢ Aparafusamento 3 mio
10. Levantar armdrio 0,1 ®

Figura 73 - Diagrama de sequéncia para a montagem da porta
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o Efacec DIAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE | $AATERBE | ECLHRAMENTS:
DIAGRAMA Ne: 4 FOLHA Me: 1 RESUmMO
PrRODUTO: CIB S 48V 10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTO GANHO
OPERACAD 9 11
METODD ATUAL [/ PREPESTD TRANSPORTE -y 1
ARTIGD Me: CONTROLO [ | 2
ATIVIDADE: Montagem das gavetas | ESPERA [ ] a
ARMAZENAGEM v 1]
LocauzacAo: Serralharia DISTAMCIA (m) 12
OPERADOR: 5r. Luis TEMPO (min) 63,3
DiaGRaMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 31-03-2016 MAD-DE-OBRA
APROVADD POR: MATERIAL
DaTa: ToTaL
DEescRICAD DisTANCIA (M) | TEAMPO (min) CORRESPONDENCIAS CesERVACOES
m min
O=NBV
1. Montar prateleira no armario 15 T
2. Colocar porcas gaiola nos prumos 17 l\
=
3. Confirmar Desenho Técnico 5 :‘I
i
4.  Marcar e furar gavetas 1,2 v
5. Escarear furos das gavetas 1,4 [ ]
6. Aparafusar gavetas individuais em bloco 5 [ ]
7. Aparafusar tampo do bloco 0,6 . |
~
8. Interpretar Desenho Técnico 5,5 )
L Furos estreitos para fémeas de
9. Escarear cantoneiras 1,3 T/
cravar M3
10. Cravar fémeas nas cantoneiras 3,5
11. Ir buscar parafusos 10 0,5
12. Aparafusar cantoneiras 3 lif
Problemas de pintura
13. Colocar gavetas no armario 2 0,3 ' ]
14, Aparafusar gavetas ao armario 4 ]

Figura 74 - Diagrama de sequéncia para a montagem das gavetas
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O Efacec DiaGRAMA DE SEQUENCIA EXECUITANTE / MATERIAL | ECUIRAMENTD
DlaGRAMA N#: 5 FOLHA N 1 RESUMO
ProouTo: CIB 5 48V 10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTOD GAMHO
OPERACAD ® 15
METODO ATUAL { PREPESTE TRANSPORTE [ 2
ARTIGO NF: CONTROLO B 1
ATvIDADE: Montagem das réguas 1 | ESPERA [ ] 0
e ARMAZENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTANCIA (M) it
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 775
Diagrama por: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 31-03-2016 MAD-DE-DBRA
APROVADD POR: MATERIAL
DATA: TOTAL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DisTANCIA (M) | TEMPO (min) OesERVACOES
=DV
1. Irbuscar réguas 3 0,7
2. Aparafusar cantoneiras na régua 1 3 [
3. Aparafusar cantoneiras na régua 2 13 ' ]
4. Cortar calhas omega para REN1 e REN2 15 7.8 ' ]
5. Furar régua 1 1,5 ! ]
6. Furar calha dmega 2 [
7. Ir buscar anilhas 50 1,7
8. Rebitar calha dmega na régua 1 2 l{
. . . 3
9. Rebitar calha plastica na régua 1 ' ]
10. Cortar calhas plasticas 1,5 ' ]
11. Rebitar calhas pldsticas na lateral da régua 2 5 ' ]
12. Rebitar calha dmega 1 na régua 2 2,3 [ ]
13. Furar calha omega 3 da régua 2 2 [ ]
14. Furar calha omega 2 da régua 2 2 [ ]
15. Rebitar calhas omega na régua 2 4 .
[
=
16. Interpretar Desenho Técnico 20 20 >'
1
7
17. Aparafusar régua 1 no armario 3 T/
18. Aparafusar régua 2 no armario 3 l

Figura 75 - Diagrama de sequéncia para a montagem das réguas 1 e 2
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o Efacec DIAGRAMA DE SEQUENCIA EXECUTANTE /| BATERMAE | ECEHRAMERTS:
DIAGRAMA No: B FOLHA Ne: 1 RESUMD
PrRODUTO: CIB S 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTO GANHO
OPERACAD ® 8
METODOD ATUAL / PREPESTS TRANSPORTE - 2
ARTIGD N9 CONTROLO [ | 2
ATWVIDADE: Montagem da régua 3 | ESPERA B 0
ARMATENAGERM v 0
Locauzacho: Serralharia DHSTANCIA [m) 45
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 375
DiagraMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 01-04-2016 MAD-DE-OBRA
APROVADO POR: MATERIAL
DaTa: ToTaL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DnsTANCIA (m) | TEMPO (min) OeservacOes
O=N DV
1. Furar calha 6mega da régua 3 3,5 T
2. Aparafusar isoladores e calha dmega na 2
régua 3
3. Ir buscar material e pernos 30 2
4. Interpretar Desenho Técnico 3 >
2
e
5. Marcar e furar régua 3 1,5 1(
6. Fazer rosca M4 na régua 3 2 ']
7. Montar barramento e bobina na régua 3 2,5 L
8. Ir buscar parafusos 15 2
9. Furar e aparafusar cantoneiras 2,5 (
[
1
10. Interpretar Desenho Técnico 2 )
//
11. Aparafusar régua 3 no armdrio 1,5 T/
12. Retrabalho 13 l Calhas plasticas erradas

Figura 76 - Diagrama de sequéncia para a montagem da régua 3
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OEI‘acec

DIAGRAMA DE SEQUENCIA

EXECUTANTE / MATERIAL | ECUHPAMENTD

DiaGramMa Ne: 7 FOLHANE: 1 RESUMOD
ProDUTO: CIB S5 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTOD GANHO
OFERACAD & 4
METODO ATUAL / PREPESTE TRANSPORTE [ 1
ARTIGD NE: CONTROLO [ | 0
ATIVIDADE: Montagem da régua 4 | ESPERA » 0
ARMAZENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTAMCIA [m) 10
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 7,7
DiaGrAMA POR: Bruno Oliveira Custo
Data: 01-04-2016 MAD-DE-OBRA
APROVADO POR: MATERIAL
DaTA: TaTAL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DnsTANCIA (m) | TEMPO {min) DBsERVACOES
o= NPV
1. Aparafusar pegas na régua 4 3 T
2. Escarear 0,5 K
3.  Ir buscar maguina de cravar 10 0,5
4. Cravar fémeas M4 na régua 2 T/
5. Aparafusar régua 4 no armario 1,7 l

Figura 77 - Diagrama de sequéncia para a montagem da régua 4
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OEI‘acec

DIAGRAMA DE SEQUENCIA

EXECUTANTE J/ B4ATERIAL | ECUIPAMENTD

DIAGRAMA Ne: B FOLHA Ne: 1 RESUMD
PrRODUTO: CIB S 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTO GANHO
OPERACAD ® 4
METODOD ATUAL / PREPESTE TRAMSPORTE - 1
ARTIGD N9 CONTROLO [ | 3
ATIVIDADE: Montagem da régua do | ESPERA B 0
modem e frontdes ARMAZENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTANCIA (M) 3
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 10,3
DiagraMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 01-04-2016 MAD-DE-OBRA
APROVADO POR: MATERIAL
DaTa: ToTaL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DnsTANCIA (m) | TEMPO (min) OeservacOes
O=N DV
1. Interpretar Desenho Técnico 3 |-
P
=
2. Aparafusar régua do Modem 1 (
[
\‘\
3. Interpretar Desenho Técnico 2 |-
/‘/
4. Retrabalho 1 ( Deslocar régua do modem
5. Aparafusar frontdo 1 1 l\
™
™~
6. Interpretar Desenho Técnico 1
7. Ir buscar frontdo 2 3 0,3
8. Aparafusar frontdo 2 1

Figura 78 - Diagrama de sequéncia para a montagem da régua do modem e dos frontfes
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o Efacec DiaGRAMA DE SEQUENCIA EXECUITANTE / MATERIAL | ECUIRAMENTD
DiaGrama ne: 9 FOLHA N 1 RESUMO
ProDUTO: CIB S5 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTOD GANHO
OFERACAD & 10
METODOD ATUAL / PREFESTE TRAMSPORTE - 2
ARTIGD NE: CONTROLO [ | 3
ATIVIDADE: Montagem da régua 5 | ESPERA » 0
ARMAZENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTAMCIA [m) 15
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 34
DiagrAMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 01-04-2016 MAD-DE-DBRA
APROVADD POR: MATERIAL
DATA: TOTAL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DisTANCIA (m) | TEMPO (min) OBSERVACOES
O=N bV
1. Interpretar Desenho Técnico 3
2. Ir buscar calha omega 4
3. Furar calha omega 1 1 [
4. Furar régua 1 ' ]
5. Furar calha omega 2 1,5 ' ]
6. Rebitar calhas dmega 1,5 [ ]
7. Retrabalho 2 [ ] Calocar calhas na outra face
8. Aparafusar cantoneiras 1 [
9. Ir buscar tesoura de calhas plasticas 15 1 W30 estava disponivel
10. Interpretar Desenho Técnico 3 )
-
=
11. Cortar calhas plasticas 1 e
12, Marcar e furar régua 4 ! ]
13. Rebitar calhas plasticas a régua 2 LN
[
~
14, Interpretar Desenho Técnico B )
P
/
15. Aparafusar régua no armario 2 v

Figura 79 - Diagrama de sequéncia para a montagem da régua 5
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Oefacec

DIAGRAMA DE SEQUENCIA

EXECUTANTE / MATERIAL | ECUHPAMENTD

DiaGrama ne: 10 FolHA me: 1 RESUMOD
ProouTo: CIB 5 48V/10x404 ATIVIDADES ATUAL PROPOSTOD GAMHO
OPERACAD ® 8
METODD ATUAL [ PREPESTE TRAMSPORTE - 1
ARTIGO NE: CONTROLO B 3
ATwvIDADE: Montagem da régua 6 | ESPERA [ ] 0
ARMAZENAGEM v 0
Locauzacho: Serralharia DISTANCIA (M) a0
OPERADOR: Sr. Luis TEMPO (min) 25,7
DiasraMA POR: Bruno Oliveira Custo
DaTa: 01-04-2016 MAD-DE-DBRA
APROVADD POR: MATERIAL
DATA: TOTAL
CORRESPOMDENCIAS
DESCRICAD DisTANCIA (M) | TEMPO (min) OesERVACOES
=DV
1. Interpretar Desenho Técnico 3,5 |-
i
/
2. Cortar calhas omega 15 1,5 <
3. Ir buscar parafusos 1
4.  Marcar e furar régua 2 (
[
=~
5. Interpretar Desenho Técnico 1 )
2
6. Furar calhas omega [ ¥
7. Aparafusar cantoneiras 3 [ ]
8. Cortar calhas plasticas 15 3 [ ]
9. Rebitar calhas omega 1 ' ]
10. Furar régua 1 ! ]
11. Rebitar calha plastica 0,7 LN
[
=
12. Interpretar Desenho Técnico 2 e

Figura 80 - Diagrama de sequéncia para a montagem da régua 6
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Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

ANEXO V — REGISTO FOTOGRAFICO

Qefacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHAN®: 1 DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

PropuTo: CIB S 48V/10x40A

DaTA: 4-04-2016

ILUSTRACAOD

OPERACAQ

Kitagem do armario REN

Componentes do aro da base

Base (aro da base + rodapé)

Componentes do aro do topo

Figura 81 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (1 de 15)
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o efacec REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
FOLHA N®: 2 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
ProDUTO: CIB S 48V/10x40A DaTA: 4-04-2016
ILUSTRACAO OPERACAO
Montar o aro do topo
Aro do topo
Aparafusar o Tampo
Topo (aro do topo + tampo)
Exemplo de plasticos para protegdo de orificios
Figura 82 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (2 de 15)
Anexos 141
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O efacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLtHAN®: 3DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

PropuTO: CIB S 48V/10x40A

DATA: 4-04-2016

ILUSTRAGAO

OPERACAO

Montar 12 Prumo

Figura 83 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (3 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
efacec
FOLHAN®: 4 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
PropuTO: CIB S 48V/10x40A DaTA: 4-04-2016
ILUSTRACAOD OPERACAO

Montar 22 Prumo

Montar 32 Prumo

Figura 84 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (4 de 15)
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o efacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHAN®: S5DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

PropuTO: CIB S 48V/10x40A

DaTA: 4-04-2016

ILUSTRAGAO

OPERACAO

Montar 42 Prumo

Figura 85 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (5 de 15)
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o Efacec REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHA N®: 6 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira

ProDUTO: CIB S 48V/10x40A DaTA: 4-04-2016

ILUSTRACAO OPERACAO

Aparafusar topo no armario
Colar vinil na porta
Furar local das dobradigas
Figura 86 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (6 de 15)
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Qefacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHAN®: 7DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

ProDUTO: CIB S 48V/10x40A

DATA: 4-04-2016

ILUSTRACAO

OPERACAO

Aparafusar as dobradicas

Montar a porta

Montar Prateleira no armario

Prateleira

Figura 87 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (7 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
efacec
FOLHAN®: 8 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
ProDUTO: CIB S 48V/10x40A DATA: 4-04-2016
ILUSTRACAO OPERACAO

Colocar porcas gaiola nos prumos

Aparafusar gavetas em bloco

Gavetas

Aparafusar tampo

Figura 88 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (8 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

efacec

FOLHAN®: 9DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

PropuTO: CIB S 48V/10x40A DaTA: 4-04-2016

ILUSTRACAO

OPERACAO

Colocar gavetas no armario

Aparafusar gavetas ao armario

Furar régua 1

Furar calha 6mega da régua 1

Rebitar calha plastica narégua 1

Figura 89 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (9 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
efacec
FowtHANe®: 10DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
ProDuTO: CIB S 48V/10x40A DATA: 4-04-2016
ILUSTRACAO OPERACAO

Rebitar calhas plasticas régua 2

Rebitar calha 6mega na régua 2

Aparafusar régua 1 e 2 ao armario

Aparafusar calha 6mega na régua 3

Figura 90 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (10 de 15)
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OQfacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHAN®: 11 DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

ProDuTO: CIB S 48V/10x40A

DaTA: 4-04-2016

ILUSTRACAO

OPERACAO

Aparafusar isoladores na régua 3

Fazer rosca M4 na régua 3

Montar barramento e bobina na régua 3

Aparafusar cantoneiras na régua 3

Régua 3

Figura 91 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (11 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
efacec
FOLHAN®: 12 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
ProDuUTO: CIB S 48V/10x40A DATA: 4-04-2016
ILUSTRAGAD OPERACAO

Aparafusar régua 3 ao armario

Aparafusar pegas na régua 4

Aparafusar régua 4 ao armario

Figura 92 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (12 de 15)
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Oefacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLtHAN®: 13 DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

PropuTO: CIB S 48V/10x40A

DATA: 4-04-2016

ILUSTRACAD

OPERACAO

Vista de frente do armario

Aparafusar régua do modem

Figura 93 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (13 de 15)
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REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA
efacec
FOLHAN®: 14 DE 15 REGISTO POR: Bruno Oliveira
PropuTO: CIB S 48V/10x40A DaTA: 4-04-2016
ILUSTRAGAOD OPERACAO

Vista de frente do armario

Aparafusar frontdo 1

Aparafusar frontdo 2

Figura 94 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (14 de 15)
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OQfacec

REGISTO FOTOGRAFICO DO DIAGRAMA DE SEQUENCIA

FOLHA N®: 15 DE 15

REGISTO POR: Bruno Oliveira

ProDUTO: CIB S 48V/10x40A

DaTA: 4-04-2016

ILUSTRACAO

OPERACAO

Furar régua 5

Rebitar calhas 6mega na régua 5

Aparafusar régua 5 ao armario

Furar régua 6

Rebitar calhas 6mega na régua 6

Figura 95 - Registo fotografico da montagem do CIB S 48V/10x40A (15 de 15)
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ANEXO VI — ESTUDO DAS MOVIMENTACOES DOS OPERADORES
Tabela 36 - Observacao do nimero de deslocacdes dos operadores ao rack central
Numero de Deslocagdes ao Rack Central

Posto de trabalho [Dial |Dia2 |Dia3 |Dia4 |Dia5 |Meédia didria

P1 2 1 1 2 1 1,4

P2 1 1 2 1 3 1,6

P3 2 2 3 3 2 2,4

P4 0 2 0 1 1 0,8

P5 1 0 2 1 2 1,2

P6 0 2 1 0 3 1,2

P7 2 0 1 3 2 1,6

P8 1 1 3 1 0 1,2

P9 0 0 2 2 2 1,2

P10 1 2 0 2 1 1,2
Tabela 37 - Observacao do nimero de deslocacdes dos operadores ao armazém

Numero de Deslocagbes ao Armazém
Dia |Dia |Dia |Dia |Dia

Posto de trabalho |1 2 3 4 5 Média diaria

P1 1 0 0 1 1 0,6

P2 0 1 1 0 2 0,8

P3 2 1 2 1 0 1,2

P4 0 0 1 0 1 0,4

P5 1 1 0 1 0 0,6

P6 0 2 1 0 0 0,6

P7 2 0 1 0 1 0,8

P8 1 0 1 1 0 0,6

P9 1 0 0 1 1 0,6

P10 0 1 0 2 1 0,8
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Tabela 38 - Sintese dos custos originados pelas movimentacdes dos colaboradores

o E é "g g 2 2

= o 8| % v 9 s 25 g o g0 ©

i - 5 ©| O o] € T & o o o 2 Y5 T 3
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SlocE|lgE|leds| < | °s3 5 o ssS| 3%
£ 1B v olks|D oN Q o= o 3 < 35S o c 3
Q v o © c QL (@© © O C ) v O (] c 0 @ O
© EQ x| o9 € g E e S 0 a ©T T S 9 g o«
o o @© 8 = o o ®© ‘S T Lo o 5 o o § 2 Q
@ 2 8 < | @ 2 o c L o T o 2 3 o 2 o
[e] S + © <0 o < U o oS 9 (@]

a 5 10 2 € g [d)
P1 1,4 26 m 0,6 100 m | 96 m/dia 25 km/ano 6 h/ano 124 €/ano
P2 1,6 16 m 0,8 106 m | 110 m/dia | 29 km/ano 7 h/ano 142 €/ano
P3 2,4 16 m 1,2 106 m | 166 m/dia | 44 km/ano | 10 h/ano | 214 €/ano
P4 0,8 17 m 0,4 121 m | 62 m/dia 16 km/ano 4 h/ano 80 €/ano
P5 1,2 17 m 0,6 121 m | 93 m/dia 25 km/ano 6 h/ano 120 €/ano
P6 1,2 42 m 0,6 135m | 131 m/dia | 35 km/ano 8 h/ano 169 €/ano
P7 1,6 42 m 0,8 135m | 175 m/dia | 46 km/ano | 11 h/ano | 226 €/ano
P8 1,2 42 m 0,6 135m | 131 m/dia | 35 km/ano 8 h/ano 169 €/ano
P9 1,2 61m 0,6 175m | 178 m/dia | 47 km/ano | 11 h/ano | 230€/ano
P10 1,2 61m 0,8 175m | 213 m/dia | 56 km/ano | 13 h/ano | 275€/ano

TOTAL 358 km/ano| 83 h/ano| 1749 €/ano
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ANEXO VIl — PARAMETROS PARA OS MODELOS DE GESTAO DE STOCKS
Taxa de posse de stock (i)
(1)  Custo de médo-de-obra (arrumacédo, contagem e aviamento);
= 600€/més + (530€/ més) 5h
= 600€/més 176h ’
= 600€/més + 1,5€/més
= 601,5€/més
(2)  Custo de energia elétrica e combustiveis;
= 24 lampadas % 0,036 W X 0,0668 €/kW X 22 dias X 8 horas
= 10,16€/més
(3)  Provisédo para obsolescéncia, roubo, deterioracéo e estragos;
Valor Total de Slow Movers
Valor anual de Slow Movers = - -
Anos de funcionamento do armazém
_ 1673051 €
" 10 anos
=1673,05 €/ano
(4)  Custo de oportunidade do capital imobilizado.
taxa de juro = 10%
D+ @)+ 3)
taxa de armazenamento anual = —
Valor Total do Inventario
_ (601,5€ x 12) + (10,16€ x 12) + (1673,05€)
B 85403,87€
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9012,97€

- — = — 0,
85403,87€ 011 =11%

taxa de custo de oportunidade = (4) = 10%

i = taxa de armazenazem anual + taxa de custo de oportunidade
i=11% + 10%

i=21%

Custo de Aprovisionamento (S)

(1)  Consulta de fornecedores para confirmar precos e prazos, preencher e enviar encomenda;

10 min

és X
1000€/mes X 2 o dias x 8h x 60min

= 0,95€/encomenda

(2) Rececionar a encomenda, controlar a conformidade, registar no sistema de controlo e
controlar fatura.

600€/més X = 10,23€/encomenda

22dias X 8h

S = 0,95€/encomenda + 10,23€/encomenda

S =11,18€/encomenda

Nivel de servico=95% — z = 1,64
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Tabela 39 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 1
Fornecedor 1
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|18-02-2014 11-03-2014 21
2 | 15-05-2014 19-05-2014 4
3|15-05-2014 22-10-2014 160
4 |01-07-2014 04-07-2014 3
5|01-07-2014 04-07-2014 3
6| 01-07-2014 17-09-2014 78
7113-11-2014 21-11-2014
8|13-11-2014 21-11-2014
25103-11-2015 20-11-2015 17
26| 03-11-2015 20-11-2015 17
27| 10-12-2015 16-12-2015
28 10-12-2015 16-12-2015
29| 10-12-2015 16-12-2015
Média do Lead Time 26
Desvio-Padrao do Lead Time 35
Tabela 40 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 2
Fornecedor 2
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|29-10-2015 03-11-2015 5
2127-01-2016 01-02-2016 5
3|14-07-2015 22-07-2015 8
4129-07-2014 07-08-2014 9
5|19-01-2016 28-01-2016 9
6| 23-06-2015 03-07-2015 10
7| 19-06-2015 03-07-2015 14
8|21-09-2015 06-10-2015 15
63 | 02-04-2015 31-07-2015 120
64 | 13-03-2015 16-07-2015 125
65 | 13-03-2015 22-07-2015 131
66 | 02-04-2015 13-11-2015 225
67 | 16-02-2015 25-11-2015 282
Média do Lead Time 57
Desvio-Padrdo do Lead Time 46
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Tabela 41 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 3

Fornecedor 3

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1(12-12-2013 20-01-2014 39
2| 20-01-2014 03-02-2014 14
3|26-02-2014 12-03-2014 14
4|14-03-2014 20-03-2014 6
5| 14-03-2014 25-07-2014 133
6|17-03-2014 20-03-2014 3
7 1 14-03-2014 26-03-2014 12
8| 17-03-2014 25-07-2014 130
32| 01-07-2015 13-07-2015 12
33| 14-07-2015 20-07-2015 6
34| 14-07-2015 28-07-2015 14
35| 28-07-2015 05-08-2015 8
36| 29-12-2015 08-01-2016 10
Média do Lead Time 28
Desvio-Padrdo do Lead Time 36

Tabela 42 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 4

Fornecedor 4

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1(19-12-2014 12-01-2015 24
2 119-12-2014 02-02-2015 45
3119-12-2014 11-02-2015 54
4|13-01-2015 04-02-2015 22
5 | 30-01-2015 23-02-2015 24
6 | 30-01-2015 18-03-2015 47
7 | 05-02-2015 16-02-2015 11
8| 16-03-2015 16-04-2015 31
12 | 12-06-2015 02-07-2015 20
13| 14-07-2015 30-07-2015 16
14 | 29-07-2015 07-08-2015 9
15 | 28-07-2015 02-10-2015 66
16 | 28-07-2015 07-08-2015 10
Média do Lead Time 31
Desvio-Padrao do Lead Time 21
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Tabela 43 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 5
Fornecedor 5
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|04-12-2013 20-01-2014 47
2|18-12-2013 21-01-2014 34
3|20-12-2013 21-02-2014 63
4118-12-2013 20-01-2014 33
5|18-12-2013 28-01-2014 41
6(20-12-2013 19-02-2014 61
7120-01-2014 11-03-2014 50
8|20-01-2014 21-02-2014 32
197 | 29-12-2015 20-01-2016 22
198 | 22-01-2016 28-01-2016
199 | 27-01-2016 01-02-2016
200 | 27-01-2016 04-02-2016
201 | 02-02-2016 04-02-2016
Média do Lead Time 20
Desvio-Padrdo do Lead Time 32
Tabela 44 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 6
Fornecedor 6
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|23-09-2013 10-01-2014 109
2|11-12-2013 20-01-2014 40
3(18-12-2013 03-12-2014 350
4(20-01-2014 23-01-2014 3
5123-01-2014 06-02-2014 14
6|23-01-2014 20-02-2014 28
7 |30-01-2014 04-02-2014 5
8|04-02-2014 18-02-2014 14
99 | 06-01-2016 19-01-2016 13
100 | 20-11-2015 25-11-2015
101|12-01-2016 20-01-2016
102 | 25-01-2016 28-01-2016
103 | 27-01-2016 04-02-2016
Média do Lead Time 27
Desvio-Padrdo do Lead Time 46
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Tabela 45 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 7

Fornecedor 7
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time

1|25-11-2013 10-01-2014 46
2|13-11-2013 10-01-2014 58
3|05-12-2013 20-01-2014 46
405-12-2013 10-01-2014 36
5|10-12-2013 22-01-2014 43
6|19-12-2013 20-01-2014 32
7119-12-2013 21-01-2014 33
8|23-12-2013 20-01-2014 28

197 | 26-01-2016 02-02-2016

198 | 26-01-2016 04-02-2016

199 | 12-06-2014 18-06-2014
200 | 12-06-2014 16-07-2014 34
201 | 12-06-2014 27-06-2014 15
Média do Lead Time 19
Desvio-Padrdo do Lead Time 23

Tabela 46 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 8

Fornecedor 8
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|25-11-2013 20-01-2014 56
2|25-11-2013 21-04-2014 147
3125-11-2013 10-01-2014 46
4102-12-2013 20-01-2014 49
5102-12-2013 10-02-2014 70
6|02-12-2013 12-02-2014 72
7|02-12-2013 24-03-2014 112
8102-12-2013 23-01-2014 52
72| 26-01-2016 02-02-2016
73| 26-01-2016 04-02-2016
74| 12-06-2014 18-06-2014 6
75| 12-06-2014 16-07-2014 34
76| 12-06-2014 27-06-2014 15
Média do Lead Time 32
Desvio-Padrdo do Lead Time 39
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Tabela 47 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 9
Fornecedor 9
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1]12-12-2013 20-01-2014 39
2 |11-04-2014 09-05-2014 28
3|15-05-2014 29-05-2014 14
4|08-10-2014 27-10-2014 19
5|21-10-2014 30-10-2014 9
6| 07-01-2015 04-03-2015 56
7| 03-03-2015 01-04-2015 29
8|21-03-2015 10-04-2015 20
16 | 24-09-2015 12-10-2015 18
17 |27-10-2015 18-11-2015 22
18| 03-12-2015 11-01-2016 39
19|17-12-2015 25-01-2016 39
20| 22-01-2016 27-01-2016 5
Média do Lead Time 26
Desvio-Padrdo do Lead Time 17
Tabela 48 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 10
Fornecedor 10
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|03-12-2013 20-01-2014 48
2| 05-12-2013 23-01-2014 49
3110-12-2013 20-01-2014 41
4(10-12-2013 24-01-2014 45
5110-12-2013 10-01-2014 31
6|03-12-2013 10-01-2014 38
7|18-12-2013 24-01-2014 37
8|18-12-2013 21-01-2014 34
371|24-11-2015 13-01-2016 50
372 | 12-01-2016 22-01-2016 10
373 | 20-01-2016 22-01-2016 2
374 | 29-12-2015 22-01-2016 24
375 | 26-01-2016 04-02-2016 9
Média do Lead Time 32
Desvio-Padrdo do Lead Time 31
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Tabela 49 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 11

Fornecedor 11

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|22-10-2013 10-01-2014 80
2|04-12-2013 10-01-2014 37
3127-12-2013 20-01-2014 24
427-12-2013 28-01-2014 32
5|02-01-2014 20-01-2014 18
6|02-01-2014 16-07-2014 195
7|30-01-2014 03-02-2014 4
8|30-01-2014 05-02-2014 6
227 | 21-12-2015 08-01-2016 18
228 |23-12-2015 08-01-2016 16
229 | 23-12-2015 14-01-2016 22
230 | 27-01-2016 29-01-2016 2

231|27-01-2016 28-01-2016

Média do Lead Time 15
Desvio-Padrdo do Lead Time 25

Tabela 50 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 12

Fornecedor 12

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|06-01-2014 30-01-2014 24
2|21-02-2014 18-03-2014 25
3114-03-2014 24-03-2014 10
4|14-03-2014 28-05-2014 75
5| 08-04-2014 09-05-2014 31
6| 22-05-2014 28-05-2014 6
7|29-05-2014 16-06-2014 18
8|24-07-2014 31-07-2014 7
23 |21-12-2015 08-01-2016 18
24| 23-12-2015 08-01-2016 16
25| 23-12-2015 14-01-2016 22
26| 27-01-2016 29-01-2016 2
27| 27-01-2016 28-01-2016 1
Média do Lead Time 20
Desvio-Padrdo do Lead Time 18
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Tabela 51 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 13
Fornecedor 13
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1]25-11-2013 10-01-2014 46
2|18-12-2013 20-01-2014 33
3|23-01-2014 20-02-2014 28
4107-02-2014 25-02-2014 18
5|13-02-2014 18-03-2014 33
6 | 24-02-2014 05-08-2014 162
7| 24-02-2014 02-09-2014 190
8|27-02-2014 10-04-2014 42
143 09-12-2015 11-01-2016 33
144 | 30-12-2015 28-01-2016 29
145 | 30-12-2015 27-01-2016 28
146 | 06-01-2016 27-01-2016 21
147 | 06-01-2016 28-01-2016 22
Média do Lead Time 28
Desvio-Padrdo do Lead Time 30
Tabela 52 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 14
Fornecedor 14
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|11-04-2014 09-05-2014 28
2|11-04-2014 06-06-2014 56
3112-06-2014 09-07-2014 27
4|12-06-2014 09-07-2014 27
5112-06-2014 08-07-2014 26
6| 08-10-2014 16-10-2014
7| 08-10-2014 16-10-2014
8|27-10-2014 04-11-2014
24| 21-07-2015 18-09-2015 59
25| 21-07-2015 21-09-2015 62
26 | 28-07-2015 04-08-2015 7
27| 25-11-2015 11-01-2016 47
28 | 25-11-2015 11-01-2016 47
Média do Lead Time 30
Desvio-Padrdo do Lead Time 23
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Tabela 53 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 15

Fornecedor 15

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|15-11-2013 10-01-2014 56
2|29-11-2013 20-01-2014 52
3|18-12-2013 12-03-2014 84
406-12-2013 20-01-2014 45
5|27-01-2014 03-04-2014 66
6|27-01-2014 05-03-2014 37
7127-01-2014 30-04-2014 93
8|03-02-2014 20-03-2014 45
304 | 18-12-2015 27-01-2016 59
305 | 18-12-2015 21-12-2015 62
306 | 18-12-2015 07-01-2016 7
307 | 30-12-2015 07-01-2016 47
308 | 30-12-2015 27-01-2016 47
Média do Lead Time 41
Desvio-Padrdo do Lead Time 51

Tabela 54 - Calculo do Lead Time do Fornecedor 16

Fornecedor 16

# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1/03-12-2013 11-02-2014 70
2|17-12-2013 10-01-2014 24
3|26-12-2013 06-03-2014 70
4]13-12-2013 19-03-2014 96
5118-12-2013 19-03-2014 91
6|18-12-2013 12-02-2014 56
7|20-01-2014 12-02-2014 23
8|20-01-2014 10-03-2014 49
165 | 23-12-2015 25-01-2016 33
166 | 11-01-2016 14-01-2016 3
167 | 20-11-2015 11-01-2016 52
168 | 20-11-2015 20-01-2016 61
169 | 26-01-2016 28-01-2016 2
Média do Lead Time 35
Desvio-Padrdo do Lead Time 33
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Tabela 55 - Célculo do Lead Time do Fornecedor 17
Fornecedor 17
# | Data de Registo no ERP | Data de Entrega | Lead Time
1|18-11-2013 10-01-2014 53
2|03-12-2013 10-01-2014 38
3]03-12-2013 20-01-2014 48
426-12-2013 20-01-2014 25
5|26-12-2013 03-03-2014 67
6|23-12-2013 03-02-2014 42
7|23-12-2013 20-01-2014 28
8|28-01-2014 11-02-2014 14
112 | 30-12-2015 15-01-2016 16
113 |23-11-2015 12-01-2016 50
114 | 23-11-2015 07-01-2016 45
115 | 25-01-2016 28-01-2016 3
116 | 25-01-2016 10-02-2016 16
Média do Lead Time 18
Desvio-Padrdo do Lead Time 18
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Tabela 56 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisdo Continua (1 de 4)
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2049990094 |ABRAGADEIRA AGRUPAVEL S100PG16 0,18 € 18 37 18 18 363 42 27
120202007 APOIOS 16x20 (2xM5x12) 3,18€ 15 52 18 18 79 43 32
120202005 APOIOS 30x22 (2xM8x25) 3,70€ | 220 225 18 18 275 567 413
120202004 APOIOS 40x30 (2xM8x20) 2,85€ | 124 112 18 18 236 503 308
120202011 APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 2,90 € 23 108 18 18 101 69 53
121104038 BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 0,34 € 4 20 18 18 119 19 13
121104039 BUCIM CINZA PG21 + PORCA 0,78 € 4 20 18 18 79 19 13
121104018 BUCIM CINZA PG36 + PORCA 3,03€ 55 78 18 18 153 227 140
121104020 BUCIM CINZA PG9 + PORCA 0,26 € 25 51 18 18 353 105 65
121104024 BUCIM M25 CINZA + PORCA 0,53 € 5 14 18 18 106 20 13
121104025 BUCIM M40 CINZA + PORCA 2,13 € 3 10 18 18 40 12 8
970500217 BUCIM PG16 + PORCA 0,24 € 4 20 18 18 143 19 13
970500219 BUCIM PG29 + PORCA 1,50€ 12 43 18 18 99 52 34
2041050265 |BUCIM PG42 6,90 € 1 5 18 18 14 5 3
130504165 CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 0,42 € 23 82 18 18 265 150 91
130504164 CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 0,71€ 73 161 18 18 363 240 166
130504330 CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 0,93 € 23 82 18 18 178 150 91
130504332 CABO LIYCY 12x0,22 MM2 CINZENTO 0,76 € 42 196 18 18 267 290 181
130504429 CABO LIYCY 12x0,5 MM2 CINZENTO 0,77 € 38 196 18 18 252 270 171
130504205 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,20€ | 235 513 18 18 1240 | 1453 | 848
130504201 CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZENTO 0,80 € 19 98 18 18 175 73 54
130504204 CABO LIYCY 4x0,5 MM2 CINZENTO 0,46 € 38 196 18 18 327 114 81
130504274 CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZENTO 0,31€ 96 284 18 18 630 239 158
130504325 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,30 € 81 271 18 18 587 207 139
130504181 CABO OLFLEX 110 2x0,5MM2 0,23€ | 385 496 18 18 1462 | 2329 | 1336
130504244 CABO OLFLEX 110 3x0,5MM2 0,25€ | 127 295 18 18 805 789 462
2021040255 |CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2,70 € 1 4 18 18 20 6 4
130504246 CABO RV-K 5G4 (4 COND+TERRA) 1,58 € 21 70 18 18 131 136 82
120901005 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,09 € 19 98 18 18 514 149 96
970500984 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,07€ | 192 981 18 18 1840 | 1075 | 726
120901002 ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15 0,10€ | 269 604 18 18 1874 | 1322 | 834
120901007 ESPACADOR SEXT M4x7,5 L=25 0,13 € 38 196 18 18 610 215 145
180200167 ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 6,16 € 15 46 18 18 56 59 39
180200209 ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 8,95 € 10 40 18 18 37 59 41
110600020 ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 0,04€ | 277 782 18 18 3016 | 778 543
110600015 ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 0,03€ | 846 | 2723 | 18 18 5813 | 2429 | 1711
110600009 ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 0,03€ |25777|37730| 18 18 | 31402 | 68259 | 46372
180200140 ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 0,02€ | 4874 | 7383 | 18 18 | 1713912928 | 8789
130504146 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 1,63 € 47 120 18 18 191 194 135
130504141 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 155€ 40 88 18 18 182 164 113
130504144 FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 1,63 € 40 102 18 18 177 166 115
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Tabela 57 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisdo Continua (2 de 4)
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130504145 FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 2,37 € 38 196 18 18 144 146 107
130504152 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 2,57 € 15 54 18 18 88 100 61
130504147 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 2,89 € 40 150 18 18 133 263 160
130504149 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 2,50 € 33 125 18 18 131 121 74
130504148 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 2,50€ 33 87 18 18 131 111 64
130504150 FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 2,89 € 27 68 18 18 109 167 98
130504151 FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 2,29 € 27 57 18 18 122 165 96
130504158 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 4,67 € 27 68 18 18 85 167 98
130504153 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AZUL 4,70 € 27 57 18 18 85 165 96
130504156 FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO 4,70 € 8 39 18 18 46 36 26
130504157 FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 3,54 € 27 100 18 18 98 175 107
130504159 FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO 593 € 20 54 18 18 66 126 74
2041050470  |FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA 32,80 € 1 18 18 2 1
180202004 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1 7,58 € 1 18 18 10 2 2
180202003 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2 4,50 € 8 18 18 48 26 18
180202005 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3 6,05 € 7 8 18 18 39 23 16
180202006 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4 6,71 € 7 10 18 18 36 21 15
110600022 MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4 54,87 € 1 1 18 18 3 2 1
130105073 MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR 1,92 € 22 49 18 18 120 53 33
110600014 PASSA CABOS BORRACHA 7MM 0,04 € 62 216 18 18 1402 | 275 178
130101100 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16 MM2 0,08€ | 135 481 18 18 1477 | 395 280
130101092 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM2 0,07€ | 233 478 18 18 2070 | 632 433
130101093 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 0,06 € | 200 510 18 18 2142 | 554 384
130101094 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM2 0,15 € 73 274 18 18 796 217 155
121112056 PORCA D1587 NYLON M 8 0,16 € 8 39 18 18 245 29 22
121112045 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8 0,09€ | 192 981 18 18 1700 | 993 760
121110116 PRF D7985H ZIN M3x12 0,00€ | 231 815 18 18 8281 | 1131 | 852
121110118 PRF D7985H ZIN M3x20 0,01€ 77 392 18 18 4348 | 397 304
121110206 PRF D912 8.8 ZIN M6X25 0,02 € 2 10 18 18 429 8 6
M001100281 (PRF D933 8.8 ZIN M8x12 0,03 € 4 20 18 18 399 15 11
121110205 PRF D933 8.8 ZIN M8x40 0,03 € 2 10 18 18 280 7 6
121110119 PRF D965H 4.8 ZIN M3x10 0,00€ | 154 784 18 18 7718 | 794 608
121110120 PRF D965H 4.8 ZIN M4x16 0,01€ 77 392 18 18 3573 | 397 304
121110209 PRF D965H 4.8 ZIN M4x35 0,04 € 8 39 18 18 470 29 22
121110200 PRF D965H 4.8 ZIN M6x16 0,02€ | 154 543 18 18 3516 | 754 568
2019990521 |PRF 110642 INOX A2 M4x16 0,01€ 81 392 18 18 2839 | 303 230
970503609 S. ABRAGADEIRA PLASTICA 0,03€ | 154 368 18 18 2804 | 605 383
4SA123359 SUPORTE BUCIM BG-34 1,80 € 1 1 18 18 7 1 1
970503613 SUPORTE CABOS PP1S-510-C 0,92 € 38 196 18 18 231 188 128
970503611 SUPORTE CABOS PP2S-S10-C 1,00 € 38 196 18 18 222 188 128
970503628 SUPORTE KGLS-6RT 0,05€ | 115 588 18 18 1810 | 645 436
970503626 SUPORTE KGTS-10T 0,07€ | 192 981 18 18 1874 | 1075 | 726
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Tabela 58 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisdo Continua (3 de 4)
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970503836  [TERM FORQUILHAS0,5-1,5F 4 0,05€ | 267 | 680 | 18 18 | 2587 | 1203 | 821
970503837  [TERM FORQUILHAS0,5-1,5F5 0,04€ | 192 | 981 | 18 18 | 2556 | 966 | 691
130112095  |TERMINAL COBRE N/ISOL S25F 8 0,18€ | 38 196 | 18 18 517 | 193 | 138
970503882  [TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 10 0,12€ | 38 196 | 18 18 643 | 193 | 138
130112091  |TERMINAL COBRE N/ISOLS10F 6 0,10€ | 77 272 | 18 18 978 | 360 | 250
130112101  |TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 8 0,13€ | 54 208 | 18 18 736 | 255 | 178
970503887  [TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 10 0,08€ | 38 196 | 18 18 764 | 176 | 120
130112073  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 20 091€ 4 20 18 18 73 19 13
130112092  |TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 6 0,17€ | 108 | 308 | 18 18 914 | 494 | 339
130112093  |TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 8 0,17€ | 150 | 336 | 18 18 | 1075 | 670 | 455
970503909  [TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 10 0,12€ | 19 98 18 18 454 88 60
970503890  [TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 12 0,12€ | 19 98 18 18 454 88 60
130112080  |[TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 16 0,90 € 39 18 18 105 38 26
130112074  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 20 091¢€ 20 18 18 73 19 13
130112094  |TERMINAL COBRE N/ISOLS 25F 6 0,18€ | 38 196 | 18 18 517 | 193 | 138
970503893  [TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 10 033€| 19 98 18 18 273 88 60
130112081  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 16 0,48 € 8 39 18 18 143 38 26
130112075  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 20 1,37 € 8 39 18 18 85 38 26
M002040052 |[TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 6 0,28€ | 154 | 442 | 18 18 831 | 702 | 481
M002040054 [ TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 8 0,28€ | 38 196 | 18 18 415 | 193 | 138
130112082  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 50 F 20 1,35€ | 19 98 18 18 135 97 69
130112061  |TERMINAL COBRE N/ISOLS6 F 6 0,08€ | 85 272 | 18 18 | 1134 | 391 | 270
130112062  [TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 8 0,08€ | 77 234 | 18 18 | 1082 | 353 | 243
970503877  [TERMINAL COBRE N/ISOLS 70 F 6 0,29€ | 38 196 | 18 18 412 | 193 | 138
970503820  [TERMINAL FASTON PARC.ISFS0,5-1,5L4,8 0,03€ | 133 | 499 | 18 18 | 2441 | 562 | 369
970503810  [TERMINAL LINGUETA ESTANHADO 6,3 F4 452 | 0,03€ | 192 | 981 | 18 18 | 2995 | 966 | 691
130112107  |[TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 45¢ 0,03€ | 88 392 | 18 18 | 2027 | 324 | 234
130112110  [TERMINAL OLHAL S 0,5-1,5 F 10 0,05€ | 67 249 | 18 18 | 1267 | 314 | 219
130112109  |TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 10 0,07€ | 67 249 | 18 18 | 1145 | 314 | 219
130112096 UNIAO ISOLADA S 0,5-1,5 0,03€ | 115 | 431 | 18 18 | 2395 | 486 | 319
130112097 UNIAO ISOLADA S 2,5 0,03€ | 115 | 431 | 18 18 | 2251 | 486 | 319
110602003 MANGA TERMORET 1,6mm PRETA 0,11€| 15 54 18 18 423 54 38
110602004 MANGA TERMORET 6,4mm AZUL 0,21€ 4 20 18 18 153 15 11
110602005 MANGA TERMORET 19MM PRETA 0,88€ | 15 54 18 18 149 40 27
110602006 MANGA TERMORET 20MM VERMELHA 0,85 € 8 39 18 18 107 23 16
110602007 MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA 034€| 19 57 18 18 268 48 32
110602008 MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA 0,34 € 8 39 18 18 170 23 16
110602009 MANGA TERMORET 12,7MM PRETA 036€| 35 75 18 18 352 81 52
110602010 MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA 0,46 € 8 39 18 18 146 23 16
110602011 MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA 046€ | 17 55 18 18 218 44 29
110602014 MANGA TERMORET 20mm AZUL 0,89€ | 15 54 18 18 149 40 27
110602015 MANGA TERMORET 24mm AZUL 1,53€ 8 39 18 18 80 23 16
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110602016 |MANGA TERMORET 3,2mm PRETA 0,20€ 19 69 18 18 355 50 34
110602018 |MANGA TERMORET 24mm VERMELHO 1,10 € 8 39 18 18 95 23 16
110602019 |MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO 0,24 € 8 39 18 18 202 23 16
110602020 |MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO 0,35 € 8 39 18 18 168 23 16
110602021 |MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO 0,88 € 8 39 18 18 106 23 16
110602022 |MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO 0,12 € 8 39 18 18 285 29 21
110602025 |MANGA TERMORET 40MM PRETA 2,74 € 15 54 18 18 85 54 38
110602026 |MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA 0,46 € 2 10 18 18 73 7 5
110602027 |MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO 0,21 € 8 39 18 18 217 29 21
110602030 |MANGA TERMORET 6,4mm PRETA 0,21€ 8 39 18 18 217 29 21
110602031 |MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL 0,14 € 8 39 18 18 262 29 21
110602032 |MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO 0,26 € 8 39 18 18 193 29 21
110602033 |MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 0,14 € 8 39 18 18 270 23 16
110602034 |MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ 0,14 € 8 39 18 18 270 23 16
110602035 |MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL 0,14 € 8 39 18 18 270 23 16
110602037 |MANGA TERMORET 25,4mm PRETA 1,18 € 8 39 18 18 91 29 21
110602038 |MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO 0,21€ 8 39 18 18 217 29 21
110602040 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602041 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602042 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602043 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602044 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602045 |MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE 23,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602046 |MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN 19,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602047 |MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ 19,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602048 |MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL 19,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602049 |MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL 19,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602050 |MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO 19,00 € 1 1 18 18 3 1 1
110602051 |MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL 28,00 € 1 1 18 18 2 1 1
110602052 |MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO 28,00 € 1 1 18 18 2 1 1
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Tabela 60 - Modelo de Revisdo Continua com Quantidades Standard de Fornecimento (1 de 4)
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2049990094 ABRACADEIRA AGRUPAVEL S100PG16 0,18 € 16 368 48 32 52,30 €
120202007 APOIOS 16x20 (2xM5x12) 3,18€ 1 79 44 33 661,44 €
120202005 APOIOS 30x22 (2xM8x25) 3,70€ 1 276 568 414 10 286,58 €
120202004 APOIOS 40x30 (2xM8x20) 2,85 € 1 236 504 309 4561,50€
120202011 APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 2,90 € 1 101 70 54 896,77 €
121104038 BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 0,34 € 50 150 50 50 28,38 €
121104039 BUCIM CINZA PG21 + PORCA 0,78 € 25 100 25 25 53,45 €
121104018 BUCIM CINZA PG36 + PORCA 3,03€ 10 160 230 150 2 206,57 €
121104020 BUCIM CINZA PG9 + PORCA 0,26 € 50 400 150 100 101,31 €
121104024 BUCIM M25 CINZA + PORCA 0,53 € 50 150 50 50 47,06 €
121104025 BUCIM M40 CINZA + PORCA 2,13 € 10 50 20 10 91,53 €
970500217 BUCIM PG16 + PORCA 0,24 € 50 150 50 50 20,96 €
970500219 BUCIM PG29 + PORCA 1,50 € 50 100 100 50 254,67 €
2041050265 BUCIM PG42 6,90 € 5 15 5 5 109,78 €
130504165 CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 0,42 € 100 300 200 100 149,01 €
130504164 CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 0,71€ 100 400 300 200 706,77 €
130504330 CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 0,93 € 100 200 200 100 312,43 €
130504332 CABO LIYCY 12x0,22 MM2 CINZENTO 0,76 € 100 300 300 200 458,42 €
130504429 CABO LIYCY 12x0,5 MM2 CINZENTO 0,77 € 100 300 300 200 430,46 €
130504205 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,20 € 100 1300 1500 900 636,68 €
130504201 CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZENTO 0,80 € 100 200 100 100 231,12 €
130504204 CABO LIYCY 4x0,5 MM2 CINZENTO 0,46 € 100 400 200 100 254,19 €
130504274 CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZENTO 0,31€ 100 700 300 200 411,93 €
130504325 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,30€ 100 600 300 200 340,33 €
130504181 CABO OLFLEX 110 2x0,5MM?2 0,23 € 100 1500 2400 1400 1199,78 €
130504244 CABO OLFLEX 110 3x0,5MM?2 0,25 € 100 900 800 500 449,56 €
2021040255 CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2,70 € 100 100 100 100 113,79 €
130504246 CABO RV-K 5G4 (4 COND+TERRA) 1,58 € 100 200 200 100 480,44 €
120901005 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,09 € 500 1000 500 500 43,57 €
970500984 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,07 € | 1000 2000 2000 1000 210,93 €
120901002 ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15 0,10€ | 250 2000 1500 1000 375,84 €
120901007 ESPACADOR SEXT M4x7,5 L=25 0,13 € 50 650 250 150 81,97 €
180200167 ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 6,16 € 20 60 60 40 1262,18€
180200209 ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 8,95 € 20 40 60 60 1215,30€
110600020 ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 0,04 € 600 3600 1200 600 159,19 €
110600015 ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 0,03 € 500 6000 2500 2000 377,44 €
110600009 ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 0,03 € 400 31600 | 68400 | 46400 10877,10 €
180200140 ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 0,02 € 720 17280 | 12960 9360 1357,88 €
130504146 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 1,63 € 100 200 200 200 1045,55 €
130504141 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 1,55 € 100 200 200 200 868,97 €
130504144 FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 1,63 € 100 200 200 200 910,84 €
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130504145 FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 237€ | 100 | 200 | 200 | 200 | 126896€
130504152 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 2,57€ | 100 | 100 | 200 | 100 574,98 €
130504147 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 2,89€ | 100 | 200 | 300 | 200 | 1593,50€
130504149 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 2,50€ | 100 | 200 | 200 | 100 | 1126,92€
130504148 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 2,50€ | 100 | 200 | 200 | 100 | 1126,92€
130504150 FIO H07Z1-K - 35MM2 PRETO 2,89€ | 100 | 200 | 200 | 100 | 1062,33¢€
130504151 FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 2,29€ | 100 | 200 | 200 | 100 846,98 €
130504158 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 4,67€ | 100 | 100 | 200 | 100 | 1678,90€
130504153 FIO HO7Z1-K - 50MM?2 AZUL 4,70€ | 100 | 100 | 200 | 100 | 1687,30€
130504156 FIO H07Z1-K - 50MM2 PRETO 4,70€ | 100 | 100 | 100 | 100 592,03 €
130504157 FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 354€ | 100 | 100 | 200 | 200 | 1352,56€
130504159 FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO 593€ | 100 | 100 | 200 | 100 | 1636,07€
2041050470  |FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA 32,80€ | 1 2 1 1 49,21€
180202004 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1 7,58 € 1 10 3 2 71,36 €
180202003 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2 4,50 € 1 49 26 18 502,80 €
180202005 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3 6,05 € 1 40 24 16 594,94 €
180202006 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4 6,71 € 1 36 22 15 610,30 €
110600022 MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4 5487€ | 1 3 2 2 310,78 €
130105073 MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR 1,92€ | 10 | 120 | 60 40 560,65 €
110600014 PASSA CABOS BORRACHA 7MM 0,04€ | 100 | 1500 | 300 | 200 43,02 €
130101100 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16 MM?2 0,08€ | 50 | 1500 | 400 | 300 156,71 €
130101092 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM?2 0,07€ | 50 | 2100 | 650 | 450 231,71€
130101093 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 0,06€ | 50 | 2150 | 600 | 400 163,41 €
130101094 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM2 0,15€ | 50 | 800 | 250 | 200 161,19 €
121112056 PORCA D1587 NYLON M 8 0,16€ | 50 | 250 | 50 50 25,29 €
121112045 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8 0,09€ | 250 | 1750 | 1000 | 1000 | 244,37 €
121110116 PRF D7985H ZIN M3x12 0,00€ | 200 | 8400 | 1200 | 1000 20,29 €
121110118 PRF D7985H ZIN M3x20 0,01€ | 200 | 4400 | 400 | 400 9,98 €
121110206 PRF D912 8.8 ZIN M6X25 0,02€ | 200 | 600 | 200 | 200 2,64 €
MO001100281 |PRF D933 8.8 ZIN M8x12 0,03€ | 200 | 400 | 200 | 200 531¢€
121110205 PRF D933 8.8 ZIN M8x40 0,03€ | 200 | 400 | 200 | 200 4,01€
121110119 PRF D965H 4.8 ZIN M3x10 0,00€ | 200 | 7800 | 800 | 800 12,00 €
121110120 PRF D965H 4.8 ZIN M4x16 0,01€ | 200 | 3600 | 400 | 400 13,53 €
121110209 PRF D965H 4.8 ZIN M4x35 0,04€ | 200 | 600 | 200 | 200 10,50 €
121110200 PRF D965H 4.8 ZIN M6x16 0,02€ | 200 | 3600 | 800 | 600 43,10 €
2019990521  [PRF 110642 INOX A2 M4x16 0,001€ | 200 | 3000 | 400 | 400 21,13 €
970503609 S. ABRACADEIRA PLASTICA 0,03€ | 100 | 2900 | 700 | 400 62,98 €
45A123359 SUPORTE BUCIM BG-34 1,80€ | 25 25 25 25 16,25 €
970503613 SUPORTE CABOS PP15-510-C 0,92€ | 100 | 300 | 200 | 200 511,84 €
970503611 SUPORTE CABOS PP25-510-C 1,00€ | 100 | 300 | 200 | 200 550,04 €
970503628 SUPORTE KGLS-6RT 0,05€ | 100 | 1900 | 700 | 500 84,16 €
970503626 SUPORTE KGTS-10T 0,07€ | 100 | 1900 | 1100 | 800 200,84 €
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970503836 TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F 4 0,05€ | 100 | 2600 | 1300 | 900 200,16 €
970503837 TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F 5 0,04€ | 100 | 2600 | 1000 | 700 112,48 €
130112095 TERMINAL COBRE N/ISOL S25F 8 0,18 € 50 550 200 150 110,84 €
970503882 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 10 0,12€ | 100 700 200 200 75,98 €
130112091 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 6 0,10€ | 100 | 1000 | 400 300 122,48 €
130112101 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10F 8 0,13€ | 100 800 300 200 107,17 €
970503887 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 10 0,08€ | 100 800 200 200 55,92 €
130112073 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 20 0,91 € 50 100 50 50 66,27 €
130112092 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 6 0,17€ | 100 | 1000 | 500 400 261,83 €
130112093 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 8 0,17€ | 100 | 1100 | 700 500 353,50€
970503909 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 10 0,12€ | 100 500 100 100 41,37 €
970503890 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 12 0,12 € 50 500 100 100 41,37 €
130112080 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 16 0,90 € 50 150 50 50 113,23 €
130112074 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 20 091€ 50 100 50 50 66,27 €
130112094 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 6 0,18€ | 100 600 200 200 112,96 €
970503893 TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 10 0,33 € 10 280 90 70 99,92 €
130112081 TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 16 0,48 € 50 150 50 50 63,91 €
130112075 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 20 1,37€ 50 100 50 50 164,99 €
M002040052 |TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 6 0,28 € 50 850 750 500 605,39 €
M002040054 |TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 8 0,28 € | 100 500 200 200 168,68 €
130112082 TERMINAL COBRE N/ISOL S 50 F 20 1,35€ 50 150 100 100 379,64 €
130112061 TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 6 0,08€ | 100 | 1200 | 400 300 110,63 €
130112062 TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 8 0,08€ | 100 | 1100 | 400 300 101,91 €
970503877 TERMINAL COBRE N/ISOLS 70 F 6 0,29€ | 100 500 200 200 171,57 €
970503820 TERMINAL FASTON PARC.ISFS0,5-1,5L4,8 0,03€ | 100 | 2500 | 600 400 62,83 €
970503810 TERMINAL LINGUETA ESTANHADO 6,3 F4 45¢ 0,03€ | 100 | 3000 | 1000 | 700 84,49 €
130112107 TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 45¢ 0,03€ | 100 | 2100 | 400 300 42,64 €
130112110 TERMINAL OLHAL S 0,5-1,5 F 10 0,05€ | 100 | 1300 | 400 300 59,95 €
130112109 TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 10 0,07€ | 100 | 1200 | 400 300 71,74 €
130112096 UNIAO ISOLADA $ 0,5-1,5 0,03€ | 100 | 2400 | 500 400 50,67 €
130112097 UNIAO ISOLADAS 2,5 0,03€ | 100 | 2300 | 500 400 56,49 €
110602003 MANGA TERMORET 1,6mm PRETA 0,11 € | 100 500 100 100 32,52€
110602004 MANGA TERMORET 6,4mm AZUL 0,21€ | 100 200 100 100 21,00 €
110602005 MANGA TERMORET 19MM PRETA 0,88€ | 100 200 100 100 209,74 €
110602006 MANGA TERMORET 20MM VERMELHA 0,85€ | 100 200 100 100 119,59 €
110602007 MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA 0,34€ | 100 300 100 100 105,48 €
110602008 MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA 0,34€ | 100 200 100 100 51,09 €
110602009 MANGA TERMORET 12,7MM PRETA 0,36€ | 100 400 100 100 182,63 €
110602010 MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA 0,46€ | 100 200 100 100 67,48 €
110602011 MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA 0,46 € | 100 300 100 100 128,47 €
110602014 MANGA TERMORET 20mm AZUL 0,89€ | 100 200 100 100 212,01 €
110602015 MANGA TERMORET 24mm AZUL 1,53€ | 100 100 100 100 200,24 €
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110602016 MANGA TERMORET 3,2mm PRETA 0,20 € 100 400 100 100 63,74 €
110602018 MANGA TERMORET 24mm VERMELHO 1,10€ 100 100 100 100 146,51 €
110602019 MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO 0,24 € 100 300 100 100 38,19 €
110602020 MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO 0,35€ 100 200 100 100 52,17 €
110602021 MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO 0,88 € 100 200 100 100 123,35 €
110602022 MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO 0,12 € 100 300 100 100 20,96 €
110602025 MANGA TERMORET 40MM PRETA 2,74 € 100 100 100 100 613,77 €
110602026 MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA 0,46 € 100 100 100 100 27,79 €
110602027 MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO 0,21 € 100 300 100 100 33,70 €
110602030 MANGA TERMORET 6,4mm PRETA 0,21€ 100 300 100 100 33,70 €
110602031 MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL 0,14 € 100 300 100 100 24,15 €
110602032 MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO 0,26 € 100 200 100 100 40,62 €
110602033 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 0,14 € 100 300 100 100 22,99 €
110602034 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ 0,14 € 100 300 100 100 22,99 €
110602035 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL 0,14 € 100 300 100 100 22,99 €
110602037 MANGA TERMORET 25,4mm PRETA 1,18€ 100 100 100 100 156,72 €
110602038 MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO 0,21 € 100 300 100 100 33,70 €
110602040 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602041 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602042 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602043 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602044 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602045 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE 23,00 € 1 3 1 1 49,08 €
110602046 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN 19,00 € 1 3 1 1 41,44 €
110602047 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ 19,00 € 1 3 1 1 41,44 €
110602048 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL 19,00 € 1 3 1 1 41,44 €
110602049 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL 19,00 € 1 3 1 1 41,44 €
110602050 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO 19,00 € 1 3 1 1 41,44 €
110602051 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL 28,00 € 1 2 1 1 42,77 €
110602052 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO 28,00 € 1 2 1 1 42,77 €
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Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Tabela 64 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisé@o Periddica (1 de 4)
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2049990094 |ABRACADEIRA AGRUPAVEL S100PG16 0,18 € 18 37 18 | 18 590 613 73
120202007 APOIOS 16x20 (2xM5x12) 3,18 € 15 52 18 | 18 178 155 59
120202005 APOIOS 30x22 (2xM8x25) 3,70€ | 220 | 225 | 18| 18 961 38 426
120202004 APOIOS 40x30 (2xM8x20) 2,85€ | 124 | 112 | 18| 18 835 58 315
120202011 APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 2,90 € 23 108 | 18 | 18 263 133 107
121104038 BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 0,34 € 4 20 18 | 18 218 945 47
121104039 BUCIM CINZA PG21 + PORCA 0,78 € 4 20 18 | 18 155 628 39
121104018 BUCIM CINZA PG36 + PORCA 3,03 € 55 78 18 | 18 449 84 150
121104020 BUCIM CINZA PG9 + PORCA 0,26 € 25 51 18 | 18 631 430 103
121104024 BUCIM M25 CINZA + PORCA 0,53 € 5 14 18 | 18 184 698 30
121104025 BUCIM M40 CINZA + PORCA 2,13 € 10 18 | 18 78 454 18
970500217 BUCIM PG16 + PORCA 0,24 € 20 18 | 18 254 1127 | 51
970500219 BUCIM PG29 + PORCA 1,50 € 12 43 18 | 18 217 261 62
2041050265 (BUCIM PG42 6,90 € 1 5 18 | 18 29 414 8
130504165 CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 0,42 € 23 82 18 | 18 571 349 145
130504164 CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 0,71 € 73 161 |18 | 18 798 151 | 222
130504330 CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 0,93 € 23 82 18 | 18 436 235 130
130504332 CABO LIYCY 12x0,22 MM2 CINZENTO 0,76 € 42 196 |18 | 18 751 192 | 272
130504429 CABO LIYCY 12x0,5 MM2 CINZENTO 0,77 € 38 196 | 18 | 18 716 199 | 268
130504205 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,20€ | 235 | 513 |18 | 18| 3296 161 | 977
130504201 CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZENTO 0,80 € 19 98 18 | 18 395 277 133
130504204 CABO LIYCY 4x0,5 MM2 CINZENTO 0,46 € 38 196 |18 | 18 733 258 | 249
130504274 CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZENTO 0,31€ 96 284 |18 | 18 | 1288 199 | 338
130504325 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,30 € 81 271 |18 |18 | 1210 | 221 | 331
130504181 CABO OLFLEX 110 2x0,5MM2 0,23€ | 385 | 496 | 18| 18 | 4407 116 | 1394
130504244 CABO OLFLEX 110 3x0,5MM2 0,25€ | 127 | 295 |18 | 18| 1995 193 | 554
2021040255 |CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2,70 € 1 4 18 | 18 39 719 9
130504246 CABO RV-K 5G4 (4 COND+TERRA) 1,58 € 21 70 18 | 18 344 188 108
120901005 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,09 € 19 98 18 | 18 993 813 230
970500984 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,07€ | 192 | 981 |18 | 18| 4335 | 291 | 1443
120901002 ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15 0,10€ | 269 | 604 |18 | 18| 4139 | 212 | 1060
120901007 ESPACADOR SEXT M4x7,5 L=25 0,13 € 38 196 |18 | 18 | 1266 | 483 | 352
180200167 ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 6,16 € 15 46 18 | 18 152 112 54
180200209 ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 8,95 € 10 40 18 | 18 122 117 53
110600020 ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 0,04€ | 277 | 782 |18 | 18| 5597 | 331 | 1192
110600015 ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 0,03€ | 846 | 2723 | 18 | 18 | 12151 | 209 | 3397
110600009 ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 0,03 € (25777|37730| 18 | 18 | 114734 | 37 |49431
180200140 ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 0,02€ (4874 | 7383 | 18 | 18 | 38306 | 107 | 10471
130504146 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 1,63 € 47 120 |18 | 18 491 125 168
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Tabela 65 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisé@o Periddica (2 de 4)
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130504141 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 1,55 € 40 88 18 | 18 439 138 137
130504144 FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 1,63 € 40 102 |18 | 18 441 135 145
130504145 FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 2,37 € 38 196 |18 | 18 427 114 189
130504152 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 2,57 € 15 54 18 | 18 241 173 81
130504147 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 2,89 € 40 150 | 18 | 18 482 101 195
130504149 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 2,50 € 33 125 |18 | 18 353 119 126
130504148 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 2,50 € 33 87 18 | 18 323 119 95
130504150 FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 2,89 € 27 68 18 | 18 332 124 113
130504151 FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 2,29 € 27 57 18 | 18 346 139 109
130504158 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 4,67 € 27 68 18 | 18 297 97 110
130504153 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AZUL 4,70 € 27 57 18 | 18 292 97 105
130504156 FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO 4,70 € 8 39 18 | 18 120 181 47
130504157 FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 3,54 € 27 100 |18 | 18 337 112 132
130504159 FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO 5,93 € 20 54 18 | 18 227 100 85
2041050470 |FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA 32,80 € 0 0 18 | 18 3 684 1
180202004 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1 7,58 € 1 3 18 | 18 19 520 5
180202003 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2 4,50 € 8 8 18 | 18 94 179 19
180202005 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3 6,05 € 7 8 18 | 18 79 164 18
180202006 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4 6,71 € 7 10 18 | 18 73 162 17
110600022 MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4 54,87 € 0 1 18 | 18 7 237 2
130105073 MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR 1,92 € 22 49 18 | 18 244 169 58
110600014 PASSA CABOS BORRACHA 7MM 0,04 € 62 216 |18 | 18 | 2494 | 693 | 459
130101100 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16 MM?2 0,08€ | 135 | 481 |18 | 18| 2869 | 334 | 712
130101092 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM2 0,07€ | 233 | 478 |18 | 18| 3788 | 270 | 729
130101093 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 0,06€ | 200 | 510 |18 | 18| 3917 | 326 | 786
130101094 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM2 0,15 € 73 274 |18 | 18 | 1565 | 330 | 403
121112056 PORCA D1587 NYLON M 8 0,16 € 8 39 18 | 18 439 968 94
121112045 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8 0,09€ | 192 | 981 |18 | 18| 4003 | 269 | 1420
121110116 PRF D7985H ZIN M3x12 0,00€ | 231 | 815 |18 | 18 | 13909 | 1091 | 2181
121110118 PRF D7985H ZIN M3x20 0,01€ 77 392 |18 | 18| 7354 |1719| 1250
121110206 PRF D912 8.8 ZIN M6X25 0,02 € 2 10 18 | 18 652 |5658 | 56
M001100281 |PRF D933 8.8 ZIN M8x12 0,03 € 4 20 18 | 18 638 (3154 | 83
121110205 PRF D933 8.8 ZIN M8x40 0,03 € 2 10 18 | 18 437 | 4425| 49
121110119 PRF D965H 4.8 ZIN M3x10 0,00€ | 154 | 784 | 18 | 18 | 13221 | 1526 | 2364
121110120 PRF D965H 4.8 ZIN M4x16 0,01€ 77 392 |18 | 18| 6173 |1413| 1140
121110209 PRF D965H 4.8 ZIN M4x35 0,04 € 8 39 18 | 18 785 1858 | 128
121110200 PRF D965H 4.8 ZIN M6x16 0,02€ | 154 | 543 |18 | 18 | 6257 | 695 | 1210
2019990521 |PRF 110642 INOX A2 M4x16 0,01€ 81 392 |18 | 18| 4981 |1069| 983
970503609 S. ABRACADEIRA PLASTICA 0,03€ | 154 | 368 |18 | 18 | 4850 | 554 | 751
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Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Tabela 66 - Célculo dos Parédmetros do Modelo de Revisé@o Periddica (3 de 4)
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4SA123359 SUPORTE BUCIM BG-34 1,80 € 0 0 18 18 12 | 2922 2
970503613 SUPORTE CABOS PP1S-510-C 0,92 € 38 196 |18 18 614 | 182 235
970503611 SUPORTE CABOS PP2S-510-C 1,00 € 38 196 |18 18 600 | 176 | 232
970503628 SUPORTE KGLS-6RT 0,05 € 115 | 588 | 18 18 3764 | 477 | 1052
970503626 SUPORTE KGTS-10T 0,07 € 192 | 981 | 18 18 4392 | 296 | 1453
970503836 TERM FORQUILHAS0,5-1,5F 4 0,05€ | 267 | 680 |18 18 5156 | 295 | 1197
970503837 TERM FORQUILHAS0,5-1,5F 5 0,04 € 192 | 981 | 18 18 5434 | 404 | 1624
130112095 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25F 8 0,18 € 38 196 | 18 18 1095 | 408 | 326
970503882 TERMINAL COBRE N/ISOL S 10 F 10 0,12 € 38 196 |18 18 1301 | 508 | 357
130112091 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 6 0,10 € 77 272 | 18 18 1932 | 387 | 470
130112101 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 8 0,13 € 54 208 | 18 18 1458 | 416 | 363
970503887 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 10 0,08 € 38 196 |18 18 1491 | 604 | 379
130112073 TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 20 0,91€ 4 20 18 18 145 | 581 37
130112092 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 6 0,17 € 108 | 308 | 18 18 1918 | 256 | 500
130112093 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 8 0,17 € 150 | 336 | 18 18 2288 | 218 | 587
970503909 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 10 0,12 € 19 98 18 18 861 | 719 | 205
970503890 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 12 0,12 € 19 98 18 18 861 | 719 | 205
130112080 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 16 0,90 € 8 39 18 18 222 | 414 65
130112074 |TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 20 0,91€ 4 20 18 18 145 | 581 37
130112094  |[TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 6 0,18 € 38 196 | 18 18 1095 | 408 | 326
970503893 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 10 0,33 € 19 98 18 18 568 | 432 163
130112081 TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 16 0,48 € 8 39 18 18 284 | 565 74
130112075 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 20 1,37 € 8 39 18 18 189 | 336 59
M002040052 |TERMINAL COBRE N/ISOLS35F6 0,28 € 154 | 442 | 18 18 2009 | 164 | 640
M002040054 [TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 8 0,28 € 38 196 | 18 18 928 | 329 | 299
130112082 TERMINAL COBRE N/ISOL S 50 F 20 1,35€ 19 98 18 18 341 | 213 127
130112061 TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 6 0,08 € 85 272 | 18 18 2180 | 408 | 491
130112062 TERMINAL COBRE N/ISOLS6 F 8 0,08 € 77 234 | 18 18 2040 | 428 | 435
970503877 TERMINAL COBRE N/ISOLS 70 F 6 0,29 € 38 196 | 18 18 922 | 326 | 298
970503820 TERMINAL FASTON PARC.ISFS0,5-1,51L4,8 0,03 € 133 | 499 | 18 18 4519 | 557 | 952
970503810 TERMINAL LINGUETA ESTANHADO 6,3 F4 452 | 0,03 € 192 | 981 | 18 18 6150 | 474 | 1734
130112107 TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 452 0,03 € 88 392 | 18 18 3699 | 697 | 807
130112110 TERMINAL OLHAL S 0,5-1,5 F 10 0,05 € 67 249 | 18 18 2344 | 578 | 498
130112109 TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 10 0,07 € 67 249 | 18 18 2156 | 522 | 478
130112096 UNIAO ISOLADA S 0,5-1,5 0,03 € 115 | 431 | 18 18 4347 | 631 | 869
130112097 UNIAO ISOLADA S 2,5 0,03 € 115 | 431 | 18 18 4125 | 593 | 846
110602003 MANGA TERMORET 1,6mm PRETA 0,11 € 15 54 18 18 723 | 836 123
110602004 MANGA TERMORET 6,4mm AZUL 0,21€ 4 20 18 18 268 |1213| 52
110602005 MANGA TERMORET 19MM PRETA 0,88 € 15 54 18 18 294 | 295 75
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Tabela 67 - Célculo dos Paré@metros do Modelo de Revis@o Periddica (4 de 4)
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110602006 MANGA TERMORET 20MM VERMELHA 0,85 € 8 39 18 18 217 425 | 62
110602007 MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA 0,34 € 19 57 18 18 479 424 | 93
110602008 MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA 0,34 € 8 39 18 18 318 670 | 77
110602009 MANGA TERMORET 12,7MM PRETA 0,36 € 35 75 18 18 626 309 | 111
110602010 MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA 0,46 € 8 39 18 18 280 575 | 72
110602011 MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA 0,46 € 17 55 18 18 401 384 | 85
110602014 MANGA TERMORET 20mm AZUL 0,89 € 15 54 18 18 293 294 | 75
110602015 MANGA TERMORET 24mm AZUL 1,53 € 8 39 18 18 172 317 | 55
110602016 MANGA TERMORET 3,2mm PRETA 0,20 € 19 69 18 18 634 561 | 127
110602018 MANGA TERMORET 24mm VERMELHO 1,10 € 8 39 18 18 196 374 | 59
110602019 MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO 0,24 € 8 39 18 18 371 800 | 84
110602020 MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO 0,35€ 8 39 18 18 315 663 | 77
110602021 MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO 0,88 € 8 39 18 18 214 | 418 | 62
110602022 MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO 0,12 € 8 39 18 18 502 | 1127 | 100
110602025 MANGA TERMORET 40MM PRETA 2,74 € 15 54 18 18 197 167 | 65
110602026 MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA 0,46 € 2 10 18 18 128 | 1153 | 25
110602027 MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO 0,21 € 8 39 18 18 396 857 | 88
110602030 MANGA TERMORET 6,4mm PRETA 0,21€ 8 39 18 18 396 | 857 | 88
110602031 MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL 0,14 € 8 39 18 18 467 | 1037 | 97
110602032 MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO 0,26 € 8 39 18 18 358 763 | 84
110602033 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 0,14 € 8 39 18 18 476 | 1067 | 97
110602034 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ 0,14 € 8 39 18 18 476 | 1067 | 97
110602035 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL 0,14 € 8 39 18 18 476 | 1067 | 97
110602037 MANGA TERMORET 25,4mm PRETA 1,18 € 8 39 18 18 193 360 | 60
110602038 MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO 0,21€ 8 39 18 18 396 857 | 88
110602040 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602041 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602042 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602043 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602044 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602045 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE 23,00 € 0 1 18 18 5 667 1
110602046 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN 19,00 € 0 1 18 18 5 734 1
110602047 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ 19,00 € 0 1 18 18 5 734 1
110602048 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL 19,00 € 0 1 18 18 5 734 1
110602049 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL 19,00 € 0 1 18 18 5 734 1
110602050 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO 19,00 € 0 1 18 18 5 734 1
110602051 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL 28,00 € 0 0 18 18 3 741 1
110602052 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO 28,00 € 0 0 18 18 3 741 1
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Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Tabela 68 - Modelo de Revisédo Periddica com Quantidades Standard de Fornecimento (1 de 4)
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2049990094  |ABRACADEIRA AGRUPAVEL S100PG16 0,18€ | 16 592 613 80 54,77 €
120202007 APOIOS 16x20 (2xM5x12) 3,18€ 1 179 155 59 681,76 €
120202005 APOIOS 30x22 (2xM8x25) 3,70€ 1 961 38 427 10308,01 €
120202004 APOIOS 40x30 (2xM8x20) 2,85€ 1 836 58 315 4 572,56 €
120202011 APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 2,90 € 1 263 133 107 932,28 €
121104038 BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 0,34€ | 50 250 945 50 28,62 €
121104039 BUCIM CINZA PG21 + PORCA 0,78€ | 25 175 628 50 57,88 €
121104018 BUCIM CINZA PG36 + PORCA 3,03€ | 10 450 84 160 2217,98€
121104020 BUCIM CINZA PG9 + PORCA 0,26€ | 50 650 430 150 104,86 €
121104024 BUCIM M25 CINZA + PORCA 0,53€ | 50 200 698 50 46,96 €
121104025 BUCIM M40 CINZA + PORCA 2,13€ | 10 80 454 20 96,52 €
970500217 BUCIM PG16 + PORCA 0,24 € 50 300 1127 100 23,88 €
970500219 BUCIM PG29 + PORCA 1,50€ | 50 250 261 100 272,07 €
2041050265 BUCIM PG42 6,90 € 5 30 414 10 117,97 €
130504165 CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 0,42¢€ | 100 600 349 | 200 158,90 €
130504164 CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 0,71€ | 100 800 151 300 724,28 €
130504330 CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 0,93€ | 100 500 235 200 333,59¢€
130504332 CABO LIYCY 12x0,22 MM?2 CINZENTO 0,76 € | 100 800 192 300 476,26 €
130504429 CABO LIYCY 12x0,5 MM?2 CINZENTO 0,77€ | 100 800 199 300 448,23 €
130504205 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,20€ | 100 3300 161 | 1000 643,41 €
130504201 CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZENTO 0,80€ | 100 400 277 200 249,22 €
130504204 CABO LIYCY 4x0,5 MM?2 CINZENTO 0,46€ | 100 800 258 | 300 274,53 €
130504274 CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZENTO 0,31€ | 100 1300 199 400 426,88 €
130504325 CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,30€ | 100 1300 221 400 354,88 €
130504181 CABO OLFLEX 110 2x0,5MM2 0,23€ | 100 4500 116 | 1400 1203,50€
130504244 CABO OLFLEX 110 3x0,5MM2 0,25€ | 100 2000 193 600 456,79 €
2021040255  |CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2,70€ | 100 100 719 100 96,21 €
130504246 CABO RV-K 5G4 (4 COND+TERRA) 1,58 € | 100 400 188 200 511,89 €
120901005 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,09€ | 500 1000 813 500 41,80 €
970500984 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,07 € | 1000 | 5000 291 | 2000 227,56 €
120901002 ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15 0,10€ | 230 4250 | 212 | 1250 382,94 €
120901007 ESPACADOR SEXT M4x7,5 L=25 0,13€ | 50 1300 483 | 400 89,76 €
180200167 ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 6,16€ | 20 160 112 60 1291,79€
180200209 ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 895€ | 20 140 117 60 1218,78 €
110600020 ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 0,04€ | 600 6000 331 | 1200 165,01 €
110600015 ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 0,03€ | 500 | 12500 | 209 | 3500 389,57 €
110600009 ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 0,03€ | 400 | 114800 | 37 | 49600 | 10911,20€
180200140 ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 0,02 € 720 38880 107 | 10800 1368,33 €
130504146 FIO H07Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 1,63 € 100 500 125 200 1048,95 €
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Tabela 69 - Modelo de Revisdo Periddica com Quantidades Standard de Fornecimento (2 de 4)
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130504141 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 1,55 € 100 500 138 200 871,82 €
130504144 FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 1,63 € 100 500 135 200 913,60 €
130504145 FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 2,37 € 100 500 114 200 1268,85 €
130504152 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 2,57 € 100 300 173 100 577,05 €
130504147 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 2,89 € 100 500 101 200 1590,98 €
130504149 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 2,50 € 100 400 119 200 1176,70 €
130504148 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 2,50 € 100 400 119 100 1124,22 €
130504150 FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 2,89 € 100 400 124 200 1113,77 €
130504151 FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 2,29 € 100 400 139 200 890,86 €
130504158 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 4,67 € 100 300 97 200 1780,45 €
130504153 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AZUL 4,70 € 100 300 97 200 1789,33 €
130504156 FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO 4,70 € 100 200 181 100 579,89 €
130504157 FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 3,54 € 100 400 112 200 1356,41€
130504159 FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO 593 € 100 300 100 100 1633,05€
2041050470 FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA 32,80 € 1 4 684 1 49,72 €
180202004 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1 7,58 € 1 20 520 6 78,56 €
180202003 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2 4,50 € 1 95 179 20 507,08 €
180202005 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3 6,05 € 1 79 164 18 600,10 €
180202006 FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4 6,71 € 1 74 162 18 617,19 €
110600022 MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4 54,87 € 1 7 237 2 312,60 €
130105073 MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR 1,92 € 10 250 169 60 571,27 €
110600014 PASSA CABOS BORRACHA 7MM 0,04 € 100 | 2500 693 500 46,14 €
130101100 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16 MM?2 0,08 € 50 2900 334 750 165,45 €
130101092 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM2 0,07 € 50 3800 270 750 237,69 €
130101093 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 0,06 € 50 3950 326 800 169,42 €
130101094 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM2 0,15€ 50 1600 330 450 170,26 €
121112056 PORCA D1587 NYLON M 8 0,16 € 50 450 968 100 27,46 €
121112045 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8 0,09 € 250 | 4250 269 1500 254,88 €
121110116 PRF D7985H ZIN M3x12 0,00 € 200 | 14000 | 1091 | 2200 21,77 €
121110118 PRF D7985H ZIN M3x20 0,01€ 200 | 7400 1719 | 1400 11,33 €
121110206 PRF D912 8.8 ZIN M6X25 0,02 € 200 800 5658 | 200 2,63 €
M001100281 PRF D933 8.8 ZIN M8x12 0,03 € 200 800 3154 | 200 545 €
121110205 PRF D933 8.8 ZIN M8x40 0,03 € 200 600 4425 200 3,99 €
121110119 PRF D965H 4.8 ZIN M3x10 0,00 € 200 | 13400 | 1526 | 2400 13,39 €
121110120 PRF D965H 4.8 ZIN M4x16 0,01€ 200 | 6200 1413 | 1200 15,13 €
121110209 PRF D965H 4.8 ZIN M4x35 0,04 € 200 800 1858 | 200 10,60 €
121110200 PRF D965H 4.8 ZIN M6x16 0,02€ 200 | 6400 695 1400 46,39 €
2019990521 PRF 110642 INOX A2 M4x16 0,01€ 200 | 5000 1069 | 1000 23,13 €
970503609 S. ABRACADEIRA PLASTICA 0,03 € 100 | 4900 554 800 65,85 €
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Tabela 70 - Modelo de Revisédo Periddica com Quantidades Standard de Fornecimento (3 de 4)
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4SA123359 SUPORTE BUCIM BG-34 1,80 € |25 25 2922 |25 14,05 €
970503613 SUPORTE CABOS PP15-510-C 0,92 € [100 (700 |182 (300 |532,07¢€
970503611 SUPORTE CABOS PP2S-S10-C 1,00 € |100 [600 176 300 571,30 €

970503628 SUPORTE KGLS-6RT 0,05 € (100 |3800 |477 1100 |90,71€
970503626 SUPORTE KGTS-10T 0,07 € |100 [4400 [296 [1500 |212,59€
970503836 TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F 4 0,05€ (100 |5200 |295 1200 |204,83€
970503837 TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F 5 0,04 € |100 |5500 |404 1700 |121,45€
130112095 TERMINAL COBRE N/ISOL S25F 8 0,18 € [50 [1100 [408 (350 |119,59¢€

970503882 TERMINAL COBRE N/ISOL S 10 F 10 0,12 € (100 [1400 |508 (400 |81,77€
130112091 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 6 0,10 € (100 (2000 (387 (500 |127,91¢€
130112101 TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 8 0,13 € (100 (1500 |416 (400 113,48 €

970503887 TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 10 0,08 € |100 |1500 |604 (400 60,16 €

130112073 TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 20 0,91€ [50 150 |581 |50 66,34 €
130112092 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 6 0,17 € (100 (2000 (256 (500 266,87 €
130112093 TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 8 0,17 € |100 |2300 |218 |600 |358,95¢€

970503909 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 10 0,12 € {100 (900 |719 (300 |46,92¢

970503890 TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 12 0,12€ |50 |%00 |719 |250 45,67 €
130112080 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 16 0,90€ [50 (250 |414 100 |122,40¢€

130112074 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 20 0,91€ [50 150 |581 |50 66,34 €
130112094 TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 6 0,18 € (100 (1100 |408 (400 121,53 €
970503893 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 10 0,33€ (10 570 |432 (170 107,85 €

130112081 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 16 0,48€ [50 |300 565 |100 |69,70€
130112075 TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 20 1,37€ |50 |200 |336 |100 |180,28¢€
M002040052 TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 6 0,28 € |50 2050 |164 650 616,98 €
M002040054  |TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 8 0,28 € (100 (1000 (329 (300 175,55 €
130112082 TERMINAL COBRE N/ISOL S 50 F 20 1,35€ |50 350 {213  |150 395,67 €
130112061 TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 6 0,08 € |100 |2200 |408 (500 115,18 €
130112062 TERMINAL COBRE N/ISOLS 6 F 8 0,08 € |100 |2100 |428 500 106,45 €
970503877 TERMINAL COBRE N/ISOLS 70 F 6 0,29 € |100 |1000 |326 (300 178,51 €

970503820 TERMINAL FASTON PARC.ISFS0,5-1,5L4,8 0,03 € |100 |4600 |557 |1000 |67,20€

970503810 TERMINAL LINGUETA ESTANHADO 6,3 F4 452 0,03 € |100 |6200 |474 |1800 |91,73¢€

130112107 TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 45° 0,03 € |100 |3700 |697  [900 46,72 €

130112110 TERMINAL OLHAL S 0,5-1,5 F 10 0,05€ |100 |2400 |578 500 62,93 €

130112109 TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 10 0,07 € |100 |2200 |522 500 75,28 €

130112096 UNIAO ISOLADA S 0,5-1,5 0,03 € (100 (4400 |631 (900 |54,05¢€

130112097 UNIAO ISOLADA S 2,5 0,03 € |100 |4200 |593 900 60,28 €

110602003 MANGA TERMORET 1,6mm PRETA 0,11€ |100 |800 |836 |200 3521€

110602004 MANGA TERMORET 6,4mm AZUL 0,21€ |100 (300 |1213 |100 21,12 €
110602005 MANGA TERMORET 19MM PRETA 0,88€ |100 [300 |295 |100 |210,02¢€
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110602006 MANGA TERMORET 20MM VERMELHA 0,85€ |100 |300 |425 100 | 116,77 €
110602007 MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA 0,34 € |100 |500 (424 |100 |106,37€

110602008 MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA 0,34€ |100 (400 |670 |100 |51,57€
110602009 MANGA TERMORET 12,7MM PRETA 0,36 € |100 |700 {309 |200 |191,32€

110602010 MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA 0,46 € |100 |300 |575 |100 |67,51€
110602011 MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA 0,46€ |100 |500 384 100 |128,51%€
110602014 MANGA TERMORET 20mm AZUL 0,89€ (100 (300 |294 100 | 212,24 €
110602015 MANGA TERMORET 24mm AZUL 1,53€ |100 |200 (317 |100 |200,96 €

110602016 MANGA TERMORET 3,2mm PRETA 0,20€ |100 |700 |561 |200 |68,50€
110602018 MANGA TERMORET 24mm VERMELHO 1,10€ |100 |200 (374 |100 |147,63€

110602019 MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO 0,24€ |100 |400 (800 |100 |37,93€

110602020 MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO 0,35€ |100 (400 |663 100 |52,63¢€
110602021 MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO 0,88€ |100 (300 |418 |100 |120,27€

110602022 MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO 0,12€ |100 |600 |1127 |200 |23,88¢€
110602025 MANGA TERMORET 40MM PRETA 2,74€ |100 |200 [167 |100 |615,67€

110602026 MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA 0,46€ 100 [200 |1153 |100 |27,81¢€

110602027 MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO 0,21€ |100 |400 (857 |100 |33,70€

110602030 MANGA TERMORET 6,4mm PRETA 0,21€ |100 (400 |857 |100 |33,70€

110602031 MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL 0,14€ |100 |500 |1037 |100 |24,49€

110602032 MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO 0,26 € |100 |400 |763  |100 |41,18€

110602033 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 0,14€ |100 |500 |1067 |100 |23,35¢€

110602034 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ 0,14€ |100 |500 |1067 |100 |23,35€

110602035 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL 0,14€ |100 (500 |1067 |100 |23,35¢€
110602037 MANGA TERMORET 25,4mm PRETA 1,18€ |[100 |200 |360 100 |157,82€

110602038 MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO 0,21€ |100 (400 |857 |100 |33,70¢€

110602040 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602041 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602042 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602043 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602044 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602045 MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE 23,00€ |1 5 667 |2 54,38 €

110602046 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN 19,00€ |1 6 734 |2 45,99 €

110602047 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARAN)J 19,00€ |1 6 734 |2 4599 €

110602048 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL 19,00€ |1 6 734 |2 45,99 €

110602049 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL 19,00€ |1 6 734 |2 45,99 €

110602050 MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO 19,00€ |1 6 734 |2 45,99 €

110602051 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL 28,00€ |1 4 741 1 43,33 €

110602052 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO 28,00€ |1 4 741 1 43,33 €
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ANEXO VIl — NORMALIZACAO DAS DESCRICOES DE ARTIGOS

Tabela 72 — Normalizagao das descrigoes e dos codigos de artigo (1 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

ABRA. AGRUPAVEL S100PG16 2049990094 ABRAGADEIRA AGRUPAVEL S100PG16
ABRA. DE CRAVAR

ABRA. DE FURO 3,5x160 BRANCA 121101009 ABRA DE FURO 160x3,5x4,3 DIAM
ABRA. PLASTICA 2,5x100 BRANCA |121101006 ABRA PLASTICA 100x2,5 BRANCA
ABRA. PLASTICA 3,6x150 BRANCA |121101004 ABRA PLASTICA 150x3,6 BRANCA
ABRA. PLASTICA 4,5x300 BRANCA (121101005 ABRA PLASTICA 286x4.8 BRANCA
ANILHA CS_M M10 121102050 ANILHA CS M10

ANILHA CS_M M12

ANILHA CS_M M14

ANILHA CS_M M16

ANILHA CS_M M3 121102041 ANILHA CS M3

ANILHA CS_M M4 121102040 ANILHA CS M4

ANILHA CS_M M5 121102042 ANILHA CS M5

ANILHA CS_M M6 121102037 ANILHA CS M6

ANILHA CS_M M8 121102039 ANILHA CS M8

ANILHA SK_M A4 M4 121102067

ANILHA SK_M A4 M5 121102059

ANILHA SK_M A4 M6

ANILHA SK_M A2 M12 2019990191 ANILHA PRESSAO CS INOX A2 M12
ANILHA D125 HDZ M12

ANILHA D125 A2 M10 M001100217 ANILHA PLANA M10 A2-70 DIN 125
ANILHA D125 A2 M12 M001100175 ANILHA PLANA M12 A2-70 DIN 125
ANILHA D125 NYLON M3 970505053 ANILHA PLANA EM NYLON M3
ANILHA D125 NYLON M4 M0001100203 ANILHA NYLON M4 DIN 125
ANILHA D125 YEL M12

ANILHA D125 YEL M16

ANILHA D125 YEL M4

ANILHA D125 YEL M5

ANILHA D125 YEL M8

ANILHA D125 ZIN M10 M001100044 ANILHA M10 Cr DIN125

ANILHA D125 ZIN M3 121102043 ANILHA PLANA M3 ZIN BR DIN125A
ANILHA D125 ZIN M5 121102045 ANILHA PLANA M5 ZIN BR DIN125A
ANILHA D125 ZIN M6 121102052 ANILHA PLANA M6 ZIN BR DIN125A
ANILHA D125 ZIN M8 121102053 ANILHA PLANA M8 ZIN BR DIN125A
ANILHA D125 ZIN M4 121102044 ANILHA PLANA M4 ZIN BR DIN125A
ANILHA D127B HDZ M6

ANILHA D127B HDZ M8

ANILHA D127B A2 M10 M001100178 ANILHA MOLA M10 A2 DIN 127
ANILHA D127B ZIN M5 121102036 ANILHA MOLA M5 DIN 127-B
ANILHA D127B ZIN M6 121102049 ANILHA MOLA M6 DIN 127-B
ANILHA D128A A2 M5

ANILHA D128A ZIN M10 M001100173 ANILHA MOLA M10 Zn DIN 128
ANILHA D128A ZIN M4 M001100189 ANILHA MOLA M4 Zn DIN 128
ANILHA D128A ZIN M6 M001100165 ANILHA MOLA M6 Zn DIN 128
ANILHA D128A ZIN M8 M001100180 ANILHA MOLA M8 Zn DIN 128
ANILHA D128A ZIN M3 M001100185 ANILHA MOLA M3 Zn DIN 128
ANILHA D128A ZIN M5 M001100170 ANILHA MOLA M5 Zn DIN 128

ANILHA D137A M10
ANILHA D6796 LATAO M6
ANILHA D6796 YEL M10
ANILHA D6796 YEL M12
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Tabela 73 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (2 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

ANILHA D6798A BRONZE M4 121102058 ANILHA RECART EM BRONZE M4
ANILHA D6798A ZIN M4 M001100083 ANILHA RECARTILHADA Cr M4
ANILHA D6798A ZIN M5 M001100206 ANILHA RECARTILHADA M5
ANILHA D6798A ZIN M6 M001100199 ANILHA RECARTILHADA M6
ANILHA D9021 ZIN M5 M001100064 ANILHA 5,3X15mm CR DIN 921
ANILHA NF E25-513 ZIN M4 M001100134 ANILHA ABA LAR M4 4,3x14x0,8mm
ANILHA NF E25-513 ZIN M6 M001100171 ANILHA PLANA L6 ZN NF E25-513
ANILHA NFE25-513 A2 M10 2019990453 ANILHA PLANA M10 INOX A2 FABOR
ANILHA NFE25-513 A2 M12 2019990186 ANILHA PLANA A2 M12

ANILHA NFE25-513 A2 M16 2019990188 ANILHA PLANA INOX A2 M16
ANILHA NFE25-513 A2 M4 2019990392 ANILHA PLANA M4 INOX A2
ANILHA NFE25-513 A2 M8 2019990452 ANILHA PLANA M8 INOX A2
ANILHA NFE25-513 YEL M4

ANILHA NFE25-513 YEL M6

ANILHA NFE25-513 YEL M8

ANILHA NYLON M12 2041050242 ANILHA NYLON SKIFFY

ANILHA NYLON M16

ANILHA PLANA LATAO M4 121102057 ANILHA PLANA EM LATAO M4
ANILHA SEGURANCA M12

ANILHA TREP A2 M5

ANILHA TREP YEL M12

ANILHA TREP YEL M16

ANILHA TREP YEL M5

ANILHA TREP ZIN M12

ANILHA TREP ZIN M6

APOIOS 16x20 (2xM5x12) 120202007 APOIOS 16x20 (2xM5x12)
APOIOS 30x22 (2xM8x25) 120202005 APOIOS 30x22 (2xM8x25)
APOIOS 40x30 (2xM8x20) 120202004 APOIOS 40x30 (2xM8x20)
APOIOS 40x40 (2xM8x25)

APOIOS 60x23 (2xM10x25)

APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 120202011

BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 121104038 BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA
BUCIM CINZA PG21 + PORCA 121104039 BUCIM CINZA PG21 + PORCA
BUCIM CINZA PG36 + PORCA 121104018 BUCIM CINZA PG36 + PORCA
BUCIM CINZA PG9 + PORCA 121104020 BUCIM CINZA PG9 + PORCA
BUCIM M25 CINZA + PORCA 121104024 BUCIM M25 CINZA + PORCA
BUCIM M40 CINZA + PORCA 121104025 BUCIM M40 CINZA + PORCA
BUCIM METALICO F4BPL12/16

BUCIM METALICO F8BPL6/8

BUCIM PG16 + PORCA 970500217 BUCIM PARA CABO PG 16 + PORCA
BUCIM PG29 + PORCA 970500219 BUCIM + PORCA PARA CABO PG 29
BUCIM PG42 2041050265 BUCIM PG42 WISKA SKV42
BUCIN PG11

CABO 05VV-U 2X2,5

CABO 05VV-U 5G2,5

CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 130504165 CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T)
CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 130504164 CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T)
CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 130504330 CABO HOS5VV-F 3G4 (F+N+T)
CABO LIYCY 12x0,22 MM2 CINZA 130504332 CABO LIYCY 12x0,22 mm2 CINZ
CABO LIYCY 12x0,5 MM2 CINZA 130504429 CABO LIYCY 12x0,5 mm2 CINZ
CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZA 130504205 CABO LIYCY 2x0,22 mm2 CINZENTO
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Tabela 74 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (3 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZA 130504201

CABO LIYCY 4x0,5 MM2 CINZA 130504204

CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZA 130504274

CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZA 130504325

CABO OLFLEX 110 2x0,5MM2 130504181 CABO OLFLEX 110 2x0,5mm?2
CABO OLFLEX 110 3x0,5MM2 130504244 CABO OLFLEX 110 3x0,5mm?2
CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2021040255 CABO OLFLEX 130 H 12G1,5

CABO OPVC-JZ 5G0,5

CABO RV-K 2X4

CABO RV-K 3G6

CABO RV-K 5G4 (4 COND+T) 130504246 CABO RVK 5G4 (4 COND+TERRA)
CABO RV-K 5G6

CABO XV-FLEX 5G4

CASQUILHO NYLON 12 MM

CASQUILHO NYLON 22 MM

CASQUILHO NYLON 30 MM 2041050455

CASQUILHO NYLON 8 MM

ESPACADOR HEX ZIN F/F M4 L35 9221014

ESPACADOR HEX ZIN F/F M4 L40 9221013

ESPACADOR HEX NYLON M/F M3 L6 970500985 ESPACADOR 6MM NYLON M3MACHO+FE
ESPACADOR CILIND NYLON PRETO 120901005 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO
ESPACADOR CILIND NYLON PRETO 970500984 ESPACADOR NYLON CILIND PRETO
ESPACADOR HEX NYLON M/F M4 L10 {120901003 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=10
ESPACADOR HEX NYLON M/F M4 L15 [120901004 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=15
ESPACADOR HEX NYLON M/F M4 L20

ESPACADOR HEX NYLON M/F M4 L25 120901008 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=25
ESPACADOR HEX NYLON M/F M4 L30  {120901009

ESPACADOR HEX NYLON M/F M3 L15 [120901002 ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15
ESPACADOR HEX ZIN M/F M3 L25 9221031

ESPACADOR HEX ZIN M/F M3 L15

ESPACADOR HEX ZIN M/F M4 L10 121109020 ESPACADOR HEX MF M4 10x5
ESPACADOR HEX ZIN M/F M4 L7,5 120901007 ESPACADOR H M4x7,5

ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 180200167 ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE
ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 180200209 ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE
ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 110600020 ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716
ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 110600015 ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162
ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 110600009 ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20
ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 180200140 ETIQUETA NEUTRA BRANCA WS12/5
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AMARELO 130504084 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 AMARELO
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AZUL 130504085 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 AZUL

FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 BRANCO 130504086 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 BRANCO
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CASTANHO 130504088 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 CASTANHO
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CINZA 130504087 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 CINZA

FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 LARANJA 130504090 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 LARANJA
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 PRETO 130504089 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 PRETO

FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 VERDE 130504092 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 VERDE

FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 VERMELHO 130504091 FIO HO5Z1-K - 0,5mm2 VERMELHO
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AMA/VERD 130504097 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 AMA/VERD
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AZUL 130504093 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 AZUL

FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 BRANCO 130504245 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 BRANCO
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 CASTANHO 130504094 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 CASTANHO
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Tabela 75 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (4 de 16)

DESCRICAO BAAN SUGERIDA CODIGO DE ARTIGO DESCRICAO BAAN ATUAL

FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 CINZA 130504197 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 CINZA

FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 LARANJA 130504161 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 LARANJA
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 PRETO 130504095 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 PRETO

FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERDE 130504162 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 VERDE

FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERMELHO 130504096 FIO HO5Z1-K - 1,0mm2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMA/VERD 130504107 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMARELO 130504098 FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 AMARELO
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AZUL 130504099 FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 BRANCO 130504100 FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 BRANCO
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CASTANHO 130504102 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CINZA 130504101 FIO HO7Z1-K - 1,5mm2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 LARANJA 130504104 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 LARANJA
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 PRETO 130504103 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERDE 130504106 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERDE

FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERMELHO 130504105 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 10MM2 AMA/VERD 130504134 FIO HO7Z1-K - 10MM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 10MM2 AZUL 130504129 FIO HO7Z1-K - 10mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 10MM2 CASTANHO 130504131 FIO HO7Z1-K - 10MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 10MM2 CINZA 130504130 FIO HO7Z1-K - 10MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 10MM2 PRETO 130504132 FIO HO7Z1-K - 10MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 10MM2 VERMELHO 130504133 FIO HO7Z1-K - 10MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 16MM2 AMAR/VERD 130504140 FIO HO7Z1-K - 16MM2 AMAR/VERD
FIO HO7Z1-K - 16MM2 AZUL 130504135 FIO HO7Z1-K - 16mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 16MM2 BRANCO 130504184 FIO HO7Z1-K - 16 MM2 BRANCO
FIO HO7Z1-K - 16MM2 CASTANHO 130504137 FIO HO7Z1-K - 16MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 16MM2 CINZA 130504136 FIO HO7Z1-K - 16mm2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 16MM2 PRETO 130504138 FIO HO7Z1-K - 16MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 16MM2 VERMELHO 130504139 FIO HO7Z1-K - 16MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMA/VERD 130504116 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMARELO 130504108 FIO HO7Z1-K - 2,5mm2 AMARELO
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AZUL 130504109 FIO HO7Z1-K - 2,5mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 BRANCO 130504110 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 BRANCO
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CASTANHO 130504112 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CINZA 130504111 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 PRETO 130504113 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERDE 130504115 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERDE

FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERMELHO 130504114 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 130504146 FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD
FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 130504141 FIO HO7Z1-K - 25mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 25MM?2 CASTANHO 130504143 FIO HO7Z1-K - 25MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 25MM2 CINZA 130504142 FIO HO7Z1-K - 25MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 130504144 FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 130504145 FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 130504152 FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMAR/VERD
FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 130504147 FIO HO7Z1-K - 35mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 130504149 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 130504148 FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 130504150 FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 130504151 FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 4AMM2 AMA/VERD 130504122 FIO HO7Z1-K - 4AMM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 4AMM2 AZUL 130504117 FIO HO7Z1-K - 4mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 4AMM?2 CASTANHO 130504119 FIO HO7Z1-K - 4AMM?2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - AMM2 CINZA 130504118 FIO HO7Z1-K - 4mm2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 4AMM?2 PRETO 130504120 FIO HO7Z1-K - AMM?2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 4AMM2 VERMELHO 130504121 FIO HO7Z1-K - AMM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 130504158 FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD
FIO HO7Z1-K - 50MM2 AZUL 130504153 FIO HO7Z1-K - 50mm2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 50MM?2 CASTANHO 130504155 FIO HO7Z1-K - 50MM2 CASTANHO
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Tabela 76 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (5 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

FIO HO7Z1-K - 50MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO
FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 6MM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 6MM2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 6MM2 BRANCO
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 6MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 6MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO

FIO HO7V-K - 10MM2 BRANCO
FIO HO7V-K - 16MM2 BRANCO

FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG LARAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG CASTA
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG LARAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG AZUL
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 17AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG LARA
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG PRET

130504154
130504156
130504157
130504128
130504123
130504324
130504125
130504124
130504126
130504127
130504159

130504318
130504317
130504316
130504315
130504314
130504313
130504312
130504311
130504310
130504309
130504308
130504306
130504305
130504304
130504301
130504300
130504299
130504298
130504297
130504296
130504294
130504295
130504293
130504292
130504291
130504290
130504289
130504288
130504287
130504286

FIO HO7Z1-K - 50MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO
FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO
FIO H07Z1-K - 6MM2 AMA/VERD
FIO HO7Z1-K - 6MM2 AZUL

FIO HO7Z1-K - 6MM2 BRANCO
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CASTANHO
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CINZA

FIO HO7Z1-K - 6MM2 PRETO

FIO HO7Z1-K - 6MM2 VERMELHO
FIO HO7Z1-K - 70mm2 PRETO

FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG LARAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG CASTA
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 8AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG LARAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 6AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 20AWG AZUL
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 17AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 16AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG LARA
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG CAST
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG BRAN
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 14AWG AMAR
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERM
(
(
(
(

)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_
)_

FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 12AWG PRET
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERM
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG VERD
FIO UL(MTW)-CSA-HAR 10AWG PRET

FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA

FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4

2041050470
180202004
180202003
180202005
180202006

FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA

FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4

MANGA DE REDE NYLON PRETA 3,2
MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4
MANGA TRANSP TM201/20
MANGA TRANSP TM202/20
MANGA TRANSP TM204/20
MANGA TRANSP TM203/20
MANGA TRANSP TM205/20

110600021
110600022
110600004
110600005
110600007
110600006
110600008

MANGA DE REDE NYLON PRETA 3,2
MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4
MANGA TRANSP TM201/20
MANGA TRANSP TM202/20
MANGA TRANSP TM204/20
MANGA TRANSP TM203/20
MANGA TRANSP TM205/20
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Tabela 77 - Normalizag&do das descricdes e dos codigos de artigo (6 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR
MASCARA PRETA P/DISJUNTOR

130105073

MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR

PASSA CABOS BORRACHA
PASSA CABOS BORRACHA 7MM

110600014

PASSA CABOS BORRACHA 7mm

PERNO D916 A2 70 M12x70
PERNO D916 A2 70 M10x50
PERNO D916 A4 70 M12x70
PERNO D916 N/ISOL. M3x25
PERNO D916 YEL M10x50
PERNO D916 YEL M8x50
PERNO D916 ZIN 45H M10x40
PERNO D916 ZIN 45H M10x50
PERNO D916 ZIN 45H M10x60
PERNO D916 ZIN 45H M12x40
PERNO D916 ZIN 45H M12x50
PERNO D916 ZIN 45H M12x60
PERNO D916 ZIN 45H M12x70
PERNO D916 ZIN 45H M5x30
PERNO D916 ZIN 45H M6x20
PERNO D916 ZIN 45H M6X30
PERNO D916 ZIN 45H M6X40
PERNO D916 ZIN 45H M8x25
PERNO D916 ZIN 45H M8x30
PERNO D916 ZIN 45H M8x40
PERNO D916 ZIN 45H M8x50
PERNO D916 ZIN 45H M8x70

2019990215

121111009
121111007
MO001100253
MO001100248

PERNO UMBRAKO INOX A2 M12X50

PERNO UMBR M6X30 ZIN BR DIN916
PERNO UMBR M6X40 ZIN BR DIN916
PERNO M8x25 A2 DIN 916

PERNO ROSCADO ZN M8x30

PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.
PONTEIRA ISOL.

DUPLA 0,5 MM2
DUPLA 1 MM2
DUPLA 1,5 MM2
DUPLA 10 MM2
DUPLA 16 MM?2
DUPLA 2,5 MM2
DUPLA 4 MM2
DUPLA 6 MM2
SIMPLES 0,5 MM2
SIMPLES 1 MM2
SIMPLES 1,5 MM2
SIMPLES 10 MM2
SIMPLES 16 MM2
SIMPLES 2,5 MM2
SIMPLES 25 MM?2
SIMPLES 35 MM2
SIMPLES 4 MM2
SIMPLES 50 MM2
SIMPLES 6 MM?2

130101083
130101084
130101095
130101099
130101100
130101096
130101097
130101098
130101090
130101082
130101087
130101091
130101085
130101086
130101092
130101093
130101088
130101094
130101089

PONTEIRA ISOLADA DUPLA 0,5MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1,5MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 10MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 2,5MM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 4AMM2
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 6MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 0,5MM
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1MM?2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1,5MM
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 10MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 16MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 2,5MM
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 4MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50MM2
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 6MM?2

PORCA D980 A2 M8
PORCA BLOQ. HDZ M10
PORCA BLOQ. HDZ M12
PORCA BLOQ. YEL M12
PORCA BLOQ. YEL M16
PORCA BLOQ. YEL M4
PORCA BLOQ. YEL M8
PORCA BLOQ. ZIN M6
PORCA BLOQ. ZIN M8
PORCA D1587 NYLON M6
PORCA D1587 NYLON M8

2019990179

121112032
121112056

FEMEA M8H

PORCA MAMA M6 EM NYLON
PORCA MAMA M8 EM NYLON
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Tabela 78 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (7 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PORCA D439B YEL M12
PORCA D439B YEL M16
PORCA D439B YEL M8

PORCA D439B ZIN M10

PORCA D934 HDZ M6
PORCA D934 HDZ M12
PORCA D934 HDZ M8
PORCA D934 A2 M14
PORCA D934 A2 M4
PORCA D934 A2 M5
PORCA D934 NYLON M3
PORCA D934 NYLON M4
PORCA D934 YEL M12
PORCA D934 YEL M16
PORCA D934 ZIN M10
PORCA D934 ZIN M12
PORCA D934 ZIN M16
PORCA D934 ZIN M2,5
PORCA D934 ZIN M3
PORCA D934 ZIN M4
PORCA D934 ZIN M5
PORCA D934 ZIN M6
PORCA D934 ZIN M8

PORCA D985 A2 M3
PORCA D985 A2 M4
PORCA D985 A2 M6

PORCA D557 YEL M5
PORCA D557 ZIN M10
PORCA D557 ZIN M12
PORCA D557 ZIN M8

PORCA EXAUSTAO YEL M12
PORCA EXAUSTAO YEL M8

PORCA GAIOLA ZIN M5
PORCA GAIOLA ZIN M6

PORCA REB ESTANQUE 5CCH30
PORCA REB LISA CAB EMB YEL M3
PORCA REB LISA G. FINA M3

PORCA REB RANH CAB EMB YEL M10
PORCA REB RANH CAB EMB YEL M4
PORCA REB RANH CAB EMB YEL M5
PORCA REB RANH CAB EMB YEL M6
PORCA REB RANH CAB EMB YEL M8
PORCA REB RANH G. LARGA YEL M6

PORCA REB RANH G. FINA M3
PORCA REB RANH G. FINA M4
PORCA REB RANH G. FINA M5
PORCA REB RANH G. FINA M6
PORCA REB RANH G. FINA M8

PORCA REB RANH G. LARGA M4

2019990412

M001100214
MO001100205

121112037
M001100017
M001100020
121112031
121112040
121112030
121112041
121112046
121112039

970503196

121112048
ET040195

2019990600

121112035
121112058
121112029
M001100003

121112055

FEMEA INOX A2 M4

PORCA M3 NYLON DIN 934
PORCA M4 NYLON DIN 934

PORCA SEXT M10 DIN934
PORCA M12 Zn DIN934
PORCA M16 Cr DIN934
PORCA SEXT M2,5
PORCA SEXT M3 DIN934
PORCA SEXT M4 DIN934
PORCA SEXT M5 DI
PORCA SEXT M6 DIN934
PORCA SEXT M8 DIN934

PORCA QUADRADA M12

PORCA M5 LIG TERRA C/RETENCAO
PORCA M6 LIG TERRA C/RETENGAO

PORCA REBIT ESTANQUE M5 CCH30

PORCA REB RANH GOLA FINA M4
PORCA REB RANH GOLA FINA M5
PORCA REB RANH GOLA FINA M6
PORCA CRAVAR M8 GOLA BAIXA

PORCA REB RANH GOLA LARGA M4
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Tabela 79 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (8 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PORCA REB RANH G. LARGA M10
PORCA REB RANH G. LARGA M3

PORCA REB RANH G. LARGA M6 2019990474 PORCA REBITAR M6 ABA LARGA
PORCA REB RANH G. LARGA M8

PORCA REB RANH CAB EMB M10

PORCA REB RANH CAB EMB M3 121112033 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M3
PORCA REB RANH CAB EMB M4 970503191 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M4
PORCA REB RANH CAB EMB M5 121112036 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M5
PORCA REB RANH CAB EMB M6

PORCA REB RANH CAB EMB M8 121112045 PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8
PORCA REB SEXTAVADA M10

PORCA REB SEXTAVADA M12

PORCA REB SEXTAVADA M5 970513897

PORCA TENSILOCK M 4 M001100070 PORCA TENSILOCK M4

PORCA TENSILOCK M5 M001100132 PORCA TENSILOCK M5 Cr

PORCA TENSILOCK M6 MO001100027 PORCA TENSILOCK M6 Cr

PRF C/FLANGE ZIN M6x16 121110099 PRF M6X16 PL ZINC BRA

PRF CAB QUADRADA YEL M6x25

PRF CAB QUADRADA ZIN M8x25 211060077 PARAFUSO M8x25 CAB.QUAD. ZInc
PRF CAB EMBUTIR A2 M5x40 121110181 PRF CAB EMBUTIR INOX M5X40
PRF PH S/PONTA M5,5x13 ET040204 PRF C/Q PH S/PONTA BZ 5,5X13
PRF C/FLANGE A2 M6X12 121110212 PRF COLAR INOX A2 M6X12

PRF C/FLANGE A2 M6x16

PRF C/FLANGE A2 M6X20 2019990322 PRF M6x20 INOX FABORY 51028-06
PRF C/FLANGE A2 M8X16

PRF D603 A2 M5x16

PRF D603 A2 M5x20 121110160 PRF OVAL QUADRA M5X20

PRF D603 A2 M6x45 2019990595 PRF QUADRA M6X45 INOX

PRF D7981CH ZIN ST 2,9x6,5 121110097 PRF ROSCA CHAPA 2,9X6,5 PH

PRF D7981CH ZIN ST 2,9x9,5

PRF D7981CH ZIN ST 3,5x9,5 121110187 PRF ROSCA CHAPA 3,5X9,5 PH

PRF D7981CH ZIN ST 3,9x13

PRF D7981CH ZIN ST 4,2x13 M001100052 PF CHAPA M4,2x13 Ph DIN7981
PRF D7981CH ZIN ST 4,8x38 121110164 PRF ST4,8X38

PRF D7982CH ZIN ST 2,9x6,5 PRF ROSCA CHAPA 2,9X6,5 PH

PRF D7982CH ZIN ST 3,5x13

PRF D7982CH ZIN ST 3,5x9,5 PRF ROSCA CHAPA 3,5X9,5 PH

PRF D7985H 70 A2 M3x10 MO001100123 PARAF M3X10 A2 D7985

PRF D7985H 70 A2 M4x12 2019990574 PRF PH INOX A2 M4X12

PRF D7985H 70 A2 M5x20

PRF D7985H 70 A2 M6x20

PRF D7985H 70 A2 M2,5x16

PRF D7985H 70 A2 M3x16

PRF D7985H 4.8 ZIN M2x10

PRF D7985H 4.8 ZIN M2,5x10 121110136 PRF M2,5X10 D7985H ZINC BRANC
PRF D7985H 4.8 ZIN M2,5x4 9002021 PF M2,5x4 ACO ZN CRUZ

PRF D7985H 4.8 ZIN M2,5x6 9002011 PF M2,5x6 ACO ZN CRUZ

PRF D7985H 4.8 ZIN M2,5x8 121110168 PRF 2,5X8 PH ZIN BR D7985H
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Tabela 80 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (9 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PRF D7985H 4.8 ZIN M2,5x12
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x10
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x4
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x6
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x8
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x12
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x16
PRF D7985H 4.8 ZIN M3x20
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x10
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x12
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x16
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x20
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x35
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x50
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x6
PRF D7985H 4.8 ZIN M4x8
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x20
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x25
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x8
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x10
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x12
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x16
PRF D7985H 4.8 ZIN M5x35
PRF D7985H 4.8 ZIN M6x12
PRF D7985H 4.8 ZIN M6x16
PRF D7985H 4.8 ZIN M6x20
PRF D7985H 4.8 ZIN M6x25
PRF D7991 A2 M4x16

PRF D84 4.8 YEL M3x12
PRF D84 4.8 YEL M4x25
PRF D84 4.8 YEL M5x10
PRF D84 4.8 ZIN M2,5x16
PRF D84 4.8 ZIN M3x10
PRF D84 4.8 ZIN M3x5
PRF D84 4.8 ZIN M3x8
PRF D84 4.8 ZIN M4x20
PRF D84 4.8 ZIN M4x6
PRF D84 4.8 ZIN M4x8
PRF D84 4.8 ZIN M5x12
PRF D84 4.8 ZIN M5x20
PRF D84 4.8 ZIN M6x10
PRF D84 4.8 ZIN M6x20
PRF D84 4.8 ZIN M6x50
PRF D84 LATAO M4x20
PRF D84 LATAO M4x25
PRF D84 NYLON M3x10
PRF D84 NYLON M3x16
PRF D85 NYLON M3x6
PRF D85 NYLON M4x8

PRF D912 8.8 S/ISOL. M12x65
PRF D912 8.8 YEL M10x20
PRF D912 8.8 YEL M10x25
PRF D912 8.8 YEL M12x20
PRF D912 8.8 YEL M12x35
PRF D912 8.8 YEL M3x16

PRF D912 8.8 YEL M3x8

121110105
121110194
121110115
121110111
121110116
121110117
121110118
121110107
121110158
MO001100241
121110266
121110159
M001100260
121110146
121110098
121110170
121110133
121110129
MO001100221

970503024
970503031
121110167
2019990576

121110176

970513005

MO001100249

2019990459
121110182

970503238
M001100271
MO001100204

PRF M3X10 PH ZIN BR DIN7985
PRF M3X4 D7985H ZINC BRANC
PRF M3X6 PH ZIN BR DIN7985
PRF M3x8 PH ZIN BR DIN7985
PRF M3X12 PH ZIN BR DIN7985
PRF M3X16 PH ZIN BR DIN7985
PRF M3X20 PH ZIN BR DIN7985
PRF M4X10 PH ZIN BR DIN7985
PRF M4X12 PH ZINC BR DIN 7985
PAR PHILIPS ZN M4x16 DIN 7985
PF ACO ZN OVAL PH M4x20

PRF M4X35 PH ZINC BR DIN 7985
PARAF. PHILIPS DIN 7985 M4x50
PF M4X6 PH ZINC BR DIN 7985
PRF M4X8 PH ZIN BR DIN7985
PRF M5X20 PH ZINC BR DIN 7985
PRF M5X25 PH ZINC BR DIN 7985
PRF M5X8 PH ZINC BR DIN 7985
PAR PHILIPS M5x10 DIN 7985

PARAFUSO 5X16 PH ZINC A BRANC
PARAFUSO M6X12 DIN7985 ZINC BR
PRF M6X16 PH DIN7985 ZINC BRAN
PRF PH CQ M6X20

PRF M4X16 CAB EMB INOX DIN7991

PF ACO ZN CIL FEND M2,5x16

PARAFUSO FENDA ZN M3x5 DIN 84

PARAFUSO M4X20 48020-040.020
PRF CILI M4X25 EM LATAO

PARAFUSO EM NYLON M3X16
PAR NYLON M3x6 FENDA DIN85
PAR NYLON M4x8 DIN 85
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Tabela 81 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (10 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PRF D912 8.8 YEL M4x16
PRF D912 8.8 YEL M4x20
PRF D912 8.8 ZIN M10x30
PRF D912 8.8 ZIN M12x40
PRF D912 8.8 ZIN M12x50
PRF D912 8.8 ZIN M4x16
PRF D912 8.8 ZIN M4x8
PRF D912 8.8 ZIN M5x12
PRF D912 8.8 ZIN M5x16
PRF D912 8.8 ZIN M5x20
PRF D912 8.8 ZIN M5x25
PRF D912 8.8 ZIN M6x12
PRF D912 8.8 ZIN M6x16
PRF D912 8.8 ZIN M6x20
PRF D912 8.8 ZIN M6X25
PRF D912 8.8 ZIN M6x35
PRF D912 8.8 ZIN M6x50
PRF D912 8.8 ZIN M8x16
PRF D912 8.8 ZIN M8x20
PRF D912 8.8 ZIN M8x25
PRF D912 8.8 ZIN M8x35
PRF D912 70 A2 M4x6
PRF D912 70 A2 M8x35
PRF D912 70 A2 M3x10
PRF D912 70 A2 M4x12
PRF D912 70 A2 M4x16
PRF D912 70 A2 M6x35

PRF D931 70 A4 M8x90
PRF D931 8.8 YEL M16x90
PRF D931 8.8 YEL M4x30
PRF D931 8.8 YEL M5x75
PRF D931 8.8 YEL M6x55
PRF D931 8.8 YEL M8x150

PRF D933 6.8 M8x30

PRF D933 6.8 M8x40

PRF D933 8.8 ZIN M10x16
PRF D933 8.8 ZIN M10x20
PRF D933 8.8 ZIN M10x25
PRF D933 8.8 ZIN M10x30
PRF D933 8.8 ZIN M10x40
PRF D933 8.8 ZIN M12x16
PRF D933 8.8 ZIN M12x25
PRF D933 8.8 ZIN M12x30
PRF D933 8.8 ZIN M12x35
PRF D933 8.8 ZIN M12x40
PRF D933 8.8 ZIN M12x50
PRF D933 8.8 ZIN M12x60
PRF D933 8.8 ZIN M16x30
PRF D933 8.8 ZIN M16x40
PRF D933 8.8 ZIN M16x50
PRF D933 8.8 ZIN M16x60
PRF D933 8.8 ZIN M16x70
PRF D933 8.8 ZIN M4x10
PRF D933 8.8 ZIN M4x12
PRF D933 8.8 ZIN M4x16

MO001100252

121110109

121110137
M001100239
MO001100169

121110122
121110106
121110206

MO001100036
MO001100095
MO001100040
MO001100280
9002023

121110300
121110301

M001100010
M001100184
M001100011
MO001100012
M001100014

M001100076
M001100093
M001100018
M001100019
M001100077
M001100078

121110267
121110157

PAR ACO M10x30 CHC DIN912

PRF UMBRAKO M4X16 DIN 912 ZINC

PRF UMBRAKO M5X12 DIN 912
PAR ACO M5x16 CHC DIN912
PAR ACO 5X20 UMBRA DIN 912+A78

PRF UMBRAKO M6X16 DIN912 Zin B
PRF UMBRAKO M6X20 DIN 912 ZINC
PRF UMBRAKO M6X25

PF 8.8 M8x16 Umb Zn DIN912
PF 8.8 M8x20 Umb Cr DIN912
PF 8.8 M8x25 Umb Zn DIN912
PAR CHC 8X35

PF M4x6 UMB ACI PAS 1SO4762

PF Ago M10x16 Hex Cr DIN933
PAR ACO 10x20 HEX Zn DIN 933
PF Ago M10x25 Hex Cr DIN933
PF Ago M10x30 Hex Cr DIN933
PF Ago M10x40 Hex Cr DIN933

PF Ago M12x25 Hex Cr DIN933
PF Ago M12x30 Hex Cr DIN933
PF Ago M12x35 Hex Cr DIN933
PF Ago M12x40 Hex Cr DIN933
PF Ago M12x50 Hex Cr DIN933
PF Ago M12x60 Hex Cr DIN933

PRF SEXT M4X12 DIN 933 ZIN BRA
PRF SEXT M4X16 DIN 933 ZIN BRA
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Tabela 82 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (11 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PRF D933 8.8 ZIN M4x20
PRF D933 8.8 ZIN M5x12
PRF D933 8.8 ZIN M5x16
PRF D933 8.8 ZIN M5x20
PRF D933 8.8 ZIN M5x35
PRF D933 8.8 ZIN M6x10
PRF D933 8.8 ZIN M6x16
PRF D933 8.8 ZIN M6x20
PRF D933 8.8 ZIN M6x25
PRF D933 8.8 ZIN M6x30
PRF D933 8.8 ZIN M6x40
PRF D933 8.8 ZIN M8x12
PRF D933 8.8 ZIN M8x16
PRF D933 8.8 ZIN M8x20
PRF D933 8.8 ZIN M8x25
PRF D933 8.8 ZIN M8x30
PRF D933 8.8 ZIN M8x35
PRF D933 8.8 ZIN M8x40
PRF D933 8.8 HDZ M12x40
PRF D933 8.8 HDZ M12x45
PRF D933 8.8 HDZ M12x50
PRF D933 70 A2 M10x110
PRF D933 70 A2 M10x25
PRF D933 70 A2 M10x40
PRF D933 70 A2 M10x50
PRF D933 70 A2 M10x70
PRF D933 70 A2 M10x90
PRF D933 70 A2 M12x35
PRF D933 70 A2 M12x40
PRF D933 70 A2 M12x60
PRF D933 70 A2 M12x70
PRF D933 70 A2 M12x90
PRF D933 70 A2 M16x100
PRF D933 70 A2 M16x110
PRF D933 70 A2 M16x50
PRF D933 70 A2 M16x90
PRF D933 70 A2 M3x16
PRF D933 70 A2 M3x20
PRF D933 70 A2 M3x25
PRF D933 70 A2 M4x16
PRF D933 70 A2 M4x20
PRF D933 70 A2 M5x40
PRF D933 70 A2 M6x45
PRF D933 70 A2 M8x16
PRF D933 70 A2 M8x20
PRF D933 70 A2 M8x35
PRF D933 70 A2 M8x40
PRF D933 70 A2 M8x50
PRF D933 70 A4 M10x30
PRF D933 70 A4 M10x35
PRF D933 70 A4 M10x40
PRF D933 70 A4 M10x50
PRF D933 70 A4 M10x60
PRF D933 70 A4 M10x75
PRF D933 70 A4 M12x30
PRF D933 70 A4 M12x45
PRF D933 70 A4 M12x50
PRF D933 70 A4 M16x50

121110155

121110127
MO001100025

M001100028
121110110
121110126
121110134
121110171
121110201
M001100281
MO001100035
121110128
121110154
MO001100041
M001100088
121110205

M001100216

MO001100174
MO001100181

2019990406

2019990581
2019990582
2019990583
2019990584
2019990527
2019990194

201999587
2019990196

219990248

PRF SEXT M4X20 DIN 933 ZIN BRA

PRF SEXT M5X16 DIN 933 ZIN BRA
PF Ago M5x20 Hex Cr DIN933

PF Aco M6x10 Cr DIN933

PRF SEXT M6X16 DIN 933 ZIN BRA
PRF SEXT M6x20 DIN 933 ZIN BRA
PRF SEXT M6X25 DIN 933 ZIN BRA
PRF SEXT M6x30 DIN 933 ZINC BR
PRF SEXT M6x40 DIN 933 ZINC BR
PAR SEXT M8x12

PF ACO M8x16 Hex Zn DIN933
PRF SEXT M8x20 DIN 933

PRF SEXT M8X25 ZINC BR DIN933
PF Ago M8X30 Hex Cr DIN933

PF Ago M8x35 Hex Cr DIN933

PRF SEXT M8x40

PAR ACO 10x25 HEX A2 DIN 933

PAR ACO 12x35 HEX A2 DIN 933
PAR INOX 12x40 A2-70 DIN 933

PARAFUSO INOX A2 M16X50H

PRF SEXT M4X16
PRF SEXT M4X20
PRF SEXT M5X40
PRF SEXT M6X45
PRF M8X16H INOX A2
PRF M8X20H INOX A2

PRF SEXT M8X40
PRF INOX A2 M8x50H Cl,8,8

Paraf. Inox M12x45H -55010-120
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Tabela 83 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (12 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PRF D933 70 A4 M4x25
PRF D933 70 A4 M5x20
PRF D933 70 A4 M5x25
PRF D933 70 A4 M6x25
PRF D933 70 A4 M8x16
PRF D933 70 A4 M8x20
PRF D933 70 A4 M8x30
PRF D933 70 A4 M8x35
PRF D933 70 A4 M8x40
PRF D933 70 A4 M8x45
PRF D933 70 A4 M8x80
PRF D933 8.8 YEL M10x25
PRF D933 8.8 YEL M10x35
PRF D933 8.8 YEL M10x40
PRF D933 8.8 YEL M10x60
PRF D933 8.8 YEL M12x25
PRF D933 8.8 YEL M12x50
PRF D933 8.8 YEL M12x55
PRF D933 8.8 YEL M12x70
PRF D933 8.8 YEL M12x75
PRF D933 8.8 YEL M16x45
PRF D933 8.8 YEL M16x50
PRF D933 8.8 YEL M3x16
PRF D933 8.8 YEL M4x16
PRF D933 8.8 YEL M5x16
PRF D933 8.8 YEL M5x22
PRF D933 8.8 YEL M6x12
PRF D933 8.8 YEL M6x14
PRF D933 8.8 YEL M6x25
PRF D933 8.8 YEL M6x25
PRF D933 8.8 YEL M6x30
PRF D933 8.8 YEL M8x25
PRF D933 8.8 YEL M8x70

PRF D963 70 A4 M8x50
PRF D963 8.8 ZIN M2,5X12
PRF D963 8.8 ZIN M2,5x16
PRF D963 8.8 ZIN M2,5x6
PRF D963 8.8 ZIN M2,5x8
PRF D963 8.8 ZIN M8x12
PRF D963 8.8 ZIN M8x16
PRF D963 4.8 YEL M5x20
PRF D965H 4.8 ZIN M3x12
PRF D965H 4.8 ZIN M3x6
PRF D965H 4.8 ZIN M3x8
PRF D965H 4.8 ZIN M3x10
PRF D965H 4.8 ZIN M3x40
PRF D965H 4.8 ZIN M4x8
PRF D965H 4.8 ZIN M4x16
PRF D965H 4.8 ZIN M4x20
PRF D965H 4.8 ZIN M4x25
PRF D965H 4.8 ZIN M4x30
PRF D965H 4.8 ZIN M4x35
PRF D965H 4.8 ZIN M5x16
PRF D965H 4.8 ZIN M5x20
PRF D965H 4.8 ZIN M5x8
PRF D965H 4.8 ZIN M6x12
PRF D965H 4.8 ZIN M6x16

2019990247

121110195

121110220
970503010
121110169
121110119

121110096
121110120

121110209

121110198

121110199
121110200

PARAFUSO INOX M8X30H FABORY

PRF M2,5X12 CAB EMB DIN963

PRF M3X12 CAB EMB DIN 965
PARAFUSO M3X6 PHF ZINC BRANCO
PRF M3X8 CAB EMB DIN 965

PRF M3X10 CAB EMB DIN 965

PRF M4X8 CAB EMB DIN 965
PRF M4X16 CAB EMB DIN 965

PRF M4X35 CABECA EMBEBER
PRF M5X20 CAB EMB DIN 965

PRF M6X12 CAB EMB DIN
PRF M6X16 CAB EMB DIN 965
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Tabela 84 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (13 de 16)

DESCRICAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

PRF D965H 4.8 ZIN M6x20

PRF D965H 70 A2 M3x10 121110174 PRF M3X10 CAB EMB INOX DIN 965
PRF D965H 70 A2 M4x16 121110175 PRF M4X16 CAB EMB INOX DIN 965
PRF 110642 70 A2 M12x40

PRF 110642 70 A2 M12x60

PRF 110642 70 A2 M4x16 2019990521 PARAFUSO M4X16 CHT INOX A2
PRF 110642 YEL M4x16

PRF 110642 YEL M6x16

PRF 110642 8.8 ZIN M10x8

PRF 110642 8.8 ZIN M8x35

PRF 17380 70 A2 M12X25 121110179 PRF OVL M12x25 INOXA2

PRF 17380 70 A2 M6X16

PRF 17380 10.9 ZIN M6X30

REBITE ESTANQUE A2 4,8x16

REBITE POP ACO 4,8x12 121114006 4,8x12mm STEEL POP RIVET
REBITE POP ACO 4x6 M001010082 REBITE ACO 4X6

REBITE POP ACO 5x10

REBITE POP ACO 5x12 970503396

REBITE POP ALUMINIO 2,4x6

REBITE POP ALUMINIO 3,2x16 970503398

REBITE POP ALUMINIO 3x10 121114007 REBITE POP EM ALUMINIO 3X10
REBITE POP ALUMINIO 3x16

REBITE POP ALUMINIO 4,8x10 M001010012 REBITE POP ALU 4,8x10 K16
REBITE POP ALUMINIO 4,8x15

REBITE POP ALUMINIO 4x10 121114008 REBITE POP ALUM 4X10 DIN 7337
REBITE TERMINAL

REBITE TERMINAL DOBLE 4x7 97503868

S. ABRA. PLASTICA 970503609 SUP ABRACADEIRAS REF2 HC4 NAT
SUPORTE BUCIM BG-34 45A123359 SUPORTE BUCIM BG-34
SUPORTE CABOS MTP5H-E6-C

SUPORTE CABOS PP15-510-C 970503613 SUPORTE CABOS PP15-510-C
SUPORTE CABOS PP25-510-C 970503611 SUPORTE CABOS PP25-510-C
SUPORTE KGLS-12RT SUPORTE KGLS-12RT

SUPORTE KGLS-6RT 970503628 SUPORTE KGLS-6RT

SUPORTE KGTS-10T 970503626 SUPORTE KGTS-10T

SUPORTE KGTS-8T 970503615 SUPORTE KGTS-8T

TAMPA SEXTAVADA NYLON M10

TAMPA SEXTAVADA NYLON M6

TAMPA SEXTAVADA NYLON M8

TERM FORQUILHA S 0,5-1,5 F 4 970503836 TERM FORQ 4 RANGE 0,75 - 1,5
TERM FORQUILHA $0,5-1,5 F 5 970503837 TERM FORQ 5 RANGE 0,75 - 1,5
TERM FORQUILHAS 2,5 F 5 M002040101 TERM FORQ 5 P/CABO 2,5
TERM FORQUILHA S 2,63-6 F 4 M002040102 TERM FORQ 4 P/CABO 6

TERM COBRE N/ISOL. S25F 8 130112095 TERMINAL COBRE N/ISOL 25X8
TERM COBRE N/ISOL.S 1,5 F 8

TERM COBRE N/ISOL. S 10 F 10 970503882 TERMINAL COBRE N/ISOL 10X10
TERM COBRE N/ISOL. S 10 F 12 MO002040304 TERMINAL TUBULAR 10 FURO 12
TERM COBRE N/ISOL.S10F 6 130112091 TERMINAL COBRE N/ISOL 10x6
TERM COBRE N/ISOL.S10 F 8 130112101 TERMINAL COBRE N/ISOL 10X8
TERM COBRE N/ISOL. S 120 F 10 2021030611 TERMINAL OLHAL CU 120/10
TERM COBRE N/ISOL. S 120 F 12 2021030610 TERMINAL OLHAL CU 120/12
TERM COBRE N/ISOL. S 150 F 12 M002040197 TERM TUBULAR 150 FURO 12
TERM COBRE N/ISOL. S 16 F 10 970503887 TERMINAL COBRE N/ISOL 16X10
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Tabela 85 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (14 de 16)

DESCRICAO BAAN SUGERIDA CODIGO DE ARTIGO DESCRICAO BAAN ATUAL

TERM COBRE N/ISOL.S 16 F 12

TERM COBRE N/ISOL. S 16 F 20 130112073 TERMINAL COBRE N/ISOL 16x20
TERM COBRE N/ISOL.S 16 F 6 130112092 TERMINAL COBRE N/ISOL 16X06
TERM COBRE N/ISOL.S 16 F 8 130112093 TERMINAL COBRE N/ISOL 16X8
TERM COBRE N/ISOL.S2,5F 8

TERM COBRE N/ISOL. S 25 F 10 970503909 TERMINAL COBRE N/ISOL 25X10
TERM COBRE N/ISOL.S 25 F 12 970503890 TERMINAL COBRE N/ISOL 25X12
TERM COBRE N/ISOL. S 25 F 16 130112080{TERMINAL COBRE N/ISOL 25x16
TERM COBRE N/ISOL. S 25 F 20 130112074|TERMINAL COBRE N/ISOL 25x20
TERM COBRE N/ISOL.S25F 6 130112094 TERMINAL COBRE N/ISOL 25X6
TERM COBRE N/ISOL. S35 F 10 970503893 TERMINAL COBRE N/ISOL 35x10
TERM COBRE N/ISOL. S35 F 12 M002040050 TERMINAL TUBULAR 35 FURO 13
TERM COBRE N/ISOL.S35F 16 130112081|TERMINAL COBRE N/ISOL 35x16
TERM COBRE N/ISOL. S 35 F 20 130112075|TERMINAL COBRE N/ISOL 35x20
TERM COBRE N/ISOL.S35F 6 M002040052 TERMINAL TUBULAR 35 FURO 6,5
TERM COBRE N/ISOL.S35F 8 M002040054 TERMINAL TUBULAR 35 FURO 8,5
TERM COBRE N/ISOL. S50 F 10

TERM COBRE N/ISOL. S50 F 12 2021030613 TERMINAL OLHAL CU 50/12

TERM COBRE N/ISOL. S50 F 20 130112082 TERMINAL COBRE N/ISOL 50x20
TERM COBRE N/ISOL. S50 F 6

TERM COBRE N/ISOL.S50F 8 2021030470 TERM OLHAL COBRE N ISOL 50x8mm
TERM COBRE N/ISOL.S6 F 10 2021030670 TERMINAL COBRE N/ ISOLADO 6X10
TERM COBRE N/ISOL.S6 F 12

TERM COBRE N/ISOL.S6 F6 130112061 TERMINAL TUBO NAO ISOL M6X6
TERM COBRE N/ISOL.S6F 8 130112062 TERMINAL TUBO NAO ISOL M6X8
TERM COBRE N/ISOL.S 70 F 10

TERM COBRE N/ISOL.S70F 12

TERM COBRE N/ISOL.S70 F 16

TERM COBRE N/ISOL.S70F 6 970503877 TERMINAL COBRE N/ISOL 70x6
TERM COBRE N/ISOL.S70F 8 M002040256 TERMINAL TUBULAR 70 FURO 8
TERM COBRE N/ISOL.S80F 16

TERM COBRE N/ISOL. S 95 F 10 M002040047 TERMINAL TUBULAR 95 FURO 10,5
TERM COBRE N/ISOL.S95 F 12 M002040051 TERMINAL TUBULAR 95 FURO 13
TERM COBRE N/ISOL.S95 F 8 M002040055 TERMINAL TUBULAR 95 FURO 8,5
TERM FASTONS0,5-1,5L6,3 M 970503857 TERMINAL FASTON RSP 76,3-1,5
TERM FASTON S 2,63-6L6,3 M

TER FASTON P/1S0,5-1,5 12,8 F 130112067 TERM FASTON ISOL 1,5x2,8x0.5

TER FASTON P/1S0,5-1,5 L4,8 F 970503820 TERMINAL FASTON RSP-F 4,8-1

TER FASTON P/150,5-1,5 L6,3 F 130112078 TERMINAL FASTON RSP F 6,3-1

TER FASTON P/1S2,5 12,8 F

TER FASTON P/1S2,5 L4,8 F

TER FASTON P/1S2,516,3 F 970503823 TERMINAL FASTON RSP-F 6,3-2,5
TER FASTON P/1S2,63-6 L6,3 F 130112079 TERMINAL FASTON RSP F 6,3-6

TER FASTON T/150,5-1,5 L4,8 F 970503834 TERMINAL FASTON RSVP-F4,8-1

TER FASTON T/150,5-1,512,8 F 130112098 TERMINAL FASTON RSVP-F 2,8-1
TER FASTON T/150,5-1,516,3 F 130112076 TERMINAL FASTON RSVP-F 6,3-1
TER FASTON T/152,5 L4,8 F 970503875 TERMINAL FASTON RSVP-F 4,8-2,5
TER FASTON T/152,5 16,3 F 970503826

TER FASTON T/152,63-6 L4,8 F

TER FASTON T/152,63-6 L6,3 F 970503829 TERMINAL FASTON RSVP-F 6,3-6
TERM LINGUETA ESTAN 4,8 F3 452 970503813 TERMINAL RSQ Z 4,8 452 ESTANHADO
TERM LINGUETA ESTAN 6,3 F4 452 970503810 TERMINAL RSQ Z 6,3 452 ESTANHADO
TERM LINGUETA LATAO 6,3 F4 452 130112107 TERMINAL RSQ 7641 4-6,3-1 MACH
TERM MISTO LATAO 1F 2M 970503807 Terminal Faston em Latdo C/1 FEMEA 2 MACHOS
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Tabela 86 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (15 de 16)

DESCRIGAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRIGAO BAAN ATUAL

TERM MISTO LATAO 1F 3M 970503806 Terminal Faston em Latdo C/1 FEMEA 3 MACHOS
TERM OLHAL ISOL. § 0,5-1,5 F10 130112110 TERMINAL OLHAL RSP A10-1,5

TERM OLHAL ISOL. S 0,5-1,5 F3

TERM OLHAL ISOL. S 0,5-1,5 F4 130112077 TERMINAL OLHAL RSP A4-1

TERM OLHAL ISOL. $ 0,5-1,5 F5 970503845 TERMINAL OLHAL RSP A5-1

TERM OLHAL ISOL. $ 0,5-1,5 F6 130112072 TERMINAL OLHAL RSP A6-1

TERM OLHAL ISOL. S 0,5-1,5 F8 130112105 TERMINAL OLHAL RSP A8-1

TERM OLHAL ISOL. S 2,5 F10 130112108 TERMINAL OLHAL RSP A10-2,5

TERM OLHAL ISOL. S 2,5 F12

TERM OLHAL ISOL. S 2,5 F4 130112063 TERMINAL OLHAL RSP A4-2,5

TERM OLHAL ISOL. S 2,5 F5 M002040105 TERM ISOL OLHAL 5 P/CABO 2,5

TERM OLHAL ISOL. S 2,5 F6 130112103 TERMINAL OLHAL RSP A6-2,5

TERM OLHALISOL.S2,5F 8 130112164 TERMINAL OLHAL RSP A8-2,5

TERM OLHAL ISOL. S 2,63-6 F10 130112109 TERMINAL OLHAL RSP A10-6

TERM OLHAL ISOL. S 2,63-6 F4 130112068 TERMINAL OLHAL RSP A4-6

TERM OLHAL ISOL. S 2,63-6 F5 130112106 TERMINAL OLHAL RSP A5-6

TERM OLHAL ISOL. S 2,63-6 F6 130112104 TERMINAL OLHAL RSP A6-6

TERM OLHAL ISOL. S 2,63-6 F8 130112071 TERMINAL OLHAL RSP A8-6

TERM P CHATA N/ISOL. S 25-15 M002040085 TERM PONTEIRA N/ISOL 25

TERM P CHATA S 0,5-1,5 130112060 TERMINAL PONTA CH. RSP 5338-1
TERM PONTEIRAS 2,5 M002040071 TERM PONTEIRA ISOL 2,5 AZUL B
UNIAO ISOL. S 0,5-1,5 130112096 UNIOES EHP 458-1,5

UNIAO ISOL. S 2,5 130112097 UNIOES EHP 454-2.5

UNIAO ISOL. S 2,63-6,64

UNIAO N/ISOL. 0,25MM

UNIAO N/ISOL. 1,5MM

UNIAO N/ISOL. 16-18MM

UNIAO N/ISOL. 6MM

MANGA TERMOR 1,6MM PRETA 110602003 MANGA TERMORET 1,6mm PRETA
MANGA TERMOR 6,4MM AZUL 110602004 MANGA TERMORET 6,4mm AZUL
MANGA TERMOR 19MM PRETA 110602005 MANGA TERMORET 19MM PRETA
MANGA TERMOR 20MM VERMELHA  |110602006 MANGA TERMORET 20MM VERMELHA
MANGA TERMOR 9,5MM PRETA 110602007 MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA
MANGA TERMOR 9,5MM VERMELHA |110602008 MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA
MANGA TERMOR 12,7MM PRETA 110602009 MANGA TERMORET 12,7MM PRETA
MANGA TERMOR 12,7MM VERMELHA |110602010 MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA
MANGA TERMOR 12,7MM VER/AMA  [110602011 MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA
MANGA TERMOR 20MM AZUL 110602014 MANGA TERMORET 20mm AZUL
MANGA TERMOR 24MM AZUL 110602015 MANGA TERMORET 24mm AZUL
MANGA TERMOR 3,2MM PRETA 110602016 MANGA TERMORET 3,2mm PRETA
MANGA TERMOR 24MM VERMELHO  |110602018 MANGA TERMORET 24mm VERMELHO
MANGA TERMOR 6,4MM CASTANHO  [110602019 MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO
MANGA TERMOR 12,7MM CASTANHO |110602020 MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO
MANGA TERMOR 19,1MM CASTANHO |110602021 MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO
MANGA TERMOR 2,4MM PRETO 110602022 MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO
MANGA TERMOR 40MM PRETA 110602025 MANGA TERMORET 40MM PRETA
MANGA TERMOR 9,5MM VER/AMA 110602026 MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA
MANGA TERMOR 6,4MM BRANCO 110602027 MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO
MANGA TERMOR 6,4MM PRETA 110602030 MANGA TERMORET 6,4mm PRETA
MANGA TERMOR 2,4MM AZUL 110602031 MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL
MANGA TERMOR 9,5MM CASTANHO  [110602032 MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 110602033 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ [110602034 MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARANJ
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Tabela 87 - Normalizagdo das descricdes e dos codigos de artigo (16 de 16)

DESCRICAO BAAN SUGERIDA

CODIGO DE ARTIGO

DESCRICAO BAAN ATUAL

MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL
MANGA TERMOR 25,4MM PRETA
MANGA TERMOR 6,4MM VERMELHO
MANGA TERMOR 9,5MM AZUL
MANGA TERMOR 12,7MM AZUL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO

110602035
110602037
110602038
110602013
110602012
110602040
110602041
110602042
110602043
110602044
110602045
110602046
110602047
110602048
110602049
110602050
110602051
110602052

MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL
MANGA TERMORET 25,4mm PRETA
MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO
MANGA TERMORRET 9,5MM AZUL
MANGA TERMORRET 12,7MM AZUL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARANJ
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO
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ANEXO I X — CALCULO DAS QUANTIDADES DE CAIXA

Tabela 88 — Calculo das quantidades de caixa (1 de 7)

() @ ?’; = s §

g = 2 'c>_; ﬁ R 2 g

& o 3 S|l ol w| ol = £

4 o T = c o | Q| © 2ls5~l92%

B g c5|2% |82 |e|5|2T|et

2 = SE| 288|222 |9|EE|les

= Z s8 | E2 |s|8|lS|2|02|Re

2 8 sE | 25 |5|%|8|E|3S|2

S S Ee| 57|28l |8 |52

= o [ e =

= 5|88 s |95

2 ] g ‘2’:

121101006 ABRACADEIRA PLASTICA 2,5x100 BRANCA 100 | 1667 6 | 2| 8208200
121101004  |ABRACADEIRA PLASTICA 3,6x150 BRANCA 100 | 2000 6 | 2] 8250|200
121101005 ABRACADEIRA PLASTICA 4,5x300 BRANCA 100 | 1000 6 | 2|8 125 | 100
121102050 ANILHA CS M10 100 | 175 | 2 2| 88 | 100
121102041 ANILHA CS M3 200 | 450 | 2] 6] 2]10] 45 | 200
121102040 ANILHA CS M4 200 | 2950 | 2 |6 | 2]10] 295 | 200
121102042 ANILHA CS M5 100 | 4200 | 2 | 6 | 2 [10] 420 | 400
121102037 ANILHA CS M6 100 | 4480 | 2 | 6 | 2 [10] 448 | 400
121102039 ANILHA CS M8 100 [ 1020 | 2 | 6 8 | 128 | 100
970505053 ANILHA D125 NYLON M3 200 45 | 2 2| 23 | 200
M0001100203 |ANILHA D125 NYLON M4 200 2lof2]4] o | 200
121102043 ANILHA D125 ZIN M3 250 | 425 [ 2] 6 8 | 53 | 250
121102045 ANILHA D125 ZIN M5 250 | 900 | 2] 6 8 | 113 | 250
121102052 ANILHA D125 ZIN M6 250 | 300 | 2|6 8 | 38 | 250
121102053 ANILHA D125 ZIN M8 250 | 250 |2 ] 6 8 | 31 | 250
121102044  |ANILHA D125 ZIN M4 250 | 1050 | 2 | 6 8 | 131 | 250
ANILHA D128A INOX M5 250 2 2| o | 250

M001100173  |ANILHA D128A ZIN M10 250 85 |2 2| 43 | 250
M001100189  |ANILHA D128A ZIN M4 200 | 460 | 2 2 | 230 | 200
M001100165 |ANILHA D128A ZIN M6 250 2 2| o | 250
M001100180 |ANILHA D128A ZIN M8 250 | 205 | 2 2 | 103 | 250
M001100185 |ANILHA D128A ZIN M3 200 | 130 | 2 2| 65 | 200
M001100170  |ANILHA D128A ZIN M5 250 | 135 | 2 2| 68 | 250
121102058 ANILHA D6798A BRONZE M4 200 | 213 | 2 2 | 106 | 200
M001100083  |ANILHA D6798A ZIN M4 200 | 1250 | 2 2 | 4] 313 | 200
M001100206 |ANILHA D6798A ZIN M5 200 | 300 |2 2 | 150 | 200
M001100199  |ANILHA D6798A ZIN M6 200 | 100 | 2 2 | 50 | 200
M001100064 |ANILHA D9021 ZIN M5 250 | 250 | 2 2 | 125 | 250
M001100134  |ANILHA NF E25-513 ZIN M4 500 2 2| o |s00
M001100171  |ANILHA NF E25-513 ZIN M6 500 2 2| o |s00
121102057 ANILHA PLANA LATAO M4 250 | 163 | 2 2| 81 | 250
121109020 ESPACADOR 2XR.INT INOX M4x10x5 100 2 2 4] o | 100
9221014 ESPACADOR 2XR.INT ZIN M 4x35x9 0 85 | 2 2| 43 | 528
9221013 ESPACADOR 2XR.INT ZIN M 4x40x9 0 50 |2 2| 25 | 50

120901003 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=10 1000 2 2| 4] o [1000

120901004 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=15 1000 2 2 4] o [1000

120901008 ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=25 1000 2 24| o [1000
9221031 ESPACADOR R.INT R.EXT ZIN M 3x25x7 0 50 |2 2| 25 | 50
130504084 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AMARELO 200 | 160 | 0 | 9 9 | 18 | 200
130504085 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AZUL 200 | 160 | 0 [ 9 9| 18 | 200
130504086 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 BRANCO 200 | 147 [0 ] 9 9| 16 | 200
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Tabela 89 - Célculo das quantidades de caixa (2 de 7)
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130504088 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CASTANHO 200 | 140 [0o] 9|09 16 | 200
130504087 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CINZA 200 143 0 9 0 9 16 200
130504090 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 LARANJA 200 133 0 9 0 9 15 200
130504089 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 PRETO 200 133 0 9 0 9 15 200
130504092 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 VERDE 200 133 0 9 0 9 15 200
130504091 FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 VERMELHO 200 143 0 9 0 9 16 200
130504097 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AMA/VERD 200 133 0 9 0 9 15 200
130504093 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AZUL 200 133 0 9 0 9 15 200
130504245 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 BRANCO 200 136 0 9 0 9 15 200
130504094 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 CASTANHO 200 127 0 9 0 9 14 200
130504197 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 CINZA 200 0 9 0 9 0 200
130504161 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 LARANJA 200 129 0 9 0 9 14 200
130504095 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 PRETO 200 120 0 9 0 9 13 200
130504162 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERDE 200 113 0 9 0 9 13 200
130504096 FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERMELHO 200 113 0 9 0 9 13 200
130504107 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMA/VERD 200 107 0 9 0 9 12 200
130504098 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMARELO 200 0 9 0 9 0 200
130504099 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AZUL 200 107 0 9 0 9 12 200
130504100 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 BRANCO 200 0 9 0 9 0 200
130504102 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CASTANHO 200 107 0 9 0 9 12 200
130504101 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CINZA 200 100 0 9 0 9 11 200
130504104 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 LARANJA 200 0 9 0 9 0 200
130504103 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 PRETO 200 87 |o|9 o9 10 | 200
130504106 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERDE 200 0 9 0 9 0 200
130504105 FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERMELHO 200 80 0 9 0 9 9 200
130504134 FIO HO7Z1-K - 10MM2 AMA/VERD 100 80 0|9 o9 9 | 100
130504129 FIO HO7Z1-K - 10MM2 AZUL 100 80 0 9 0 9 9 100
130504131 FIO HO7Z1-K - 10MM2 CASTANHO 100 73 0 9 0 9 8 100
130504130 FIO HO7Z1-K - 10MM2 CINZA 100 73 0 9 0 9 8 100
130504132 FIO HO7Z1-K - 10MM2 PRETO 100 67 0 9 0 9 7 100
130504133 FIO HO7Z1-K - 10MM2 VERMELHO 100 67 0 9 0 9 7 100
130504140 FIO HO7Z1-K - 16MM2 AMAR/VERD 100 67 0 9 0 9 7 100
130504135 FIO HO7Z1-K - 16MM2 AZUL 100 67 0 9 0 9 7 100
130504184 FIO HO7Z1-K - 16MM2 BRANCO 100 0 9 0 9 0 100
130504137 FIO HO7Z1-K - 16MM2 CASTANHO 100 67 0 9 0 9 7 100
130504136 FIO HO7Z1-K - 16MM2 CINZA 100 67 0 9 0 9 7 100
130504138 FIO HO7Z1-K - 16MM2 PRETO 100 67 0 9 0 9 7 100
130504139 FIO HO7Z1-K - 16MM2 VERMELHO 100 67 0 9 0 9 7 100
130504116 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMA/VERD 200 60 0 9 0 9 7 200
130504108 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMARELO 200 60 0 9 0 9 7 200
130504109 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AZUL 200 53 0 9 0 9 6 200
130504110 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 BRANCO 200 olo9lo|lo9] o |20
130504112 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CASTANHO 200 53 0 9 0 9 6 200
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Tabela 90 - Célculo das quantidades de caixa (3 de 7)
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130504111 FIO HO7Z1-K - 2,5MM?2 CINZA 200 53 0 9 0 9 6 200
130504113 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 PRETO 200 53 0 9 0 9 6 200
130504115 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERDE 200 53 0O(9]0]|9 6 200
130504114 FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERMELHO 200 47 0 9 0 9 5 200
130504122 FIO HO7Z1-K - AMM2 AMA/VERD 100 27 0 9 0 9 3 100
130504117 FIO HO7Z1-K - AMM2 AZUL 100 27 0 9 0 9 3 100
130504119 FIO HO7Z1-K - 4AMM2 CASTANHO 100 27 0 9 0 9 3 100
130504118 FIO HO7Z1-K - AMM2 CINZA 100 27 0O(9]0]|9 3 100
130504120 FIO HO7Z1-K - AMM2 PRETO 100 27 0 9 0 9 3 100
130504121 FIO HO7Z1-K - 4MM2 VERMELHO 100 27 0 9 0 9 3 100
130504128 FIO HO7Z1-K - 6MM2 AMA/VERD 100 23 0 9 0 9 3 100
130504123 FIO HO7Z1-K - 6MM2 AZUL 100 0 9 0 9 0 100
130504324 FIO HO7Z1-K - 6MM2 BRANCO 100 20 0 9 0 9 2 100
130504125 FIO HO7Z1-K - 6MM2 CASTANHO 100 20 0 9 0 9 2 100
130504124 FIO HO7Z1-K - 6MM2 CINZA 100 20 0 9 0 9 2 100
130504126 FIO HO7Z1-K - 6MM2 PRETO 100 20 0 9 0 9 2 100
130504127 FIO HO7Z1-K - 6MM2 VERMELHO 100 20 0O(9]|0]|9 2 100

110600004 MANGA TRANSP TM201/20 1000 |13000| O 6 2 8 | 1625 | 1000

110600005 MANGA TRANSP TM202/20 1000 | 7333 | O 6 2 8 | 917 | 1000
110600007 MANGA TRANSP TM204/20 500 2800 | O 6 2 8 | 350 | 500
110600006 MANGA TRANSP TM203/20 500 1900 | O 6 2 8 | 238 | 500
110600008 MANGA TRANSP TM205/20 200 160 0 6 2 8 20 200
121111009 PERNO D916 ZIN M6X30 200 100 2 0 0 2 50 200
121111007 PERNO D916 ZIN M6X40 200 100 2 0 0 2 50 200
PERNO D916 ZIN M8x40 100 2 0 0 2 0 100

PERNO D916 ZIN M8x50 100 2 0 0 2 0 100

130101083 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 0,5 MM2 100 2000 | O 6 2 8 | 250 | 200
130101084 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1 MM2 100 467 0 6 2 8 58 100
130101095 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1,5 MM2 100 467 0 6 2 8 58 100
130101099 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 10 MM2 20 433 0 6 0 6 72 60
130101096 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 2,5 MM2 50 250 0 6 2 8 31 50
130101097 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 4 MM2 20 67 0 6 2 8 8 20
130101098 PONTEIRA ISOLADA DUPLA 6 MM2 20 0 6 2 8 0 20

130101090 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 0,5 MM2 100 9800 | O 6 2 8 [1225] 1200
130101082 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1 MM2 100 2000 | O 6 2 8 | 250 | 200
130101087 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1,5 MM2 100 2733 | O 6 2 8 | 342 | 300
130101091 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 10 MM2 100 33 0 6 0 6 6 100
130101085 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 16 MM2 100 1333 | O 6 0 6 | 222 | 200
130101086 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 2,5 MM2 100 1233 | O 6 2 8 154 | 100
130101088 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 4 MM2 50 800 0 6 2 8 100 | 100
130101089 PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 6 MM2 100 433 0 6 2 8 54 100
121112032 PORCA D1587 NYLON M 6 100 21002 0 100
M001100214 |PORCA D934 NYLON M 3 200 21002 0 200
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Tabela 91 - Célculo das quantidades de caixa (4 de 7)
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M001100205  |PORCA D934 NYLON M4 200 2 0|2 ]4]| 0 |200
121112037 |PORCA D934 ZIN M 10 250 | 50 [ 2|0 [0 |2 25 |25
M001100017  |PORCA D934 ZIN M 12 250 20 ]0]2]| 0 |25
121112031 |PORCA D934 ZIN M 2,5 1000 | 947 | 2 | 0 | 0 | 2 | 474 | 1000
121112040 |PORCA D934 ZIN M 3 250 | 1900 | 2 | 6 | 2 | 10| 190 | 250
121112030  |PORCA D934 ZIN M 4 250 | 1050 | 2 | 6 | 2 |10 | 105 | 250
121112041 |PORCA D934 ZIN M 5 250 | 1150 | 2 | 6 | 2 |10 | 115 | 250
121112046 |PORCA D934 ZIN M 6 250 | 800 |2 |6 |2 |10] 80 | 250
121112039 |PORCA D934 ZIN M 8 250 | 225 |2 | 6|0 |8 | 28 | 250
PORCA DIN 557 ZIN M10 250 2[00 ] 2] 0 |25
970503196 |PORCA DIN 557 ZIN M12 100 2 0|0 ]2]| 0 |100
PORCA DIN 557 ZIN_ M8 250 2 0|0 ] 2] 0 |25
121112048 |PORCA GAIOLA ZIN M5 50 26 |2]10] 0 | 50
ET040195 PORCA GAIOLA ZIN_M6 50 | 2125 | 2 | 6 | 2 |10 213 | 200
2019990600  |PORCA REB ESTANQUE 5CCH30 250 | 25 [ 2|0 [0 |2 13 |25
PORCA REB RANH GOLA FINA M 3 1000 2[00 ] 2] o |1000
121112035 |PORCA REB RANH GOLA FINA M 4 500 | 500 | 2 | 0|2 | 4125|500
121112058 |PORCA REB RANH GOLA FINA M 5 500 2[o0]2]4] o |500
121112029 |PORCA REB RANH GOLA FINA M 6 500 | 50 [ 2|0 [2]|4] 13 |500
121112055 |PORCA REB RANH GOLA LARGA M 4 500 | 50 [ 2|0 [0 | 2] 25 | 500
PORCA REB RANH GOLA LARGA M10 500 20 |0]2]| 0 |500
PORCA REB RANH GOLA LARGA M8 500 2o ]o]2] o |500
121112033 |PORCA REB RANHURADA CAB EMB M3 1000 | 550 | 2 | 0 | 0 | 2 | 275 | 1000
970503191 |PORCA REB RANHURADA CAB EMB M4 500 20 |2]4]| 0 |500
121112036 |PORCA REB RANHURADA CAB EMB M5 500 | 50 [ 2|0 [0 | 2] 25 | 500
M001100070  |PORCA TENSILOCK M 4 250 | 79 [ 2|0 [0 | 2] 39 |25
M001100132  |PORCA TENSILOCK M5 250 2 0|0 ]2]| 0 |25
MO001100027 _|PORCA TENSILOCK M6 250 200 ] 2] 0 |25
121110099 |PRF010.9 ZIN M6X16 200 | 500 [ 2 |0 [0 |2 |250 | 200
121110181 |PRF C/EMBUTIR INOX M 5x40 500 | 750 [ 2 | 0|0 |2 |375 | 500
ET040204 PRF PH S/PONTA M 5,5x13 500 | 595 [ 2|6 [2]10] 60 | 500
121110212 |PRF COM FLANGE INOX A2 M6X12 25 2/o0|o0o]2]| 0o | 25
121110160 |PRF D603 INOX A2 M5x20 50 25 | 2[00 ]2 13 | 50
2019990595  |PRF D603 INOX A2 M6x45 50 3 |2[o0|o[2] 18 |50
121110097 |PRF D7981CH ZIN ST 2,9x6,5 200 | 500 [ 2 |0 [0 |2 |250 | 200
PRF D7981CH ZIN ST 2,9x9,5 200 | 100 [ 2 |0 [0 |2 | 50 | 200
121110187 |PRF D7981CH ZIN ST 3,5x9,5 200 | 200 [ 2 |0 [0 |2 | 50 | 200
PRF D7981CH ZIN ST 3,9x13 200 | 70 [ 2|0 [0 | 2] 35 | 200
M001100052  |PRF D7981CH ZIN ST 4,2x13 200 | 23 [ 2|0 [0 | 2] 11 | 200
121110164 |PRF D7981CH ZIN ST 4,8x38 100 | 65 | 2|0 ] 0] 2| 33 |100
M001100123  |PRF D7985H INOX A2 M3 x 10 200 | 200 [ 2 |0 [0 |2 | 50 | 200
2019990574  |PRF D7985H INOX A2 M4 x 12 200 | 47 [ 2|0 [0 |2 23 | 200
121110136 |PRF D7985H ZIN M2 x 10 200 | 30 [ 2|0 [0 2] 15 | 200
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Tabela 92 - Célculo das quantidades de caixa (5 de 7)
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121110136 PRF D7985H ZIN M2,5 x 10 200 125 2 0 0 2 63 200
9002021 PRF D7985H ZIN M2,5 x 4 200 150 2 0 0 2 75 200
9002011 PRF D7985H ZIN M2,5x 6 200 400 2 0 0 2 200 | 200
121110168 PRF D7985H ZIN M2,5 x 8 200 650 2 0 0 2 325 | 200
121110105 PRF D7985H ZIN M3 x 10 200 150 2 0 0 2 75 200
121110194 PRF D7985H ZIN M3 x 4 200 38 2 0 0 2 19 200
121110115 PRF D7985H ZIN M3 x 6 200 4000 | 2 | 0| 2 | 4 |1000 | 1000
121110111 PRF D7985H ZIN M3 x 8 200 1400 2 0 0 2 700 | 600
121110107 PRF D7985H ZIN M4 x 10 200 1950 2 0 2 4 | 488 | 400
121110158 PRF D7985H ZIN M4 x 12 200 63 2 6 0 8 I3 200
M001100241 PRF D7985H ZIN M4 x 16 200 225 2 6 0 8 28 200
970513017 PRF D7985H ZIN M4 x 20 200 650 2 6 0 8 81 200
121110159 PRF D7985H ZIN M4 x 35 200 58 2 0 0 2 29 200
MO001100260 PRF D7985H ZIN M4 x 50 200 20 2 0 0 2 10 200
121110146 PRF D7985H ZIN M4 x 6 200 203 2 0 2 4 51 200
121110098 PRF D7985H ZIN M4 x 8 200 875 2 6 2 |10 | 88 200
121110170 PRF D7985H ZIN M5 x 20 200 50 2 6 2 |10 5 200
121110133 PRF D7985H ZIN M5 x 25 200 30 2 0 0 2 15 200
121110129 PRF D7985H ZIN M5 x 8 200 225 2 6 2 {10 | 23 200
PRF D7985H ZIN M5x12 200 2 6 0 8 200
970503024 PRF D7985H ZIN M5x16 200 2 6 0 8 200
970503031 PRF D7985H ZIN M6 x 12 200 2 | 6|08 200
121110167 PRF D7985H ZIN M6 x 16 200 200 2 6 0 8 25 200
121110176 PRF D7991 INOX M 4x16 0 200 2 0 2 4 50 100
970513005 PRF D84 4.8 ZIN M2,5x 16 200 50 2 0 0 2 25 200
PRF D84 4.8 ZIN M3 x 8 200 115 2 0 0 2 58 200
2019990459 PRF D84 LATAO M4 x 20 200 2 0 0 2 0 200
121110182 PRF D84 LATAO M4 x 25 200 2 0 0 2 0 200
M001100271 PRF D85 NYLON M3 x 6 200 25 2 0 0 2 13 200
MO001100204 |PRF D85 NYLON M4 x 8 200 610 2 10| 2|4 | 153 | 200
M001100252 PRF D912 8.8 ZIN M10x30 200 30 2 0 0 2 15 200
121110109 PRF D912 8.8 ZIN M4x16 200 2 0 0 2 0 200
121110137 PRF D912 8.8 ZIN M5x12 200 100 2 0 0 2 50 200
M001100169 PRF D912 8.8 ZIN M5x20 200 30 2 0 0 2 15 200
121110122 PRF D912 8.8 ZIN M6x16 200 250 2 0 0 2 125 | 200
121110106 PRF D912 8.8 ZIN M6x20 200 50 2 0 0 2 25 200
M001100036 PRF D912 8.8 ZIN M8x16 200 20 2 0 0 2 10 200
M001100095 PRF D912 8.8 ZIN M8x20 200 10 2 0 0 2 5 200
M001100040 PRF D912 8.8 ZIN M8x25 200 20 2 0 0 2 10 200
9002023 PRF D912 INOX A2 M4X6 200 50 2 0 0 2 25 200
M001100011  |PRF D933 8.8 ZIN M10x25 200 40 20|02 20 200
M001100014 PRF D933 8.8 ZIN M10x40 100 100 2 0 0 2 50 100
M001100019 PRF D933 8.8 ZIN M12x40 100 2 0 0 2 0 100
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121110157 PRF D933 8.8 ZIN M4x16 500 so |2|o|lo|2] 25 | 500
121110155 PRF D933 8.8 ZIN M4x20 500 50 2 0 0 2 25 500
PRF D933 8.8 ZIN M5x12 200 2 6 0 8 0 200
121110127 PRF D933 8.8 ZIN M5x16 200 350 2 6 2 |10 35 200
121110110 PRF D933 8.8 ZIN M6x16 200 200 2 6 0 8 25 200
121110126 PRF D933 8.8 ZIN M6x%20 200 250 2 6 0 8 31 200
121110134 PRF D933 8.8 ZIN M6x25 200 200 2 0 0 2 100 | 200
121110171 PRF D933 8.8 ZIN M6x%30 200 175 2 0 0 2 88 200
121110201 PRF D933 8.8 ZIN M6x40 200 2 0 0 2 0 200
M001100035 |PRF D933 8.8 ZIN M8x16 200 26|08 o [ 200
121110128 PRF D933 8.8 ZIN M8x20 200 2 6 0 8 0 200
121110154 PRF D933 8.8 ZIN M8x25 200 40 2 6 0 8 5 200
M001100088 PRF D933 8.8 ZIN M8x35 200 2 0 0 2 0 200
121110195 PRF D963 ZIN M2,5X12 200 2 0 0 2 0 200
121110220 PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 12 200 250 2 6 0 8 31 200
970503010 PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 6 200 1475 2 0 0 2 738 | 600
121110169 PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 8 200 350 2 6 2 |10 35 200
121110096 PRF D965H 4.8 ZIN M4 x 8 200 150 2 0 2 4 38 200
PRF D965H 4.8 ZIN M5 x 16 200 2 0 0 2 0 200
121110198 PRF D965H 4.8 ZIN M5 x 20 200 100 2 0 0 2 50 200
121110199 PRF D965H 4.8 ZIN M6 x 12 200 200 2 0 0 2 100 | 200
121110174 PRF D965H INOX A2 M3 x 10 200 135 2 0 2 4 34 200
121110175 PRF D965H INOX A2 M4 x 16 200 95 2 0 2 4 24 200
121110179 PRF 17380 INOX A2 M12X25 10 85 2 0 0 2 43 40
121114006 REBITE POP ACO 4,8x12 500 1600 2 0 0 2 800 | 500
MO001010082  |REBITE POP ACO 4x6 500 2lolo|2] o |so00
REBITE POP ACO 5x10 500 2 0 2 4 0 500
970503396 REBITE POP ACO 5x12 500 2 6 0 8 0 500
121114007 REBITE POP ALUMINIO 3x10 1000 50 2 0 2 4 13 1000
M001010012 REBITE POP ALUMINIO 4,8x10 500 2 0 0 2 0 500
121114008 REBITE POP ALUMINIO 4x10 1000 850 2 6 2 |10 85 1000
TAMPA SEX NYLON M10 50 2 0 0 2 0 50
TAMPA SEX NYLON M6 100 2 0 0 2 0 100
TAMPA SEX NYLON M8 100 2 0 0 2 0 100
970503857 TERMINAL FASTON MACHO S 0,5-1,5L6,3 50 667 0 6 2 8 83 50
130112067 TERMINAL FASTON PARC. ISOLFEM S0,5-1,5L 2,8 100 600 0 6 2 8 75 100
130112078  |TERMINAL FASTON PARC. ISOL FEM $0,5-1,5L6,3 | 1000 | 233 | 0 | 6 | O | 6 | 39 |1000
970503823 TERMINAL FASTON PARC. ISOLFEM S2,5L6,3 1000 0 6 0 6 0 1000
130112079 TERMINAL FASTON PARC. ISOLFEM S 2,63-6 L 6,3 1000 0 6 0 6 0 1000
970503834 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 0,5-1,51.4,8 100 267 0 6 0 6 44 100
130112098 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 0,5-1,5L 2,8 100 267 0 6 2 8 33 100
130112076 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 0,5-1,5L 6,3 1000 | 1567 0 6 2 8 196 | 1000
970503875 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 2,5L 4,8 50 0 6 0 6 0 50
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970503826 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 2,51 6,3 1000 0|6 |2 8 0 1000
970503829 TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FEM S 2,63-6 L 6,3 100 0|6 |2 8 0 100
130112077 TERMINAL OLHALS0,5-1,5F4 500 933 0|6 |2 8 | 117 | 500
970503845 TERMINAL OLHALS 0,5-1,5F5 100 133 0|6 |2 8 17 100
130112072 TERMINAL OLHALS 0,5-1,5F 6 500 267 0|6 |2 8 33 500
130112105 TERMINAL OLHALS0,5-1,5F 8 500 400 0|6 |0]|6 67 500
130112063 TERMINAL OLHALS 2,5F 4 100 800 0|6 |2 8 | 100 | 100
M002040105 |TERMINAL OLHALS 2,5F5 100 0|6 |2 8 0 100
130112103 TERMINAL OLHALS 2,5F 6 100 333 0|6 |2 8 42 100
130112164 TERMINAL OLHALS 2,5F 8 150 0|6 |0]|6 0 150
130112068 TERMINAL OLHALS 2,63-6 F 4 100 233 0|02 2 | 117 | 100
130112106 TERMINAL OLHALS 2,63-6 F5 100 947 0|6 |2 8 | 118 | 100
130112104 TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F6 100 540 0|6 |2 8 68 100
130112071 TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 8 100 333 0|6 |0]|6 56 100
130112060 TERMINAL PONTA CHATA S 0,5-1,5 100 0|6 |2 8 0 100
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ANEXO X — DISPOSICAO DOS ARTIGOS NOS SUPERMERCADOS

Tabela 95 - Disposi¢édo dos artigos nos supermercados dos postos de serralharia (1 de 3)

_
12 11 10 ) g 7 6 5 4 3 2 1
s D933 D933 D933 D912 D7985H D7985H D7985H
ax12 ax16 4x20 ax16 a6 48 4x10
12 11 10 [ 8 7 3 5 4 3 2 1
4| o7omsH D7985H D7985H DOESH D9ESH D9ESH D9ESH D125 D128 cs DE798A | NF E25-513
ax12 ax16 4x20 28 2x10 ax16 4x20 Ma Ma Ma Ma Ma
12 11 10 9 B 7 3 5 4 3 2 1 1
p.TENSILOCK|  Do3a D7981CH | D7981CH A
Ma M4 4,213 4,838
12 11 10 [] 8 7 3 5 4 3 2 1
_
12 11 10 9 g 7 6 5 4 3 2 1
12 11 10 9 8 7 3 5 4 3 2 1

_
12 11 10 9 8 7 3 5 4 3 2 1
_
12 11 10 9 8 7 3 5 4 3 2 1
_

12 11 10 [) B 7 3 5 4 3 2 1 1
B
12 11 10 9 8 7 3 5 4 3 2 1
3 ESPACADOR | ESPACADOR | ESPACADOR | ESPACADOR
M3x25x7 | Maxiske | MaEso | MaxdDne
12 11 10 9 8 7 3 5 4 3 2 1
1| EsPAcaDOR | EspacaDoR
M5 L15 M5 L20
12 11 10 9 B 7 3 5 4 3 2 1
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Implementagdo de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

Tabela 97 - Disposi¢do dos artigos nos supermercados dos postos de serralharia (3 de 3)

6_
& 5 4 E 2 1
5 _
6 5 a 3 2 1
4_
& 5 4 3 2 1 1
C
3
5 5 a 3 2 1
5 D1587 NYLON,
M6
6 5 a 3 2 1
4| TAMPASEX | TAMPASEX [ TAMPASEX | ESP.NYLON | ESP.NYLON | ESP.NYLON
NYLON M6 | MYLON M8 | nvion mio| M41=10 | mai=15 | ma1=2s
& 5 4 E 2 1

Tabela 98 - Disposi¢ao dos artigos nos supermercados dos postos de eletrificacéo (1 de 3)

2A; 3A; 4A

7_
8 7 6 5 4

[

[=3]

6 D7985H D7985H D7985H D7985H D125 s D834 REB. AL
Ax8 Axl2 Axl6 Ax20 (LS M4 M4 A4x10
8 7 6 5 4 3 2 1
5 _

=

=

3]

2]

2]

(=]

=

[

[
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Tabela 99 - Disposi¢do dos artigos nos supermercados dos postos de eletrificacéo (2 de 3)

2B; 3B; 4B

=

1
P. DUPLA P. DUPLA P. DUPLA P.DUPLA P. DUPLA P. DUPLA P. DUPLA
2x0,5 2x1 2x15 2x2,5 2xd4 2x6 2x10
1

2 ABRACADEIRA| ABRACADEIRA
2,5%100 3,6x150

8 7 6 5 a 3 2 1
ABRACADEIRA
1 4,5x300
7 3 5 4 3 2 1
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Tabela 100 - Disposicao dos artigos nos supermercados dos postos de eletrificacéo (3 de 3)

2C; 3C; 4C

11 Fita espiral | Fita espiral | Fita espiral | Fita espiral
S5P1 5P2 5P3 SP4
6 5 4 3 2 1

7 6 5 4 3 2 1

HO7Z1-K -
5 EMM2 AZU
6 5 4 3 2 1
HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K - |FIO HO7Z1-K-| HO7Z1-K- HO7Z1-K -
4 | 6MM2 CAST | 6MM2 PRE | GMM2 CIN | 6MM2 ANV | EMMVERM | 6MA2 BRA
6 5 4 3 2 1
3
5 4 3 2 1
2 HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K -
16MM2 AZUL | 16MM2 CAST | 16MM2 PRE
5 4 3 2 1
HO7Z1-K -
HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K -
1 16MM2
16MM2 CINZ | 16MM2 A/ | 16MM VERM
BRANCO
5 4 3 2 1

g _ HOSZ1K- | HO5z1K- | HO5z1K- | HO5Z1K-
1. omm2 AzU | 1.0mm2 cas | 1 0mm2 pre | 1.0mm2 cin
7 5 5 a 3 2 1
1.0MM2 A/ | 1.0mma vERM] 1.0MM2 Lar
7 5 5 4 3 2 1




Universidade do Minho
Mestrado em Engenharia Industrial

Tabela 101 - Disposicao dos artigos nos supermercados do posto 10 (1 de 4)

A

~J
| 01

8 7 6 5 4 3 2 1
6 0833 D7985H D7585H D7585H D7585H D7585H D965
4x10 A AxB Ax10 Axle Ax20 AxB
8 7 ] 5 4 3 2 1
5 Do65 07981 D125 cs DE798A De34 REB. AL
Ax16 4,8x38 4 4 4 [ED Rax10
8 7 6 5 4 3 2 1

[95]

) 7 6 5 4 3 2 1
b D7991A2 | D96SHA2 | D96SHAZ | 110642A2 | 110642 A2 | 110642 A2
1x16 3x10 2516 3x10 ax12 1216
8 7 5 5 1 3 2 1
110642 A2
1 6x30
& 5 4 3 & 1

Tabela 102 - Disposicao dos artigos nos supermercados do posto 10 (2 de 4)

oB

\J |

P.DUPLA P.DUPLA P.DUPLA P._DUPLA P.DUPLA P_DUPLA P. DUPLA P. DUPLA
2x0,5 2x1 2x1,5 2x2,5 Zxd 2x6 2x10 2x16

T.P.CHATA
0,25 to 1,65

15

T. Forquilha
F5

s

8 7 6 5 4 3 2 1
3_
8 7 6 5 4 3 2 1

T. LINGUETA |ABRACADEIRA|ABRACADEIRA
LaTAo 6,3 Fa|  2,5x100 3,6x150
8 7 3 5 4 3 2 1

P

ABRACADEIRA 4,5x300

s

8 7 6 5 4 3 2 1

Anexos
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Tabela 103 - Disposicao dos artigos nos supermercados do posto 10 (3 de 4)

11

Fita espiral | Fita espiral | Fita espiral | Fita espiral
5P1 5p2 5P3 5P4
& 5 4 2

7 3 5 4 3 2
HOSZ1-K- | HOSZ1-K-
1,0MM2 AZU | 1,0MM2 CAS
7 & 5 4 3 2
HOSZ1-K- | HO5Zi-K- | Hoszi-k- | HoszZi-k- | HOsZi-k-
1,0MM2 PRE | 1,0MM2 CIn | 1,0MMm2 afv | 1,0MM VERM| 1,0MM2 LAR
7 3 5 4 3 2

6 5 4 3 2 1
HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K - |FIO HO7Z1-K -] HO7Z1-K-
BMMZ AZL | 6MMZ CAST | 6MM2 PRE 6MMZ CIN BMM2 AN | 6MM VERM
6 5 4 3 2 1

5 4 3 2 1
HO7Z1-K - HO7Z1-K -
16MM2 AZUL| 16MM2 CAST
5 4 3 2 1
HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K - HO7Z1-K -
16MM2 PRE | 16MM2 CINZ| 16MM2 &V | 16MM VERM
5 4 3 2 1
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Tabela 104 - Disposicao dos artigos nos supermercados do posto 10 (4 de 4)

7 6 5 4 3 2 1
Flo UL FIO UL FIO UL FIO UL FIO UL
18AWG VERD| 16AWG CAST | 16AWG PRET | 16AWG AMA | 16AWG VERM
7 B 5 4 3 2 1
FlO UL FlO UL
16AWG BRAN| 16AWG LARA
7 6 5 4 3 2 1
B 5 4 3 2 1

FIO UL BAWG CASTA

FIO UL BAWG AMAR

FIO UL BAWG VERD

FIO UL BAWG LARAN

FIO UL 4AWG VERD

FIO UL BAWG CAST

FIO UL 8AWG PRET

FIO UL BAWG AMAR

FIO UL 6AWG VERM

FIO UL 6AWG VERD

FIO UL 6AWG LARAN
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ANEXO XI - DIMENSOES ANTROPOMETRICAS DA POPULAGCAO PORTUGUESA

Dimensdes & Sexo = Masculino Feminino
Percentis =» 5° 50° 95 s - S0 o s
1. Altura de pé (estatura) 1625 1740 1855 70 1505 1610 1710 62
2. Altura dos olhos (rei. solo) 1515 1630 1745 69 1405 1505 1610 81
3. Altura do ombro (rel. solo) 1315 1425 1535 668 1215 1310 1405 58
4. Altura do cotovelo (rel. solo) 1005 1090 1180 52 930 1005 1085 45

33. Envergadura cotovelos 865 1020 47 780 850 920 43
34 Alcance funcional vertical (de pé} 1925 2180 80 1790 1805 2020 Ikl
35 Alcance funcional vertical (sentado) | 1145 1245 1340 60 1060 1150 1235 53

5. Altura da anca (rel. solo) B40 920 1000 50 740 810 885 43

6. Altura do punho {rel. solo) 690 755 825 41 680 720 780 36

7. Altura minima da mao (rel. solo) 580 655 720 38 560 0625 685 38

8. Altura sentado (rel. assento) B850 910 985 3 795 8% 910 35

8. Distdncia othos-assento 735 790 B4S 35 B8 740 795 33
10. Distdncia ombro-assento 540 595 645 32 505 555 610 A
11 Distancia cotovelo-assento 195 245 295 31 185 235 280 29
12 Espessura da coxa 135 160 185 15 1256 155 180 17
13. Comprimento maxmo da coxa 540 595 645 31 520 570 620 30
14. Comprimento coxa-popliteo 440 495 550 32 435 480 530 30
15. Altura do pelho 490 545 595 32 455 500 540 27
16. Altura do popliteo 395 440 490 20 355 400 M5 227
17. Largura dos ombros (bidelidide) 420 465 510 28 355 395 435 24
18. Largura dos ombros (biacromial) 365 400 430 20 325 355 385 18
19. Largura das ancas 310 380 405 29 310 370 435 B
20. Espessura do peito (busto) 215 250 285 2 210 250 295 27
21 Espessura abdominal 20 270 325 32 2205 255 305 W
22, Distancia ombro-cotovelo 330 365 395 20 300 330 360 17
23. Dist. cotovelo-exiremidade da mao 40 475 510 21 400 430 480 19
24, Comp. maximo do membro superior | 720 780 840 3 655 705 760 32
25. Distancia ombro-punho 610 665 715 32 555 600 650 28
26. Comprimento da cabega 180 195 205 8 165 180 10 7
27 Largura da cabega 145 155 165 6 135 145 150 6
28. Comprimento da mao 175 190 205 10 160 175 1% 9
29, Largura da mao B0 85 95 5 70 75 8 4
30. Comprimento do pé 240 265 285 14 215 235 285 12
31. Largura do pé 85 985 110 6 80 %0 10 6
32. Envergadura dos bragos 1655 1790 1925 83 1480 1605 1725 n

945
2060

36 Alcance funcional anterior 720 780 B35 34 65 705 755 kil
37 Altura lombar (sentado) 195 240 285 28 195 230 265 22
38 Peso (em kg) 553 745 937 12 441 625 809 1"

Figura 96 - Dados Antropométricos da Populacdo Portuguesa (retirado de Arezes et al., 2006)

214



Universidade do Minho 3
. . N (\I
Mestrado em Engenharia Industrial I

ANEXO XII — CALCULO DAS ALTURAS DO SUPERMERCADO

= Altura minima

Fator limitante: Altura do Punho dos mais altos.

P(p) = m+ s X z(p) + fator de ajuste do calgado
P(90) = 755mm + 41mm X (1,28) + 25mm

= 832,48 mm

= Altura maxima

Fator limitante: Altura dos Ombros dos mais baixos.

P(p) = m+ s x z(p) + fator de ajuste do cal¢cado
P(10) = 1425mm + 66mm X (—1,28) + 25mm

= 1365,52 mm

= Altura maxima 2

Fator limitante: Altura dos Olhos dos mais baixos.

P(p) = m+ s x z(p) + fator de ajuste do calgcado
P(10) = 1630mm + 69mm X (—1,28) + 25mm

= 1566,68 mm
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ANEXO X1l — ESTRUTURAS DOS SUPERMERCADOS

Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consu
atendendo a principios Lean Thinking numa u

Figura 97 - Estrutura Type B
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Figura 98 - Estrutura Type C
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Figura 99 - Estrutura Type D
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Figura 100 - Estrutura Type G
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ANEXO XIV — MATRIZ DE COMPETENCIAS

o efacec

MATRIZ DE COMPETENCIAS
ELaBORADO POR: Bruno Oliveira
Dara: 15-06-2016
APROVADO POR: DOCUMENTO Ne: 1
SERRALHARIA
Dara: FOLHA Ne: 1 DE 2
LEGENDA:

NIVEL O - NAQ POSSUI
CONHECIMENTO

E NIVEL 1 - ESTA FORMADO

E NIVEL 2- EXECUTA COM APDIO

E NIVEL 3 - EXECUTA AUTONOMAMENTE .NNELA - E FORMADOR

MONTAGEM E _
) IDENTIFICACRD, _ N
LEITURA DE |METROLOGIA BASICA| MANUSEAMENTO DE ORGANIZACAD E| PROCEDIMENTOS DE | IDENTIFICAR E CONHECER MOVIMENTACAD _
COMPETENCIA DIAGHOSE E _ Tecnicas DE | TECNICAS DE | TECNICAS DE MOVIMENTACAD
DESENHOS [AREA, VOLUME, EQUIPAMENTOS, - PREPARACAD DO | SEGURANCA E HIGIENE INSTRUMENTOS DE _ DE PONTES
CORRECAD DE _ . QUINAGEM MAQUINACAD | ESQUADRIA DE STACKERS
TECHICOS MASSA ...) COMPONENTES E TRABALHO NO TRABALHO MEDICAD E VERIFICACAD ROLANTES
ANOMALIAS
MomE ACESSORIOS
RICARDO
SILVA
RU F F Hi
PRES
Lu's
ANTUMES

Figura 101 - Matriz de competéncias dos operadores dos postos de serralharia
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: MATRIZ DE COMPETENCIAS
ELaBORADO POR: Bruno Oliveira
DaTA: 15-06-2016
APROVADO POR: ELETRIFICAGAD DOCUMENTO No: 1
DATA: A FOLHA Ne: 2 DE 2
LEGENDA:
NAO POSSUI CONHECIMENTO E MNIVEL 1 - ESTA FORMADO .E| MNIVEL 2- EXECUTA COM APOIO E NIVEL 3 - EXECUTA AUTONOMAMENTE . NIVEL 4 - E FORMADOR
IDENTIFICAR E CONHECIMENTOS DE
MONTAEM E IDENTIFICACAQ PROCEDIMENTOS COMHECER ELETROTECNIA,
CompeTENCIA | LEITURADE |  METROLOGIA  |MANUSEAMENTO DE DIAGNOSE E ORGANIZAGAD E DF SEGURANCAE | EQUIPAMENTOS, METROLOGIA lOPERANDO CALCULOS QUE INSTALACAD | MOVIMENTACAQ MOVIMENT
ESQUEMAS |  BAsICA (AREA, EQUIPAMENTOS, PREPARACAO DO ELETRICA (VOLT, DE CIRCUITOS|  DE PONTES ;
CORRECAQ DE HIGIENE NO MATERIAIS, ENVOLVEM TENSAQ, DE STACKERS
ELETRICOS [VOLUME, MASSA ...)| COMPONENTES E TRABALHO AMPERE, OHM, ._.) ELETRICOS ROLANTES
ANOMALIAS TRABALHO DISFOSITIVOS E CORRENTE, RESISTENCIA E
NOME ACESSORIOS
SISTEMAS ELETRICOS POTENCIA
PEDRO F
SALVADOR
BRUNO F
OLIVEIRA
ORLANDO
GONGALVES
PEDRO F
FREITAS
MIGUEL H:
VILACA
ALBERTO
CASEIRA
MIGUEL H:
CARNEIRO
Ivo
SiLva

Figura 102 - Matriz de competéncias dos operadores dos postos de eletrificacdo
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ANEXO XV — QUADRO DE MELHORIA CONTINUA

_'efacec efaimprove

“@ welhor formen de prever o fubur

S ) ;
Eravalhe em equipa £ o segrede que FAz pessons conms aleanear
EH50E5 C WAL Alodmg ¥

N . . o A inasts otfveic
“wlip bens oe ser melhor quetodos os puetros, kens de ser weelhor oo bvaaq ) nothveis,
vl CES G6 SEFIE - Kew Venturl

MATRIZ DE COMPETENCIAS

Ricardo Silva

RuiPires

Luis Antunes
Pedro Salvador

Brunc Olivelra

orlando Gongalves

Pedro Freitas

Miguel Vilaga

Alberto Caseira I I
TTTTTYTITTTTTTrY T

e Y T S pm— |

Miguel Carneino

o (o | v || [ (| 20

“tods 0 suweecsp op s madle aer welhorado.”
00 SHCESSD LOMLER Lo e | . . liclp, pode SEv e
MEER Covn. A plecisl de bemtnyr o e posle Se¥ vaeolict peker Drucker

GAail Devers

o qué? porqué? quem? como? quando? onde? onde? B

Janeiro  Fevereir

Figura 103 - Quadro de melhoria continua
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ANEXO XVI — QUADRO DE PRODUCAO

QUADRO DE PRODUGAO

ARMAZEM SERRALHARIA ELETRIFICACAO TESTES

Tempo de Produco Tempo de Produgao

Emado | Aeal Diterenga cal Difwrsngs

{40 ki +8 f | 326 404 48
16h 14 h! 16h {12!
11h 141 +3

OBSERVAGOES

16k 164!

Figura 104 - Quadro de producao
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ANEXO XVII — DASHBOARD

N>

Saidas de linha |

Producdo - Relatdério Semanal

[
[
(@
[

||||||I Entradas em linha ]

Producdo - Relatério Semanal

RELATORIO

Al RELATORIO ]
: EfaCEC - Semana 24 _ 2016 EfaCEC Semana 24 _
[ PRocaaacko | Electric Mobility T 13/06/2016 - 19/06/2016 13/06/2016 -

Linhas QC Linhas QC
Fabrico Histérico
Equip. Eq. terminados a Eq. terminados
Iniciados necessitar de intervencao estado a confirmar )
Fabricados
9 7 0
Equipamentos concluidos para ensaio: 0 . 20 20 20 .
1 - 1
17 2016 18.2016 19 2016 202016 21 2016 22 2016 23 2016
Total de equipamentos fora de linha a intervir: 50
Equipamentos prontos para ensaio: 5 Concluidos de Pré-Teste
24
Pré-Teste 11 _ 12 11 1 12
Pré-Teste concluido semanas anteriores: 3 . [ | . . . .
17_2016 18 2016 19 2016  20_2016 21 2016 22 2016  23_2016
Pré-Teste Iniciado: 14

Figura 105 — Dashboard (relatério de producéo)
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Posto Sexta S3bado Domingo Segunda Terca Quarta  Quinta Sexta S3bado Domingo Segunda Terca Quarta  Quinta Sexta S3bado Domingo Segunda T
01/07/16 02/07/16 03/07/16 04/07/16 05/07/16 06/07/16 07/07/16 08/07/16 090716 100716 11/07/16 12/07/16 13/07/16 14/07/16 15/07/16 16/07/16 17/07/16 18/07/16 1%

Pl

o e
P2 1 | ]
77/
| 7.

W 4%
ooy
I N N
%7, |

| J.
L

(32

P4

\

R
e
EEEEE EEEEE CEEE e

PS5

Pl
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F3
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5]

Pl
P2
(32

P4
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T
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Figura 106 - Dahboard (programacao da producao)
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Projeto  Segunda Terca Quarta Quinta Sexta Sdbado Domingo
23/05/16 24/05/16 25/05/16 26/05/16 27/05/16 28/05/16 29/05/16

E72200224

E72200224

E72200224

Figura 107 - Dashboard (testes)
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Projeto  Segunda Terca Quarta Quinta Sexta Sabado Domingo -
23/05/16 24/05/16 25/05/16 26/05/16 27/05/16 28/05/16 29/05/16

Figura 108 - Dashboard (logistica)
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efacec Semana 25 _ 2016

Electric Mobility 2016-06-20 - 2016-06-26

Producéo - Relatério Semanal

Linhas QC
Fabrico
Equip. Eq. terminados a necessitar Eq. terminados
Iniciados de intervencdo estado a confirmar
8 2 0
Equipamentos concluidos para ensaio: 0
Total de equipamentos fora de linha a intervir: 50
Equipamentos prontos para ensaio: 5
Pré-Teste
Pré-Teste concluido semanas anteriores: 2
Pré-Teste Iniciado: 17
Pré-Teste Concluido: 14
9 E72200224 Allego
4 E72200271 SPIE
1 E72200255 Garo AB-
Total de equipamentos com pré-teste concluido: 7

Teste

Teste Iniciado: 15

Teste Concluido: 18

17 E72200224 Allego
1 E72200255 Garo AB-

Figura 109 - Layout do relatério de producao (1 de 3)
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OEfaCEC Semana 25 _ 2016
2016-06-20 -  2016-06-26
~ ’ -
Produgao - Relatorio Semanal
Linhas QC
Historico
Fabricados
20 20 20
16
I . I a : :
18_2016 19 2016 20_2016 21_2016 22 2016 232016 24_2016 25_2016
Concluidos de Pré-Teste
23
12 1 11 12 14 14
« 01 B B 1 01
18 2016 19_2016 20 2016 21 2016 22_2016 23 2016 24 2016 25_2016
Concluidos de teste
20
i4 15 15 1
l . l : I .
18_2016 19 2016 20_2016 21_2016 22 2016 232016 24_2016 25_2016
Erros / Equipamento
8,0
57 5,5
42 2 43
l T
[ | [ ]
18_2016 15 2016 20 2016  21_2016  22_2016 23 2016  24_2016  25_2016
Figura 110 - Layout do relatdrio de producéo (2 de 3)
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o efacec Semana 25 _ 2016
2016-06-20 2016-06-26

Producao - Relatério Semanal
Linhas QC

Em curso de producgao
Equipamentos fora de linha a intervir: 50

02.595-00875 E72200222 02.595-01110 E72200224 02.595-01121 E72200224
02.595-00938 Livre 02.595-01111 E72200224 02.555-01220 E72200256
02.595-00964 Livre 02.595-01216 E72200256 02.555-01123 E72200224
02.595-00965 Livre 02.595-01112 E72200224 02.555-01122 E72200224
02.595-00966 Livre 02.595-01113 E72200224 02.595-01126 E72200224
02.595-00967 Livre 02.595-01114 E72200224 02.595-01125 E72200224
02.595-00990 Livre 02.595-01217 E72200256 02.595-01124 E72200224
02.595-00991 Livre 02.595-01115 E72200224 02.595-01127 E72200224
02.595-00980 Livre 02.595-01116 E72200224 02.595-01207 E72200260
02.595-00981 Livre 02.595-01117 E72200224 02.595-01131 E72200224
02.595-00993 Livre 02.595-01218 E72200256 02.555-01208 E72200282
02.595-00982 Livre 02.595-01120 E72200224 02.555-01128 E72200224
02.595-01213 N72100033 02.595-01219 E72200256 02.555-01130 E72200224
02.595-01215 E72200256 02.595-01118 E72200224 02.595-01205 E72200260
02.595-01109 E72200224 02.595-01119 E72200224 02.595-01222 E72200256
Equipamentos prontos para ensaio: 5

02.595-00979 Livre Sem Cliente
02.595-00987 Livre Sem Cliente
02.595-00988 Livre Sem Cliente
02.595-01105 E72200224 Allego
02.595-01108 E72200224 Allege

Equipamentos com pré-teste concluido: 7
02.595-00934 E72200232 Garo As Fortum
02.595-01038 E72200224 Allego

02.595-01103 E72200224 Allego

02.595-00995 E72200271 SPIE

02.595-00998 E72200271 SPIE

02.595-01001 E72200271 SPIE

02.595-00986 E72200271 SPIE

Figura 111 - Layout do relatdrio de producéo (3 de 3)
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ANEXO XVIII — INVENTARIO FAST MOVERS
Tabela 105 — Valor estimado de existéncias Fast Movers (1 de 7)
8 : 2z .
° £ 'S w| 8o ©
o g2l _ |3o| & |E|55| 5y
S 2 0% 85| 2 |S|s3| t:
c n £ o (= (S o | =5
o g% o 20 = S|gE| BE
& £El & |§5E| T |T|E8| 5=
F=ge =) P o| S © o
5 Cl = |F|58| =
S = 3 8
ABRACADEIRA PLASTICA 2,5x100 BRANCA 100 0,0021 € | 10000 21,00 € 8 200 3,36 €
ABRACADEIRA PLASTICA 3,6x150 BRANCA 100 0,0052 € 3800 19,76 € 8 200 8,32 €
ABRACADEIRA PLASTICA 4,5x300 BRANCA 100 0,0143 € 5200 74,36 € 8 100 11,44 €
ANILHA CS M10 100 0,0255 € 2100 53,47 € 2 100 5,09 €
ANILHA CS M3 200 0,0091 € | 9450 86,00 € 10 | 200 18,20 €
ANILHA CS M4 200 0,0068 € | 4190 28,49 € 10 | 200 13,60 €
ANILHA CS M5 100 0,0072 € | 3590 25,85 € 10 | 400 28,80 €
ANILHA CS M6 100 0,0146 € 320 4,67 € 10 | 400 58,40 €
ANILHA CS M8 100 0,0171 € 2320 39,67 € 8 100 13,68 €
ANILHA D125 NYLON M3 200 0,0083 € 600 4,98 € 2 200 3,32 €
ANILHA D125 NYLON M4 200 0,0082 € - € 4 200 6,56 €
ANILHA D125 ZIN M3 250 0,0010 € 3000 3,00 € 8 250 2,00 €
ANILHA D125 ZIN M5 250 0,0017 € 4350 7,40 € 8 250 3,40 €
ANILHA D125 ZIN M6 250 0,0019 € 3550 6,75 € 8 250 3,80 €
ANILHA D125 ZIN M8 250 0,0064 € | 5925 37,92 € 8 250 12,80 €
ANILHA D125 ZIN M4 250 0,0020€ | 8100 16,20 € 8 250 4,00 €
ANILHA D128A INOX M5 250 0,0121 € - € 2 250 6,05 €
ANILHA D128A ZIN M10 250 0,0131 € - € 2 250 6,55 €
ANILHA D128AZIN M4 200 0,0020 € - € 2 200 0,80 €
ANILHA D128A ZIN M6 250 0,0056 € - € 2 250 2,80 €
ANILHA D128A ZIN M8 250 0,0073 € - € 2 250 3,65€
ANILHA D128A ZIN M3 200 0,0035 € - € 2 200 1,40 €
ANILHA D128A ZIN M5 250 0,0042 € - € 2 250 2,10 €
ANILHA D6798A BRONZE M4 200 0,0115 € - € 2 200 4,59 €
ANILHA D6798A ZIN M4 200 0,0029 € - € 4 200 2,32 €
ANILHA D6798A ZIN M5 200 0,0036 € - € 2 200 1,44 €
ANILHA D6798A ZIN M6 200 0,0050 € - € 2 200 2,00 €
ANILHA D9021 ZIN M5 250 0,0026 € - € 2 250 1,30€
ANILHA NF E25-513 ZIN M4 500 0,0072 € - € 2 500 7,20€
ANILHA NF E25-513 ZIN M6 500 0,0047 € - € 2 500 4,70 €
ANILHA PLANA LATAO M4 250 0,0134 € 1750 23,41 € 2 250 6,69 €
ESPACADOR 2XR.INT INOX M4x10x5 100 0,5000 € - € 4 100 200,00 €
ESPACADOR 2XR.INT ZIN M 4x35x9 528 0,0803 € - € 2 528 84,80 €
ESPACADOR 2XR.INT ZIN M 4x40x9 50 0,1031 € - £ 2 50 10,31 €
ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=10 1000 | 0,0790€ | 1500 | 118,50€ | 4 | 1000 | 316,00 €
ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=15 1000 | 0,0850¢€ 300 25,50 € 4 | 1000 | 340,00 €
ESPACADOR NYLON SEXT M4 L=25 1000 | 0,0850€ 2229 189,47 € 4 | 1000 | 340,00 €
ESPACADOR R.INT R.EXT ZIN M 3x25x7 50 0,0706 € - € 2 50 7,06 €
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AMARELO 200 0,0668€ | 2700 | 180,36€ | 9 200 120,24 €
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 AZUL 200 0,0648 € | 1000 64,80 € 9 200 116,64 €
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Implementag¢do de uma estratégia de abastecimento de consumiveis
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Tabela 106 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (2 de 7)
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FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 BRANCO 200 | 0,0768€ | 3500 | 268,80€ | 9 | 200 | 138,24€
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CASTANHO 200 | 0,0722€ | 7200 | 519,84€ | 9 | 200 | 129,96 ¢€
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 CINZA 200 | 0,0722€ | 7400 | 534,28€ | 9 | 200 | 129,96 €
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 LARANJA 200 | 0,0769€ | 2100 | 161,49€ | 9 | 200 | 138,42¢€
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 PRETO 200 | 0,0626€ | 2300 | 143,98€ | 9 | 200 | 112,68€
FIO H05Z1-K - 0,5MM2 VERDE 200 | 0,0550€ | 1800 | 99,00€ | 9 | 200 | 99,00€
FIO HO5Z1-K - 0,5MM2 VERMELHO 200 | 0,0764€ | 2600 | 198,64€ | 9 | 200 | 137,52¢€
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AMA/VERD 200 | 0,1076 € | 1200 | 129,12€ | 9 | 200 | 193,68¢€
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 AZUL 200 | 0,1225€ | 1200 | 147,00€ | 9 | 200 | 220,50 €
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 BRANCO 200 | 0,1231€ | 1400 | 172,34€ | 9 | 200 | 221,58¢€
FIO H05Z1-K - 1,0MM2 CASTANHO 200 | 0,1076€ | 1800 | 193,68€ | 9 | 200 | 193,68 €
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 CINZA 200 | 0,1225¢€ - € 9 | 200 | 220550¢
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 LARANJA 200 | 0,1225€ | 2200 | 269,50€ | 9 | 200 | 220,50 €
FIO H05Z1-K - 1,0MM2 PRETO 200 | 0,1080€ | 200 | 21,60€ | 9 | 200 | 194,40¢€
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERDE 200 | 0,0880€ | 1400 | 123,20€ | 9 | 200 | 158,40¢€
FIO HO5Z1-K - 1,0MM2 VERMELHO 200 | 0,0880€ | 1400 | 123,20€ | 9 | 200 | 15840¢€
FIO H07Z1-K - 1,5MM2 AMA/VERD 200 | 0,1172€ | 2400 | 281,28€ | 9 | 200 | 210,96 €
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 AMARELO 200 | 0,1060€ | 1600 | 169,60€ | 9 | 200 | 190,80 €
FIO H07Z1-K - 1,5MM2 AZUL 200 | 0,1012€ | 1000 | 101,20€ | 9 | 200 | 182,16¢€
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 BRANCO 200 | 0,1060€ | 800 | 84,80€ | 9 | 200 | 190,80¢€
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CASTANHO 200 | 0,1012€ | 800 | 80,96€ | 9 | 200 | 182,16 €
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 CINZA 200 | 0,1174€ | 2400 | 281,76 € | 9 | 200 | 211,32¢€
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 LARANJA 200 | 0,1060€ | 2600 | 275,60€ | 9 | 200 | 190,80 €
FIO H07Z1-K - 1,5MM2 PRETO 200 | 0,1274€ | 6000 | 764,40€ | 9 | 200 | 229,32¢€
FIO H07Z1-K - 1,5MM2 VERDE 200 | 0,1060€ | 3000 | 318,00€ | 9 | 200 | 190,80 €
FIO HO7Z1-K - 1,5MM2 VERMELHO 200 | 0,1396€ | 1900 | 265,24€ | 9 | 200 | 251,28¢€
FIO H07Z1-K - 10MM2 AMA/VERD 100 | 0,6769€ | 800 | 541,52€ | 9 | 100 | 609,21€
FIO HO7Z1-K - 10MM2 AZUL 100 | 0,7546€ | 300 | 226,38€ | 9 | 100 | 679,14 €
FIO H07Z1-K - 10MM2 CASTANHO 100 | 0,6839€ | 300 | 20517€ | 9 | 100 | 61551¢€
FIO HO7Z1-K - 10MM2 CINZA 100 | 0,6839€ | 100 | 6839€ | 9 | 100 | 61551¢€
FIO HO7Z1-K - 10MM2 PRETO 100 | 0,6839€ | 100 | 6839€ | 9 | 100 | 61551¢€
FIO H07Z1-K - 10MM2 VERMELHO 100 | 0,7280€ | 500 | 364,00€ | 9 | 100 | 655,20¢€
FIO H07Z1-K - 16MM2 AMAR/VERD 100 | 1,0803€ | 400 | 432,12€ | 9 | 100 | 972,27¢
FIO HO7Z1-K - 16MM2 AZUL 100 | 1,0803€ | 100 | 108,03€ | 9 | 100 | 972,27¢€
FIO H07Z1-K - 16MM2 BRANCO 100 | 1,0803€ | 100 | 108,03€ | 9 | 100 | 972,27 ¢
FIO H07Z1-K - 16MM2 CASTANHO 100 | 1,0803€ | 600 | 648,18€ | 9 | 100 | 972,27¢€
FIO HO7Z1-K - 16MM2 CINZA 100 | 1,0803€ | 400 | 432,12€ | 9 | 100 | 972,27¢€
FIO H07Z1-K - 16MM2 PRETO 100 | 1,0803€ | 100 | 108,03€ | 9 | 100 | 972,27 ¢
FIO HO7Z1-K - 16MM2 VERMELHO 100 | 1,5662€ | 900 |1409,58€| 9 | 100 |1409,58€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMA/VERD 200 | 0,1900€ | 800 | 152,00€ | 9 | 200 | 342,00€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AMARELO 200 | 0,1900€ | 3000 | 570,00€ | 9 | 200 | 342,00€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 AZUL 200 | 0,1790€ | 1600 | 286,40€ | 9 | 200 | 322,20¢€
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Tabela 107 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (3 de 7)
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FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 BRANCO 200 | 0,1839€ | 800 | 147,12€ | 9 | 200 | 331,02¢
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CASTANHO 200 | 0,1839€ | 3000 | 551,70€ | 9 | 200 | 331,02¢€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 CINZA 200 | 0,1839€ | 4000 | 73560€ | 9 | 200 | 331,02¢€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 PRETO 200 | 0,1921€ | 3000 | 576,30€ | 9 | 200 | 345,78¢
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERDE 200 | 0,1900€ | 3000 | 570,00€ | 9 | 200 | 342,00€
FIO HO7Z1-K - 2,5MM2 VERMELHO 200 | 0,2364€ | 2200 | 520,08€ | 9 | 200 | 42552¢€
FIO HO7Z1-K - 4AMM2 AMA/VERD 100 | 0,3842€ | 900 | 34578€ | 9 | 100 | 34578¢€
FIO HO7Z1-K - 4AMM2 AZUL 100 | 0,3822€ | 700 | 267,54€ | 9 | 100 | 343,98¢
FIO HO7Z1-K - 4MM2 CASTANHO 100 | 0,3842€ | 1400 | 537,88€ | 9 | 100 | 345,78€
FIO HO7Z1-K - 4MM2 CINZA 100 | 0,3842€ | 3800 [1459,96€| 9 | 100 | 34578¢€
FIO HO7Z1-K - 4MM2 PRETO 100 | 0,3842€ | 2400 | 922,08€ | 9 | 100 | 34578¢€
FIO HO7Z1-K - 4AMM2 VERMELHO 100 | 0,3841¢€ - € 9 | 100 | 345,69 €
FIO HO7Z1-K - 6MM2 AMA/VERD 100 | 0,4030€ | 300 | 120,90€ | 9 | 100 | 362,70¢
FIO HO7Z1-K - 6MM2 AZUL 100 | 0,5910€ | 700 | 413,70€ | 9 | 100 | 531,90€
FIO HO7Z1-K - 6MM2 BRANCO 100 | 0,5910€ | 200 | 11820€ | 9 | 100 | 531,90€
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CASTANHO 100 | 0,5910€ | 1500 | 886,50€ | 9 | 100 | 531,90€
FIO HO7Z1-K - 6MM2 CINZA 100 | 0,5910€ | 1500 | 886,50€ | 9 | 100 | 531,90€
FIO HO7Z1-K - 6MM2 PRETO 100 | 0,5910€ | 1600 | 94560€ | 9 | 100 | 531,90¢€
FIO HO7Z1-K - 6MM2 VERMELHO 100 | 0,5910€ | 2600 |1536,60€| 9 | 100 | 531,90€
MANGA TRANSP TM201/20 1000 | 0,0116€ | 13000 | 150,80€ | 8 | 1000 | 92,80 €
MANGA TRANSP TM202/20 1000 | 0,0117€ | 7000 | 81,90€ | 8 | 1000 | 93,60€
MANGA TRANSP TM204/20 500 | 0,0190€ | 14500 | 275,50€ | 8 | 500 | 76,00€
MANGA TRANSP TM203/20 500 | 0,0153€ | 2000 | 30,60€ | 8 | 500 | 61,20€
MANGA TRANSP TM205/20 200 | 0,0399€ | 10600 | 422,94€ | 8 | 200 | 63,84€
PERNO D916 ZIN M6X30 200 | 0,0424€ | 2600 | 110,24€ | 2 | 200 | 16,96 €
PERNO D916 ZIN M6X40 200 | 0,4150€ | 800 | 332,00€ | 2 | 200 | 166,00 €
PERNO D916 ZIN M8x40 100 | 0,7900€ | 1850 |1461,50€| 2 | 100 | 158,00¢€
PERNO D916 ZIN M8x50 100 | 1,0000€ | 4000 |4000,00€| 2 | 100 | 200,00¢€
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 0,5 MM2 100 | 0,0091€ | 6400 | 5824€ | 8 | 200 | 14,56€
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1 MM2 100 | 0,0158€ | 2600 | 41,08€ | 8 | 100 | 12,64€
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 1,5 MM2 100 | 0,0111€ | 10000 | 111,00€ | 8 | 100 | 888¢€
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 10 MM2 20 | 0,0517€ | 2140 | 11064€ | 6 | 60 | 1861€
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 2,5 MM2 50 | 0,0166€ | 4100 | 68,06€ | 8 | 50 6,64 €
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 4 MM2 20 | 0,0472€ | 9540 | 450,29€ | 8 | 20 7,55 €
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 6 MM?2 20 | 0,0395€ | 13220 | 522,19€ | 8 | 20 6,32 €
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 0,5 MM?2 100 | 0,0051€ | 1200 | 6,12€ | 8 | 1200 | 48,96€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1 MM2 100 | 0,0051€ |11322| 57,74€ | 8 | 200 | 816¢€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 1,5 MM2 100 | 0,0049€ | 4700 | 23,03€ | 8 | 300 | 11,76€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 10 MM2 100 | 0,0177€ | 6000 | 106,20€ | 6 | 100 | 10,62€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 16 MM2 100 | 0,0187€ | 4300 | 80,41€ | 6 | 200 | 22,44€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 2,5 MM?2 100 | 0,0058€ | 2500 | 14,50€ | 8 | 100 | 464€
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 4 MM2 50 | 0,0106€ | 2500 | 26,50€ | 8 | 100 | 848¢
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Tabela 108 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (4 de 7)
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PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 6 MM2 100 0,0137 € 4100 56,17 € 8 100 10,96 €
PORCA D1587 NYLON M 6 100 0,1195 € 800 95,60 € 2 100 23,90 €
PORCA D934 NYLON M 3 200 0,0197 € - € 2 200 7,88 €
PORCA D934 NYLON M4 200 0,0485 € - € 4 200 38,80 €
PORCA D934 ZIN M 10 250 0,0133 € 3400 45,22 € 2 250 6,65 €
PORCA D934 ZIN M 12 250 0,0204 € 3600 73,44 € 2 250 10,20 €
PORCA D934 ZIN M 2,5 1000 | 0,0014 € 3000 4,20 € 2 1000 2,80 €
PORCA D934 ZIN M 3 250 0,0020 € 3851 7,70 € 10 250 5,00 €
PORCA D934 ZIN M 4 250 0,0014 € 3568 5,00 € 10 250 3,50€
PORCA D934 ZIN M5 250 0,0048 € 4172 20,03 € 10 250 12,00 €
PORCA D934 ZIN M 6 250 0,0030 € 2683 8,05 € 10 250 7,50€
PORCA D934 ZIN M 8 250 0,0061 € 3365 20,53 € 8 250 12,20 €
PORCA DIN 557 ZIN M10 250 0,2325 € - € 2 250 116,25 €
PORCA DIN 557 ZIN M12 100 0,3675 € - € 2 100 73,50 €
PORCA DIN 557 ZIN M8 250 0,0700 € - € 2 250 35,00 €
PORCA GAIOLA ZIN M5 50 0,2825 € 3700 (1045,25€| 10 50 141,25 €
PORCA GAIOLA ZIN M6 50 0,0492 € 50 2,46 € 10 200 98,40 €
PORCA REB ESTANQUE 5CCH30 250 0,4800 € - € 2 250 240,00 €
PORCA REB RANH GOLA FINA M 3 1000 | 0,4800¢€ 1000 480,00 € 2 1000 | 960,00 €
PORCA REB RANH GOLA FINA M 4 500 0,0489 € 3000 146,70 € 4 500 97,80 €
PORCA REB RANH GOLA FINA M 5 500 0,0471 € 1000 47,14 € 4 500 94,28 €
PORCA REB RANH GOLA FINA M 6 500 0,0592 € 1600 94,70 € 4 500 118,38 €
PORCA REB RANH GOLA LARGA M 4 500 0,0418 € 2000 83,68 € 2 500 41,84 €
PORCA REB RANH GOLA LARGA M10 500 0,1041 € 5094 530,13 € 2 500 104,07 €
PORCA REB RANH GOLA LARGA M8 500 0,0725 € 3750 271,80 € 2 500 72,48 €
PORCA REB RANHURADA CAB EMB M3 1000 | 0,0740€ - € 2 1000 148,00 €
PORCA REB RANHURADA CAB EMB M4 500 0,0509 € 9000 458,10 € 4 500 101,80 €
PORCA REB RANHURADA CAB EMB M5 500 0,0542 € 1000 54,18 € 2 500 54,18 €
PORCA TENSILOCK M 4 250 0,0045 € - € 2 250 2,25 €
PORCA TENSILOCK M5 250 0,0033 € - € 2 250 1,64 €
PORCA TENSILOCK M6 250 0,0337 € - € 2 250 16,85 €
PRF 010.9 ZIN M6X16 200 0,0790 € - € 2 200 31,60 €
PRF C/EMBUTIR INOX M 5x40 500 0,1223 € - € 2 500 122,30 €
PRF PH S/PONTA M 5,5x13 500 0,0430 € - € 10 500 215,00 €
PRF COM FLANGE INOX A2 M6X12 25 0,5300 € - € 2 25 26,50 €
PRF D603 INOX A2 M5x20 50 0,0525 € 50 2,63 € 2 50 525€
PRF D603 INOX A2 M6x45 50 0,0965 € - € 2 50 9,65 €
PRF D7981CH ZIN ST 2,9x6,5 200 0,0055 € 700 3,85 € 2 200 2,20€
PRF D7981CH ZIN ST 2,9x9,5 200 0,0067 € - € 2 200 2,68 €
PRF D7981CH ZIN ST 3,5x9,5 200 0,0070 € 8119 56,83 € 2 200 2,80 €
PRF D7981CH ZIN ST 3,9x13 200 0,0038 € - € 2 200 1,52 €
PRF D7981CH ZIN ST 4,2x13 200 0,0150 € 1000 15,00 € 2 200 6,00 €
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Tabela 109 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (5 de 7)
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PRF D7981CH ZIN ST 4,8x38 100 0,0450 € - € 2 100 9,00 €
PRF D7985H INOX A2 M3 x 10 200 0,0520 € 749 38,95 € 2 200 20,80 €
PRF D7985H INOX A2 M4 x 12 200 0,0600 € 200 12,00 € 2 200 24,00 €
PRF D7985H ZIN M2 x 10 200 0,0267 € - € 2 200 10,68 €
PRF D7985H ZIN M2,5x 10 200 0,0175€ | 3000 52,50 € 2 200 7,00 €
PRF D7985H ZIN M2,5x 4 200 0,0026 € - € 2 200 1,02€
PRF D7985H ZIN M2,5x 6 200 0,0018 € 2400 4,27 € 2 200 0,71 €
PRF D7985H ZIN M2,5x 8 200 0,0023 € 3400 7,95 € 2 200 0,93 €
PRF D7985H ZIN M3 x 10 200 0,0095€ | 1526 14,50 € 2 200 3,80 €
PRF D7985H ZIN M3 x 4 200 0,0082 € 400 3,28€ 2 200 3,28 €
PRF D7985H ZIN M3 x 6 200 0,0019€ | 3086 5,86 € 4 | 1000 7,60 €
PRF D7985H ZIN M3 x 8 200 0,0021 € 2773 5,82 € 2 600 2,52 €
PRF D7985H ZIN M4 x 10 200 0,0033 € 1982 6,54 € 4 400 5,28 €
PRF D7985H ZIN M4 x 12 200 0,0197 € | 2200 43,34 € 8 200 31,52 €
PRF D7985H ZIN M4 x 16 200 0,0048 € | 1903 9,17 € 8 200 7,71 €
PRF D7985H ZIN M4 x 20 200 0,0043 € | 1652 7,17 € 8 200 6,95 €
PRF D7985H ZIN M4 x 35 200 0,0545 € - € 2 200 21,80 €
PRF D7985H ZIN M4 x 50 200 0,0575 € - € 2 200 23,00 €
PRF D7985H ZIN M4 x 6 200 0,0037€ | 1500 5,53 € 4 200 2,95€
PRF D7985H ZIN M4 x 8 200 0,0023 € 500 1,15€ 10 | 200 4,60 €
PRF D7985H ZIN M5 x 20 200 0,0690 € 7033 485,28€ | 10 | 200 138,00 €
PRF D7985H ZIN M5 x 25 200 0,0815 € 60 4,89 € 2 200 32,60 €
PRF D7985H ZIN M5 x 8 200 0,0525€ | 4250 223,13€ | 10 | 200 105,00 €
PRF D7985H ZIN M5x12 200 0,0347€ | 1015 35,22 € 8 200 55,52 €
PRF D7985H ZIN M5x16 200 0,0327 € | 2528 82,67 € 8 200 52,32 €
PRF D7985H ZIN M6 x 12 200 0,0565 € 2500 141,25 € 8 200 90,40 €
PRF D7985H ZIN M6 x 16 200 0,0118 € 800 9,44 € 8 200 18,88 €
PRF D7991 INOX M 4x16 100 0,1177 € 1050 123,59€ | 4 100 47,08 €
PRF D84 4.8 ZIN M2,5x 16 200 0,0033 € - € 2 200 1,30 €
PRF D84 4.8ZIN M3 x 8 200 0,0027 € | 2000 5,40 € 2 200 1,08 €
PRF D84 LATAO M4 x 20 200 0,0261 € - € 2 200 10,43 €
PRF D84 LATAO M4 x 25 200 0,0865 € 1600 138,40 € 2 200 34,60 €
PRF D85 NYLON M3 x 6 200 0,0317€ | 1300 41,17 € 2 200 12,67 €
PRF D85 NYLON M4 x 8 200 0,0279 € - € 4 200 22,32 €
PRF D912 8.8 ZIN M10x30 200 0,1025 € - € 2 200 41,00 €
PRF D912 8.8 ZIN M4x16 200 0,0088 € 1700 14,96 € 2 200 3,52 €
PRF D912 8.8 ZIN M5x12 200 0,0091 € 3200 29,12 € 2 200 3,64 €
PRF D912 8.8 ZIN M5x20 200 0,0093 € | 3500 32,55 € 2 200 3,72 €
PRF D912 8.8 ZIN M6x16 200 0,0128 € | 2000 25,60 € 2 200 512 €
PRF D912 8.8 ZIN M6x20 200 0,0142 € | 4900 69,58 € 2 200 5,68 €
PRF D912 8.8 ZIN M8x16 200 0,0203 € 50 1,02 € 2 200 8,12 €
PRF D912 8.8 ZIN M8x20 200 0,0450 € - € 2 200 18,00 €
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Tabela 110 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (6 de 7)
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PRF D912 8.8 ZIN M8x25 200 0,0234 € - € 2 200 9,36 €
PRF D912 INOX A2 M4X6 200 0,0113 € - € 2 200 4,53 €
PRF D933 8.8 ZIN M10x25 200 0,0427 € 1330 56,79 € 2 200 17,08 €
PRF D933 8.8 ZIN M10x40 100 0,0444 € 700 31,08 € 2 100 8,88 €
PRF D933 8.8 ZIN M12x40 100 0,0784 € 3700 290,08 € 2 100 15,68 €
PRF D933 8.8 ZIN M4x16 500 0,0073 € 2000 14,60 € 2 500 7,30€
PRF D933 8.8 ZIN M4x20 500 0,0356 € 800 28,48 € 2 500 35,60 €
PRF D933 8.8 ZIN M5x12 200 0,0086 € 616 5,30€ 8 200 13,76 €
PRF D933 8.8 ZIN Mb5x16 200 0,0068 € 1950 13,26 € 10 | 200 13,60 €
PRF D933 8.8 ZIN M6x16 200 0,0107 € 4066 43,51 € 8 200 17,12 €
PRF D933 8.8 ZIN M6x20 200 0,0106 € 3157 33,46 € 8 200 16,96 €
PRF D933 8.8 ZIN M6x25 200 0,0131 € 5463 71,57 € 2 200 5,24 €
PRF D933 8.8 ZIN M6x%30 200 0,0300 € 4800 144,00 € 2 200 12,00 €
PRF D933 8.8 ZIN M6x40 200 0,0368 € 1440 52,99 € 2 200 14,72 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x16 200 0,0209 € 543 11,35 € 8 200 33,44 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x20 200 0,0204 € 5726 116,81 € 8 200 32,64 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x25 200 0,0229 € 80 1,83 € 8 200 36,64 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x35 200 0,0680 € 2410 163,88 € 2 200 27,20 €
PRF D963 ZIN M2,5X12 200 0,0575 € 400 23,00 € 2 200 23,00 €
PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 12 200 0,0019 € 4013 7,62 € 8 200 3,04 €
PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 6 200 0,0023 € - € 2 600 2,76 €
PRF D965H 4.8 ZIN M3 x 8 200 0,0061 € 250 1,53 € 10 | 200 12,20 €
PRF D965H 4.8 ZIN M4 x 8 200 0,0237 € 1254 29,72 € 4 200 18,96 €
PRF D965H 4.8 ZIN M5 x 16 200 0,0477 € 1687 80,47 € 2 200 19,08 €
PRF D965H 4.8 ZIN M5 x 20 200 0,0700 € 1500 105,00 € 2 200 28,00 €
PRF D965H 4.8 ZIN M6 x 12 200 0,0855 € 1976 168,95 € 2 200 34,20 €
PRF D965H INOX A2 M3 x 10 200 0,0487 € 293 14,27 € 4 200 38,96 €
PRF D965H INOX A2 M4 x 16 200 0,0835 € 1300 108,55 € 4 200 66,80 €
PRF 17380 INOX A2 M12X25 10 1,8000 € - € 2 40 144,00 €
REBITE POP ACO 4,8x12 500 0,0232 € 1070 24,80 € 2 500 23,18 €
REBITE POP ACO 4x6 500 0,0156 € - € 2 500 15,56 €
REBITE POP ACO 5x10 500 0,0294 € 719 21,11 € 4 500 58,72 €
REBITE POP ACO 5x12 500 0,0307 € 1500 46,05 € 8 500 122,80 €
REBITE POP ALUMINIO 3x10 1000 | 0,0096 € 1000 9,60 € 4 1000 38,40 €
REBITE POP ALUMINIO 4,8x10 500 0,0297 € - € 2 500 29,69 €
REBITE POP ALUMINIO 4x10 1000 | 0,0091€ 100 0,91€ 10 | 1000 91,00 €
TAMPA SEX NYLON M10 50 0,1637 € - € 2 50 16,37 €
TAMPA SEX NYLON M6 100 0,1205 € - € 2 100 24,10 €
TAMPA SEX NYLON M8 100 0,1325 € - € 2 100 26,50 €
TERMINAL FASTON MAS0,5-1,5L6,3 50 0,0380 € 420 15,96 € 8 50 15,20 €
TERMINAL FASTON PARC. ISOLFES0,5-1,5L 2,8/ 100 0,0360 € 1600 57,60 € 8 100 28,80 €
TERMINAL FASTON PARC. ISOLFESO0,5-1,5L6,3] 1000 | 0,0390 € 1474 57,49 € 6 1000 234,00 €
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Tabela 111 - Valor estimado de existéncias Fast Movers (7 de 7)
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TERMINAL FASTON PARC. ISOLFES2,5L 6,3 1000 | 0,0330€ 4528 149,42 € 6 | 1000 | 198,00 €
TERMINAL FASTON PARC. ISOLFES 2,63-6L.6,3| 1000 | 0,0504 € 993 50,05 € 6 | 1000 | 302,40€
TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FE S0,5-1,5L4,8| 100 0,0341 € 3660 124,81 € 6 100 20,46 €
TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FES 0,5-1,5L 2,8| 100 0,0487 € 3600 175,32 € 8 100 38,96 €
TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FES 0,5-1,5L6,3| 1000 | 0,0504 € | 3800 191,52€ | 8 | 1000 | 403,20€

TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FES 2,51 4,8 50 0,0564 € 2816 158,82 € 6 50 16,92 €

TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FES 2,51 6,3 1000 | 0,0342¢€ 2150 73,53 € 8 | 1000 | 273,60 €
TERMINAL FASTON TOT. ISOL. FES 2,63-6L 6,3 | 100 0,0405 € 1303 52,77 € 8 100 32,40 €

TERMINAL OLHALS0,5-1,5F 4 500 0,0219€ | 2468 54,05 € 8 500 87,60 €
TERMINAL OLHALS 0,5-1,5F5 100 0,0259 € 900 23,31 € 8 100 20,72 €
TERMINAL OLHALS 0,5-1,5F 6 500 0,0298 € | 4046 120,57€ | 8 500 119,20 €
TERMINAL OLHALS0,5-1,5F 8 500 0,0315 € 1751 55,16 € 6 500 94,50 €
TERMINAL OLHALS 2,5F 4 100 0,0220 € 5450 119,90 € 8 100 17,60 €
TERMINAL OLHALS 2,5F5 100 0,0188€ | 3858 72,53 € 8 100 15,04 €
TERMINAL OLHALS 2,5F 6 100 0,0315€ | 2095 65,99 € 8 100 25,20 €
TERMINAL OLHALS 2,5F 8 150 0,0335€ | 2950 98,83 € 6 150 30,15 €
TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 4 100 0,0353 € 2001 70,64 € 2 100 7,06 €
TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 5 100 0,0570 € 4950 282,15 € 8 100 45,60 €
TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F6 100 0,0600€ | 2324 139,44€ | 8 100 48,00 €
TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 8 100 0,0524 € 950 49,78 € 6 100 31,44 €
TERMINAL PONTA CHATA S 0,5-1,5 100 0,0275 € 5500 151,25 € 8 100 22,00 €
Tabela 112 — Comparacao entre os valores do inventario
Valor das Existéncias em Inventario | Valor Estimado de Existéncias para os Fast Movers
42 013,02 € 34 652,76 €
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atendendo a principios Lean Thinking numa unidade de mobilidade elétrica

ANEXO XIX — INVENTARIO MODERATE MOVERS

Tabela 113 - Valor estimado as mesmas existéncias Moderate Movers (1 de 4)
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ABRACADEIRA AGRUPAVEL S100PG16 0,18€ | 150 26,25€| 368 32 216 37,80 €
APOIOS 16x20 (2xM5x12) 3,18€ 75 238,50€| 79 33 73 230,55 €
APOIOS 30x22 (2xM8x25) 3,70€ | 153 566,10 €| 276 414 552 2042,40 €
APOIOS 40x30 (2xM8x20) 2,85 € 4 11,40€| 236 309 427 1216,95€
APOIOS 20x20 (2xM6x16,5) 2,90 € 0 - €] 101 54 105 - €
BUCIM CINZA PG13,5 + PORCA 0,34€ | 550 189,48 € | 150 50 125 43,06 €
BUCIM CINZA PG21 + PORCA 0,78€ | 250 195,00€| 100 25 75 58,50 €
BUCIM CINZA PG36 + PORCA 3,03€| 40 121,20€| 160 150 230 696,90 €
BUCIM CINZA PG9 + PORCA 0,26 € 29 7,42 €| 400 100 300 76,80 €
BUCIM M25 CINZA + PORCA 0,53 € 50 26,30€| 150 50 125 65,74 €
BUCIM M40 CINZA + PORCA 2,13€ | 40 85,04€| 50 10 35 74,41 €
BUCIM PG16 + PORCA 0,24€ | 300 72,60€| 150 50 125 30,25 €
BUCIM PG29 + PORCA 1,50€ | 200 300,00 €| 100 50 100 150,00 €
BUCIM PG42 6,90 € 15 103,43€| 15 5 13 86,19 €
CABO HO5VV-F 3G1,5 (F+N+T) 0,42 € 0 - €] 300 100 250 - €
CABO HO5VV-F 3G2,5 (F+N+T) 0,71€ | 300 213,00 €| 400 200 400 284,00 €
CABO HO5VV-F 3G4 (F+N+T) 0,93 € | 400 372,44 €| 200 100 200 186,22 €
CABO LIYCY 12x0,22 MM2 CINZENTO 0,76 € 0 - €] 300 200 350 - €
CABO LIYCY 12x0,5 MM2 CINZENTO 0,77 € | 500 386,20 €| 300 200 350 270,34 €
CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,20€ | 864 168,48 € | 1300 900 1550 302,25 €
CABO LIYCY 6x0,5 MM2 CINZENTO 0,80 € 0 - €] 200 100 200 - €
CABO LIYCY 4x0,5 MM2 CINZENTO 0,46 € | 500 230,00 € | 400 100 300 138,00 €
CABO LIYCY 4x0,22 MM2 CINZENTO 0,31€ 0 - €| 700 200 550 - €
CABO LIYCY 2x0,22 MM2 CINZENTO 0,30 € 0 - €| 600 200 500 - €
CABO OLFLEX 110 2x0,5MM2 0,23 € 0 - €] 1500 | 1400 | 2150 - €
CABO OLFLEX 110 3x0,5MM2 0,25 € 0 - €] 900 500 950 - €
CABO OLFLEX 130 H 12G1,5 2,70 € 0 - €] 100 100 150 - €
CABO RV-K 5G4 (4 COND+TERRA) 1,58€ | 300 472,80 €| 200 100 200 315,20 €
ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,09 € | 500 46,50€ | 1000 | 500 | 1000 93,00 €
ESPACADOR NYLON CILIND PRETO 0,07 € | 5045 366,27 €| 2000 | 1000 | 2000 145,20 €
ESPACADOR NYLON SEXT M3 L=15 0,10 € | 3750 367,50 € | 2000 | 1000 | 2000 196,00 €
ESPACADOR SEXT M4x7,5 L=25 0,13 € 25 3,30€| 650 150 475 62,65 €
ETIQ 2200X50 VINIL AZUL COMPLE 6,16 € 0 - €| 60 40 70 - €
ETIQ 2200X70 VINIL AZUL COMPLE 8,95 € 0 - €| 40 60 80 - €
ETIQ MF 10/5 MC NEURAL 167716 0,04 € | 4800 186,72 €| 3600 | 600 | 2400 93,36 €
ETIQ MF-W 5/5 MC NEURAL 18162 0,03 € | 13000 416,00 €| 6000 | 2000 | 5000 160,00 €
ETIQ SINALIZ NEUTRA TMI-20 0,03 € | 20000 668,00 € |31600| 46400 |62200| 2077,48€
ETIQ NEUTRA BRANCA WS12/5 0,02 € | 9360 198,43 €|17280| 9360 |18000 381,60 €
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Tabela 114 - Valor estimado as mesmas existéncias Moderate Movers (2 de 4)
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FIO HO7Z1-K - 25MM2 AMAR/VERD 1,63€ | 500 814,00 €| 200 200 300 488,40 €
FIO HO7Z1-K - 25MM2 AZUL 1,55€ | 400 620,36 € | 200 200 300 465,27 €
FIO HO7Z1-K - 25MM2 PRETO 1,63 € | 400 651,20€ | 200 200 300 488,40 €
FIO HO7Z1-K - 25MM2 VERMELHO 2,37€ | 300 711,00 €| 200 200 300 711,00 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 AMA/VERD 2,57€ | 300 769,50€ | 100 100 150 384,75 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 AZUL 2,89€ | 100 288,52 €| 200 200 300 865,56 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 CASTANHO 2,50€ | 250 624,75 €| 200 100 200 499,80 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 CINZA 2,50€ | 100 249,90 €| 200 100 200 499,80 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 PRETO 2,89€ | 500 1442,60€ | 200 100 200 577,04 €
FIO HO7Z1-K - 35MM2 VERMELHO 2,29€ | 300 687,09 €| 200 100 200 458,06 €
FIO HO7Z1-K - 50MM2 AMAR/VERD 4,67 € | 200 934,92 €| 100 100 150 701,19 €
FIO HO7Z1-K - 50MM2 AZUL 4,70 € | 300 1409,55€ | 100 100 150 704,78 €
FIO HO7Z1-K - 50MM2 PRETO 4,70€ | 200 939,70€ | 100 100 150 704,78 €
FIO HO7Z1-K - 50MM2 VERMELHO 3,54€ | 300 1060,50 € | 100 200 250 883,75 €
FIO HO7Z1-K - 70MM2 PRETO 5,93€ | 200 1185,44€ | 100 100 150 889,08 €
FITA ESPIRAL COR-DE-LARANJA 32,80€| 1 32,80 € 2 1 2 65,60 €
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P1 7,58€ | 15 113,70€| 10 2 7 53,06 €
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P2 4,50 € 4 18,00€| 49 18 43 191,25 €
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P3 6,05 € 9 54,45€| 40 16 36 217,80 €
FITA ESPIRAL TRANSPARENTE P4 6,71€| 10 67,10€| 36 15 33 221,43 €
MANGA DE REDE NYLON PRETA 6,4 54,87€| 5 274,35 € 3 2 4 192,05 €
MASCARA BRANCA P/DISJUNTOR 1,92€ | 130 249,60€ | 120 40 100 192,00 €
PASSA CABOS BORRACHA 7MM 0,04 € | 300 12,00 € | 1500 200 950 38,00 €
PONTEIRA ISOLADA DUPLA 16 MM2 0,08 € | 338 26,63 €| 1500 300 1050 82,74 €
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 25 MM2 0,07 € | 1050 73,08 €| 2100 450 1500 104,40 €
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 35 MM2 0,06 € | 2950 164,32 € | 2150 400 1475 82,16 €
PONTEIRA ISOLADA SIMPLES 50 MM2 0,15 € | 3100 458,80 €| 800 200 600 88,80 €
PORCA D1587 NYLON M 8 0,16 € | 200 32,80€| 250 50 175 28,70 €
PORCA REB RANHURADA CAB EMB M8 0,09 € | 3750 318,75€| 1750 | 1000 | 1875 159,38 €
PRF D7985H ZIN M3x12 0,00 € | 5400 23,22 €| 8400 | 1000 | 5200 22,36 €
PRF D7985H ZIN M3x20 0,01 € | 1813 9,43 € | 4400 400 2600 13,52 €
PRF D912 8.8 ZIN M6X25 0,02€ | 172 2,75€| 600 200 500 8,00 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x12 0,03€ | 2971 91,80 €| 400 200 400 12,36 €
PRF D933 8.8 ZIN M8x40 0,03 € | 3161 99,26 €| 400 200 400 12,56 €
PRF D965H 4.8 ZIN M3x10 0,00 € |19148 63,19 € | 7800 800 4700 15,51 €
PRF D965H 4.8 ZIN M4x16 0,01 € | 8647 66,58 € | 3600 400 2200 16,94 €
PRF D965H 4.8 ZIN M4x35 0,04 € | 200 8,90 € | 600 200 500 22,25 €
PRF D965H 4.8 ZIN M6x16 0,02 € | 4250 67,58 €| 3600 600 | 2400 38,16 €
PRF 110642 INOX A2 M4x16 0,01 € | 1300 16,64 € | 3000 400 1900 24,32 €
S. ABRACADEIRA PLASTICA 0,03 € | 900 22,50 €| 2900 400 1850 46,25 €
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Tabela 115 - Valor estimado as mesmas existéncias Moderate Movers (3 de 4)
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SUPORTE BUCIM BG-34 1,80 € 50 90,00 € 25 25 38 67,50 €
SUPORTE CABOS PP1S-S10-C 0,92€ | 800 739,60€| 300 200 350 323,58 €
SUPORTE CABOS PP2S-S10-C 1,00 € 0 - €| 300 200 350 - €
SUPORTE KGLS-6RT 0,05€ | 137 6,17 € | 1900 500 1450 65,25 €
SUPORTE KGTS-10T 0,07€ | 300 21,00 €| 1900 800 1750 122,50 €
TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F 4 0,05 € | 3300 167,97 € | 2600 900 2200 111,98 €
TERM FORQUILHA S 0,5-1,5F5 0,04 € | 2100 78,96 € | 2600 700 2000 75,20 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S25F 8 0,18€ | 1148 211,46 €| 550 150 425 78,29 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 10 F 10 0,12€ | 700 83,23 €| 700 200 550 65,40 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 10F 6 0,10€ | 100 10,28 € | 1000 300 800 82,24 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS10F 8 0,13 € 0 - €| 800 200 600 - €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 10 0,08€ | 200 16,84 € | 800 200 600 50,52 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 16 F 20 0,91 € 0 - €] 100 50 100 - €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 6 0,17 € 0 - €] 1000 400 900 - €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 16 F 8 0,17 € | 400 66,36 €| 1100 500 1050 174,20 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 10 0,12 € | 9826 1169,29€ | 500 100 350 41,65 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 12 0,12€ | 450 53,55€| 500 100 350 41,65 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 16 0,90 € 0 - €] 150 50 125 - €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 25 F 20 0,91 € 0 - €| 100 50 100 - £
TERMINAL COBRE N/ISOLS 25 F 6 0,18€ | 700 128,94 € | 600 200 500 92,10 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 10 0,33€ | 486 160,38 € | 280 70 210 69,30 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 16 0,48 € 0 - €| 150 50 125 - €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 35 F 20 1,37 € 0 - €] 100 50 100 - €
TERMINAL COBRE N/ISOLS 35 F 6 0,28 € | 850 242,08 €| 850 500 925 263,44 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS35F 8 0,28 € | 2500 712,00 €| 500 200 450 128,16 €
TERMINAL COBRE N/ISOL S 50 F 20 1,35€ | 140 189,67 €| 150 | 100 | 175 237,09 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS6 F 6 0,08 € | 500 42,00 € | 1200 300 900 75,60 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS6 F 8 0,08 € | 200 16,80 € | 1100 300 850 71,40 €
TERMINAL COBRE N/ISOLS70F 6 0,29 € | 3350 971,50€| 500 200 450 130,50 €
TERMINAL FASTON PARC.ISFES0,5-1,5L4,8 | 0,03 € | 3133 89,60 € | 2500 400 1650 47,19 €
TERMINAL LINGUETA ESTANHADO 6,3 F4 452 | 0,03 € | 9000 246,60 € | 3000 700 2200 60,28 €
TERMINAL LINGUETA LATAO 6,3 F4 452 0,03 € | 6800 187,00 € | 2100 300 1350 37,13 €
TERMINAL OLHAL S 0,5-1,5 F 10 0,05€ | 300 15,93 € | 1300 300 950 50,45 €
TERMINAL OLHAL S 2,63-6 F 10 0,07 € | 993 64,55 € | 1200 300 900 58,50 €
UNIAO ISOLADA S 0,5-1,5 0,03 € | 1200 30,84 €| 2400 400 1600 41,12 €
UNIAO ISOLADA S 2,5 0,03 € | 1650 48,02 € | 2300 400 1550 45,11 €
MANGA TERMORET 1,6mm PRETA 0,11 € 0 - €| 500 100 350 - €
MANGA TERMORET 6,4mm AZUL 0,21€ | 100 20,90€| 200 100 200 41,80 €
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Tabela 116 - Valor estimado as mesmas existéncias Moderate Movers (4 de 4)
el T° x
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MANGA TERMORET 19MM PRETA 0,88€ | 430 378,40€ | 200 100 200 176,00 €
MANGA TERMORET 20MM VERMELHA 0,85€ | 200 170,40 €| 200 100 200 170,40 €
MANGA TERMORRET 9,5MM PRETA 0,34€ | 350 119,70 €| 300 100 250 85,50 €
MANGA TERMORET 9,5MM VERMELHA 0,34€ | 200 68,40€| 200 100 200 68,40 €
MANGA TERMORET 12,7MM PRETA 0,36 € | 700 250,25 €| 400 100 300 107,25 €
MANGA TERMORET 12,7MM VERMELHA 0,46 € | 250 116,00 € | 200 100 200 92,80 €
MANGA TERMORET 12,7MM VER/AMA 0,46 € | 100 46,40 €| 300 100 250 116,00 €
MANGA TERMORET 20mm AZUL 0,89€ | 200 178,00 € | 200 100 200 178,00 €
MANGA TERMORET 24mm AZUL 1,53€ | 100 153,40 €| 100 100 150 230,10 €
MANGA TERMORET 3,2mm PRETA 0,20€ | 400 78,00 €| 400 100 300 58,50 €
MANGA TERMORET 24mm VERMELHO 1,10€ | 395 434,50 €| 100 100 150 165,00 €
MANGA TERMORET 6,4mm CASTANHO 0,24€ | 420 100,80 € | 300 100 250 60,00 €
MANGA TERMORET 12,7mm CASTANHO 0,35€ | 575 201,25€| 200 100 200 70,00 €
MANGA TERMORET 19,1mm CASTANHO 0,88 € | 200 176,00 € | 200 100 200 176,00 €
MANGA TERMORRET 2,4mm PRETO 0,12 € 0 - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMORET 40MM PRETA 2,74€ | 40 109,78 € | 100 100 150 411,68 €
MANGA TERMORET 9,5MM VER/AMA 0,46 € 0 - €| 100 100 150 - €
MANGA TERMORET 6,4mm BRANCO 0,21€ | 100 20,90 €| 300 100 250 52,25 €
MANGA TERMORET 6,4mm PRETA 0,21 € 0 - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMORRET 2,4mm AZUL 0,14 € 0 - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMORRET 9,5MM CASTANHO 0,26 € | 500 132,00 €| 200 100 200 52,80 €
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL CAST 0,14 € - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL LARAN)J 0,14 € - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL AMAREL 0,14 € - €| 300 100 250 - €
MANGA TERMORET 25,4mm PRETA 1,18€ | 100 118,25€| 100 100 150 177,38 €
MANGA TERMORET 6,4mm VERMELHO 0,21€ | 200 41,80 € | 300 100 250 52,25 €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL CASTAN 23,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL LARAN)J 23,00€( O - € 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL AMAREL 23,00€| 1 23,00 € 3 1 3 57,50 €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERMEL 23,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL PRETO 23,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 1/2 UL VERDE 23,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL CASTAN 19,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL LARANJ 19,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL AMAREL 19,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL VERMEL 19,00€| 2 38,00 € 3 1 3 47,50 €
MANGA TERMOR HTF 3/8 UL PRETO 19,00€| O - £ 3 1 3 - €
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL VERMEL 28,00€| 1 28,00 € 2 1 2 56,00 €
MANGA TERMOR HTF 1/8 UL PRETO 28,00€| O - £ 2 1 2 - €
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Tabela 117 - Comparagéo entre os valores do inventario

Valor das Existéncias em Inventario

Valor Estimado de Existéncias para os Moderate Movers

29 660,34 €

26 196,48 €
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ANEXO XX — MOVIMENTACOES DOS COLABORADORES
Tabela 118 - Custo anual das movimentac@es dos colaboradores com os supermercados
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P1 2,0 3m 7 m/dia 2 km/ano 0,42 h/ano 9 €/ano
P2 2,4 3m 7 m/dia 2 km/ano 0,44 h/ano 9 €/ano
P3 3,6 11m | 40 m/dia 10 km/ano | 2,43 h/ano 51 €/ano
P4 1,2 2m 2 m/dia 1 km/ano 0,15 h/ano 3 €/ano
P5 1,8 2m 4 m/dia 1 km/ano 0,22 h/ano 5€/ano
P6 1,8 2m 4 m/dia 1 km/ano 0,22 h/ano 5€/ano
P7 2,4 2m 5 m/dia 1 km/ano 0,29 h/ano 6 €/ano
P8 1,8 2m 4 m/dia 1 km/ano 0,22 h/ano 5€/ano
P9 1,8 2m 4 m/dia 1 km/ano 0,22 h/ano 5€/ano
P10 2,0 2m 4 m/dia 1 km/ano 0,25 h/ano 5€/ano
Total 21 km/ano | 4,86 h/fano | 102 €/ano
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