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O setor logistico de uma empresa, visto como um conjunto de processos e
recursos que garantem os fluxos de bens, servicos e informacéo, tendo em
conta as exigéncias dos clientes, com eficiéncia, eficacia, custos adequados e
respeitando a legislagdo, é fundamental para o sucesso de uma empresa. As
organiza¢gfes com um setor logistico devidamente desenvolvido conseguem
efetuar as suas operagcbes com menores custos, oferecer servicos adequados
as exigéncias dos seus clientes, evitar desperdicios, reduzir stocks, antecipar
medidas de preveng&o e mitigar riscos e falhas do sistema. Uma empresa so
consegue alcangar niveis de exceléncia nos seus negoécios se as suas
competéncias logisticas também forem excelentes.

O presente projeto surge da necessidade de controlar ativos fixos tangiveis da
organizacdo, estruturar processos do setor logistico e implementar melhorias
nos armazéns da empresa Sistecaut Lda. O objetivo final é ter uma empresa
com um desempenho mais eficiente corrigindo as ndo conformidades do seu
setor logistico. Analisaram-se os fluxos de material e de informacgdo e
identificaram-se o0s problemas a resolver e as situacbes a melhorar,
nomeadamente a necessidade de a direcdo da empresa controlar as matérias-
primas em stock e emitir, de forma rapida e facil, um reporte contabilistico do
valor deste ativo fixo. Apresentaram-se solugbes e implementaram-se acdes
de melhoria para a resolucédo dos problemas identificados, as quais passaram
pela estruturacdo e normalizac@o das tarefas dos recursos humanos e das
“ndo conformidades” e pela organizagdo e criagdo de procedimentos de
funcionamento do armazém. Todas estas acdes foram conseguidas com uma
boa capacidade de comunicacéo com todos os colaboradores da empresa, dos
quais se obteve todo o apoio e colaboracdo. A implementacdo de
procedimentos foi bem-sucedida devido ao apoio e intervencdo de todos os
colaboradores nos processos. Pode dizer-se que, de uma maneira geral, a
produtividade e eficiéncia do sistema em andlise aumentaram.
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The logistics sector of a company seen as a set of processes and resources
that guarantees the flows of goods, services and related information, from
origin to destination, taking into account the requirements of the clients, with
efficiency, effectiveness, adequate costs and respected the legislation is critical
to a company's success. Organizations with a properly developed logistics
sector are able to carry out all their operations at lower costs, offer services
tailored to their customers' requirements, avoid waste, replace stocks,
anticipate risk prevention and mitigation measures, failures and interruptions. A
company can only achieve levels of excellence in its business if its logistics
skills are also excellent.

This project arises from the need to control the organization's tangible fixed
assets, structure processes in the logistics sector and implement improvements
in the warehouses of Sistecaut Lda. The main goal is to have a company with a
more efficient performance and, at the same time, to analyze and correct
nonconformities in its logistics sector. Material and information flows were
analyzed and the problems to be solved and the situations to be improved were
identified, namely the need for the company's management to control the raw
materials in stock and to issue a quick and easy accounting report of the value
of this fixed asset. Solutions were presented and improvement actions were
implemented to solve the identified problems, which went through the
structuring and normalization of all nonconformities and routines of human
resources and the creation, organization, and definition of procedures for the
warehouse. All these actions were achieved with a good communication
capacity with all employees of the company, from which all support and
collaboration was obtained. The implementation of procedures was successful
due to the support and intervention of all employees involved in the processes.
Globally, the productivity and efficiency of the system under analysis have
increased.
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1 Introducéo

O presente projeto insere-se no ambito do plano curricular do Mestrado Integrado em
Engenharia e Gestdo Industrial (MIEGI), realizado na Universidade de Aveiro. Ao longo do
trabalho foi efetuada a andlise da cadeia de abastecimento da empresa Sistecaut Lda., empresa
produtora de sistemas técnicos de automacdo. Foram identificados pontos criticos nesta cadeia
de abastecimento e efetuadas alteragbes com o intuito de melhorar o desempenho global das
operacdes. Posteriormente foi avaliado o sucesso ou insucesso das alteracdes efetuadas.

1.1 Enquadramento

A competitividade dos mercados industriais na atualidade leva a um forte investimento no
conhecimento, know-how. No periodo pés-crise, a tendéncia da oferta é ter uma grande
variedade de produtos e curtos tempos de resposta, 0 que implica uma competitividade
acrescida. Este fendmeno leva as empresas a investirem em recursos para estruturarem e
mapearem 0s processos de toda a organizagdo. Os processos mais desenvolvidos sdo 0s
administrativos/logisticos, uma vez que na area de desenvolvimento do produto se torna mais
complicado estabelecer métricas e procedimentos standard porque condicionaria a criatividade
e autonomia. Estas operacdes desempenham um papel essencial para a competitividade da
empresa.

Na cadeia logistica, 0 armazém é um dos intervenientes com maior importancia, tendo como
principais func@es o fluxo dos materiais, desde a rece¢do das matérias-primas, até a entrega do
produto final, passando pela introducdo de dados no Software Integrado de Gestdo, entre outras
operagoes.

Segundo Koster, R. et al. (2006), a operagdo de picking é considerada uma das operagdes de
armazeém que mais gera valor para empresa, sendo a operagdo que mais vezes e efetuada e a que
representa um custo mais elevado. O seu baixo rendimento pode influenciar diretamente a
satisfacdo do cliente, para o seu bom funcionamento é necessaria uma boa concec¢do do layout
do armazém e da distribuicdo dos materiais.

Quando os materiais sdo armazenados em locais convenientes, torna-se mais facil aceder ao
produto quando requisitado. Entdo a organizacao e layout do armazém, tal como a localizagdo
das matérias-primas, sdo fatores importantes que influenciam indiretamente a satisfacdo do
cliente, influenciando de forma a diminuir os prazos de entrega do produto final.

Com o sucessivo crescimento dos mercados ap0s a crise, principalmente no setor automovel,
nas empresas de criagdo de maquinas especiais que otimizam o fabrico de pecgas standard em

linhas de producdo, torna-se prioritario gerir corretamente o setor logistico. Assim, torna-se



necessaria a sua estruturacdo a nivel processual de forma a estabelecer uma otimizacdo de
recursos, que por sua vez leva a uma diminuicao de custos, gerando empresas mais competitivas
e mais eficientes nas atividades por si estabelecidas. Neste sector de atividade, por se tratar de
uma producdo especial e diversificada, existe incerteza dos materiais consumidos, o que faz
com que aumente o numero de operacdes do setor das compras e do armazém, obrigando a uma
maior cooperacéo e entreajuda dos intervenientes. E desta forma que a necessidade de gerir uma
grande diversidade de materiais estd associada a existéncia de um bom layout de armazém, de
forma a torna-lo mais eficiente na resposta as encomendas internas que sao requisitadas pelas
equipas de desenvolvimento para a producdo do protétipo que desenvolvem. E também
importante ressalvar que as diferentes varidveis de caracterizacdo dos produtos, como por
exemplo a necessidade constante de rotacdo dos materiais, o lead time do fornecedor e as
dimens@es do produto dificultam o processo associado a organiza¢do do armazém.

O projeto a desenvolver no d&mbito deste trabalho de mestrado foi realizado numa pequena
empresa do setor de fabrico de maquinas especiais, a Sistecaut Lda., que presta servigos na zona
centro do pais, onde também se situa 0 maior nimero de empresas do ramo automovel.

A empresa, Sistecaut — Sistemas Técnicos de Automacdo, Lda., apresenta inimeros
estrangulamentos logisticos devido a falta de estruturagdo e funcionamento do seu setor
logistico que comega no setor das compras e vai até a entrega do produto final ao cliente.

A Sistecaut Lda. tem como prioridade estruturar e colocar em bom funcionamento o setor de

compras € o setor do armazém.

1.2 Objetivos

A empresa Sistecaut Lda. fabrica maquina especiais, o que implica ndo ter uma producédo
continua ao longo do ano, gerando anualmente diversos picos de producdo, implicando uma
grande coordenacdo entre o setor logistico e o setor de desenvolvimento do produto. Os servigos
administrativos e logisticos ndo estavam a conseguir dar seguimento a todo fluxo de trabalho,
devido ao crescimento da empresa. Assim, definiu-se uma estratégia para modelar e mapear em
rede todos os processos administrativos. Para atingir este objetivo principal a geréncia da
empresa recomendou a utilizagdo da ferramenta de gestdo SAP B1, a qual permite integrar os
setores financeiro, administrativo e logistico.

Pretendia-se reorganizar o armazém em conjunto com o setor de compras, de forma a
racionalizar os varios procedimentos de rece¢cdo, armazenagem e picking das matéria-prima e
expedicdo do produto final, diminuindo dessa forma os custos envolvidos na sua gestéo,
melhorando o desempenho e otimizando a utilizagdo dos recursos. Foi necessario definir

procedimentos normalizados para os diferentes processos, de modo a eliminar erros, falhas e



desperdicios. Para tal foi fundamental melhorar o layout do armazém de modo a diminuir os
movimentos dentro do espa¢o do armazém, identificar as matérias-primas e definir a sua
localizagdo “ideal” para evitar estrangulamentos e melhorar a eficiéncia da operacdo picking.
Foi também necessario definir procedimentos de forma a melhorar a coordenacéo e eficacia da
expedicdo do armazém principal. Todos estes processos foram controlados e acompanhados de
forma a estabelecer a¢Ges de melhorias, que posteriormente foram implementadas.

Para se cumprir o objetivo estabelecido foi necessario atuar em diversos niveis:

a) Gestdo de armazém
Nao existia um controlo real dos materiais existentes em armazém. Foi necessario criar e

organizar o armazém e todas as atividades inerentes ao controlo do mesmo. Deste modo, foi
criado um controlo das matérias-primas que sdo utilizadas para a produgdo dos produtos

acabados.

b) Gestdo de compras
Né&o existiam procedimentos de compras, nomeadamente a constante comparacdo entre

matérias-primas disponiveis no mercado, comparacdo de precos entre fornecedores e
negociacdo e criacdo de contratos com novos fornecedores, tendo como objetivo a diminuigdo
dos precos das matérias-primas e do lead time de entrega. Assim, foram criados procedimentos

inerentes ao setor de compras.

c) Custos dos projetos em tempo real
A gestdo da empresa Sistecaut Lda. pretendia ter em tempo real relatérios do tempo de mao de

obra e matérias-primas utilizadas em todos os projetos que estdo em fase de producdo. Foi
necessario desenvolver processos, para que 0 armazém e o setor de compras se coordenassem e

mantivessem atualizados todos os dados do software integrado de gestédo, SAP B1.

d) Setor administrativo
Foram criados processos e procedimentos administrativos, de forma a mapear e avaliar 0s

processos com 0 objetivo de identificar e melhorar os estrangulamentos existentes na sua

estrutura administrativa.



1.3 Metodologia

Para atingir os objetivos propostos e facilitar o desenvolvimento do projeto, foram
desenvolvidas uma série de atividades organizadas da seguinte forma metodoldgica:
o Adaptacdo ao ambiente da empresa - foi necessario conhecer de uma forma geral os

processos produtivos e todo o funcionamento da organizacéo;

Identificacdo de todos os pontos criticos que deveriam ser objeto de intervencao;

Estudo de metodologias e ferramentas de gestdo de operagdes/logistica que permitissem

melhorar os pontos criticos identificados;

Apresentacdo das propostas encontradas e consequente planeamento de implementacéo;

Implementacdo dos procedimentos e metodologias;

Avaliagéo e discussdo dos resultados obtidos.

1.4 Estrutura do Documento

O presente documento esté dividido em 6 capitulos:

- no capitulo 1 é apresentada uma breve introducéo ao tema, a sua contextualizacdo e ainda 0s
objetivos e metodologia deste caso de estudo;

- no capitulo 2 é apresentado o engquadramento tedrico do tema em questdo. Este capitulo esta
dividido em seccdes onde sdo apresentados todos os conceitos abordados no caso de estudo;

- no capitulo 3 apresenta-se a empresa, descrevendo detalhadamente a Sistecaut Lda., a sua
cadeia de abastecimento, a sua situagdo atual e os principais problemas detetados;

- no capitulo 4 sdo apresentadas as propostas de melhoria e desenvolvimento a implementar;

- no capitulo 5 séo apresentados os resultados obtidos no desenvolvimento do projeto;

- no capitulo 6 apresentam-se as conclusdes finais e as perspetivas de desenvolvimento futuro.



2 Enquadramento tedrico

Neste capitulo faz-se uma descricdo de alguns conceitos tedricos relacionados com o caso de
estudo aqui apresentado. Foca-se a definicdo da cadeia de abastecimento das empresas e 0s
principais fluxos e operagdes logisticas associadas. Uma vez que o principal objetivo do caso de
estudo desenvolvido €, essencialmente, a melhoria da organizacdo da gestdo do armazém,
segue-se uma explicacdo deste importante elo da cadeia de abastecimento, mencionando as suas
principais fungdes, como por exemplo a rececdo, expedicdo e picking. Seguidamente, da-se
énfase ao funcionamento do armazém e, por fim, ao funcionamento da gestdo do setor de

compras.

2.1 Cadeia de abastecimento

Segundo Das (2017), o conceito de Supply Chain Management (SCM) comegou a tornar-se
popular no final dos anos 90, de forma a melhorar a qualidade dos produtos, reduzir o custo,
melhorar a capacidade de resposta e diminuir o tempo de entrega, lead time, dos fornecedores.
Também Carvalho et al. (2010), referem que a cadeia de abastecimento € um sistema que
engloba todos os setores de uma organizacdo desde a sua promocdo, aos fornecedores, aos
meios de transportes, entre outros, até ao cliente final. Ou seja, funciona a volta da légica do
cliente, controlando todo o fluxo de informagé&o, atividades, recursos e processos envolvidos, na
qual os objetivos principais sdo diminuir os custos, otimizar tempos das operacGes, melhor a
eficiéncia e adquirir competéncia. Com o crescimento e competitividade dos mercados, a gestdo
da cadeia de abastecimento tornou-se fulcral para aumentar a produtividade, eficiéncia e
desempenho das empresas. Para que tal aconteca é necessario que os dados de todas as
operacdes e processos internos sejam rigorosos e exatos, de modo a ndo existirem perdas. Para a
cadeia de valor de Porter, a logistica acrescenta valor a organizacdo, por reduzir custos e
otimizar as atividades primarias (operagoes logisticas) e as atividades secundérias (atividade de
procurement) (Carvalho et al., 2010).

Segundo Carvalho et al. (2010), “a cadeia de valor acaba por ser a soma entre a cadeia de

abastecimento e a cadeia de procura”. A figura 1 representa uma cadeia de valor segundo Porter.



Infra-estritura da organizagao

Activ/dades Gestan ¢ Recursos Humanos

de Apdic ou 1

de Suporte Desenvoldimento de Tecnologla
‘Aquisigo

Margem

Logistica
interna ou de | Operagies

antrada

\._______\,_________../

Actividades Primarias

Figura 1 — Cadeia de Valor de Porter (Wikipedia, 2017)

A cadeia de abastecimento veio modificar a forma de uma empresa atuar. Antes dos anos 90, as
empresas focavam-se em desenvolverem internamente processos fortes e métodos de avaliagdo
de desempenho para dinamizar carreiras, fazendo com que os seus colaboradores fossem
evoluindo. No entanto, se a restante cadeia de abastecimento ndo conseguisse corresponder a
necessidade, a empresa ndo conseguia evoluir e poderia, inclusive, falir. Atualmente, as
empresas focam-se em melhorar toda a sua cadeia de abastecimento, para que a empresa possa
evoluir juntamente com o crescimento da cadeia. Este processo tem por objetivo aumentar a
partilha de informacdo em toda a cadeia, melhorar o tempo de ciclo da cadeia, centralizar a
relagdo com parceiros de negdcios estrategicamente escolhidos, reduzindo o nimero de
intervenientes, e focar-se na satisfagdo do cliente final (Carvalho et al., 2010). A gestdo de
cadeia de abastecimento exige diversos recursos, sendo um processo longo, complexo e

dindmico.

2.2 O setor de mdquinas especiais

Atualmente, o sector automovel em Portugal tem crescido significativamente ap6s a recesséo, o
que faz com que as empresas comecem a aumentar o volume de negdcios, a sua dimensdo e o
investimento em recursos e conhecimento. As empresas deste setor estdo situadas na zona
intermédia da cadeia de abastecimento do mercado automdvel, procurando satisfazer os seus
clientes, de modo a aumentar a produtividade e diminuicdo dos custos. A empresa tem como
produto final maquinas especiais para linhas de produgdo e servigos de automacao industrial,
tendo como foco principal a otimizacdo de recursos e tempos de produgdo. Com o crescimento
do mercado, as empresas investem na sustentabilidade e melhoria dos processos internos, para
gue consigam crescer sem perder o controlo da sua estrutura. O controlo e a gestdo da cadeia de
abastecimento assumem um papel fundamental para a otimizacdo de custos e eficiéncia dos

recursos.



2.3 Gestdo da cadeia de abastecimento no sector de maquinas especiais

A gestdo da cadeia de abastecimento no setor de producdo de maquinas especiais tem como
base as cadeias de abastecimento dirigidas a empresas de producéo, tendo a particularidade de
ndo existir um produto standard, devido ao facto do produto final ser construido com base nas
necessidades especificas do cliente. Existem diversas matérias-primas e componentes diferentes,
de diferentes tipos e géneros, bem como um elevado nimero de fornecedores subcontratados.
Tal facto, implica a modificagdo de todo o processo de armazenamento e acondicionamento das
matérias-primas, diferenciando esta cadeia de abastecimento das outras, na questdo do armazém
e compra de matérias-primas.

Devido a diversidade dos produtos requeridos as empresas de pegquena ou média dimensdo nédo
tém capacidade para produzirem estes produtos, devido ao elevado investimento que teriam de
efetuar em maquinaria. Atualmente, a maior preocupacdo das empresas é otimizar os prazos de
rececdo e controlar estrategicamente todas as matérias-primas.

A figura 2 representa o funcionamento geral de uma cadeia de abastecimento de uma empresa
de producdo. O processo descrito envolve a compra de diversos materiais, a comparagdo de
precos de diversos fornecedores, o fabrico do produto final e expedig¢do para o cliente. No caso
de estudo deste projeto, apenas existe uma empresa e o cliente final, ndo havendo venda ao

publico, mas sim para as empresas de montagem de automaveis.
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Figura 2 — Rede de abastecimento (Nemati et al., 2017)



2.4 Processo de negdcio

Em meados dos anos 90, as empresas comegaram a organizar-se por processos € ndo por
definicdo das funcbes de pessoas e dos procedimentos de atividades (Stavenko, 2013).
Estruturar e implementar processos hoje em dia € considerado um fator critico para o sucesso de
qualquer organizacdo na producdo e prestacdo de servicos ao cliente (Aini e Thiry, 2017).
Devido a competitividade dos mercados, existe a necessidade de implementar processos de
negocio Business Process Modeling (BPM), os quais devem estar constantemente em adaptacao
e otimizacdo conforme as exigéncias do mercado. Existem trés tipos de processos de negécio:
0s processos de gestdo que controlam as operacdes de produgdo, 0s processos de operagdo que
constituem o fluxo da criacdo de valor e 0s processos de suporte aos processos principais (Aini
e Thiry, 2017).

Um processo de negdcio consiste num conjunto de atividades que sdo realizadas numa area da
organizacgdo, de forma a ter entradas e saidas de variaveis definidas, isto é, uma entrada (input)
que utiliza diversos recursos e este, por sua, vez exige uma saida (output) (Aini e Thiry, 2017).
Existem processos de negdcio em todas as &reas de uma organizagdo: processos comerciais,
processos logisticos, processos de produgéo, sendo que todos eles estdo modelados conforme os
objetivos tracados pela gestdo da organizacdo. A modelacdo e mapeamento de processos pode
levar uma organizagdo a um crescimento sustentavel e organizado, estando preparada para

perdas internas ou externas, ditando por vezes 0 seu SUCessSo Ou iNsUCcesso.
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Figura 3 - Exemplo de modelag&o de processo de uma maquina ATM (adaptado de Aini e Thiry,
2017)
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2.5 Armazém

O armazenamento ndo acrescenta valor ao produto final, mas contribui para o bom
funcionamento de todo o setor logistico. A cria¢do de infraestruturas para um armazém surge da
necessidade das organizacdes terem stock (Carvalho et al., 2010).
O armazém fornece dados a cadeia de abastecimento indicando a localizacdo, as quantidades,
hora de chegada e hora de saida das matérias-primas, entre outras, de modo a que, juntamente
com o setor das compras, consiga planear todo o seu processo dos fluxos das matérias-primas.
O espagco fisico do armazém reduz os custos logisticos porque, caso ndo existisse aumentaria o
custo de transportes. A sua existéncia coloca o produto mais perto do mercado, porque permite
responder mais rapidamente e melhorar o servico ao cliente e também permite a sincronizacao
perfeita entre a producdo e o armazém. Para que tal acontecga existe a necessidade de atribuir
pontos de encomenda ou stocks minimos de acordo com a procura/consumo.
Segundo Carvalho et al.(2010), as variaveis que condicionam o0s stocks sdo:
« VariagOes da procura - “A procura ndo ¢ conhecida, a manutengéo de stock permite ir
ao encontro das flutua¢des de procura imprevistas” (Carvalho et al., 2010).
» VariagOes da oferta dos fornecedores — as situacdes de incerteza causadas pela oferta
inconstante por parte dos fornecedores sdo atenuadas pela constituicéo de stock.
« Compras em grandes quantidades - na compra de matérias-primas em maiores
guantidades, o fornecedor atribui um desconto que implica uma diminuicdo do preco
unitario.
« Compra econémica - encomendar pequenas quantidades de materiais eleva o nimero de
operacdes de encomenda, 0 que aumenta 0s custos das matérias-primas. Portanto, quanto
maior forem as quantidades de cada encomenda, menores Vao ser 0S custos.
A gestdo de armazém permite minimizar os custos inerentes a esta atividade de encomenda para
um determinado nivel de servico ao cliente.
O funcionamento do armazém exige operagdes e processos, bem como uma organizacdo e
gestdo que podem ser importantes para o bom funcionamento da cadeia de abastecimento de
uma empresa. Por estas razdes, considera-se 0 armazém um elo fulcral na rede logistica, onde se
devem rentabilizar as operacOes e processos efetuados, diminuir 0s custos inerentes ao
armazenamento e eliminar desperdicios, tornando assim a empresa mais competitiva no

mercado.



2.5.1 Organizagao e layout de armazém

A organizacédo de todos os artigos e o layout da estrutura do armazém influenciam a execucédo
de tarefas e operacOes, podendo evitar os seus estrangulamentos. Para que estas sejam
eficientes, é necessario ter em atengdo a estratégia da empresa, nomeadamente se pretende que a
duracdo do armazenamento seja de longa duracdo para diminuir o investimento a longo prazo.
Segundo Carvalho et al. (2010), existem varios métodos para realizar o dimensionamento do
armazém, como a sazonalidade de producéo, a continuidade de venda do produto ao longo do
ano, a rotacdo espectavel dos mesmos, o tipo de matérias-primas, o lead time dos fornecedores.
A defini¢do do layout do armazém, ou a disposi¢do do armazém, é outra parte importante da
organizagdo, que tem como objetivo reduzir a distancia total percorrida pelos intervenientes que
nele trabalham. Na organizacdo do layout do armazém sdo planeadas as zona de recegdo,
armazenamento, picking e expedicdo em prol do bom funcionamento do mesmo. E necessario

ter em conta gque o layout do armazém tem dois tipos de zonas principais:

1. Inbound - zona de recegdo e de armazenamento, no caso da operagdo de arrumacao do
material;
2. Outbound - zona de armazenagem e expedicdo, neste caso € a zona onde se procede ao

picking das matéria-primas.

O dimensionamento do armazém varia com a quantidade e volume dos materiais consumidos
pela empresa. A figura 4 ilustra, segundo Carvalho et al. (2010), duas hipdteses de fluxo de
layout, segundo analise ABC.

Fluxo direccionado Fluxo quebrado
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conferéncia
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oo o
c d
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Zona de o g a
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armazenagem i 2
& £ a-
N m
uy Preparacéo
v Recegdo e "Expedicéo
1 . Y .
Expedicdo conferéncia

Figura 4 — Representacao do layout de armazenamento (Carvalho et al., 2010)
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Na zona de armazenamento é importante definir a localizacdo fisica das matérias-primas, para
facilitar a localizacdo e a recolha para expedicdo. Um dos métodos para escolher a localizagéo
dos materiais é definir varidveis, como por exemplo, a rotacdo dos materiais no armazém, o
volume das vendas, as dimensdes dos materiais, existindo inimeras variaveis que deverdo ser
escolhidas conforme a estratégia definida. O objetivo principal é colocar as matérias-primas
mais requisitados mais perto da zona de expedicéo e, juntando a esta premissa, colocar também

0s produtos mais requisitados em locais de facil visibilidade e recolha dos mesmos.

2.5.2 Processos e operagdes do armazém

Na logistica interna de uma empresa sdo mapeados diversos processos e subprocessos. O
armazém pertence ao processo logistico de armazenamento que a ele tem associado um
conjunto de diversas operagdes. O processo de armazenamento vai desde o instante em que o
fornecedor/ transportador entrega o material até ao seu destino (para producdo ou para stock) ou
expedi¢cdo do produto para o cliente. As operac¢Bes principais sdo rece¢do, movimentagdo de
material (destino), a recolha dos produtos (ou picking) e expedicéo do produto final (Carvalho et
al., 2010). Para que estas operagOes ocorram sem estrangulamentos é necessario um bom
dimensionamento do armazém, o qual permitird facilitar as operagBes e torné-las mais

eficientes.

2.5.2.1 Operacdo de rececao

A rececdo de matérias-primas diversas funciona com interferéncia de outro subprocesso, a
gestdo de compras. O setor das compras planeia a rece¢do dos materiais e 0 setor de armazém
verifica se as quantidades e referéncias das matérias-primas sdo as encomendadas e armazenam
o material. A operacdo de rececdo engloba sete passos, iniciando-se com a chegada das
matérias-primas (Carvalho et al., 2010):

1. Agendar as chegadas de materiais;

2. Receber o transportador e descarregar 0s materiais na zona de rece¢éo;

3. Descarregar os materiais;

4. Conferir os materiais;

5. Acondicionar os materiais;

6. Definir a localizacéo;

7. Atualizar o software de stock.
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Deste modo, o dimensionamento da rececao é de real importancia para que haja mobilidade das

matérias-primas e espaco para a sua contabilizacdo.

2.5.2.2 Operacao de picking

Apos necessidade de expedicdo das matérias-primas, surge a operagdo de picking. Picking é um
método de recolha de matérias-primas da zona de inventario para saida do armazém de forma a
satisfazer a requisicéo feita ao armazém. O picking torna mais eficiente a funcéo de localiza¢do
e recolha das matérias-primas da zona de armazenamento, otimizando tempo e custo. Segundo
Carvalho et al. (2010) existem vérios tipos de picking. No entanto, sera detalhado apenas o
picking by order por ser o que se aplicou a este caso de estudo. O picking by order consiste na
recolha de todas as matérias-primas com base numa encomenda do cliente, ou encomenda
interna. O picker tera de recolher todos as matérias-primas que estdo descritas na encomenda,
onde esta detalhada toda a informag&o sobre a sua localizagéo e quantidade a recolher (Carvalho
et al., 2010).

2.5.2.3 Operagao de expedigao

Neste caso de estudo, utilizou-se o layout do fluxo quebrado, como ilustrado na figura 4. A zona
de rececdo e a de expedicdo sdo na mesma area, embora as operacdes que desempenham sejam
diferentes. Como temos duas operacdes que sdo executadas na mesma zona, o horario das duas
operacOes devera ser em horas distintas, para que ndo fique congestionado o espago e também
para otimizacdo de recursos, visto que podera ser 0 mesmo recurso a desempenhar as duas
operacOes. ApoOs a verificacdo e 0 acondicionamento dos produtos e dos documentos
administrativos terem sido emitidos, estes séo entregues ao cliente (Carvalho et al., 2010).

Os prazos de entrega sdo de extrema importancia para que o cliente receba os produtos dentro
do prazo planeado. Para que isto aconteca € necessario existir um bom transportador e que 0s

restantes processos da cadeia cumpram 0S Seus prazos.

2.5.2.4 Operagao administrativa

Para que toda a informacdo esteja carregada é a necesséria introducéo de dados no sistema de
gestdo integrado e o arquivo dos documentos. Todo o fluxo de informacdo digital ou em

formato de papel constitui a operacdo administrativa, a qual é fundamental para que haja sempre
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0 registo de todas as transacGes ocorridas e a gestdo da organizacdo consiga controlar e gerir 0s

seus desperdicios.

2.6 Gestao de compras

A denominacdo compras entende-se como a aquisicdo de bens ou servigos a uma entidade
externa. O objetivo do setor de compras € providenciar o fornecimento de matérias-primas
exigido pela organizacdo, para produzir o produto final. Assim, a compra é uma operacao da
cadeia de abastecimento que recorre ao mercado externo para adquirir matérias-primas
solicitadas internamente, pelo menor preco e tempo de entrega (lead time). Deste modo, o0 setor
de compra ¢ essencial, na medida em que pode baixar o preco de compra, vender por um menor
pre¢o, aumentando o lucro da organizagao e tornando-a mais competitiva.
Nos dias de hoje, as organizacdes ja veem a parceria com os seus fornecedores como um ativo,
visto que grande parte das organizagGes apresenta custos de 50% a 80% em relagéo ao valor de
vendas de produto acabado e servi¢os (Cammish, 1991; Mcivor, 1997).
O processo de compras envolve diversas atividades, das quais se realgcam:
e Encomenda interna ou externa
Com as especificagBes das encomendas interna ou externa, o setor compra é confrontado
com a decisdo “make-or-buy” (Carvalho et al., 2010). Neste caso, é feita a comparagado
de custos entre comprar o produto ou servigo ou produzi-lo. O processo “make-or-buy” é
constituido pela anélise de processos e tempos de producéo, verificacdo de custos destas
operagOes, verificacdo do custo associado a amortizacdo da maquinaria e do custo de
energia dessa maquinaria, verificacdo de precos de mercado e lead time de fornecedores
(Platts et al., 2002).
e Selecéo de fornecedor
Na selecdo de fornecedor existem diversas atividades, como a solicitacdo e comparacao
de propostas recebidas, verificacdo do histérico do fornecedor, entre outros, até a escolha
efetiva do fornecedor (Carvalho et al., 2010).
e Contrato de fornecedor
Durante as negociagdes com o fornecedor, poderé ser efetuado um contrato que deve
conter algumas variaveis, tais como as condi¢fes de pagamento, de garantia e de preco
(Carvalho et al., 2010).
e Acompanhamento da encomenda
Quando concluida a encomenda, é necessario controlar prazos de entrega das matérias-

primas, a data em que devem ser recolhidas nas instalagbes dos fornecedores,
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acompanhar as negociagdes sobre alteracGes que possam surgir e verificar se 0s materiais
encomendados respeitam as especificacdes das encomendas (Carvalho et al., 2010).

¢ Avaliacdo do fornecedor e da compra
Quando concluido o processo de compra, deverd ser feita a avaliagdo da qualidade do
fornecedor e registar na ficha de historico do fornecedor. Posteriormente, o responsavel
da logistica devera avaliar também a sele¢do feita, com base na posterior avaliacdo do
fornecedor.

Segundo Carvalho et al. (2010), as principais dificuldades na gestdo de compras sdo as
enumeradas na tabela 1.

Tabela 1 - Principais dificuldades do processo de compra (Carvalho et al. ,2010)

Dificuldade Consequéncia

Preferéncia de marcas ou fornecedor | Limita o comprador, reduzindo a capacidade de negociacao

Selecéo inadequada do fornecedor Poderd ter problemas de custos no futuro, aumentando o

custo da compra, por exemplo, produtos de manutencéo

Inexperiéncia nas negociagdes com | Causa custos ao comprador que deveriam ser da

fornecedor responsabilidade do fornecedor

Erro administrativo N&o defenir as responsabilidades e procedimentos pode

resultar acréscimo nos custos

2.7 Indicadores de desempenho

Para a gestdo de uma cadeia de abastecimento é importante avaliar 0s processos e a sua
eficiéncia, de modo a identificar pontos fracos, para que a organizacdo possa comparar com
alternativas (Carvalho et al., 2010). Esta avaliagdo baseia-se em indicadores de desempenho
(KPIs — Key Performance Indicators) que sdo fundamentais para guiar a acdo e apoiar as
decis0es.

No armazém os principais KPIs sdo:

1. Tempo de realizagdo das operacoes;

2 Atraso nas saidas de armazém ou atraso nos prazos de cliente;

3. Ruturas de stock;
4

Diferencas de inventério (material que desaparece);
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5. Monos (material que ndo tem rotacdo, ou seja, 0 ponto de encomenda do material ndo foi
bem tracado, entdo o material fica parado no armazem, aumentando assim, 0s seus custos de
armazenamento).

Estes indicadores permitem que 0s gestores possam prever e avaliar estrangulamentos, de forma

a diminuir desperdicios, melhorar a satisfagdo do cliente e maximizar os proveitos.
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3 A empresa Sistecaut — Sistemas Tecnicos de Automacéo,
Lda.

Neste capitulo é apresentada a empresa Sistecaut - Sistemas Técnicos de Automacgao, Lda. onde
este projeto foi realizado. Descrevem-se também 0s processos da cadeia de abastecimento da
empresa em questdo, dando-se maior destaque ao setor de compras e ao armazeém, para 0s quais
Se mapeara 0s processos existentes.

Identificada a inexisténcia de armazém, o qual foi construido no decorrer deste projeto,
descrever-se-4 como se organizou o layout do armazém e todas as tarefas associadas aos
respetivos atores, de forma a controlar e melhorar todo o setor logistico. Serd também abordado

o funcionamento do picking das matérias-primas.

3.1 Identificag@o da empresa

A Sistecaut Lda. foi criada em novembro de 2003, tem sede na zona industrial de Aveiro, e esta
focada no fornecimento de maquinas especiais e solugdes de automagdo. Dispbe de
profissionais de engenharia aptos a projetar e realizar solugBes especificas nas areas de
mecanica, pneumatica, hidraulica, eletrotecnia, tecnologias de informagdo, processamento e
comunicacgdo. Tem como estratégia apresentar conceitos e solu¢des inovadoras.

A Sistecaut Lda. tem capacidade para projetar e construir sistemas por medida, para processos
industriais ou de automatizacdo dos mesmos, integrando as tecnologias mais recentes, tais como
a robdtica e a visdo artificial. O seu conhecimento e capacidade sdo reconhecidos por parceiros
do setor automével e de eletrdnica, no desenvolvimento de maquinas especiais e sistemas de
controlo para os seus processos de fabrico. Participa também no setor alimentar e de madeira,
desenvolvendo sistemas de producéo, controlo e monitorizacao de processos.

Recentemente foi feita uma expansdo das infraestruturas que permitiu a construcdo de diversos
armazéns na area fabril e o crescimento do espago administrativo.

A Sistecaut Lda. pretende desenvolver sistemas automatizados inovadores para a industria,
principalmente do ramo automovel, de modo a superar as espetativas dos clientes. Com o intuito
de servir da melhor maneira possivel os seus clientes, a empresa apresenta uma estrutura que lhe
permite trabalhar de forma organizada e eficiente. A empresa foca-se no conhecimento da
tecnologia de ponta, para que possa inovar em sistemas inexistentes no mercado.

A Sistecaut Lda. tem 24 colaboradores que estdo organizados em 3 grupos: area de

desenvolvimento, area comercial e area administrativa. A area de desenvolvimento engloba a
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gestdo de projeto, engenharia mecénica, engenharia eletrotécnica e de producdo. O setor
comercial é composto pelo marketing e vendas. O setor administrativo € composto pela logistica
e contabilidade e constitui o setor central de apoio a toda a organizacdo. No anexo 1 apresenta-
se 0 organograma da empresa, segundo dados facultados pela Sistecaut Lda., onde estdo

representados todos os elementos e as suas fungdes.

3.1.1 Missao

O foco da empresa Sistecaut Lda. é o desenvolvimento de conceitos e solugdes inovadoras no
mercado industrial, com elevada competéncia e qualidade, de forma a atingir e superar as
expetativas dos seus clientes, aumentando a sua satisfagdo e reconhecimento nos mercados
(@Sistecaut, 2017).

3.1.2 Mercados e produtos

O mercado principal da empresa é o mercado automével, embora desenvolva solugdes para
outros setores, como o alimentar e o de madeira, criando sistemas de controlo e monitorizacao
de processo dedicados e abertos.

Na tabela 2 apresenta-se a tipologia dos produtos vendidos pela Sistecaut Lda., e no grafico 1

apresenta-se o0 volume de neg6cio em cada uma das areas.

Tabela 2 - Tipologia de Produto Vendidos pela Sistecaut Lda.

Células robotizadas o Dispensador de silicone

e Soldadura ultrassom

Magquinas Especiais ¢ Equipamento hidraulico
e Ferramenta

¢ Inspecdo/detecdo de falhas em pecas do cliente

Sistemas de Automacao ¢ Quadros elétricos de comando

e Controlo e supervisdo

Servigos Técnicos e Assisténcia manutengéo
e Servicos de maquinagdo CNC

Servigos Comerciais ¢ Venda de materiais sem transformacéo do setor de producéo
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Vendas

m Células Robotizadas = Maquinas Especiais

= Sistemas de Automacdo = Servicos Técnhicos

m Servigos Comerciais

Gréfico 1 — Percentagem volume de negdcios por tipologia de produto

3.2 Andlise da situagdo inicial e identificag@o de problemas

Por se tratar de uma pequena/ou média empresa (PME), existem colaboradores que
desempenham diversas fungdes, sendo a funcionaria administrativa um desses casos. Tinha a
seu cargo algumas tarefas do armazém como a rececéo e expedicdo do material, a organizagdo
do armazém, assim como a encomenda de matérias-primas, e o levantamento de material no
fornecedor, entre outras. Além destas func@es, a funcionaria ocupava-se das reclamagfes dos
clientes e outras tarefas administrativas, estando deste modo bastante sobrecarregada. Por vezes,
a auséncia da funcionéria administrativa provocava constrangimentos na rece¢do e expedi¢édo de
material. Esta situa¢do levava a uma perda do controlo sobre o material. Estas razdes, e o facto
de ndo existirem espacos sinalizados para a rece¢do e expedicdo de material, faziam com que a
realizacdo destes processos se tornasse um problema que necessitava de urgente intervencao.
Para a sua resolucdo, em primeira instancia, a gestdo da empresa decidiu contratar mais duas
pessoas: uma para a area administrativa e financeira e outra para o armazém, ficando assim, um
funcionario para a area administrativa, outro para a area de compras e o terceiro para a gestdo do
armazém.

Também néo existia um local fisico de armazém, nem a definicdo dos locais de rececdo de
matérias-primas e expedicdo do produto acabado. A figura 5 mostra 0 espaco que era

considerado como “armazém”, mas que efetivamente ndo o era.
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Figura 5 — Antigo local de armazenamento de matérias-primas da empresa

A Sitecaut Lda. necessita de ter matérias-primas em stock bem identificadas, organizadas e
catalogadas. Assim foi diagnosticada a necessidade de construir a infraestrutura armazém, de
forma a que a gestdo da empresa pudesse ter o controlo sobre um ativo tangivel da organizacéo.
Desta forma, foi feita a estruturacdo do fluxo do processo logistico e planeado o layout do
armazeém e a sua organizagao.
A andlise ao funcionamento da empresa, detetou também a inexisténcia de processos de rececdo
e expedicdo de material, embora existissem rotinas de trabalho nas quais a informacdo de
procedimentos estava centralizada na funcionéria administrativa (identificada em cima). Esta
situacdo causava atrasos no carregamento de produtos e matérias-primas nas carrinhas e,
consequentemente, atrasos na prestacdo de servi¢os, falhas de material junto do cliente e mais
custos, uma vez que os técnicos poderiam ter que voltar ao armazém para carregar material em
falta na prestacéo de servigos. As razdes identificadas para a existéncia de ndo conformidades
rotineiras foram:

1. Na auséncia da funcionaria administrativa, ndo se sabia o histdrico das encomendas;

2. A funcionaria administrativa por vezes ndo sabia como fazer as operacdes;

3. A funcionaria administrativa tinha ainda outras funcdes paralelas.
Apesar da empresa ndo efetuar o registo de ndo conformidades, estas falhas, ocorriam
frequentemente. A figura 6 mostra o fluxo logistico da Sistecaut Lda. antes da realizagdo do

projeto.
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Figura 6 — Fluxo logistico da Sistecaut Lda. antes do inicio do projeto

A auséncia frequente da funcionaria administrativa acarretava diversos problemas:
1. Na rececdo do material ndo existiam documentos de suporte para verificar se aquele
material tinha sido encomendado e estava de acordo com a encomenda;
2. N&o existia a verificacdo das quantidades para averiguar se estavam em conformidade
com a encomenda;
3. Néo se verificava a qualidade do produto rececionado;
4. Os produtos rececionados ficavam espalhados pela zona de produgao;

5. Devido a falta de controlo duplicavam-se matérias-primas sem necessidade.

Aquando da preparagdo do produto final, e posterior expedicdo do mesmo e de matérias-primas,
a funcionéria administrativa devia emitir uma guia de transporte no software de gestdo SAP B1
para que fosse dada a saida do material no sistema online. No entanto, a referida funcionaria,
por vezes, ndo fazia a atualizagdo imediata na base de dados, gerando um elevado nimero de
inconsisténcias entre a situacdo real e o sistema de informacgdo da empresa. Estas divergéncias
no sistema de informacdo também aconteciam porque a funcionaria acima referida tinha
dificuldades em identificar o codigo correspondente de cada matéria-prima, uma vez que 0
processo de codificacdo dos produtos no sistema de gestdo SAP B1 ndo estava normalizado. A
mesma situacdo acontecia na rece¢do de material vindo de fornecedores ou de retorno de
projetos em curso.

A tabela 3 apresenta o sumario de todos os problemas identificados e a descri¢do das principais

ndo conformidades detetadas.
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Tabela 3 — Problemas identificados

Levantamento de Problemas Iniciais

Descricao

Inexisténcia de processos logisticos

Dificuldade da gestdo da Sistecaut Lda. em ter
controlo sobre a area da logistica

Auséncia do funcionario administrativo

Dificuldade de controlar a rececdo de material e de
preparacdo dos materiais e guias de transporte para
expedicdo

Dificuldade em localizar as matérias-
primas

Dificuldade em localizar, identificar e preparar os
materiais para expedicdo

Dificuldade em saber o nivel de stock

Dificuldade em saber o nivel de stock. Em caso de
encomenda, ndo saber se é necessario fazer nova
encomenda ou se ainda existe em stock

Inexisténcia de armazém

Ndo existem areas de rececdo, expedicdo e
armazenamento dos materiais
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4 Implementacdo das acdes de melhoria na empresa Sistecaut
Lda.

Para um melhor armazenamento e organizacdo das matérias-primas foram criados cinco
armazéns, sendo o principal o armazém horizontal, no qual sdo rececionados todos os tipos de
matérias-primas. O armazém quimico onde irdo ser colocados os stocks dos produtos quimicos,
ainda ndo se encontra devidamente acondicionado. O armazem vertical é um armazém de
prateleiras automaticas, onde sdo colocadas todas as matérias-primas de pequeno porte e
adquiridas em lotes, como por exemplo parafusos. O principal objetivo é o melhor
aproveitamento de espaco uma vez que 0 armazenamento é feito em altura. O armazém de
brutos recebe todas as matérias-primas de maiores dimensdes, como blocos de aluminio para
serem cortados e posteriormente maquinados. Por fim, no armazém sucata sdo depositados
todos os residuos de matérias-primas, materiais de escritorio, entre outros, que sdo produzidos
na empresa Sistecaut Lda. Existe apenas um funcionario de armazém que é responsavel por
todos o0s armazéns, o qual é coordenado pelo responsavel da logistica.

O armazém horizontal, para além de ser o local de rececdo de todo o tipo de matérias-primas, é
o0 local onde se guarda todo o tipo de componentes mecanicos, de automagdo e subcontratos.
Tendo em conta a diversidade e quantidade de materiais a armazenar é o maior deles todos. O
armazém quimico esta separado dos restantes por causa do risco associado as matérias-primas
existentes. O armazém sucata esta no meio da zona de producdo porque receciona os residuos da
zona de maquinacdo, local da zona de producdo onde existe o fabrico de pecas, e da zona de
montagem das maquinas estando situado de forma a estar & mesma distancia destas duas zonas
de producdo.

O armazém de brutos estara mais préximo da zona de maquinagdo, onde os materiais em bruto
sdo maioritariamente consumidos. Nao se ird abordar o seu desenvolvimento neste projeto,
porque a empresa ainda estd a efetuar obras nas instalagdes onde ficard fisicamente este
armazém.

O armazém vertical existe para armazenar oS componentes pequenos e assim utilizar o menor
espaco horizontal possivel do layout na zona de producao.

Na figura 7 esta representada a nova planta da empresa face a estratégia de abastecimento dos

armazéns. A numeragao corresponde aos seguintes armazéns:

1. Armazém horizontal;

2. Armazém quimico;
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3. Armazém vertical;
4, Armazém sucata;

5. Armazém de brutos.

Figura 7 — Planta dos armazéns da empresa Sistecaut Lda.

Também é real¢ado no ponto 6 a zona de rececdo e expedicdo de matérias-primas do armazem.

4.1 Cria¢@o do layout do armazém principal

A Sistecaut Lda. devido ao seu crescimento e a sua capitalizagdo em 2016 investiu no aumento
do espaco administrativo e na construcdo de espacos fisicos para armazenamento. A
necessidade de controlo e organizacdo das matérias-primas, dos produtos finais e da sucata,
levou ao planeamento de 5 armazéns, sendo que o maior deles seria aquele onde sao
rececionados todos os materiais, alguns dos quais sd0 movimentados para 0s outros armazéns.
No armazém principal, denominado horizontal, foi planeado armazenar matérias-primas das
areas mecanica, elétrica e ferramentas de producdo. O layout do armazém horizontal esta

apresentado na figura 8, estando segmentado em vérias zonas:
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N

1-Zona recegdo/Expedicdo
2-Zona Stock/Armazenagem
3-Zona Administrativa

Figura 8 - Layout das zonas do armazém horizontal

O armazém horizontal estad segmentado em varias zonas:
1. Zona rececdo e zona de expedicao;
2. Zona stock;

3. Zona administrativa.

A zona de rececdo € o espago onde sdo rececionados todos materiais, verificada a qualidade dos
mesmos e a conformidade com a encomenda ao fornecedor, feita pelo setor das compras, o qual
envia antecipadamente folhas de rece¢do ao armazem, para seu controlo na rece¢do. Nesta zona,
também é divido o material para ser distribuido pelos diferentes armazéns ou para ser entregue a
producdo para obra em curso.

A zona de stock é o local onde sdo armazenados 0s materiais.

A zona administrativa é o local fisico onde se encontra o computador que possibilita a
introducdo de dados no sistema integrado de gestdo SAP B1 e se arquivam os documentos para
posterior transferéncia para o setor administrativo.

A zona de expedicdo coincide com a zona de rececdo de matérias-primas, devido ao espago
fisico ser limitado. As atividades principais que ocorrem nesta zona sdo: 1) embalamento de
materiais para expedicdo, e 2) “cestos de compras” com as encomendas para cada projeto e onde
é feito o picking dos materiais para uma caixa que sera entregue a producdo para montagem do
produto acabado, conforme esquema desenvolvido pelo setor de engenharia. O responsavel de
armazém e o operacional de compras trabalham em conjunto para cumprir o prazo de entrega

dos materiais para producéo, de forma a comegaram a montagem nos prazos estabelecidos.
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A figura 9 apresenta uma vista atual do armazém horizontal.

Figura 9 - Atual armazém horizontal

4.1.1 Zona de recegao

A zona de rececdo de todos os materiais (figura 10), é considerada um ponto de referéncia, na
medida em que ¢é o local onde é feita a verificagdo de qualidade do produto, a contagem e
verificacdo dos materiais face a encomenda interna e onde € selecionado o seu destino. A
localizacdo da zona de rececdo de materiais foi considerada estratégica para melhoria da
organizagdo dos armazéns e do processo de rececdo de material.

Figura 10 - Zona de Recegéo
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Os procedimentos estabelecidos para a zona de rece¢do dos materiais sdo (figura 11):
1. Rececionar encomendas na zona de rececdo e verificar o material, a qualidade e
guantidade;
Verificar a conformidade com as guias de transporte;
Registar a entrada de material no sistema de gestdo SAP B1,;
Identificar e catalogar os materiais;

Movimentar os materiais para o local apropriado nos diferentes armazéns;

o g~ w DN

Manter material organizado no seu local de armazenamento.

< Inicio >

!

FYy

Rececdo e controlo

Conforme
encomenda?

Devolugdo ao

fornecedor
Registo no SAP da Cfontato ;om
rececio orne|ce or
'

Cm

Figura 11 - Procedimentos da zona de rece¢édo
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4.1.2 Zona de stock

A zona de stock é o local onde sdo armazenados todos 0s componentes mecéanicos e de
automacdo. Apos a planificacdo e organizacdo estratégica do armazeém, tornou-se mais facil para
o fiel de armazém localizar e aceder aos materiais que necessita. Na zona de Stock o espago,
como demonstra a figura 12, foi organizado por trés corredores com cinco estantes de trés
prateleiras cada, nas quais foram criadas 20 localizagbes. Posteriormente explicar-se-& como é

efetuada a organizagdo e como é colocado em funcionamento o processo de picking.

‘ !‘)\

Figura 12 — Zona atual de stock no armazém horizontal

As operacOes a efetuar na zona de stock sdo o armazenamento dos materiais e o picking (o
picking by order sera abordado juntamente com a operacao de expedi¢do). O procedimento para

0 armazenamento (Figura 13) consiste em:

1. Verificacdo da localizacio do material no sistema de gestdo SAP B1,;

2. Armazenamento do material na localizacéo facultada pelo sistema de gestdo SAP B1.
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C Inicio )

!

Verificar qual o
armazém do Material

Armazém
Horizontal

%

Verificar qual a sua
localizag3o
Movimentacao
para armazém v
correto Armazenamento
Stock

k.

o

Figura 13 - Procedimento da zona de Stock

4.1.3 Zona administrativa

Foi identificada a necessidade de existir uma zona no layout do armazém horizontal onde se
guardariam as guias de transporte, se efetuaria a introdugdo e consulta de dados no software de
gestdo integrado SAP BL1, entre outros, de forma a que a empresa tenha a informacao de gestao

dos materiais atualizada quase em tempo real. Esta zona denominou-se zona administrativa

(Figura 14).
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Figura 14 — Zona administrativa

A zona administrativa foi pensada estrategicamente para que o operacional que executasse a
tarefa de rececdo e de expedicdo de materiais atualizasse a informacéo no software integrado de
gestdo. Este procedimento tem por objetivo o controlo “online” de todos os materiais da
empresa e também permitir saber os custos alocados aos projetos em fase de execucdo. Na
figura 15 é apresentado o procedimento a efetuar na zona administrativa. A movimentagdo dos
materiais implica a criacdo de guias de circulagdo, as quais tém de ser obrigatoriamente
introduzidas no software de gestdo SAP Bl e, posteriormente, enviadas para o setor
administrativo.

Inicio

Rece¢do Guia Entrega

Langar no SAP Bl

Fim

Figura 15 — Procedimento a efetuar na zona administrativa
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4.1.4 Zona de expedicao

A zona de expedicdo de material foi colocada, por ser a Gnica opg¢do, no mesmo local da zona de
rececdo (Figura 10). Tal como a zona de rece¢do, esta ajuda na organizacdo do armazém e
facilita a preparacdo e embalamento dos produtos a expedir.

O fiel de armazém deve preparar e verificar, antecipadamente, o material a expedir, assegurando
a identificacdo correta e o bom acondicionamento para facilitar o transporte e evitar a
danificacdo dos artigos. No caso dos materiais para consumo interno, colocam-se os artigos a
expedir em cestos (Figura 16), devidamente identificados com as guias de transporte, ja

assinados e preenchidos pelo responsavel de armazém.

Figura 16 - Cesto de picking dos materiais para consumo interno

Na preparacdo da carga a expedir para o exterior, o funciondrio do armazém verifica e
contabiliza o material requerido pelo cliente e faz a atualizacdo imediata das saidas de material
no sistema de gestdo SAP B1. Ou seja, 0 procedimento a efetuar € (Figura 17):

1. Verificagdo de existéncia de stock do material solicitado;

2. Recolha do material;

3. Separacgéo e preparagdo do material, de acordo com a encomenda interna ou externa;

4. Colocacdo do material na zona de expedicao;

5. Elaboracéo de guias de transporte juntando-as ao material correspondente;

6. Registo da saida do material para consumo ou para o cliente no sistema de gestdo SAP

B1;
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7. Transporte do material para as carrinhas internas ou para 0Ss transportadores

subcontratados.

Inicio
Recolha do material
solicitado(picking)
[

—> Verificar material

v

Existe em
armazém?

Informar cliente dos desvios

Localizar material

L 2
Verificar tempo restante de
produgio

Sucesso no
picking?

Recolher os materiais

Embalamento para
expedicio

l

-

Figura 17 - Procedimento efetuado na zona de expedicéo

4.1.5 Localizagdo dos materiais

Na tarefa de identificacdo da localizacdo do material no armazém estabeleceu-se que de forma a
facilitar a identificacdo do mesmo, a sua organizagdo far-se-ia por setor de atuacdo, isto é, todo
0 material estaria organizado de acordo com o setor de desenvolvimento. Na &rea de automagéo
estaria todo o material utilizado no setor de automacao, o da area mecanica na zona do setor da
mecénica e o de producdo estariam na zona de produgdo. Os materiais com pouca rotatividade,

ou denominados por monos, estariam numa zona de “monos”, como ilustra a imagem abaixo:
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1-Zona dos Materiais Mecanicos
2-Zona dos Materiais Automacéo

3- Zona de monos

Figura 18 — Layout do armazém com divisdo por setor de atuacio

Em cada zona, os artigos com maior rotatividade tém de ter facil acesso para agilizar todo o
processo de picking desse material. No planeamento do novo layout de armazém foi necessario
saber quais os artigos mais utilizados, de forma a escolher a melhor localizagdo para 0s
diferentes tipos de materiais existentes. Como j& foi dito anteriormente, a desorganizagdo na
alocacao de materiais dificulta o acesso, a identificacdo, a sua contabilizacdo e a preparacdo dos
materiais para expedicdo. Para melhorar a visibilidade dos materiais criou-se uma etiqueta
modelo para cada um dos materiais. A etiqueta contém a informagdo do artigo que inclui a
codificacdo dos materiais (Figura 19), a referéncia do artigo e o Part Number, como se mostra

na figura 20.

Classe Familia Subfamilia Sequencial Tipo Area Funcional
AA . BB CccC . 000DDDD . E F

Figura 19 — Codificacao dos materiais criada pela empresa Sistecaut Lda.

A figura 20 ilustra uma dessas etiquetas modelo onde se pode ver a seguinte informacéo: a
descri¢do” Desc” do material; a referéncia do material “ref”; o Part Number (‘“#”); o cddigo
criado para este material, A5.F2105.0000328.3 e, por fim, a localizacdo do material no armazém
(A01.D.D01.003).

33



uporte cilindro 32 ADN/AEN, marca Festo

HNA-32-R3 ' A5.F2105.0000328.3
537256 A01.D.D01.003

Desc: Suporte cilindro 32 ADN/AEN, marca Festo
ref: HNA-32-R3 A5.F2105.0000328.3
& 537256 A01.D.D01.003

Figura 20 - Etiqueta de sinaliza¢do dos materiais

As etiquetas foram criadas com o seguinte procedimento apresentado na figura 21.:

C Inicio >

Existe o
material em
SAP B1?

'

Verificagdo com equipa de
desenvolvimento das
caracteristicas do material

.

Codificag3o e criagao
do material em SAP B1

Verificacdo da
localizagdo do
material 1

Impressao da etiqueta
com as informacgGes

h

Armazenamento ‘
material

o

Figura 21 - Procedimento da criacdo-etiquetagem do material

Para uma melhor identificacdo do local onde estdo situados os materiais requisitados,
organizou-se o layout do armazém da seguinte forma (Figura 22):

1. Por corredor: o corredor varia de A até D;
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2. Por estante: a estante varia de A até F;
3. Por prateleira: a prateleira varia de 1 até 3;

4. Por localizagdo: a localizagéo varia da posi¢do 00 a 20.

Figura 22 — Layout da organizagdo do armazém
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4.2 Criagdo do layout do armazém vertical

O armazém vertical surgiu em fungdo da otimizacdo do espaco, sendo, segundo Carvalho et al.,

(2010) “...adequado para produtos de pequena dimensdo...”.

Sistema de armazenagem

Descricao

Imagem

Carrosséis horizontais e

verticais

S840 compostos por uma série
de prateleiras que rodam (no
sentido horizontal e vertical),
entregando 0s itens
selecionados num ponto de
acesso. Adequado para
produtos de pequena dimensao.

Autoportantes

A propria  estrutura  de
armazenamento  forma  a
estrutura de suporte (cobertura
e revestimento) de um edificio
compacto, com uma elevada
capacidade de armazenamento.
Estes sistemas utilizam
transelevadores para 0
armazenamento automatico de
paletes, que pode ocorrer a mais
de 30 metros de altura. Os
transelevadores sdo sistemas de
armazenamento  automaticos,
que funcionam através de um
sistema informético, ndo sendo
necessario operador de
armazém. O transelevador
comporta até duas paletes em
simultaneo, operando numa
velocidade de 5 metros por
segundo (translacdo) e um

metro por segundo na elevacéo.

Figura 23 — Descric¢do dos sistemas de armazenamento automaticos (Carvalho & et al, 2010)
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No presente caso de estudo, o armazém vertical foi pensado para melhorar a utilizacdo do
espaco para stock dos materiais de pequeno porte, como se pode observar na figura 25. Para o
efeito foi feita uma analise de investimento elaborada pela geréncia, na qual foram analisados
precos de diversos fornecedores e a viabilidade de aquisicdo de sistemas novos ou usados, entre
outras. A pedido dos gestores da empresa Sistecaut Lda. ndo serdo facultados estes dados. Foi
adquirido um armazém vertical que estava em desuso noutra organizacao, tendo sido restaurado
por mao de obra interna. Para esse trabalho foram alocados técnicos de producéo, que iniciaram
a restauragdo no final de 2016 e a concluiram em junho de 2017. O armazém vertical possui 12
prateleiras, que rodam na vertical, permitindo a escolha da prateleira por parte do utilizador.
Cada prateleira é constituida por 2 niveis internos, posicdo em y, e 20 posic¢Ges, posicdo em X,
dando um total de 40 localizagGes disponiveis com mostra a figura 24.

1 posican —= 10 11 posicdo —3 20

Figura 24 - PosicBes das prateleiras do armazém vertical

Figura 25 - Armazém Vertical
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Apdbs a conclusdo do restauro, foram feitas diversas reunides de planeamento sobre a melhor
forma de funcionamento do armazém. Nessas reunifes, decidiu-se que: 1) o armazém teria um
Unico utilizador, o responsavel de armazéns; 2) seria desenvolvido um programa que
comunicasse diretamente com o software integrado de gestdo SAP; 3) apenas se poderdo efetuar
operacBes no armazém se existir requisicdo de material ao setor de compras, as quais dao
origem a ordens de saida de producdo ao responsavel de armazém. A plataforma foi
desenvolvida em conjunto com o departamento informatico, visto que envolve programacéo e
conhecimentos aprofundados de bases de dados, sem o qual ndo seria possivel desenvolver esta
aplicagdo. De modo a planear as tarefas a desenvolver, elaborou-se a seguinte ordem de
trabalhos:

1. Explicar ao técnico informatico qual a ideia inicial de funcionamento da aplicacéo;

2. Mostrar quais os documentos do SAP necessarios para a aplicagao;

3. Acompanhar o desenvolvimento do programa e instruir o técnico informatico de qual a

direcdo a tomar;

4. Testar e propor melhorias na aplicag&o.
No passo numero 1, foi elaborado um procedimento de como deve fluir a informacéao e qual a
ordem cronoldgica que deve seguir a encomenda interna até a ordem de picking dos materiais,

como demonstrado na figura 26.
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Encomenda interna
(requisicio dos materiais
pelas equipas de
desenvolvimento)

Enviado email automatico
para o setor compras de
nova encomenda interna

Existe em
armazém?

Elaboragio de compras
(processo CM1)

Enviado email para armazém com o
nmimero do projeto para recolha

ry

Sucesso no picking no
armazém vertical?

Repeticio da operagio

Alocacio do material para
cesto de projeto

l

‘ Entregue a produgéo ‘

v

Figura 26 - Procedimento de recolha do material no armazém vertical

O procedimento de recolha do material no armazém vertical foi interligado com os documentos
do SAP de entrada e de saida. Deste modo, para o inicio do processo, as equipas de
desenvolvimento colocariam as encomendas numa pasta do servidor de nome “Encomendas
para projeto”, que teriam como subpastas 0s numeros de cada projeto. Dentro da subpasta seria
colocado um ficheiro excel, que foi desenvolvido para interligacdo com os materiais extraidos
pelo Solidworks e Eplan e a codificagcdo dos artigos do SAP. O ficheiro excel foi criado em
funcdo da informagdo necessaria para integracdo no software SAP. Quando fosse introduzido
um novo ficheiro excel, ou seja, uma nova encomenda interna, o SAP, de forma automatica,
criaria numa “ordem de producdo” a encomenda elaborada, enviando um email para o setor das
compras, avisando que tinha sido colocada uma nova encomenda interna, comegando assim o
processo de compras demonstrado no anexo 3. Apds a criacdo desta nova encomenda o SAP
envia um email com o nimero do projeto e com a identificacdo e posi¢do no armazém adequado

para que o responsavel de armazém os recolha com facilidade. Por exemplo, o responsavel do
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armazém dirige-se ao armazém vertical e no computador coloca a sua identificacdo e nimero do
projeto para proceder a recolha dos materiais que aparecerem ja indicados no monitor (Figura
27). Apos cada recolha do material, 0 armazém vertical reposiciona-se na prateleira do material
seguinte com base na informacdo introduzida em sistema SAP da localizacdo. Nesta etapa, 0
responsavel de armazém apenas tem de selecionar “recolhido” no monitor, & medida que vai
recolhendo os materiais indicados pela aplicacdo, sendo esta tarefa iterativa até que ja nédo
existam materiais a recolher. Para seguranca do utilizador, entre cada recolha tera que se fechar
a porta do sistema do armazém vertical, ou seja, a aplicacdo apenas permite a mudanca de
prateleira quando o utilizador fecha a porta do mesmo. Esta funcdo de fecho da porta faz, no
entanto, com que a operacgdo de recolha seja mais lenta. Quando concluida a recolha, é gerado
no SAP um documento contabilistico da “saida do material para produgdo”, o qual é alocado ao
projeto. Nas figuras 27 a 30 e anexos 4 e 5 é demonstrada a relagdo que foi criada entre o
software e a aplicacdo do SAP.

O processo de recolha de materiais no armazém vertical s6 se desenvolve se na encomenda
interna existirem materiais nesse armazém. Esta andlise é feita pela aplicacdo com base na
encomenda elaborada, ou seja, quando a encomenda esté carregada no SAP a aplicacao faz a
recolha de todos os materiais que estdo localizados no armazém 5, sendo este 0 armazém

vertical, como demonstra no anexo 4.

" oo s
Search production order by Project Number = Label6
0811 Order
em Code EE””” g;”d Warshoun Lo
Number
(S 5 c2200.00005.. ) 0 05 0
A5.C3300.00005... |10 1 05 1 1 posicio —> 10 11 posicio —> 20
A5.3300.00005... |10 ] 05 2
A5.C3300.00006... | 10 1 05 3
A5.C3300.00006... | 10 2 05 4 Prateleira Nivel Lugar
A5.C3305.00007... | 10 3 05 5
A5.C3305.00007... |10 5 05 3 Prateleira Actual 0
A5.C3305.00007... | 10 5 05 7 3
A5.3305.00007... |10 5 05 8
A5.3305.00008... | 10 5 05 9
A5.C3305.00007... |10 5 05 10
A5.C3305.00008... |10 5 05 1
£5.3310.00006... |10 5 05 12
A503310.00005... |10 5 05 13
£5.3310.00006... |10 5 05 14
A503310.00005... |10 10 05 15
A5.C3310.00007... |10 5 05 16
A5C3310.00034. | 10 5 05 17 Manual Mode
A5.C3335.00008... |10 5 05 18 —
£5.C3335.00008... 10 5 05 13 Go to sheff: Go
A5.F2025.00012... |10 5 05 20
A5 F202500003.. |10 5 05 2 —
5 F2025 OO 10 5 05 a2
Resst
Generate
Goods Exit

Figura 27 — Lista de material a recolher ap6s introducdo nimero de projeto
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Para melhor entender o processo descrito em cima, explicita-se melhor cada etapa. Para dar

inicio a operacdo de recolha, o operador de armazém tem de pressionar no botdo “Generate

Goods Exit”. Seguidamente, a aplicacdo d& ordem ao armazém para se posicionar na prateleira

onde esta o material e indica qual a sua posicéo na referida prateleira (Figura 28).

Ca

Search production order by Project Number
na11

Load
Production
Order

ltem Flanned
Code Qty.

A5.C3300... (10
A5.C3300... (10
AB.C3300... (10
A5.C3300... (10
AB.C3305... (10
A5.C3305... (10
AB.C3305... (10
A5.C3305... (10
A5.C3305... (10
A5C3305.. (10
A5.C3305... (10
AB.C3310... (10
A5.C3310... (10
ABC3310... (10
A5.C3310.. (10
ABC3310... (10
A5C3310.. (10
A5C3335.. (10
A5C3335.. (10
A5F2025.. (10
ABF2025.. (10

5F2025 110

Issued
Gy,

=]

bjofofalo/a/lo 2o olo|lo oo o/lo/ojwn oo <o

Warehouse

05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05
05

Doc. Line
Number

m

[ ]
1 posigio —> 10 1 posigio —>»
Prateleira |0 Nivel | 1 lugar |1
Prateleira Actual
PEA_Armazem_Sistecaut 52

please grab 10 of item M3 CHCXS

o [= =]

Label6

Generate
Goods Bt

Manual Mode

Go to shelf

Stop

|

Figura 28 - Posicdo do material e quantidade a recolher

Conforme explicado anteriormente, para seguranga do operador € necessario proceder ao fecho

da porta do armazém entre cada recolha. Até o sistema se posicionar na prateleira seguinte a

aplicagdo transmite uma mensagem de espera (Figura 29).
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adl ===

Search production order by Project Number = Label6
0811 Order

ltem Planned Issued Waehouse Doc. Line

Code Gy Gty Number
» 10 0 05 0 n

ABC3300.. 10 1 05 1 1 posigio —> 10 n posigio —> 20

A5C3300. |10 0 05 2

A5CII0... |10 1 05 3

el > p 2 Praieleira | 1 Nivel |0 Lugar (13

A5CIM5... |10 3 05 5

ASCI5... |10 5 05 3 Prateleira Actual

ASC3305. |10 5 05 7 3

A5.C3305... |10 5 05 PEA_Armazem_Sistecaut 3

A5CI5... |10 5 05

A5CI305. 10 5 05 Wit for the warehouse to position itself. After, please grab @ of item ML2 CHCX16

ASCI5... |10 5 05

ASC3310. |10 5 05

ASCII0. |10 5 05 T Rl

A5C3310... |10 5 05

ASC3310. |10 0 05 15

A5C30... |10 5 05 16

ASC310.. |10 5 05 17 Manual Mode

A5C3335. |10 5 05 18

A5C3335... |10 5 05 19 Go to shefi:

A5F2025.. |10 5 05 20

ASF2025_ |10 5 05 2

CESUILY 10 LY (151 S
Rsset
Generate

Figura 29 - Mensagem espera por motivos de seguranca

Quando a recolha é feita, 0 programa reinicia para que possa efetuar outra recolha para outro

projeto (Figura 30), e é gerado no SAP um movimento de consumo de materiais para o projeto

em questdo, documento intitulado por “saida de mercadorias” (Anexo 5).
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Ca

o |[& ][ &

Load Label6
Production

Order

Search production order by Project Number
na11

c
e

Do
ttem Planned I&s:ed Warshouss  Lin
) ) Number

Code

1 posigio —> 10 n posigo —> 20

Prateleir Mivel Lugar

Prateleirs Actual

PEA_Armazem Sistecaut  [medm)

Goods issued successfully.

Manual Mode

Go'lo shef: | Go |

| |

e

Generate
Goods Exit

Figura 30 - Imagem do fim da operacgéo de recolha

4.3 Criagdo do layout do armazém sucata

Na producéo de cada produto acabado, maquinas especiais para linhas de producéo, existem
sempre residuos resultantes de operagdes executadas por operadores mecanicos, como por
exemplo, no corte de chapas de ferro para suporte de maquinas criam-se rebarbas de ferro.
Entdo, é necessario que os operadores entreguem estes residuos ao armazém sucata, que 0s
acondiciona, para entregar a entidades reguladoras do setor de residuos. Propds-se que este tipo
de material fosse acondicionado em local restrito e diferenciado. Esta proposta foi
implementada, levando a uma eficiéncia na ocupacao de espaco e na localizagdo dos residuos.
Dessa forma, organizou-se o armazém por biddo de 100 litros, onde em cada biddo sdo
colocados diferentes tipos de materiais, como por exemplo, restos de cabos elétricos, rebarbas
de aluminio produzidas pela zona de maquinacdo, entre outros. O dimensionamento do
armazém sucata foi planeado de forma a que pudesse entrar uma pessoa e um empilhador

manual para acondicionamento e posterior transporte dos residuos para expedi¢do (Figura 31).
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Figura 31 - Imagem do armazém sucata

4.4 Gestdo de compras

O processo de compras inicia-se quando da area comercial surge uma encomenda de um cliente
ou uma necessidade interna (Anexo 2). O setor de compras € a entidade responsavel por todas as
atividades de aprovisionamento da empresa Sistecaut Lda. O funcionario administrativo a
operar no setor de compras é responsavel pelos seguintes processos:

1. Processo de controlo de stock: este processo verifica no software de gestdo SAP Bl e no
historico das transacfes dos materiais se 0 stock se encontra entre 0 niveis minimos e
maximos de seguranca;

2. Processo procurement: este processo é a procura de alternativas no mercado para reducdo
de custos, tendo em conta variaveis como tempo de entrega, condi¢des de pagamento,
entre outros;

3.Processo de encomenda: este processo esta interligado com processo procurement,
porque com base na escolha do fornecedor, é feita a encomenda, com o0s requisitos da
encomenda interna. Todas as encomendas tém informacdo para a atividade a que se
destina. O anexo 3 ilustra 0 mapeamento do processo de compra. A figura 32, mostra o

procedimento criado para a operagédo de encomenda a fornecedor.
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Inicio

Consulta
de prego?

!

Cotagdes a fornecedores

¥

Encomenda melhor relagdo
entre prego e qualidade

Encomenda fornecedor

Alternativa de
fornecedor

Acompanhar prazos de
entrega

Data limite de
entrega
desviada?

Registar ndo conformidade no
cadastro do fornecedor{SAP B1)

Rececdo

Figura 32 - Procedimento de encomenda a fornecedor (EF1)

Para melhor se percecionar 0s processos que o funcionario administrativo tem de levar a cabo
vou explicita-los detalhadamente. Perante a “ordem de produgdo”, o processo de controlo de
stock distingue entre o0 que é necessario encomendar e o que existe em stock na empresa (Anexo
6). No caso de stock é enviado um email para o responsavel de armazém. No caso de ser
necessario encomenda ao exterior, é enviado um email automatico ao setor das compras.

O processo de procurement podera ser efetuado por duas vias: 1) via manual, ou seja, 0 técnico
administrativo introduz todos os artigos e quantidades necessarias no documento de cotacdo de
compra; ou 2) via automatica, ou seja, escolhe a funcionalidade do SAP B1 para efetuar as
encomendas aos melhores precos de determinado fornecedor e prazos de entrega, com base nos
requisitos da encomenda interna. Em ambas as situactes sdo gerados pelo SAP os documentos

em anexo 7 e 8. O documento apresentado em anexo 8 é enviado aos fornecedores para eles
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fornecerem a empresa o preco de compra e o prazo de entrega. O documento apresentado no
anexo 7 é o documento gerado no SAP, mas que terd de ser completado pelo técnico
administrativo, depois de receber as propostas dos fornecedores.

O processo de encomenda ao fornecedor € o processo que finaliza a gestdo de compras. Neste
processo é necessario que tenham decorrido 0s processos anteriores de averiguacdo de stock e
de investigacdo de melhor fornecedor. Assim, procede-se a encomenda ao fornecedor que

apresentou 0 melhor preco e prazo de entrega (Anexo 9).

46



5 Analise e discussao dos resultados

Neste capitulo faz-se uma analise das medidas implementadas e a avaliagdo do resultado final,
verificando-se qual o impacto na empresa em que foi realizado este projeto. Na implementagéo
das melhorias propostas foi necessario o apoio de varios colaboradores, principalmente do
responsavel da logistica e dos diretores da empresa, 0 que levou a uma maior interagdo do autor
do presente projeto com eles, nomeadamente, na troca de ideias ou em falhas detetadas.

5.1 Andlise do novo layout dos armazéns

As alteragdes efetuadas no layout do armazém trouxeram vérias vantagens ao nivel do seu
funcionamento e da sua organizagdo. A implementacdo das propostas de reorganizagdo do
armazém foi facilitada pelo facto da empresa atravessar um periodo de renovacdo de espacos
fisicos, tendo requerido um investimento baixo por utilizar muitas estantes que estavam sem
utilizacdo nas instalagbes da empresa. Porém, na alteracdo do layout do armazém foi necessaria
a ajuda de vérios colaboradores da empresa, nomeadamente técnicos que ajudaram na
movimentacdo de prateleiras, de material e na reabilitacio e limpeza do espaco de
armazenamento. Foram diversas as melhorias encontradas apds a construcdo e organizacdo do

armazém, nomeadamente:

Melhor organizagdo dos materiais;

Maior organizacdo do espaco;

Identificacdo mais réapida do local onde se encontra cada artigo;
Acessibilidade mais facil aos produtos com maior “rotatividade”;

Maior facilidade de controlo dos materiais;

© ok~ w N P

Existéncia de espaco proprio para rececdo/expedicdo de material.

Porém, ndo se melhoraram todas as areas o que serd feito no futuro com um processo de

melhoria continua da empresa.

5.2 Andlise da localizagdo dos materiais

Como anteriormente ndo existia um armazém organizado, ndo existe forma de concluir se

existiram melhorias significativas nas operagdes executadas no mesmo. Porém, pode afirmar-se
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gue: tornou-se mais facil a localizagdo e a recolha dos materiais nas prateleiras; a contagem dos
materiais na rececdo e verificacdo dos mesmos passou a ser mais rigorosa; comegou-se a
verificar a qualidade do produto acabado na expedicdo, bem como atualizadas as ordens de
producdo no software de gestdo SAP B1; a organizacdo e a gestdo visual melhoraram
significativamente. Contudo, foi detetado que a zona de rececao/expedicdo é pequena por si so,
mas ainda se torna mais pequena quando o fluxo de materiais aumenta, provocando alguma

desorganizacao.

5.3 Andlise da nova estruturagdo do processo logistico

As alteragdes implementadas no processo logistico tiveram muitos aspetos positivos. O facto de
se prepararem as encomendas com antecedéncia, bem como a normalizacdo dos codigos de
identificacdo dos produtos na base de dados do software de gestdo SAP B1, trouxe varias
melhorias, tais como:

1. Controlo dos materiais que existem nos armazéns;

2. Diminuicdo do tempo de picking dos materiais;

3. Atualizacdo das entradas e saidas de material no sistema integrado de gestdo SAP B1,

podendo saber-se o custo real online de cada projeto em execug&o;

I

. Criacdo de um posto de responsavel de armazém;

ol

. A expedicdo que era executada por colaboradores do setor da producdo passou a ser
executada pelo responsavel de Armazém, tendo o setor de produgdo mais tempo para
execucdo dos seus trabalhos;

6. O armazém est4 sempre organizado.
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6 Consideracdes finais

O presente projeto foi realizado em contexto empresarial, na empresa Sistecaut Lda., e teve
como objetivo 0 mapeamento de processos logisticos e organizacdo do armazém. As sugestdes
implementadas tiveram como objetivo a resolugdo de problemas identificados no capitulo 3,
nomeadamente a necessidade da direcdo da Sistecaut Lda. de controlar as matérias-primas que
tinha em stock e facilmente emitir um reporte contabilistico do valor deste ativo fixo.

A melhoria dos processos inerentes a criacdo de valor da empresa € um fator critico para se
alcangar um melhor posicionamento competitivo.

O presente projeto teve por objetivo desenvolver processos logisticos e atividades associadas
para eliminar desperdicios e garantir a satisfacdo dos clientes e colaboradores. No levantamento
dos processos e dos melhores procedimentos a estabelecer, foram feitas diversas observacdes,
analisando as ndo conformidades e as rotinas dos recursos, sendo que a estruturacdo dos
mesmos foi adaptada a ferramenta de gestdo SAP B1 utilizada pela Sistecaut Lda. A
normalizacdo de todos os processos foi importante para o bom funcionamento da organizagéo,
mas a capacidade de comunicacdo foi fundamental para que existisse a aceitagdo dos processos
implementados por parte dos colaboradores, sensibilizando-os para o facto. Com este projeto, 0s
colaboradores aumentaram a produtividade e eficiéncia, por exemplo na operacdo picking que
melhorou consideravelmente a atividade de recolha dos materiais, devido as suas localizagdes e
guantidades estarem bem descritas e especificadas. A implementacdo de procedimentos foi
bem-sucedida devido ao apoio e intervencdo de todos os colaboradores nos processos.

Os processos implementados e a criacdo do armazém desde o layout a organizacdo dos artigos e
dos procedimentos no armazém foram bem-sucedidos, embora seja ainda possivel melhorar o

funcionamento do armazém.

6.1 Trabalho Futuro

Para concluir a organizagdo do armazém, devia ainda ser feita uma analise dos materiais que
deveriam estar em prateleiras de mais fécil acesso. Nao foi efetuado ao longo deste projeto,
porque ainda ndo existiam dados suficientes, visto que o historico era apenas do inicio de 2017.
Nesta andlise dever-se-a utilizar o método ABC, que consiste em classificar os artigos por
classes A, B e C, estando cada classe associada a importancia do material (Carvalho et

al.,2010). Esta analise serd efetuada por tipificagdo dos materiais, de acordo com o setor de
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producdo, de mecéanica e de automacdo. Os artigos com maior importancia estariam nas
prateleiras de mais facil acesso e de menor disténcia a zona de expedicdo, de modo a otimizar as
operacdes associadas aos materiais de maior “rotatividade”.

Diariamente é de extrema importancia a procura constante pela melhoria continua de processos
e organizacdo da empresa. Para a otimizacdo das atividades de armazém, seria proposta a
criacdo de um Unico armazém com uma nova localizacdo. Em vez de vérios armazéns
separados, existiria apenas um armazém com todo o tipo de materiais necessarios a empresa.
Este armazém teria a mais valia se ficasse numa localizagdo com acesso ao exterior das
instalacBes, podendo o local de carga e descarga ser na mesma zona que o local de rececdo e
expedicdo de produtos para o cliente. Outro fator relevante seria a importancia de o armazém
ficar a uma distancia intermédia dos setores que mais o requisitam, e setor de maquinagéo e de

assemblagem de mecanica e automagéo, como ilustra a figura 33.
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Figura 33 - Proposta do novo layout e localizacdo para o armazém da empresa Sistecaut Lda.

Este novo layout e nova localizacdo do armazém teria dois impactos imediatos na eficiéncia do
responsavel de armazém:
1. Eram eliminados os trajetos de interpolacdo de armazém para armazém;

2. A distncia entre a rececdo e 0 armazenamento era menor.

Resumidamente: a) a localizagéo e organizacdo dos artigos deveria ser revista e, dessa forma,
criar critérios para estabelecer a localizagdo de um dado artigo, fundamentado no volume de
vendas e no volume de consumo para producdo; e b) o layout e localizagdo do armazém devem

ser reconsiderados para maior eficiéncia e menor custo associado ao setor do armazém.
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Anexo 1 — Organigrama da empresa Sistecaut Lda.
Organograma
GERENCIA
Artur Martins
Paulo Martins
]
| | | | | |
COMERCIAL ELETRICA MECANICA PRODUCAD m‘“ OPERACDES
Artur Martins Manuel Raposc Nuno Sentos Paulo Trindede Arter Merting Peulc Martins
MECANICA
. mecAnico
rOBOTICA ntzz.:nu ESPECIAIS maguiNaCho CONTABILIDADE
PRODUTOS 1 | | José Pévos | ebcortme n COMPRAS
Actur Merting e e Refael Aimeida Dina Rocha
Rui Pereire Fernando Santor Miguel Sive
Abel Fernandes
Ry Santego
MONTAGEM 1
PROL. ELETRICO PROL. MECANICO - wecknaca
SERVICOS Bruno Ofiveirs causs :..‘.,, Jeun PROCESSOS/R H. LoGisnca
Artur Mertins [T Menuel Raposo 1 ) o Miguel Sive o ARMAZENS
Rui Pereirs ":""m‘:_:’ Aok Pedes
MQNTAGEM 2
SOFTWARE il E SERRALHARIA
Hugo Ribeiro Francisco Souss
— Rui Pereirs
Bruno Oiveirs
Menue! Repozo

Assinatura:
MONTAGEM 3/4/5

Assinatura:
E ELECTRICIDADE
Fernendo Sersive
TECNOLOGIAS INF.
—

André Merting.

Data Aprovagdo: 28-08-2017

SISTECAUT
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Anexo 2 - Mapeamento Processo VC1

1. Objetivo e Ambito

N

Estabelecer as atividades técnico-comerciais
Estabelecer atividades para as vendas.

Determinar as formas de comunicag&o com o cliente.
Aplica-se a projetos, produtos e servigos.

. Referéncias, Defini¢des e Siglas

w

CE — Caderno de Encargos

Dep. Comercial — Departamento Comercial
Dep. Logistico — Departamento Logistico
Guia Transp. — Guia de transporte

. Elementos de Entrada

Informagdes do mercado.
Objetivos.

Requisitos do cliente.
Documentos técnicos de suporte.
Requisitos regulamentares.
Pagamento.

4. Elementos de Saida

Garantia
Faturas

Produto Acabado

5. Descrigdo Vendas

!

CMP1

|

Passos Descricdo Responsaveis Documentos
O cliente faz uma consulta, expondo a sua necessidade, Dep. Comercial
. . identificando o que pretende
Solicitacao
E elaborada uma proposta que contemple os requisitos do | Dep. Comercial Proposta Sistecaut
Proposta cliente, com condicdes de pagamento ja estabelecidas para
aceitagdo
Encomenda
C/cond pag O Cliente faz a encomenda por fax, e-mail, carta, telefone | Dep. Comercial Encomenda Cliente
entregue ao Dep. Comercial ou Dep. Logistico /Compras. Confirmagéo da
E processada. encomenda
0 :
EntreQa de Os Produtos sédo entregues ao Cliente e é emitida a fatura Armazém/Dep. Administrativo | Guia transporte/
Produtos/ através do SAP e enviada ao Cliente Fatura Venda
Facturacao
S4o recebidos os pagamentos das faturas enviadas aos Dep. Administrativo Recibo

clientes
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Anexo 3 - Mapeamento do Processo CMP1

1. Objetivo e Ambito

Estabelecer as actividades da compras
Reforcar a informacao relativa a fornecedores
Conhecer e sistematizar informagédo sobre a matéria-prima

2. Referéncias, Defini¢des e Siglas

SAP — Software Integrado de Gestéo
Resp.Armazém — responsavel de Armazém

w

. Elementos de Entrada

Matérias-primas
Produtos

Requisitos de Cliente
Fatura Fornecedor

N

. Elementos de Saida

Produtos Acabados
Garantia
Documentos técnicos de suporte

5. Descrigao

Passos Descricdo

Responsaveis

Documentos

EF1

Solicitacdo de
produto

Os produtos sdo solicitados ao aprovisionamento

Para os produtos solicitados é verificada a existéncia
em stock, através do sistema informatico e confirmada
em armazém

Existe em
stock?

Sdo feitas as encomendas aos fornecedores

Encomenda a

fornecedor previamente selecionados através no programa
informatico.
Recepcéo Com a rececdo da mercadoria é feito um controlo

Verificacdo S qualitativo e quantitativo do material rececionado

Reqi Com a recegao da fatura do fornecedor, esta é
egisto conferida com os documentos de transporte e
Facturas condigBes comerciais acordadas e apos validagao,
v registada informaticamente
Pagamento

O pagamento é realizado conforme acordado com o

v fornecedor

Produto

. . < O produto encontra-se disponivel para ser enviado
disponivel
I
v Enviar guia de entrega para Cliente (para existir

registo de entrega e Cliente saber que esta a ser
transportada a mercadoria)

Enviar comprovativo/guia
de entrega de produtos
ao cliente

Comercial

Dep. Compras

Dep.Compras

Resp.Armazém

Armazém/
Dep.Compras

Dep. Compras

Dep. Compras

Documento
encomenda emitido
SAP

58




Anexo 4 - PrintScreen de document de ordem de produg¢éo do SAP B1

File Edit View

Type -
Status

Product No. st ]

Product Descripton (0811 J
Planned Quantity . | UaM Name|zzaa ]
Warshouse I

o, ‘OPPRDI7 ™

Order Date
Start Date
Due Date
User

Origin
Sales Order
Customer
Distr, Rule
Praject

=IO]| ]

5/11/2017

5/11/2017

5/11/2017
mar

I

o811

No. Description
Hem ¥ |c) AS.CI30.0000554.2 M3 CHCXE

Hem ¥ |c) A5.CI30.0000565.2 M4 CHCXE

Item ¥ o A5.C3300.0000580.2 M5 CHCX12

Hem ¥ |c AS.CI300.0000644.2 MI2 CHCXIS

Hem ¥ |c) AS.CI30.0000646.2 |MIZ CHOXISZN
Hem ¥ |ch AS.CI35.0000732.2 M3 FHCX1O

Item ¥ o) A1D1016.0D02684.8  Cantoneira de ferro 25 X 25 X 03 ¢f & metros (S275)
Hem ¥ o ADABSSEO001334.  HDC-CRIE-5B GR
Hem ¥ |c) AS.ABGRS.O00I0Z  BRVC1ZS

Hem ¥ |c) AS.ABGYSONI7E31 |CABO FW LIGO.75
Hem ¥ |c ASCIS0000754.2 | M5 FHOXZ0

Item ¥ o AS.CI35.0000782.2 M8 FHOX1Z

Hem ¥ |c) AS.CI305.0000808.2  M10 FHOX2S

Hem ¥ |c) AS.CI305.0000783.2 | MB FHCX4S

Hem ¥ |c AS.C3I305.0000815.2 |MI2 FHOX20 ZN
Item ¥ o AS.C3310.0000680.2 M4 BHOX1Z

Hem ¥ |c) AS.CI310.0000673.2 M3 BHOXIO
A5.C3310.00006502 | MS BHCX1S ZN
Hem ¥ |c) AGF3ME00003593  VSAMSITS

Hem ¥ o AGFOI45.00000863  VABM-L1-14W-Gi4-8
Hem ¥ |c» AS.CI3I000I5M.2 MG

Hem ¥ |c) AS.CI310.0000710.2 |MB BHCX1O

Iem ¥ |c ASC3310.0003462.2 |MI2 BHOX2S ZN
Item ¥ o A5.C3335.0000860.2 M3

Hem ¥ |c AS.CI3IS00008762  MiZ

Hem ¥ |c) ASFI05.00012293 | QSSF-1/8-4-8
Hem ¥ |ch ASFI035.00003332 |QSM-G/E-6

Item ¥ - AS.F2025.0000301.3  KQ2VT04-025

Hem ¥ |c ASF2035.0001911L3 | KQZRDG-10A

Hem ¥ |c) ASFI035.00020513 | KQZEI0-02A

Base Qty

i

=
1
2
3
4
5
3
7
8
]
0
1
12
3
14
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18 Item ¥ o)
13
b}
21
2
3
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s
%
7
®
E-)
0

Available

AR

FEEEE

R R R

AELRELERRREARAEAREREREREREAERELE:

UcM Name
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
unN
un
un
un
unN
un
un
un
unN
un
un
un

= 05
= 05
= 05
= 05
= 05
= 05
= 01
= 01
= 01
=01
= 05

= 05
= 05
= 05

= 05
= 05
=01

= 01
= 05
= 05

= 05
= 05
= 05

= 05
= 05
= 05
= 05

Manual

Manuzal
Manual
Manual
Manual
Manuzal
Manual
Manual
Manual
Manuzal
Manual
Manual
Manual
Manuzal
Manual
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Manual
Manual
Manual
Manuzl
Manual
Manual
Manual
Manuzl
Manuzl
Manual
Manual
Manuzl
Manuzl
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Rowi No.

EBow Bl ionswnn

HEHYURNEEEESRERREER

Empresa | TRE:Itr:ParticieKey

Pick and Pack Remarks

|Item Type

25/11/2017

15:47

J Business
] SAP One

59




Anexo 5 — PrintScreen de documento de saida de mercadoria do SAP B1

5 [ T
RE=E 0 H PE B ER LD
Humber 1700157 Series SO MERI7 Posting Date 25/11/2017
Ref, 2
Attachments

3 Series No. Row No. Type Ttem No. Ttem Description Quantity Info Price Bin Location Allocation Account Code Ttem Cost Planned Tssued Avail UoM Code Uoht Name Empresa Project Number A
1 ch 1700045 OF PRDL7 1 Ttem 2 A5.CI300.0000554.2 M3 CHCXB 0 LOI7552 EUR 0 10 = 361 1.017,552 EUR 0 0 950 Manual UN =]
2z |ch 1700045 OF PRDL7 z Ttem 2 A5.CI300.0000565.2 M4 CHCXB 5 O.00LEUR ) 9 = 361 0,001 EUR 0 0 %50 Manual UN

3 |ch 1700045 OF PRDL7 3 Ttem 2 A5.CI300.0000580.2 M5 CHCX1Z 0 O.00LEUR . 10 = 361 0,001 EUR 0 0 %50 Manual UN

4 |ch 1700045 OF PRDL7 4 Ttem o AS.CII0.0000644.2 Mi2 CHCXIE 5 10,044 EUR - 9 = 361 10,044 EUR 0 0 %50 Manual UN

5 o 1700045 OF PRDL7 5 Ttem o AS.CII0.0000646.2 ML2 CHCX25 ZN ] OUEEUR o & = 361 0,108 EUR 0 0 %50 Manual UN

6 |ch 1700045 OF PRDL7 6 Ttem 2 AS.CI305.00007322 M3 FHCX10 7 0.002EUR o 7 = 361 0,001 EUR 0 0 %50 Manual UN

7 |cb 1700045 OF PRDL7 7 Ttem 2 A5.CI305.0000760.2 M& FHCX10 5 0.002EUR ) 5 = 361 0,002 EUR 0 0 %50 Manual UN

& |cp 1700045 OF PRDL7 5 Ttem 2 A5.CI305.0000754.2 M5 FHCX20 5 0.002EUR ) 5 = 361 0,002 EUR 0 0 %50 Manual UN

9 |ch 1700045 OF PRDL7 E] Ttem 2 A5.CI305.0000782.2 ME FHCX12 5 O003EUR ) 5 = 361 0,002 EUR 0 0 %50 Manual UN

10 =5 1700045 OF PRDL7 0 Ttem 2 A5.CI305.0000509.2 M0 FHCX25 5 Q006 EUR ) 5 = 361 0,006 EUR 0 0 %50 Manual UN

1 o) 1700045 OF PRDL7 i Ttem 2 A5.CI305.0000789.2 ME FHCX45 5 0.005EUR ) 5 = 361 0,004 EUR 0 0 %50 Manual UN

12 o) 1700045 OF PRDL7 2 Ttem 2 A5.CI305.0000619.2 ML2 FHCX20 ZN 5 OILEUR o 5 = 361 0,160 EUR 0 0 %50 Manual UN

13 o) 1700045 OF PRDL7 5] Ttem o A5.CI30.0000680.2 M4 BHCX12 5 0.002EUR ) 5 = 361 0,002 EUR 0 0 %50 Manual UN

14 ) 1700045 OF PRDL7 i4 Ttem o AS.CI30.0000673.2 M3 BHCX20 5 0.002EUR ) 5 = 361 0,002 EUR 0 0 %50 Manual UN

15 o) 1700045 OF PRDL7 is Ttem o A5.CI30.0000650.2 M5 BHCX16 ZN 5 0032EUR ) 5 = 361 0,032 EUR 0 0 %50 Manual UN

16 5 1700045 OF PRDL7 17 Ttem 2 AS.CI30.0000710.2 ME BHCX10 5 0004 EUR ) 5 = 361 0,004 EUR 0 0 %50 Manual UN

17 o5 1700045 OF PRDL7 18 Ttem o AS.CIT0.0N0MELE ML2 BHCX25 ZN 5 025EUR o 5 = 361 0,224 EUR 0 0 %50 Manual UN

18 o) 1700045 OF PRDL7 1 Ttem 2 A5.C3335.0000660.2 M3 5 0014 EUR o 5 = 361 0,014 EUR 0 0 %50 Manual UN

19 ) 1700045 OF PRDL7 0 Ttem 2 A5.CI335.0000876.2 Mi2 5 0325 EUR ) 5 = 361 0,324 EUR 0 0 %50 Manual UN

20 o) 1700045 OF PRDL7 F Ttem . AS.F2025.0001225.3 QESF-1/8-4-B 5 0270 EUR ) 5 = 361 0,270 EUR 0 0 %50 Manual UN

2 |cp 1700045 OF PRDL7 2 Ttem 2 A5.F2025.0000333.2 QEM-GL/5-6 5 OUEEUR - 5 = 361 0,116 EUR 0 0 %50 Manual UN

2 o) 1700045 OF PRDL7 =) Ttem . A5.F2025.0000301.3 KQ2VTO4-025 5 075 EUR ) 5 = 361 0,726 EUR 0 0 950 Manuzl UN

Remarks Added via DI APT on: 25/11/2017

regarding PO vith sbsclute entry: 45
Journal Remark = [1zsus for Production
Production Ondar_ [ Dissanily ordar,
25/11/2017 Business
. SAPG::
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Anexo 6 — PrintScreen de documento de controlo de stock conforme encomenda do SAP B1

File Edit View Data GoTo

|

logstes | I
J Summary Type NoSummary |
Ttem Description Quantity Unit Price Discount % Tax Code Total (LC) In Stock UoM Code OGS Empresa Allow Procmnt. Doc. | Project Number 2

> A5.A7999,0003704.1 Fichs DBS femes 1 0,366 EUR 0,00 L6 hd| 0,37EUR Manual O (= I
© AS.AB445.0002858.1 £73004{? PROTECTIVE CAP M12 10PCS. 1 8,400 EUR 000 L6 - 840 EUR Manual O
As.ASE Cabo M8 30/F 3m dir £7000-08041-6100300 1 5,040 EUR 000 L6 % 5,04 EUR 52 Manual O
Cabo M12 4P/F 3m dir £7000-12221-6140300 1 €300 EUR 000 16 - £30 EUR 2 Manual O
DOL-1205-GOSM Cabo M12 5B/F 5m Dir PUR 1 15,750 EUR 000 L6 % 15,75 EUR Manual O
> AS.AB630.0000142.1 Ficha M8 3P M painel 0.5m £7000-08571-5700050 1 8,775 EUR 000 16 bl 87REUR Manual O
- AS.AB530.0000515.1 Cabo M12 4P/F 30 Ang # 7000-12301-6130300 1 537 EUR 00 16 hdl S37EUR Manual O
0,00 L6 O

Sales Employes {Artur Martins Total Before Discount 50,01 EUR
‘Owiner [~ ]

- r ‘
= copyren [Gmyte

/112017 | I | wgun»ss
-~ = S ne

0 om0 | ][ !
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Anexo 7 — PrintScreen de documento cotacgdo a fornecedores dos materiais do SAP B1
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Anexo 8 — Documento enviado aos fornecedores de cotagdo de precos e prazos de entrega do SAP

Bl

SISTECAUT - SISTEMAS TECNICOS DE AUTOMACAO, LDA

Rua Jozo Francsco do Ceaad 87/89

Teli 234 314 322 Fe: 234314323
Email: sistecatfismtecat.com

NEE: 0010 0003300734 D001 34
IBAN: PTS0001000003300794000134
SWIFT: BEPIPTPL

NIB: 0007 0000 00144313206 23
IBAN: FTS0 0007 0000 0014 4313 2062 3
SWIFT: BESCYTPL

Cotagao de Compra N® Via:
OC MER17/1700030 Ovigina

Data:
2017-10-20

Exmofs) Sertwor{es)

NC:
Te

Rua Jodo Francsco do Caszal 87/89

3800-266 AVEIRO
PORTUGAL

Fo2 00001

VING G
PRI R

W Ret. do Cllertte Tipo de tnvio

Cond. Pagaments
CH0 duns

Vendmento
18132017

B, Usk,

AS5.A7999,0003704.1 N

Ficha D89 femea
Ficha DES femes

QOODEUR

AS.ABAM5.0002858.1 - E73004 N

E73004| ? PROTECTIVE CAP M12 10PCS.
Tarrgw de protecsio E73004  M12 pies conmciones M12 de midukn Qi ing. Compactiiog & Arfioc. mmecs M

0,000EUR

AS,A5630.0000113.1 N

DOL-1205-GOSM Cabo M12 SP/F Sm Dir PUR
Gt com Niche dreits fdmes ML2 5P PYC Ivergs o 5o . macs Sk

0,000EUR

AS,AS630.0000142.1 - T000085719700050 N
Ficha M2 3P M painel 0.5m #7000-08571-9700050
Ficha de Ipacko panel NS S P comperments do G0 0.5m marcs Musmsisitoont # J000-08571-S10050

QO00EUR

AS.AS630.0000519.1 - 7000123016130300 W
Cabo M12 4P/F 3M Ang # 7000-12301-6130300
Cabio M12. & pives. firmes angule Jm. PUC. g, sirch Musreleldronvke

0.000ELR

D00 ER

Taxs

200 % IVAde

Choervacien

Locad de Cargar
Vendedor:

Nossas ingtalagdes

Incidéncia
0,00 BLR

Cuistos sdiconas
Totsl artes de impostos
Total IVA

Tosal

000
0,00
0,00

SRR

Vdor [VA
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Anexo 9 — PrintScreen de documento de encomenda ao fornecedor do SAP B1

File Edit View Data GoTo Modules Tools Window

Logistics | I |
| Summary Type NoSummary ~|
Item Description Quantty  UntPrice  Discount%  TaxCode Total(LC)  SenderfRecsiver Country | Country of Origin State of Origin | Destination State  Incoterms Naturs of Transacbon  Transport Mode | Port of Entry or Ext  Customs Procedure | Tax Code Bxtension | Statistical Value  Commodity Code 5. 71
Ficha DB femea s | 000 D5 v EUR v ~ - - - - - -~ - | I v =
£73004|? PROTECTIVE CAP M12 10PC5, 1 00 Ds v R o hd v G v v &3 x >
QOL'XZOS-GBW(H)QMI%SP/FSMWM o 1‘ BvaG kd M L ' ¥ , '7 f o ' '_ Y.
: |Ficha M8 3P M paine! 0.5m 27000-08571-5700050 1 B 00 Ds ¥ EUR x hd ¥ hd v v i x x| %
5 = A5.AB630.0000519.1 Cabo M12 4P/F 3M Ang # 7000-12301-6130300 1 0,00 D6 kd “UR bd - * » ¥ Y, * B * ¥
6 T 0,00 D8 - - - - - ~ - - - ~
[« = a3
Blyar I-Nenhum vendedor- 4 Total Before Discount
Owirer Discount |
Freight
] Rounding
Tax
Total Payment Due
Remarks
|
I | spy07 | 1 | Buslness
[ — | o3 | I SAPG::
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