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Resumo

O objetivo deste projeto € melhorar a gestdo de stocks e as movimentacdes internas de uma unidade
industrial de transformacdo de cortica. Pretendem definir-se os modelos da gestdo de stocks e
as politicas da organizacdo na drea da gestdo de stocks e da logistica interna. Atualmente, os
processos ndo estdo padronizados, sdo feitos manualmente e as decisdes sdo tomadas de forma
empirica.

A organizacdo trabalha no sentido de diminuir os desperdicios que envolvem 0s seus processos.
Este projeto foca-se na gestao e aprovisionamento de materiais e no fluxo de informacgdo e mate-
riais entre a producdo e o armazém de matérias-primas nao cortica.

A defini¢do dos parametros envolvidos na gestdo de stocks e das politicas de aprovisionamento
através de métodos matematicos, surge da necessidade de justificar as decisdes tomadas nesta area.
Para além disso, melhorar o fluxo de informacao interno é uma das prioridades da organizacio, de
forma a tornar o processo mais rentdvel e automatizado.

Para atingir os objetivos, segmentaram-se e classificaram-se os artigos, segundo o seu valor pela
andlise ABC, as flutuacdes de consumo pela andlise XYZ e o comportamento da procura através
da categorizacdo da procura. Tendo em conta as caracteristicas dos artigos e os resultados das ana-
lises feitas, definiram-se as politicas de aprovisionamento adequadas ao comportamento de cada
um. Na logistica interna encontraram-se solugdes, para posterior implementacdo. As ferramentas
e metodologias desenvolvidas ajudam os colaboradores nas tarefas do dia-a-dia, diminuindo os
desperdicios nas atividades realizadas, resultando num aumento de produtividade e eficiéncia na
organizacao.

Conclui-se que as metodologias atuais podem ser melhoradas. A defini¢do dos modelos de gestdo
de stocks, com a construcao de uma ferramenta em Excel, permite diminuir o capital investido
nos artigos em armazém e melhorar os trabalhos envolvidos, assim como todas as atividades de
melhoria que foram propostas para o fluxo de informag@o e materiais entre a producdo e os arma-
zéns. Para além disso, é possivel reduzir o tempo necessario na realizacdo das tarefas. A nivel
econdmico os resultados s6 serdo visiveis a longo prazo.

Palavras-chave: Gestdo de stocks, Modelos de aprovisionamento, Logistica interna, Melhoria
continua, Mizusumashi, Fluxo de informacdo e materiais.
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Abstract

Improvement at management stocks and internal logistics

The goals with this project is improvement of stocks management and internal movements of
the cork industrial organization. Define models and politics on management stocks and internal
logistics in organization. Nowadays, the process are not standardized, they are done manually and
the decisions are taken empirically.

The organizations work to reduce the waste that surrounds the processes. In this project, the
focus it is on management and inventory stocks and on the information and material flow, between
production and warehouse no cork material-rows, and necessity buy analyses of materials.

Define parameters surround in stocks management and of inventory politics through mathematical
methods, it arise the need to justify the decisions taken in these areas. Improving internal infor-
mation flow is a priority on industrial unit, in order to make the process more cost-effective and
automatized.

In order to achieve the goals, it started the segmentation of materials and after classifying them,
according their values of the ABC analyses, consumer fluctuations for XYZ analysis and behavior
of consumption through demand categorization. After analyze the results, it defined the stocks
management models. In internal logistics began to find solutions and develop them, to further
implementation. The developed tools help the employees in day-to-day tasks and it reducing the
wastes in the realize activities, resulting in increased productivity and efficiency in the organiza-
tion.

In conclusion with the development of the project is that currently politics can be improved. The
definition of stocks management models and development of the Excel program on organization
allow the reduction of capital invested in the warehouse and improvement in the involved tasks.
Therefore, with all the improvement of activities that constitute the information and materials flow
between the production and warehouses. In addiction, it is possible reduce the time required for
make the tasks. In terms of economy the results will be evident in the long term.

Keywords: Stocks management, Inventory models, Internal logistics, Improvement continuous,
Mizusumashi, Information and materials flow.
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"Being able to respond to forces we can not plan starts with being prepared."

Tommy Romo
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Capitulo 1

Introducao

1.1 Enquadramento do projeto e motivacao

A constante evolucdo do mercado e da economia global faz com que as organizagdes necessitem
de adaptar-se rapidamente as mudancas. Para isso, é preciso que as organizacdes sejam flexiveis,
com capacidade de adaptaciao facil e rapida, capazes de desenvolver e oferecer produtos com valor
para os consumidores, com o melhor nivel de servico. Este resultado s6 € possivel se as industrias

forem capazes de incorporar uma cultura de melhoria nos seus processos e operagdes.

Na industria da cortica ndo € diferente e a drea da logistica é uma das principais formas de criar
valor e vantagem competitiva, com a ajuda da inovaca@o e do marketing. A logistica é responsivel
por todos os movimentos internos dos materiais na organizacdo, desde a escolha dos fornecedores
de matéria-prima e consumiveis, até a chegada do produto final ao cliente externo. Nesta drea, a
logistica interna torna-se ainda mais importante, € onde os processos acrescem valor ao produto.

A logistica interna € a responsavel por criar e gerir o fluxo interno dos materiais.

Este projeto foi desenvolvido na drea da logistica interna do departamento de Logistica, com o ob-
jetivo de parametrizar e fundamentar as decisdes tomadas na Gestdo de stocks. Atualmente, essas

decisdes sao tomadas tendo em conta a experiéncia dos colaboradores envolvidos neste processo.

Para além disso, a organizacdo procura melhorar o fluxo de informacdo e materiais, entre a pro-
ducdo e o armazém de matérias-primas nao cortica, através da automatizacio e simplificacio de

tarefas.

1.2 Objetivos do projeto

O objetivo deste projeto passa por analisar o processo atual das matérias-primas ndo cortica, pro-

pondo melhorias na gestao de stocks e na logistica interna.

Na gestdo de stocks pretende desenvolver-se uma ferramenta, tendo como objetivos analisar os

niveis de stock e atualizar os pardmetros dos artigos nela envolvidos, para ser utilizada pelos



colaboradores desta drea. Ajudar na tomada de decisdes sobre os artigos que devem ser mantidos
em stock, quando e em que quantidades comprar. O objetivo é que estas decisdes sejam tomadas
com base nas suas caracteristicas de consumo e que a ferramenta utilizada esteja interligada ao
sistema utilizado na organizagdo. Pretende desenvolver-se também, uma solug¢ao que permita uma

melhor gestdo das matérias-primas ndo cortica.

Na logfstica interna o objetivo € melhorar o fluxo de informagao entre a produgdo e o armazém,
torna-lo uniforme e facil de utilizar em toda a unidade industrial; e ainda, que o mizusumashi atual

aumente a sua produtividade.

A normalizacdo de tarefas € um objetivo geral que a organizagado pretende implementar, de forma

a aumentar a eficiéncia dos trabalhos realizados.

1.3 Método seguido no projeto

A primeira fase do projeto foi conhecer e perceber o fluxo de informacgdo e das matérias-primas
ndo cortica na drea da gestdo de stocks e entre a producdo e o armazém. ApOs analise destes
processos, foram identificados os pontos criticos, nos quais se poderdo desenvolver solugdes que

os melhorem.

De seguida, foram recolhidos os dados dos consumos das matérias-primas nao corti¢a do ltimo
ano. Procedeu-se a segmentacido dos materiais e andlises, classificando-se os artigos. Apds as
categorizacdes, foram definidos os modelos de gestio de stocks e parametrizadas as varidveis. Na
logistica interna estava a ser construida uma ferramenta para melhorar o fluxo de informacao entre

a producido e o armazém.

Numa terceira fase, desenvolveu-se uma ferramenta para a gestdo de stocks, tendo em conta as
categorizacOes feitas. Em relagdo a logistica interna, comecgou a ser implementado o programa e

normalizadas as tarefas envolvidas.

Na ultima fase, procedeu-se a implementacao da ferramenta da gestdo de sfocks e a normalizacdo
dos trabalhos. Foi desenvolvido um estudo comparando a gestdo atual de aprovisionamento e
a proposta, segundo os métodos mateméticos da gestdo de stocks. Foram, ainda, apresentadas

propostas para melhorar a eficiéncia do mizusumashi.

A organizacgdo e o planeamento das tarefas do projeto, ao longo das semanas estd representado no

cronograma da Figura 1.1.

1.4 Estrutura da dissertacao

A dissertacdo estd dividida em seis capitulos. O primeiro capitulo € constituido pelos objetivos do

projeto e a metodologia seguida.



Tarefas 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 1 2

Anidlise do modo de funcionamento do armazém e logistica
inetrna

Recolha e anilise dos consumos, propostas de melhoria e
desenvolvimento de ferramenta no fluxo de informacéo

Proposta dos modelos da gestfio de stocks e
desenvolvimento da ferramenta

Implementagfio e monitorizagio da ferramenta numa drea
produtiva e no armazém de matérias-primas nao cortica

Implementagfio e monitorizagio da ferramenta de gestio
de stocks

Redefini¢fio da rota e propostas de melhoria no fluxo de
informacdo e materiais com o mizusumashi

Figura 1.1: Cronograma de tarefas.

No segundo capitulo, apresenta-se a revisdo bibliografica dos temas abordados neste projeto, de
modo que as medidas propostas e desenvolvidas tenham como fundamento as boas préticas iden-

tificadas na literatura.

No terceiro capitulo € feita uma breve descricdo do processo industrial, bem como do processo
atual do fluxo de informagdo na gestdo de stocks e do fluxo de informagdo e materiais entre a
producdo e o armazém de matérias-primas nio cortica. Sdo ainda identificados os principais pro-

blemas encontrados nestes processos.

No quarto capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria e a normalizacao de tarefas, de forma
a atingir os objetivos estabelecidos na gestdo de stocks. Sao, também, explicadas as funcionalida-
des e pressupostos utilizados na ferramenta desenvolvida em Excel e apresentados os resultados
esperados com as melhorias propostas.

No quinto capitulo s@o descritas as propostas de melhoria no mizusumashi, no armazém e no fluxo
de informacao, materiais na logistica interna e a normalizacdo de tarefas. Para além disso, foram
explicadas as funcionalidades da ferramenta desenvolvida em Excel e os impactos esperados com
as propostas de melhoria.

No sexto, e ultimo capitulo € apresentada a conclusio e perspetivas de trabalhos futuros dos temas

abordados.



Capitulo 2

Revisao de literatura

Neste capitulo serd apresentada uma revisdo da literatura com relevancia para o desenvolvimento
do projeto. Serdo apresentados alguns conceitos, ferramentas e metodologias que posteriormente

serdo aplicadas e desenvolvidas no capitulo 4.

Sao abordados os seguintes temas: Logistica, Metodologias Lean, Segmentacdo dos materiais e

modelos na Gestao de stocks.

2.1 Logistica

Segundo o Council of Logistics Management (2018) a "Logistica é o processo de planeamento,
implantagdo e controlo do fluxo eficiente e eficaz de mercadorias, servi¢os e das informagdes rela-
tivas desde o ponto de origem até ao ponto de consumo com o propdsito de atender as exigéncias

dos clientes".

A Logistica € um dos pilares da organizacao, pois € responsavel por criar vantagem competitiva,

através de processos de logistica eficientes.
Logistica interna

A logistica interna envolve todo o fluxo de informacao e materiais num processo industrial. A ca-
deia logfstica interna numa organizagdo pode ser dividida em logistica de abastecimento, logistica
de produgdo e logistica de armazenamento. Na Figura 2.1 encontra-se representada a cadeia da
logistica interna da Unidade Industrial (Guedes, 2002).

Num processo industrial transforma-se matéria-prima em produto acabado. O processo de pro-
ducgdo pode ser caracterizado como discreto, isto €, um produto nfo estd finalizado se na sua
constitui¢do ndo tiver todos os componentes necessdrios. Este tipo de producio carece de especial
importancia pela logistica interna. A transformacdo de materiais em produtos ndo faz parte da lo-
gistica interna, mas esta tem de garantir que as matérias-primas e os consumiveis estdao disponiveis

no tempo e na quantidade pedida pelo cliente interno.



* Administra¢do de materiais: | A
1.Planeamento;
2.Projecdo dos consumos;
3.Gestdo de stocks;

4. Armazenamento.

Q
pl=~}
QOn
g
* Movimentagéo de materiais: :é
1.Planeamento dos materiais na produgio; =t
Logistica d 2.Requisi¢do dos materiais; ;
EISHCACE 3.Planeamento da distribuigdo a produg@o. =
produgio =
»
=]
=
s
* Armazenamento do produto acabado :
1.Planeamento/ organizagio da recolha;
.. 2.Transporte.
Logistica de
armazenamento

Figura 2.1: Cadeia da logistica interna da Unidade Industrial.

Os principais objetivos da logistica interna seguem o pensamento Lean, que de acordo com Baudin
(2005) sao:
» Abastecimento de matérias-primas ao cliente interno, dentro do tempo e das quantidades
estipuladas;
* Sem prejuizo da qualidade do servico do cliente, adquirir os materiais com 0 menor custo

possivel, incluindo todos os movimentos na fébrica e fluxo de informacao.

Em suma, a Logistica inclui a procura, gestdo de stocks de matérias-primas e produto acabado,
planeamento da producdo, manuseio de materiais e transporte. Todas estas atividades podem ser

divididas em dois segmentos (Zamcopé and Ensslin, 2010):

* Gestao de materiais: inclui todas as atividades necessdrias para obter o produto final. Co-
meca no fornecedor de matérias-primas, seguido da producdo até ao produto final. A todo
este processo, estdo associadas as atividades que envolvem a previsdo de consumos, com-
pras, consumos na producio, armazenagem e stocks;

* Distribuicao fisica: aquando da entrega dos materiais por parte dos fornecedores, estes sdo
armazenados e posteriormente entregues ao cliente interno. Todo o processo que envolve
o consumo de materiais na producdo estd contido neste segmento, iniciando-se no planea-
mento gerando necessidades na produgdo. Esta desencadeard uma requisi¢do ao armazém,

para posterior recolha e distribuicao do produto pedido.

As exigéncias sociais e politicas impdem as organizacdes desafios constantes. Tudo isto faz com

que a gestao Logistica se torne um dos pontos chave para o bom funcionamento das industrias.
Mizusumashi

O mizusumashi € utilizado para melhorar a logistica interna, centralizando algumas operagdes



logisticas num operador. Segundo Coimbra (2013), o mizusumashi é utilizado por um operador
logistico responsavel pelo transporte interno realizando um trajeto e paragens definidas, num ciclo

de tempo fixo.

O empilhador € utilizado quando h4d uma necessidade, resultando num percurso especifico para
essa necessidade. Quando comparado a um empilhador, o mizusumashi tem no processo produtivo
uma maior capacidade de realizar vérias tipologias de movimentagdes logisticas. Este pode ser
utilizado para transportar matérias-primas, produtos intermédios ou acabados, entre os armazéns

e as linhas de producdo, num sé trajeto.

A implementa¢do de um mizusumashi sincroniza o processo produtivo com as necessidades de
materiais e expedi¢do de produto acabado, através das rotas e ciclos de tempo definidos trans-
postando mais carga, quando comparado com o empilhador. A Figura 2.2 ilustra as diferencas

existentes entre o uso do empilhador e do mizusumashi.

Mizusumashi

Figura 2.2: Comparagdo dos movimentos entre a utilizacdo do empilhador e do mizusumashi
(adaptado de Coimbra, 2013, p. 129).

A utilizacdo do mizusumashi permite a organizacdo melhorar o processo logistico da unidade
industrial, diminuindo os desperdicios, os custos de transporte e o tempo de carga em vazio, au-
mentando a produtividade, com a diminui¢do dos movimentos de transporte associados ao muda
(Kilic and Durmusoglu, 2012).

2.2 Metodologias Lean

O pensamento lean surgiu na década de 50 através do desenvolvimento do sistema de produgdo
Toyota, Toyota Production System (TPS), por Taiichi Ohno. Segundo Ohno (1988), o TPS tem
como objetivo principal o aumento da produtividade através da eliminagdo continua de desperdi-

cios, assentando nos conceitos Just in time € Automacao.

As metodologias Lean consistem em usar a menor quantidade de recursos para produzir uma
grande variedade de produtos, de acordo com os requisitos do cliente (Hayes, 1994). A gestdo
eficaz dos recursos disponiveis e a melhoria dos processos na criacdo de valor para o cliente sdo

os principais objetivos das Metodologias Lean.



Melhoria Continua

Do japonés Kaizen, a melhoria continua é uma abordagem que tem como objetivo aprimorar o
funcionamento das organizagdes, através de técnicas e ferramentas aplicadas na unidade industrial.

As filosofias fundamentais, segundo o Kaizen Institute (2018), assentam em seis principios:

Processos consistentes conduzem aos resultados desejados;
Ver por si mesmo para compreender a situacao atual;
Basear-se em dados e gerir com base em factos;

Tomar medidas para conter e corrigir as causas raiz dos problemas;

A

Trabalhar em equipa;

6. Kaizen aplica-se a todos.

A utilizag@o continuada das ferramentas, através da criagdo de normas, e da cooperagdo de todos
os colaboradores da organizagdo sdo a base para melhorar a produtividade, a seguranca e a eficicia
da mesma (Masaaki, 1997).

5S

A metodologia 5S € uma técnica japonesa com o objetivo de organizar e simplificar a procura no
espaco de trabalho, tornando-o num ambiente funcional, eficiente, seguro, organizado, promotor

da responsabilidade e do trabalho em equipa.
Os 58 sdo o resultado de cinco palavras japonesas iniciadas pela letra S, segundo Masaaki (1997):

* Seiri - selecdo: define quais as ferramentas realmente necessarias no local de trabalho, man-
tendo aquelas que serdo utilizadas no dia a dia do trabalhador;

* Seiton - arrumacdo: aloca as ferramentas a locais fixos, facilitando a procura;

» Seisou - limpeza: permite eliminar a sujidade e desta forma aumentar a qualidade no traba-
lho;

* Seiketsu - normalizacdo: através da defini¢do de regras;

* Seitsuke - disciplina: esta fase implica a compreensao e implementagdo desta metodologia

por parte de todos os colaboradores, de modo continuado.

A implementacdo desta metodologia implica a criacdo de rotinas e novos habitos nos colabora-
dores da organizacdo, sem custos acrescidos. Sendo esta uma metodologia de melhoria continua,
é imprescindivel que todos se envolvam e comprometam a criar hdbitos, pelo que, apenas desta

forma se conseguirdo progressos individuais e organizacionais.
Gestao Visual

Com a Gestao Visual pretende-se que os utilizadores identifiquem as anomalias e encontrem mais
facilmente a informacgdo, no local adequado, sobre os processos de produgdo, as instru¢des de

manutencdo ou as atividades bdsicas (Silva, 2008).

Esta ferramenta Lean € utilizada para transmitir a informacdo de forma clara, melhorando o seu

fluxo e eliminando desperdicios. Pretende simplificar a comunicag¢do entre os colaboradores,



tornando-os mais auténomos e, por sua vez, diminuir o tempo de resposta as falhas. Sendo esta
uma ferramenta de melhoria continua, pretende-se que melhore o processo de produgio e a quali-

dade dos produtos.

A Gestdo Visual € utilizada no chao de fabrica, nomeadamente através de linhas pintadas no chio
e quadros expositores, servindo para delimitar, indicar, informar e ajudar os colaboradores a orga-

nizar a sua area de trabalho.
Kanban

O Kanban resultou do sistema TPS, e foi desenvolvido para eliminar as falhas de planeamento e
abastecimento existentes no sistema de produgdo. A sua utilizacao facilita o fluxo de informacao

e de materiais, assim como a gestao de stocks.

Esta ferramenta € utilizada no fluxo de informacdo através de cartdes. Os cartdes Kanban podem
ser de movimentagdo ou de producdo. O cartdo Kanban de movimentacao sinaliza o transporte de
materiais numa determinada quantidade no interior da fabrica. O Kanban de producido indica o

que a linha deve produzir, dando informagao sobre as ordens de fabrico (Huang, 1996).

Jacobs and Chase (2014) sugerem a equacgao 2.1 para calcular o nimero de cartdes utilizados num

sistema Kanban.

, N Procuradurante otempode reposicdo + stockde seguranca
Niumerodecartoes = .

2.1
Tamanho daembalagem @D
O Kanban pode ser utilizado em cartdo fisico ou eletrénico. Para que este sistema seja implemen-

tado é necessario, ter em atencdo as seguintes regras (Apreutesei et al., 2010):

1. O processo a jusante recolhe no processo a montante o nimero de pecas indicadas no Kan-
ban;

O processo a montante produz as pegas na quantidade e sequéncia indicadas no Kanban;
Nenhuma peca é produzida ou transportada sem um Kanban;

Associar sempre um Kanban aos produtos;

A

Produtos defeituosos ndo devem ser enviados para o processo a jusante.

A metodologia Kanban permite a unidade industrial evitar excessos de produgdo e de stocks nas
linhas. De acordo com Rahman and Sharif (2013), a implementacdo desta metodologia ajuda
as organizacdes a melhorar a produtividade e minimizar os desperdicios no processo produtivo,

diminuindo os custos.
Normalizaciao do trabalho

A normalizacdo do trabalho visa padronizar e reduzir a variabilidade das tarefas, com o objetivo
de torné-las mais eficientes, permitindo organizar e normalizar as tarefas, de forma a que qual-
quer trabalhador as consiga realizar. Ao uniformizar os trabalhos pretende reduzir-se, ou mesmo

eliminar-se, o muda.



Para implementar a normaliza¢do num determinado trabalho € necessario, segundo Coimbra (2013),

concretizar 0s seguintes passos:

1. Identificar o alvo de melhoria, definindo o objetivo;

2. Observar o trabalho, identificando os desperdicios;

3. Melhorar as operacdes, eliminando os desperdicios;

4. Normalizar o trabalho, padronizando as tarefas do operador e apresentando a informacao de
forma visual;

5. Consolidar o trabalho, criando novos habitos nos colaboradores.

Este processo permite definir o processo e a previsibilidade dos resultados, aumentando a produ-

tividade através da eliminagdo de desperdicios.

2.3 Gestao de stocks

O sucesso dos processos operacionais de uma organizacio estd dependente da gestdo de stocks,
envolvendo todo o processo desde as compras até ao cliente interno. A principal fungdo da gestio

de stocks é o controlo do nivel de stock, sem a ocorréncia de ruturas.

O stock é o conjunto de artigos que as organizagdes t€m em sua posse para serem consumidos,
devendo este ser mantido de forma a oferecer ao consumidor uma taxa de servico com o menor
custo (Mentzer et al., 2001). A reducdo dos custos ¢ um dos principais objetivos da gestdo de

stocks e segundo Stevenson (1999) os custos stocks sdo classificados como:

* Custos de manutencio de stocks: inclui os custos de armazenagem, roubo, depreciagao,
quebra, seguros € juros;

* Custos de encomenda: custo associado ao processo de aquisicdo dos materiais, como o
custo de transporte e o custo de processamento da encomenda;

* Custos de rutura de stock: custos associados a procura ndo satisfeita ou que excede o nivel
de stock.

2.3.1 Segmentaciao dos produtos

A existéncia de varios materiais com diferentes caracteristicas, consumos e quantidades num arma-
z€m, faz com que seja necessario determinar qual a importancia de cada artigo para a organizacao.
Deste modo, € possivel direcionar a gestdo de stocks tendo em conta a classificacdo dos artigos,
tornando assim a atividade logistica mais eficaz. Para obter essa classificagdo serdo abordadas

diferentes analises.
Analise ABC

A andlise ABC tem como base o Principio de Pareto. Na area de gestdo de stocks constata-se

que a 20% dos artigos em armazém corresponde aproximadamente 80% do valor investido em



stocks. Esta classificacdo divide-se em trés categorias e, segundo dos Reis (2005), aquela em que

um artigo se insere segue uma determinada estratégia na gestdo de stocks, a saber:

* Produtos A: baixo niimero de artigos, com valor elevado, sendo necessaria maior aten¢iao
na sua andlise;

* Produtos B: artigos com menor valor, implicam menor vigilancia que os anteriores;

* Produtos C: elevado nimero de artigos de baixo valor, requerem uma menor vigilancia,

quando comparados aos produtos A e B.

A metodologia utilizada nesta andlise consiste em organizar por ordem decrescente a contribui¢io

marginal do critério em questao, dando origem as diferentes categorias.
Analise XYZ

Com a anélise XYZ ¢é possivel acrescentar valor e colmatar os problemas da andlise ABC. Esta
andlise consiste em distinguir os artigos da mesma categoria quanto as flutuacdes do consumo, isto
é, se o produto é muito ou pouco consumido e se esse consumo é estivel ou ndo. A semelhanga
da andlise anterior, também na andlise XYZ se classificam e dividem os artigos em trés categorias
segundo uma medida estatistica, o coeficiente de variagdo (CV) (Scholz-Reiter et al., 2012). O
célculo do CV € o resultado do quociente entre o desvio padrdo dos consumos (o) e a média dos

consumos (X ), dado pela seguinte equacdo (2.2):
CV =—. (2.2)

Através do resultado do coeficiente, segundo Scholz-Reiter et al. (2012), classifica-se o artigo

como:

¢ Produtos X se CV < 0.5;
e Produtos Y se 0.5 <CV < 1;
¢ Produtos Z se CV > 1.

Deste modo, um artigo na categoria X € descrito como um produto de consumo constante e flu-
tuacdes raras, resultando numa procura previsivel. Este tipo de artigo deve manter niveis de stock
baixos e um stock de seguranca baixo, sem comprometer o nivel de servico. Os artigos Y apre-
sentam tendéncia ou sazonalidade, caracterizado por fortes flutuacdes de consumo, com procuras
inconstantes, sendo necessdria uma maior vigilancia nos sistemas de gestio e existéncia de stock
de seguranca. Finalmente, os produtos Z apresentam um consumo irregular com procura incons-

tante, carecendo de monitorizacao constante (Scholz-Reiter et al., 2012).

Depois de analisar conjuntamente as duas classificagdes é possivel agregar os materiais com ca-

racteristicas semelhantes e geri-las segundo os mesmos parametros (Scholz-Reiter et al., 2012).
Tipo de Procura

O tipo de procura permite classificar o comportamento dos artigos quanto a sua procura, até ao
momento do estudo.

Syntetos and Keyes (2009) categoriza a procura segundo duas varidveis independentes, o Intervalo
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Entre Consumos, IEC, e a variabilidade. O IEC é medido em unidade de tempo e resulta do valor
médio entre a soma dos intervalos de tempo (7;) entre dois consumos sucessivos, sobre o nimero
de periodos onde a procura ¢ diferente de zero, equacdo 2.3. A segunda varidvel é determinada

pelo quadrado do Coeficiente de Variacdo, equacdo 2.4.

i=1
l‘.
IEC = L (2.3)
n
2
2 (o2
CcV ek (2.4)

Segundo Cavalieri et al. (2008), depois de calculadas as varidveis a procura é continua, sempre
que o IEC é menor ou igual a 1,32 semanas ¢ o CV menor que 0,49, caso o CV seja superior
denomina-se erratica. Com um IEC superior a 1,32 semanas e um CV menor que 0,49 a procura
¢ intermitente. Com um IEC e CV superior a 1,32 e 0,5, respetivamente, a procura € irregular. O

comportamento do consumo dos artigos no tipo de procura apresenta as seguintes caracteristicas:

» Continua: os artigos sdo constantes ao longo do tempo, isto é, consumidos com regulari-
dade e com baixa variag¢do da procura;

* Erratica: consumo constante dos artigos, mas com variagdes na procura ao longo do tempo;

* Intermitente: artigos com variagao da procura baixa, contudo apresentam um IEC elevado;

 Irregular: elevada variabilidade e IEC.

2.4 Gestao de Stocks

2.4.1 Stock de seguranca

A necessidade de existir um stock de seguranca advém da imprevisibilidade do consumo dos ar-
tigos, sendo que, para procuras estocdsticas calcular o stock de seguranga permitird diminuir ou

mesmo eliminar as ruturas de stock e, consequentemente, melhorar o nivel de servico.

Segundo Zermati (1987), o stock de seguranca permite a existéncia em armazém dos artigos ne-
cessdrios, caso ocorram imprevistos no abastecimento, como falhas no prazo de entrega ou na

procura, erros de previsao.

O célculo do nivel de stocks de seguranca (NSS) pode ser influenciado por vdrios fatores, entre
eles a variabilidade da procura e do tempo de reposicdo. Em seguida serdo apresentados dois
métodos de cédlculo baseados em pardmetros estatisticos e simplificagdes propostas por Schmidt
and Hartmann (2012).

O primeiro método é a férmula padrdo. O stock de segurancga € calculado pela multiplicacdo do
fator de seguranca (FS), que depende do nivel de servi¢o pretendido (NS), e o desvio padrio da

procura no tempo de reposi¢do (op), equagdo 2.5. Este método € adequado para artigos em que a
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variancia do tempo de reposicdo € baixa (Schmidt and Hartmann, 2012).
NSS = FS(NS) x op. (2.95)

Complementando o método anterior com o tempo de reposi¢do deterministico resulta o segundo
método. Este método apresenta melhores resultados para variagdes do tempo de reabastecimento
média/ alta. A equagdo 2.5 multiplica-se a raiz quadrada do tempo de reposicio (TR), obtendo-se

assim a equacao 2.6 para o segundo método.

NSS = FS(NS) x 6p x VTR. (2.6)

2.4.2 Modelos de gestao de stocks

Os modelos de gestio de sfocks podem ser divididos em modelos de revisdo continua e modelos de
revisdo periddica (Gongalves, 2006). Os modelos de revisdo continua tém como base um controlo
em tempo real dos niveis de stock. Por sua vez, os modelos de revisdo periddica definem intervalos

fixos de tempo para verificar o nivel de stock.
Modelo da Quantidade Econémica da Encomenda

A Quantidade Econémica a Encomendar (QEE) define a quantidade a encomendar minimizando
0s custos totais. A equagdo 2.7 permite calcular a QEE relacionando os custos de posse e os custos
de encomenda. Para calcular a QEE, o material deve ter procura constante ou stock de seguranga
para cobrir a variabilidade da procura. A QEE é calculada através da procura anual (d), dos custos

de posse (h) e dos custos de encomenda (k) fixos, considerando o tempo de reposi¢ao nulo (Jacobs

and Chase, 2014).
[2kd
QOFEE = W 2.7)

2.4.2.1 Modelos de Revisdo Continua

Neste tipo de modelo € o comportamento do consumo que define quando uma encomenda deve
ser realizada. Sempre que a quantidade em sfock estd abaixo do ponto de encomenda é langcada
uma encomenda. Caso a quantidade a encomendar podera ser fixa, Q, segue o Modelo (s,Q), caso

varie, segue o Modelo (s,S).

O ponto de encomenda (s) para os modelos de revisdo continua é obtido pelo produto entre a
procura média didria (D) e o tempo de reposi¢do (TR), somando o stock de seguranga (SS), através

da equagdo 2.8.
s=DxTR+SS. (2.8)

Modelo (s,Q)
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Segundo Gongalves (2006), neste modelo a encomenda é desencadeada quando o ponto de en-
comenda € atingido ou o nivel de stock se encontra abaixo deste. A quantidade a encomendar é

sempre a mesma, um valor fixo previamente determinado, Q=QEE.
Modelo (s,S)

Assim como no modelo anterior, 0 momento da encomenda ¢ feito quando o ponto s € atingido.
A quantidade a encomendar vai variar, dependendo do ponto onde o nivel de stock se encontra
quando ¢ realizada a encomenda. A quantidade encomendada serd a diferencga existente entre o

stock maximo e o stock disponivel quando o ponto de encomenda for atingido ou ultrapassado.

2.4.2.2 Modelos de Revisao Periodica

A utilizagdo de modelos de revisdo periddica terd um maior impacto no nivel de stock, sendo neces-
sério ter em consideragdo o tempo de revisdo e o tempo de reabastecimento necessario (Gongalves,
2006). Na revisao periddica a quantidade a encomendar é sempre varidvel, estando dependente do

nivel em sfock aquando da revisao.

No modelo de revisdo periddica € necessdrio definir os valores do tempo entre as revisdes € 0O
stock maximo. O tempo de revisdo (TR) € obtido pelo quociente entre a QFE e a procura anual
(d), equacdo 2.9, e o nivel méximo de stock (S) pela equacdo 2.10, resulta da soma do stock de
seguranca (SS) e do produto entre a procura média no tempo de reposicio (d;,) e do resultado da

soma do tempo de reposi¢cdo (7'R) com o tempo de revisdo (R).

OEE
R=="-. 2.9

7 (2.9)
S=S8S+d; x (TR+R). (2.10)

Modelo (R,S)

As varidveis chave no modelo (R,S) sdo o tempo de revisdo e o stock miaximo. Sempre que se faz
uma revisio ¢é realizada uma encomenda em funcio da quantidade em falta para o nivel de stock

atingir o valor médximo, S.
Modelo (R,s,S)

O que diferencia este modelo do anterior € que a encomenda apenas € feita caso o nivel de stock
seja igual ou inferior ao ponto de encomenda, s. Quando se efetua uma encomenda, a quantidade

necessdria serd a que elevard o stock ao seu valor maximo, S.
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Capitulo 3

Processo Logistico Atual

A Unidade Industrial em estudo é responsdvel por criar e produzir produtos em corti¢a utilizando
0 AS400 como sistema de informacdo. O ambiente de trabalho da organizacdo segue o sistema

pull e a estratégia make-to-order.

O desenvolvimento de um produto requer a disponibilidade do material principal, sendo neste caso
a cortica a matéria-prima principal. Dada a diversidade dos produtos oferecidos, para além da
cortiga, s20 necessarios outros materiais, nomeadamente, materiais de embalagem e consumiveis.

O projeto focar-se-a nestes.

Para que a producio faca o seu trabalho € necessario que haja matérias-primas nas linhas de pro-
ducdo, sendo as movimentagdes logisticas internas as responsaveis pelo bom funcionamento deste

fluxo.

3.1 Processo produtivo

O objetivo de producdo na Unidade Industrial € a reutilizacdo da matéria-prima principal que,
juntamente com outros materiais, cria novos produtos de forma a satisfazer as necessidades dos
clientes. Para além disso, a organizacdo procura desenvolver solugdes sustentdveis, que estejam

em equilibrio com a natureza.

A cortica utilizada na Unidade Industrial advém das duas primeiras extragdes da casca do sobreiro,
dos residuos provenientes das unidades industriais que trabalham com este tipo de materiais e dos
desperdicios gerados ao longo dos processos da prépria organizacdo. Todos os outros materiais

sdo provenientes de fornecedores externos.

Na organizagdo sao desenvolvidos produtos que podem ter origem em aglomerados de cortica ou

aglomerados de borracha com cortica.

O processo produtivo é composto por varias etapas. A Figura 3.1 ilustra o fluxograma do processo

industrial, destacando-se a verde os fluxos relevantes para o projeto.
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Figura 3.1: Fluxograma do processo industrial da organizacao.

A primeira etapa € a trituracdo, onde a corti¢ca é moida por moinhos industriais. Depois de tritu-
rada, os graos de cortica sdo separados através de peneiras industriais. A separacdo ¢ feita tendo
em conta a densidade e o tamanho do grdo. Os granulados sao transportados por sucgdo para os
silos, segundo o tipo de grao ou embalados diretamente na linha, em big-bags ou fardos, para

armazenamento ou expedicao.

Finalizado o processo anterior, di-se inicio a aglomeracdo. Nesta fase sdo criados blocos ou
cilindros. Estes materiais s@o criados por moldes, paralelepipedos ou cilindros, onde se mistura
corti¢ca com cola e/ ou borracha, passando posteriormente por estufas de alta frequéncia ou estufas
convencionais. Seguidamente, vao ser desmoldados e acondicionados no armazém de produto

intermédio, para poderem arrefecer e estabilizar, sendo o tempo de repouso adequado de cinco
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dias. Alguns destes produtos, depois de estabilizar podem ir diretamente para o embalamento.

Os blocos e os cilindros podem ainda seguir para outra etapa, a laminacdo. Na laminagdo, os
blocos e os cilindros sdo primeiramente normalizados, uniformizagdo das faces, e s6 depois trans-
formados em placas e rolos, respetivamente. Este processo € feito de acordo com as especificacdes
do cliente. No caso em que a encomenda sdo placas e rolos de cortica com ou sem borracha, o
produto resultante desta etapa pode ser considerado produto acabado, sendo transportado para o
Armazém de Produto Acabado (APA).

Nos acabamentos, as placas e os rolos so transformados dando origem a produtos customizados.
Estes produtos podem ser desenvolvidos para as mais diversas dreas, desde o desporto a culindria.
Os produtos, depois de produzidos e embalados, passam a designar-se produto acabado e sdo

transportados para o APA.
Os produtos acabados que vao para o APA serdo expedidos assim que o transporte for definido.

Ao longo deste processo sdo criados desperdicios de cortica, resultantes por exemplo do processo
de normalizacdo na lamina¢do, denominadas de aparas. Na forma de aparas, a corti¢a é consi-
derada um residuo, mas a organizacao reutiliza-a e reincorpora-a noutros produtos, reiniciando o

processo produtivo. Os desperdicios seguem, assim, uma politica sustentdvel.
Matérias-primas nao cortica

A diversidade dos produtos desenvolvidos nesta indtstria leva a uma gestao continua e atenta nos
stocks de matérias-primas nio cortica. Esta diversidade leva a simplificagdes no processo de gestio

de stocks, conduzindo a falhas neste procedimento.

Os principais materiais utilizados sdo produtos em cartdo, panfletos e derivados de madeira, no
geral produtos de embalagem e consumiveis. Como na organizacdo sdo caracterizados como

matérias-primas nao cortica, serd este o termo utilizado ao longo do projeto.

A cada material estd associado um c6digo com a respetiva descri¢do, sendo ainda agrupados por
grupo principal, classe e tipo de artigo. O grupo principal caracteriza o material pelo nome comum
coletivo, isto € o conjunto de todos os materiais com o mesmo nome, mas com dimensdes e for-
matos diferentes. De uma forma mais restrita, a classe define o material segundo a sua fung¢do no
processo produtivo. Por tltimo, o material pode ainda ser classificado pelas suas caracteristicas.
Na Figura 3.2 estd representado um exemplo de classificacdo de uma matéria-prima, apresentando-
se no Anexo A apresentam-se as diversas categorias de classificacdo utilizadas no Armazém de

Matérias-Primas ndo cortica (AMP).

[cODIGO [DESCRICAD [UN_[GRUPD PRINCIPAI[CLASSE _[TIPO |
[ 27100013 [ CX(H1) 18783-G 925X625X300320MM [ CX | 8PC | 8P [Material de embalagem |

Figura 3.2: Exemplo de classificacdo usada na Unidade Industrial para as matérias-primas.
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3.2 Logistica Interna

Nestes ultimos anos tem-se desenvolvido um trabalho de melhoria continua nos processos e ope-
racOes da organizacdo, em parceria com o Kaizen Institute. A criagcdo de novas politicas e préticas
tém vindo a ser implementadas para melhorar o fluxo de informacgdo e de materiais na Unidade

Industrial, com o objetivo de aumentar a produtividade.

O fluxo de informac¢do das matérias-primas ndo cortica estd dependente das encomendas que en-
tram no sistema, associando-se esta a uma ordem de fabrico (OF). A necessidade destes materiais
s6 € ativada quando a encomenda entra no sistema, resultante da estrutura. A estrutura é o conjunto

de todos os materiais e quantidades necessdrias para fazer um produto.

3.2.1 Layout do armazém e da fabrica

No processo de abastecimento ao cliente interno é importante compreender as dreas que o inte-
gram, sendo ai que os materiais sdo armazenados e posteriormente distribuidos. Ao longo dos
anos, o layout da organizagdo sofreu diversas alteracdes com o crescimento e a criacdo de novas
areas de produg@o. Com o crescimento da organizacio, o espaco de armazenamento das matérias-
primas, do produto intermédio e do produto acabado tornou-se um dos maiores desafios. Nesta
seccdo, dado o objetivo do projeto, serd abordado com maior detalhe o local de armazenamento

das matérias-primas nio cortica.

As matérias-primas nao cortiga estdo armazenadas no AMP e numa drea produtiva, porque t€m
alta frequéncia de utilizacdo e encontrando-se junto a producdo diminuem-se os desperdicios as-

sociados as movimentacdes.
Layout da fabrica

Na Figura 3.3 € possivel identificar a localizacdo das dreas de produgdo e de armazenamento.

A organizacdo € constituida por cinco dreas de producdo. A drea 1 e parte da drea 2 sdo de
aglomeragdo englobando os processos de trituracdo e aglomeragdo. As restantes sdo dreas de

transformacao, da qual fazem parte o processo de laminag@o, acabamento e embalamento.
As zonas de armazenamento estdo divididas por matérias-primas, produto intermédio e produto
acabado.

Layout do Armazém de Matérias-primas Nao Cortica

O Armazém de Matérias-Primas Nao Corti¢a é composto por trés dreas, zona de rececdo, zona de
picking e zona de armazenamento. Na Figura 3.4 estd representado o layout do AMP pelas dreas

constituintes e o tipo de armazenamento praticado na Figura 3.4.

No armazém encontram-se os materiais em stock, dispostos em prateleiras ou no chio de fébrica,
nos locais delimitados para o efeito. Na drea de producao 4 estdo armazenadas as matérias-primas

do tipo Nao Cortica, classe 8N.
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Areas de produgio Areas de
armazenamento

. Zona de recegio
. Zona de picking
. Chiin de Fibrica
. Prateleiras

Figura 3.4: Sinalizac¢do do layout do AMP.

A zona de recegdo € utilizada para colocar os materiais aquando da descarga, antes de serem
colocados em armazém.

A zona de picking € onde o operador logistico do armazém coloca os materiais que serdo utilizados
nas linhas de producdo e recolhidos/ distribuidos pelos operadores logisticos.
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3.2.2 Fluxo de Informaciao e Materiais na Gestao de Stocks das Matérias-primas
Nao Cortica

O fluxo de informacdo na Gestdo de Stocks € outro dos problemas que a organizacio enfrenta no
seu dia-a-dia.

A seguir descrever-se-4 o fluxo de informacao das necessidades de consumo e o processo de com-
pra das matérias-primas ndo corti¢a, assim como, o fluxo de materiais até as linhas de producao.

A Figura 3.5 apresenta o fluxograma do Fluxo de Informacdo das matérias-primas nao cortica.

SAC

—>| Encomenda

OF confirmada

Phaneaments

Verificagso das
necessidade

Produgiio

Registo de saida

Existe stock
no AMP?

&
\I/
is
Pedido de 1 [ Entrada em |
Escomenda ! -
COmPRE | ceite | Tempode amazén | Ragisto de

raposigio entrada

Figura 3.5: Fluxo de informacao das matérias-primas nao cortiga.

Fluxo de Informacao

O processo logistico tem inicio na encomenda do cliente que chega ao Servico de Apoio ao Cliente,
onde é gerada uma ordem de fabrico (OF). De acordo com a necessidade do cliente, a OF fica
associada a semana que o cliente pretende que o produto esteja pronto para entrega, dando-se a

ordem por confirmada.

Segue-se o planeamento, onde a semana de produ¢do da OF é definida e passa a estar no estado
lancada, dando origem ao mapa de producdo. O mapa de producio é o conjunto de OF’s definidas

para serem produzidas numa semana e € feito semanalmente.

Para que os materiais estejam disponiveis nas linhas de producio estdo implementados dois fluxos
de informacdo distintos. O primeiro € entre o planeamento e a area de gestdo de sfocks no armazém
de matérias-primas ndo corti¢a e o segundo entre a produgdo e o operador logistico do armazém

de matérias-primas ndo cortica.

O primeiro tem como objetivo garantir que as matérias-primas ndo cortica se encontrem em arma-
z€m para a semana de producdo da OF, pelo que o colaborador da gestdo de stocks tem de analisar

diariamente as necessidades das semanas seguintes. A necessidade de uma andlise didria deve-se
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ao fato de todos os dias entrarem encomendas no sistema, gerando novas necessidades. A andlise
é feita através do Material Requirement Planning (MRP), fornecido pelo AS400, Figura B.1 do
Anexo B.

No inicio da semana, o gestor de stocks percorre o MRP artigo a artigo, com maior incidéncia nas

caixas, procedendo ao pedido de encomenda quando o nivel de stock € insuficiente para a procura.

Quando hé necessidade de compra, o colaborador responsével pela gestdo dos materiais faz o
pedido de encomenda. A quantidade a encomendar, na maior parte dos artigos, depende da quan-

tidade minima que o fornecedor faz ou dos descontos por quantidade.

Para que a encomenda seja efetivamente formalizada ao fornecedor € necessério fazer um pedido
de compra ao responsdvel da Logistica. Assim que o pedido for aceite, analisam-se os fornece-
dores através do preco no sistema, tendo estes de estar atualizados com a data do dia anterior.
A atualizac@o do prego € feita por uma equipa de colaboradores do grupo, com o objetivo de

conseguir o melhor preco de mercado.

Relativamente ao segundo fluxo, este comeca quando o mapa de produgdo é lancado. Na producio,
0s supervisores ou os operadores veem quais as OF’s que vao realizar e posteriormente vém quais
as matérias-primas nao cortica necessdrias a producao, para de seguida fazerem o pedido de mate-
rial ao armazém. As necessidades dos materiais sdo executadas de forma manual através de uma
lista impressa representada na Figura B.2 do Anexo B, onde os colaboradores procuram as OF’s

que querem trabalhar elencando os artigos necessarios a produgao, procedendo a sua requisicao.

As informacdes necessdrias para fazer uma requisicao sdo o cédigo dos materiais, a descricdo,
a quantidade, a data do pedido, o centro de custo (CC) da 4rea industrial a que se destina e o
responsavel pela requisicdo. Na Figura B.3 do Anexo B € possivel ver um template da requisicao.
As requisicdes sdo feitas ao armazém um dia antes, ou seja, 0s materiais que vao ser necessarios

para o dia seguinte t€ém de ser pedidos no dia anterior.
Fluxo das Matérias-Primas Nao Cortica

O processo de entrada das matérias-primas € feito depois de realizada a compra, quando os ma-
teriais sdo entregues no AMP pelos fornecedores. Assim que o transporte do fornecedor chega
a Unidade Industrial, o operador logistico do armazém descarrega o material na zona de rececdo
para de seguida o arrumar, iniciando-se o fluxo de materiais. Posteriormente, € registada a entrada
dos materiais no sistema, ao final do dia ou na manha seguinte, dependendo da disponibilidade do

operador logistico do armazém.

Em relacdo a saida das matérias-primas do armazém, os materiais podem sair por requisi¢des,
sistema Kanban e Blackflush, através da OF ou CC. O Blackflush é caracterizado pela saida auto-

madtica dos materiais aquando da declaracdo de produco.

Nas requisi¢des todo o processo logistico € feito pelo operador logistico do armazém. Antes de
comecar o processo de picking, o operador organiza os pedidos por drea industrial, recolhendo de
seguida os materiais segundo esta. Assim que termina a recolha de cada drea, coloca os materiais

na zona de picking para, posteriormente, os entregar a drea industrial.
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Para os materiais que funcionam em sistema Kanban o picking dos materiais do armazém ¢ rea-
lizado pelos operadores logisticos das areas industriais. Neste sistema, o cartdo kanban é a folha
que acompanha a embalagem do material, contém o cddigo e a descri¢cdo do artigo e a quantidade
do lote. Este método ¢é utilizado pelas Area 4 e Area 5, nos artigos com elevada rotatividade, como

caixas e tubos de cartio.

Os materiais que saem por blackflush sdo os materiais armazenados na drea de producdo e as
paletes com frequéncia de consumo elevada, mas com baixo consumo por OF. Os operadores

logisticos das dreas sdo os responsaveis por fazer o picking.

O registo de saida das matérias-primas ndo cortica sao feitas pelo operador logistico do armazém,
quando feitas por requisi¢des e sistema Kanban. A saida do sistema € feita ao longo do dia, assim
como os registos de entrada, quando hé disponibilidade do colaborador. No blackflush a saida
dos materiais € feita de forma automatica, através da estrutura dos artigos, com os registos da

producdo. Estes registos sio feitos no dia seguinte a produg@o ou mais tarde.

3.2.2.1 Analise critica

Depois de analisada a situacfo atual da organizacdo no fluxo de informacéo e fluxo de materiais,

os problemas mais evidentes nesta drea sdo:

* Sistema: os dados inseridos no AS400 no dia, apenas, sdo visiveis no sistema no dia se-
guinte, o que faz com que a informacao ndo esteja disponivel em tempo real;

* Desvios de inventario: as estruturas erradas de alguns produtos, os registos manuais e
tardios da producdo, a entrada e a saida dos materiais e a recolha de materiais do AMP sem
aviso de safda sdo as atividades que interferem nos niveis de stocks. O que realmente existe
em sfock no armazém nao € igual ao que o sistema tem registado, devido ao processo de
entrada e saida de matérias-primas.

* Stocks: como em qualquer inddstria existem ruturas de sfock e nesta unidade industrial ndo
¢ diferente. O stock de seguranca a manter por matéria-prima nao corti¢a pode ajudar a
eliminar as ruturas, embora atualmente, os stocks de seguranca estejam desatualizados ou
ndo existam;

* Encomendas: na encomenda é necessario ter em conta o tempo de entrega dos fornecedo-
res, sendo que atualmente muitos deles estdo com os tempos de reposi¢cdo desatualizados,
resultando no incumprimento do prazo de entrega; a quantidade a comprar nao segue qual-
quer regra, € na maioria dos casos influenciada pelo preco, resultando na compra do lote
mais econdémico. Noutros casos, a quantidade a comprar € estabelecida segundo o espaco
vazio existente ou intuitivamente, pela experiéncia do colaborador. Para além disso, a ne-
cessidade de autorizagdo pelo responsavel da Logistica para fazer uma encomenda atrasa,
na maior parte das vezes, este processo;

* Requisi¢oes: na produgdo as necessidades de consumo dos materiais sdo realizadas no
sistema por OF, tendo o supervisor de percorrer todas as OF’s que pretende produzir, indi-

vidualmente, para ver quais os materiais que sdo necessarios na producdo. Este processo
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influencia as atividades no AMP, o que leva ao mau fluxo de informagao.

Para resolver todos estes problemas serd feito um estudo do consumo de matérias-primas ndo cor-
tica e do espaco no AMP. Através de modelos e métodos serdo redefinidos os stocks de seguranga,
definidas regras nas quantidades a comprar e nas parametrizacdes. Em suma, proceder-se-4 a uma
renovacao da politica de gestdao de aprovisionamento, com o desenvolvimento de uma ferramenta
em Excel. Estas praticas resultardo da normalizagcdo de tarefas para tornar mais eficazes e efici-
entes os processos de requisi¢do e gestdo dos stocks. Todas estas melhorias tém como objetivo
aumentar a produtividade, melhorar o fluxo de informacgdo e materiais, eliminando as ruturas nas

linhas de producio e os desvios de inventario.

3.2.3 Armazenamento e Transporte dos materiais

O armazenamento envolve todo o processo logistico de entrada, armazenamento e picking de
matérias-primas. Na organizacio, os processos que envolvem o armazenamento dos materiais no

AMP sio feitos por operadores logisticos com o auxilio de um empilhador.

No AMP, os materiais estdo organizados segundo o seu dimensionamento. Como a maior parte
sdo materiais fornecidos em paletes, a forma de armazenamento utilizada sio prateleiras e o chao
de fabrica. As unidades de armazenamento que sdo alocadas as prateleiras sdo caixas de cartdo
com material no seu interior ou paletes com material, podendo as prateleiras ter trés ou quatro
niveis. Por sua vez, as matérias-primas ndo cortiga que estdo no chao estdo empilhadas e t€ém em
média uma altura de 5 metros, com quatro paletes. O local de armazenamento das matérias-primas
ndo € fixo, pelo que o consumo e a quantidade comprada irdo influenciar a utilizagcdo do espaco.
Para além disso, no local de armazenamento as matérias-primas nao contém identificacdo, sendo

identificadas através do documento que vem incluido na embalagem do fornecedor.

O transporte de materiais na organizagao é feito por empilhador e, em alguns casos, para auxiliar e
facilitar os movimentos, € utilizado o stacker. Numa fase inicial de implementacao estd, também,

a ser utilizado o mizusumashi.

O empilhador € o transporte mais utilizado, fazendo todo o tipo de movimentacdes, desde o trans-
porte de matérias-primas, produtos intermédios, produto acabado e desperdicios. Transporta as
matérias-primas do AMP para a drea de producio, os produtos intermédios da drea de producdo
para o armazém de produto intermédio, o produto acabado da linha de produgéo para o APA e os
desperdicios das linhas para a caldeira ou para o armazém de matéria-prima cortica. As cargas de
produto acabado e as descargas de matéria-prima também sao movimentos feitos pelo empilhador.

Cada érea industrial tem pelo menos um empilhador e um operador apto a conduzi-lo.

A utilizacdo do stacker tem como objetivo facilitar as movimentacdes internas nas dreas de produ-
cdo, pela sua maior facilidade de manobra, comparativamente ao empilhador. Dentro da 4rea pode
fazer qualquer tipo de movimento, desde alimentar as linhas com as matérias-primas a recolha do

produto acabado da linha para a zona de produto acabado da area.
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Para diminuir o nimero de movimentagdes no transporte de produto acabado entre as linhas de

producdo e as zonas de produto acabado de cada area para o APA foi desenvolvido o mizusumashi.
Mizusumashi

O Mizusumashi é um dos projetos que estd a ser desenvolvido para melhorar a logistica interna
da organizacgdo, sendo constituido por sete carruagens. Na Figura C.1 do Anexo C estdo repre-
sentados os componentes atuais. Atualmente, o percurso do comboio logistico tem seis pontos de
paragem, trocando um carro vazio por um com produto acabado, num percurso de 30 minutos.
O mizusumashi atual esta caracterizado como Mizu I, na Figura 3.6 estd representado o trajeto e

paragens atuais.

) Ponto de recolha ﬁ_‘
* Rota [

13|

= a——]

=

s

Figura 3.6: Representacdo da rota atual do Mizu /.

Atualmente o percurso de ida € em vazio, apenas traz cargas quando regressa das linhas. O objetivo
é que no percurso de ida, através do sistema Kanban, leve do AMP as matérias-primas nfo cortica
pedidas e nas linhas troque o carro com produto acabado por um com materiais, aumentando a

produtividade deste transporte.

Para além do fluxo de materiais pretende-se que o mizusumashi movimente informacgdo. O fluxo
de informacao seria um Kanban de requisicdo. Junto as linhas de produgdo, os operadores coloca-
riam o Kanban num local especifico e o operador do Mizu I recolheria o cartdo quando passasse
para recolher o produto acabado. Este Kanban funcionaria como uma requisi¢ao, com toda a infor-
macao necessdria para o picking de matérias-primas ndo cortica. O Kanban de requisi¢do conteria
as seguintes informacdes: codigo, descricdo, quantidade e posicao de localizacdo do material re-
quisitado, o CC da drea que faz o pedido e o tipo de picking. O tipo de picking definiu-se em trés

grupos:
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* Mizusumashi: a recolha e a distribui¢dio dos materiais seriam feitas pelo operador do Mizu
I;

* AMP: o picking e a distribuicdo seriam feitas pelo operador do AMP, porque, apesar do
material poder ser transportado no Mizu I, a sua disposi¢do no armazém ndo permite ao
operador deste fazé-lo;

* Empilhador: para materiais com dimensdes ndo compativeis com os carros do Mizu 1, o
picking e a distribui¢do teriam de ser feitas apenas com empilhador pelo operador logistico

do armazém.

O objetivo da utilizagdo do mizusumashi € diminuir as movimentagdes internas, entre as areas
de producdo e o AMP e APA, e normalizar os movimentos logisticos, alterando o transporte
individual para um transporte centralizado. Com isto serd possivel reduzir os desperdicios nas

movimentagdes e aumentar a produtividade da Unidade Industrial.

3.2.3.1 Analise critica

Apés a andlise dos processos que envolvem o armazenamento e o transporte de materiais sdo

verificados os seguintes pontos criticos:

* Armazém: a ndo identificacdo dos materiais e a variabilidade do local de armazenamento,
dificulta o picking de materiais pelos operadores logisticos das dreas industriais;

* Mizusumashi: os principais obsticulos s@o relativos & exequibilidade de utilizacdo, no

carro, no carro-c e nas zonas de recolha de produto acabado, nas linhas de producao.

As solugoes para melhorar estes pontos passaram por medidas lean nas tarefas e no chao de fabrica,

do armazém de matérias-primas nao cortiga.

Para melhorar os processos que envolvem o mizusumashi é necessario perceber qual o seu nivel

de produtividade atual, para posteriormente propor solugdes.
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Capitulo 4

Propostas de melhoria na Gestao de
Stocks

Neste capitulo serdo apresentadas as propostas de melhoria face aos pontos criticos abordados no

capitulo anterior na Gestao de Stocks, através da andlise do comportamento do consumo.

Na fase inicial serdo estudadas as caracteristicas dos materiais e em func¢ao destas, definidos e atu-
alizados alguns pardmetros relativos a gestdo de stocks. Ap0s esta andlise serd aplicado um modelo
a cada artigo e, por fim, serd feita uma analise dos resultados obtidos com os modelos propostos e

desenvolvida uma ferramenta em Excel, para ajudar nas tarefas e na tomada de decisdes.

4.1 Classificacao das matérias-primas nao cortica

A classificagdo das matérias-primas nao cortica serd feita tendo em conta o valor econdémico,
através da andlise ABC, a ciclicidade dos materiais com a andlise XYZ e para complementar a

andlise a Categorizardo da Procura de Syntetos and Keyes (2009).

Todos os dados necessdrios para classificar os artigos foram extraidos para o Excel do AS400,

através de querys.

4.1.1 Recolha e Triagem de dados

Para o projeto foram recolhidos os dados presentes no sistema, da semana 39 de 2017 ate a semana
40 de 2018. Foi considerado este periodo para que o estudo seja o mais real possivel, contendo
informacdo suficiente para efetuar as andlises que se seguem. Do AS400 foram extraidas todas
as informag¢des das matérias-primas ndo cortica compradas, 0s respetivos consumos, parametros,

custos e familias.

Com a triagem pretende focar-se a atencao nos artigos importantes para o projeto, estando por isso

divididas em 4 fases.
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Na semana 40 de 2018 estavam registados no sistema 5942 matérias-primas ndo corti¢ca com his-
térico de compra. Na primeira fase excluiram-se as matérias-primas que no seu cédigo continham

APQ (Armazém de Produtos Quimicos), porque estes artigos nio estdo aprovisionados no AMP.

Na segunda fase foram removidos todos os artigos que na sua descricdo continham a palavra

Anulado, Nao Comprar ou Cliente.

De seguida, excluiram-se os artigos que ndo tiveram consumo no ultimo ano, desde a semana 39
de 2017.

Na ultima fase, os artigos que pertencessem a categoria de classificacdo de matérias-primas nao
cortica com grupo principal igual a 8N5 e 8Q8 foram removidos, porque ndo se enquadravam nos

objetivos do projeto. Apds a triagem serdo analisados 1392 artigos.

4.1.2 Segmentacao

A classificag@o das matérias-primas ndo corti¢a terd em consideragdo o valor econdmico, a frequén-
cia de consumo e o tipo de procura. Tendo em conta que, no més de agosto a fabrica nio estd a
funcionar a 100% e que os consumos sofrem grandes alteracdes, com influéncia nos resultados,

foram desconsideradas as semanas 32, 33 e 34 de 2018.

Analise ABC

Este método de andlise j4 € utilizado na organizaco, segundo o critério de valor anual de consumo,
mas visto que nesta andlise foi feita uma triagem de dados torna-se necessario reformula-la.

No gréfico da Figura 4.1 apresenta-se o resultado da andlise ABC segundo os critérios da organi-
zacdo, com a distribui¢do de custos de 70% para A, 22% para B e 8% para C. A classificagdo ABC

da empresa diverge com o Principio do Pareto.

100%
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60%

40%

Percentagem em valor

20%
0%
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Percentagem de artigos

A B C == Valor em stock

Figura 4.1: Grafico da andlise ABC pelos critérios da organizacdo.

Testou-se a andlise com os critérios do Principio, onde a percentagem de custo € composta por 80,
15 e 5 e a percentagem de artigos € distribuida em 20, 30,50, para A, B e C, respetivamente. A
Tabela 4.1 mostra os resultados com o Principio de Pareto, concluindo-se que em 80% dos custos
haveriam 58 artigos e que para a percentagem de artigos ser de 20%, o nimero de artigos seria

ainda mais elevado, com uma percentagem de custo de 95%, ndo indo ao encontro dos objetivos
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da organizagdo. O grande fator influenciador nesta andlise € o elevado consumo de uma matéria-

prima, correspondendo a 48% do custo total.

Tabela 4.1: Tabela com o resultado do Principio de Pareto por percentagem de artigo, tabela da
esquerda, e percentagem de custos, tabela da direita.

ANALISE | %CUSTO |N° ARTIGOS |%ARTIGOS ANALISE | %CUSTO |N° ARTIGOS |%ARTIGOS
A 80% 58 4,17% A 95% 277 20%
B 15% 219 15,73% B 4% 382 27%
C 5% 1115 80,10% C 1% 733 53%

Optou-se pelos critérios utilizados pela organizacdo. Na Tabela 4.2 apresentam-se os resultados
obtidos com esses critérios. A classificacdo A é representada por uma pequena parte dos artigos,
1,80%. Isto significa que no dltimo ano, 70% do capital foi utilizado para comprar 25 dos artigos
consumidos, o que significa que estes materiais ou t€m um consumo constante e elevado ou t€ém
custos de compra elevados, sendo necessério ter em atengdo na sua andlise. Com a classificacdo B

apresentam-se 11,28% dos artigos e com a C um valor muito significativo de artigos, 86,93 %.

Tabela 4.2: Tabela com os resultados obtidos com os critérios adotados para o projeto na andlise
ABC.

ANALISE | %CUSTO | N° ARTIGOS | %ARTIGOS
A 70% 25 1.80%
B 22% 157 11,28%
C 8% 1210 86,93%

Tendo em conta que o tipo de stock da organizagdo é heterogéneo e a andlise ABC sé tem em
conta o valor anual do consumo, pode classificar-se um produto como A e apenas ter sido usado
uma ou duas vezes devido ao seu elevado custo, torna-se, entdo necessario fazer uma analise ao

comportamento do consumo.
Analise XYZ

A andlise XYZ vem complementar a andlise ABC, estudando a frequéncia do consumo dos dife-
rentes artigos para ajudar a definir qual o melhor sistema de gestdo. Na Tabela 4.3 esta represen-
tado o niimero de matérias-primas em cada categoria, de acordo com os critérios de Scholz-Reiter
et al. (2012). Ao analisar os resultados € notério o baixo nimero de artigos na categoria X, com

reduzidas flutuacdes e consumo constante, representando menos de 1%.

Como os critérios anteriores ndo se enquadravam no comportamento do consumo dos materiais,
segundo a organizacdo, definiu-se que para um CV abaixo de 0,9 os artigos devem classificar-se
com a categoria X, porque abaixo deste valor os mesmos apresentam uma frequéncia de consumo
elevado, no periodo em estudo; categoria Y todos os artigos com CV entre 0,9 e 1,5 que de um
modo geral apresentam consumo com tendéncia; categoria Z os artigos com valores superiores,
apresentam grandes irregularidades ou baixa frequéncia no consumo. Na Tabela 4.4 estd represen-

tado o resultado da distribuic@o desses critérios pelos artigos. Cerca de 3% dos artigos apresentam
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Tabela 4.3: Tabela com o niimero de artigos pelos critérios de Scholz-Reiter et al. (2012) na anélise

XYZ.
ANALISE CcV N° ARTIGOS | %ARTIGOS
X <0,5 7 0,50%
Y 0,5al 38 2,73%
z >1 1347 96,77%

um consumo frequente e com baixas flutuacdes e 90% t€m um comportamento irregular, ao longo

do tempo em estudo.

Tabela 4.4: Tabela com o ndimero de artigos em estudo pelos critérios adotados para o projeto na

analise XYZ.
ANALISE Cv N® ARTIGOS | %ARTIGOS
X <0,9 38 2,73%
Y 0,9al,5 90 6,47%
Z >1,5 1264 90,80%

Do cruzamento entre a andlise ABC e XYZ resultam os valores demonstrados na Tabela 4.5. Dos
25 artigos com classificagdo A, 15 tém um consumo constante e sem flutuagdes ao longo do tempo,
5, apesar de serem utilizadas frequentemente tém flutuagdes no consumo e havendo 5, com um
valor econémico elevado, que apresentam um consumo irregular. Com a classificagdo B ha 20
artigos que sdo consumidos frequentemente e sem grandes variacdes na quantidade consumida.
Na categoria C quase todos os artigos sdo classificados como Z, apresentando grandes variagdes

no consumo.

Tabela 4.5: Tabela com o nimero de artigos resultante do cruzamento entre a andlise ABC e XYZ.

X Y V4
A 15 5 5
B 20 50 87
C 3 35 1172

Categorizacao de procura

Neste ponto é estudado o comportamento da procura de cada um dos artigos em estudo, tendo em
conta dois pardmetros, o IEC e a variabilidade, refor¢cando a andlise anterior. O IEC ¢ medido
em semanas. Para o projeto definiu-se que a procura seria classificada como continua quando
o IEC for menor ou igual a 5 semanas e a variabilidade menor ou igual a 0,9; com o mesmo
IEC e variabilidade superior a 0,9 classifica-se a procura como errdtica; com um IEC superior a
5 semanas pode classificar-se a procura como intermitente ou irregular, caso a variabilidade seja

menor ou igual a 0,9 € intermitente, caso contrdrio € irregular. Foram utilizados estes valore e ndo
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os propostos por Cavalieri et al. (2008), para que os resultados se enquadrassem com os critérios
da organizag@o.

No gréfico (a) da Figura 4.2 € percetivel o grande niimero de artigos que apresentam procura
irregular. A grande disparidade entre os valores das varidveis ndo permite visualizar claramente a
procura continua, erritica e intermitente. Diminuindo a escala de valores, o IEC para 14 semanas
e a variabilidade para 2, obtém-se o gréfico (b) da Figura 4.2. Deste modo é possivel visualizar
que os artigos com procura erratica e intermitente apresentam valores muito proximos do limite
de transicdo com a procura continua, de intermité€ncia no caso dos erréticos e de variabilidade nos

intermitentes, sendo necessdrio ter especial aten¢do nestes artigos.
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Figura 4.2: Gréficos com o resultado do tipo de procura dos artigos, grafico da esquerda, (a) no
geral e, no grafico da direita, (b) com reducdo de escala.

Quando analisados os artigos em estudo e refor¢ando a andlise anterior, na Tabela 4.6 verifica-se
que todos os artigos classificados como continuos sdo do grupo X, representando 2,16%, acon-
tecendo o mesmo com a procura intermitente. Isto acontece porque a variabilidade de consumo
¢é baixa e o IEC estd muito perto do limite que separa estas duas categorias. Contudo, grande
parte das matérias-primas nfo cortica classificadas com Y t€ém uma procura irregular, seguindo o
mesmo comportamento os artigos classificados com Z. A procura irregular corresponde a 98,87%

dos artigos, representando um valor muito elevado.

Tabela 4.6: Tabela com o nimero de artigos segundo a andlise ABC-XYZ e a categorizacdo da
procura.

CONTINUA ERRATICA | INTERMITENTE | IRREGULAR TOTAL
AX 21 0 4 0 25 1.8%
AY 0 3 0 14 17 1,22%
AZ 0 0 0 16 16 1,15%
BX 7 0 4 0 11 0,79%
BY 0 1 0 54 55 3.95%
BZ 0 0 0 153 153 10,99%
CX 2 0 0 0 2 0,14%
CcY 0 2 0 16 18 1,29%
CZ 0 0 0 1095 1095  78,66%
TOTAL| 30 2,16% 6 043% 8  057% 1348 96,84%| 1392 100%
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4.2 Sistema de Gestao de Stocks

De acordo com a andlise ABC-XYZ e a categorizacdo da procura é agora possivel definir qual
o sistema de gestdo de aprovisionamento apropriado a cada matéria-prima nfo cortica. Antes de
definir os modelos que cada artigo deve seguir é necessario atualizar e definir os pardmetros que
estdo envolvidos na Gestao de Stocks dos artigos, como tempo de reposicao e multiplo, e, também,
stock de seguranca, sfock méximo, ponto de encomenda e QEE, estes foram definidos de acordo

com o sistema de aprovisionamento proposto.

A parametrizacdo foi necessdria pois havia valores que estavam desatualizados ou ndo faziam
sentido para determinados artigos, permitindo que a ferramenta desenvolvida seja utilizada corre-

tamente.

Os parametros dos artigos, em andlise neste projeto, foram revistos e atualizados de acordo com as
suas caracteristica e modelo de gestdo a utilizar. Todos os dados a parametrizar foram recolhidos

e inseridos num ficheiro Excel, para posteriormente serem carregados no sistema.

O multiplo e o tempo de reposi¢do de cada artigo foram atualizados segundo as imposi¢des dos
fornecedores. O muiltiplo € o nimero de artigos por lote. O tempo de reposicdo € o tempo entre a
colocacdo da encomenda e a chegada dos artigos a Unidade Industrial. Para obter estes parametros
realizou-se um trabalho de campo, com a ajuda dos colaboradores da gestdo de stocks, analisando

o respetivo valor de cada artigo.

4.2.1 Modelos e sistemas propostos

Os artigos em andlise apresentam determinadas caracteristicas e comportamentos. Tendo em conta
estas duas varidveis é possivel agrupar artigos com caracteristicas semelhantes. A seguir, serdo
apresentados quatro grupos de artigos, aos quais foi aplicado um determinado modelo de gestio

de stocks, sendo eles denominados de Semanais, Frequentes, Especiais e Irregulares.
Semanais

Pertencem a este grupo os materiais com utilizagdo constante e grande quantidade de consumo
ao longo das semanas em estudo. E necessdrio ter especial aten¢do a este conjunto, pois sdo 0s

artigos com maior peso econdmico.

Sendo os consumos constantes e com baixas flutuacdes, levam a que a procura seja previsivel.
Tendo em conta estas caracteristicas propds-se o modelo (R,S), definiu-se o tempo de reposi¢do, o
stock maximo e atualizou-se o stock de segurancga. O valor do stock mdximo foi calculado segundo
a equacdo 2.10, com excecdo das paletes. Para estes artigos o sfock maximo teve de ser ajustado
ao layout e ao espaco disponivel para armazenamento. Apesar das baixas flutuacdes de consumo,

para ndo haver risco de rutura calculou-se o stock de segurancga pela equagdo 2.5.
Os artigos desta secc@o apresentam as seguintes caracteristicas:

* Classificacao ABC-XYZ: AX e BX;
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» Categorizacao da procura: continua;

* Coeficiente de variacao: menor ou igual a 60%.

Como o modelo a aplicar € de revisio periddica, propds-se um periodo de 1 semana. As encomen-
das sdo feitas semanalmente, no dia da revisdo e a quantidade a comprar é definida pela diferenga

entre o stock méximo e o stock disponivel no momento da revisao.
Frequentes

Os artigos presentes neste grupo tém variacdes no consumo ou uma frequéncia de utilizacdo mo-

derada, sdo caracterizados por:

 Classificacdo ABC-XYZ: AY, BY e CY;
» Categorizacao da procura: erritica e intermitente;

* Coeficiente de variacao: entre 91% e 130%.

Apesar de alguns destes artigos apresentarem caracteristicas semelhantes ao modelo anterior, com
um consumo constante, a quantidade consumida semanalmente é menor. Outros apresentam con-
sumos elevados, mas tém tendéncia no consumo, resultando numa procura flutuante. Conclui-se
que nesta sec¢do os artigos precisam de maior atengdo, propondo-se um modelo de revisdo conti-

nua, (s,Q), e atualizagdo do sfock de seguranca pela equacio 2.5.

O modelo (s,Q) implica a utilizagdo do ponto de encomenda. O s foi calculado para todos os
artigos pela equacdo 2.8. Assim que o ponto de encomenda € atingido ha a necessidade de se
realizar uma encomenda, sendo a quantidade a encomendar a QEE do artigo. A QEE tem em conta

a procura e os custos associado a encomenda e ao artigo, obtendo-se o seu valor pela equacdo 2.7.
Especiais

As matérias-primas ndo cortica que pertencem ao conjunto de especiais sdo todas as que t€ém um

tempo de reposi¢ao elevado, caracterizado:
* Tempo de reposicao: igual ou superior a 8 semanas.

Esta categoria foi criada porque para analisar os consumos € necessario ter em consideracdo o
tempo de reposicdo e ndo seria vidvel fazer a analise a tdo longo prazo. O modelo proposto é de
revisdo continua, (s,Q), para que seja feita uma andlise tendo em conta as caracteristicas destes
artigos, de forma a diminuir o risco de rutura. Quando surge a necessidade de encomenda, a
quantidade € definida pela QEE, que tem em conta as caracteristicas destes artigos. Assim, como
nos artigos frequentes, o ponto de encomenda calculou-se pela equacao 2.8 e a QEE pela equacdo
2.7.

Este conjunto de artigos tem um comportamento particularmente diferenciado na analise feita ao
consumo. Existem artigos com classificacdio ABC-XYZ como BX, BY, BZ, CY e CZ, e com tipo
de procura continua e irregular. H4 materiais com coeficiente de variagcdo muito diversificadas,
entre os 44% e os 500%. Tendo em conta estas caracteristicas e o longo tempo de reposi¢do, surge
a necessidade de criar stock de seguranca para os artigos com um CV inferior a 130%. Como estes

artigos sdo importados, o tempo de reposi¢do varia, tendo-se utilizado a equacao 2.6 para calcular
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o stock de seguranca.
Irregulares

Por dltimo, o conjunto de artigos que apresentem grandes variagdes no consumo e com frequéncia

de utilizagdo relativamente baixas, sdo caracterizados por:

* Classificacio ABC-XYZ: AZ,BZ e CZ;

» Categorizacao da procura: irregular;

* Coeficiente de variacao: superior a 130%.
Neste grupo néo serd aplicado nenhum modelo, visto serem materiais com grandes varia¢des tanto
ao nivel do consumo como da quantidade. A encomenda € feita quando surge a necessidade de
consumo, sendo a quantidade a encomendar a necessdria para produzir a ou as OF’s, das semanas

seguintes.

A divisao dos diferentes artigos por grupos com caracteristicas semelhantes ¢ importante para que
de uma forma geral o colaborador da gestdo de stocks saiba quais as caracteristicas do material
com o qual estd a lidar. Este colaborador terd o apoio de uma ferramenta desenvolvida em Excel

que de acordo com os artigos, modelos e padronizacao de tarefas o ajudard nas suas tarefas.

4.2.2 Overview da ferramenta

As andlises efetuadas na sec¢do anterior deram origem a modelos, demonstrados em termos pra-
ticos na ferramenta desenvolvida em Excel. O objetivo da ferramenta desenvolvida para a gestio
de stocks é ajudar o colaborador a tomar a decisdo sobre quando e em que quantidade é preciso
fazer a encomenda. Para isso, foram definidos pardmetros com recurso a métodos matematicos,

que ajudario o colaborador desta area a tomar decisdes.

A ferramenta utiliza os dados inseridos no sistema, em tempo real. Antes de se comegar a utilizar

é necessdrio atualizar os dados, sendo este o primeiro passo quando se abre o ficheiro.

4.2.2.1 Pressupostos adotados

Com base nas categorias pelo modelo proposto, foram definidos alguns pressupostos para sim-
plificar a ferramenta e tornd-la o mais pratica possivel. A ferramenta funciona pela semana de

encomenda, isto é, filtra os artigos pela semana em que a encomenda deve ser feita.

Os artigos analisados serdo todos aqueles com necessidades de consumo para as semanas definidas
e a semana de encomenda € a semana em que estd a ser feita a andlise. As semanas a analisar sdo
calculadas automaticamente. Tendo em conta a data em que estd a ser feita a andlise, o programa

calcula a semana do ano em que se encontra considerando as cinco semanas seguintes.

No que diz respeito as matérias-primas ndo cortiga, nos artigos semanais, tendo em conta as suas
caracteristicas, consumo frequente, grandes quantidades e baixa variabilidade, as encomendas

tém caracteristicas particulares. Assim sendo, as encomendas sao feitas em grandes quantidades
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ao fornecedor e, semanalmente, pede-se a quantidade necessdria para repor o stock maximo. Esta
estratégia de encomenda ¢é utilizado porque as quantidades de consumo sdo elevadas e quanto
maior for a quantidade encomendada, menor é o preco unitirio. Resultando numa encomenda ao
fornecedor que apresentar o menor preco. Este tipo de encomenda nao implica que o fornecedor
tenha em stock a quantidade encomendada, mas para que semanalmente esteja preparado para

entregar a quantidade pedida pelo gestor de sfocks da organizagio.

Para os artigos semanais, o modelo proposto foi de revisao periddica, sendo desta forma necessario
definir o dia em que esta andlise deve ser feita. O dia da semana definido foi segunda-feira, para

que seja possivel ao fornecedor entregar os materiais pedidos a longo dessa semana.

De um modo geral, a informacgdo contida em cada uma das folhas é composta pelos parametros:
semana de encomenda, consumo, encomendas definidas, nivel de sfock, quantidade necessaria e

quantidade sugerida a comprar por artigo.

A semana da encomenda do artigo € a semana em que a encomenda deve ser feita ao fornecedor
para o material estar em armazém quando necessdrio. E calculada tendo em conta a semana em

que o material é necessdrio e o tempo de entrega do fornecedor.

Os consumos, as encomendas definidas e os niveis de stock estdo representados semanalmente.
O consumo ¢é a soma das quantidades necessidades de cada material. As encomendas definidas
sdo a quantidade encomendada ao fornecedor para a semana em questdo. Os niveis de stock
sdo calculados tendo em consideracdo o nivel de sfock, adicionando as encomendas a entregar e

subtraindo o consumo em cada semana.

A quantidade necessdria representa a quantidade exata que falta para que a produgdo trabalhe
sem rutura, nas semanas analisadas. Tendo em conta as caracteristicas dos artigos, a quantidade
que deve ser encomendada ¢ a representada na quantidade sugerida, tendo em conta a quantidade

necessaria, o multiplo do artigo e o sistema de aprovisionamento proposto.

4.2.2.2 Ferramenta

A ferramenta proposta é baseada no MRP, englobando numa folha todos os artigos com caracte-

risticas semelhantes e necessidades de compra nas semanas a analisar.

A primeira pagina a que o colaborador terd acesso estd ilustrada na Figura 4.3. Caso seja segunda-
feira a andlise deve comecgar pelos artigos Semanais. Ao longo da semana, todos os outros devem

ser revistos uma vez por dia.

Utilizando os botdes representados na Figura 4.3, o colaborador serd redirecionado para uma folha

com todos os artigos do grupo selecionado que devem ser analisados nessa semana.

Comecando pelos artigos semanais, a folha da Figura D.1 do Anexo D contém todos os artigos e
quantidades necessdrias para a semana seguinte. Tendo em conta a politica de revisdo utilizada €,

apenas, necessario ter em consideracdo a semana em andlise e a seguinte.

Como as encomendas tém caracteristicas especiais € necessdrio visualizar toda a informacgdo das

33



ATUALIZAR

ARTIGOS

Figura 4.3: P4gina inicial da ferramenta, em Excel, da Gestao de stocks.

quantidades envolvidas neste processo. Na seccdo Encomenda da Figura D.1, "Total"é a quanti-
dade da/ s encomenda/ s realizada/ s, o "Recebido"é a quantidade que a organizacdo utilizou e a
"Falta"a quantidade existente no fornecedor para pedir da/ s encomenda/ s realizada/ s. Caso a
quantidade em "Falta"seja inferior a necessdria para elevar o nivel de stock ao nivel mdximo na
semana seguinte, o programa dird que € necessario fazer uma nova encomenda, na coluna "Suges-
tao". A quantidade a encomendar nfo é sugerida, pelo simples facto de esta ser influenciada pelo
preco no momento da negociagdo. Mas quando a quantidade na coluna "Falta"¢ suficiente para
colocar o stock do artigo no nivel maximo, na semana seguinte, ¢ sugerida nessa mesma coluna a

quantidade que deve ser pedida ao fornecedor.

Nos outros artigos a folha apresenta-se como demonstrado na Figura D.3 do Anexo D. O que
distingue estes dos anteriores € o nimero de semanas a analisar e a seccdo "Encomenda"”. Nesta
seccdo e de acordo com as caracteristicas do artigo, a quantidade a comprar € a sugerida na coluna

"Comprar".

4.2.3 Resultados esperados do sistema proposto

Depois de agrupados os artigos e os seus diferentes modelos de gestdo serd importante analisar os

efeitos, principalmente econdémicos, que os modelos propostos originam.

O primeiro impacto do sistema proposto serd notério na organizagao da gestdo de stocks, ajudando
o colaborador deste setor a verificar os artigos que realmente sdo importantes de analisar na semana

em questao.

Com a utilizacdo da ferramenta a principal vantagem € a visualiza¢do, em tempo real, dos dados
inseridos no sistema ao longo do dia. Para além disso, o colaborador tem acesso a todos os
artigos que deve encomendar, ndo sendo necessario percorrer artigo a artigo, reduzindo o tempo
desperdicado na anélise de artigos sem consumos ou sem necessidade de encomenda. O tempo
necessdrio para consultar as necessidades de compra dos artigos serd reduzido em cerca de 70%,
com a utilizacdo da ferramenta. Inicialmente para visualizar todas as caixas e fazer o pedido de
encomenda era necessdria 1 hora, com a ferramenta, no pior dos casos, em que serd necessario

fazer varios pedidos de encomenda, serdo necessarios 20 minutos.
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A nivel econdémico, foi feita uma andlise aos artigos em sfock na semana 48 de 2018 tendo em
conta as andlises realizadas e o sistema proposto. Na Figura E.1 do Anexo E apresenta-se uma
amostra dos dados utilizados para esta andlise. No inicio da semana 48, o valor em armazém
de matérias-primas ndo cortiga com caracteristicas que se enquadram no estudo do projeto repre-
sentavam 894.389,42€. Nos valores recolhidos nio estdo representados os artigos que chegaram
nessa semana.

Ao analisar os artigos em stock e através do grafico (a) da Figura 4.4, verifica-se que os artigos
denominados como irregulares representam 50% do capital em stock e que os artigos com maior
rotatividade e valor no seu conjunto apenas representam 23% (semanal - 11% e frequentes - 12%).
Isto quer dizer que existe em armazém uma grande quantidade de artigos com grande variabilidade
de consumo e utilizagdo (categoria Z). O gréfico (b) da Figura 4.4 reforca esta questdo, visto que
nos artigos com classificacio XYZ, os artigos classificados com Z representam 53% do valor e
nessa semana apenas vao ser utilizados 8% do valor nesses artigos (Figura 4.5). Para além disso,

Irregular
50%

Outros
31% 5%

Figura 4.4: Gréficos com a percentagem do valor em stock, grafico da esquerda, (a) por modelo
de gestdo proposto e, grafico da direita, (b) por classificacio ABC-XYZ.
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Figura 4.5: Valor em stock por classificacio ABC-XYZ e da percentagem utilizada na semana 48
de 2018.

existem, ainda, artigos que ja nio sao consumidos hd pelo menos um ano (outros), que representam
5% de valor em stock. Conclui-se que o modelo de gestdo de stocks nao estd a ser o melhor a nivel

econdmico, existindo demasiado capital investido em artigos que ndo vao ser utilizados na semana
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em questdo. Isto pode acontecer porque nesses artigos ha stocks de seguranca, como demonstrado
através do grafico da Figura 4.6. Reforcando a ideia de que os pardmetros e politicas utilizadas
atualmente ndo sdo as melhores, o valor a manter em sfock de seguranca nos materiais irregulares
com o sistema proposto representam 2% do atual, assim como, nos restantes artigos o seu valor

deve ser menor.
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Figura 4.6: Valor em sfock de seguranca por categorias do sistema proposto, pelo modelo de
aprovisionamento proposto e atual.

Compare-se agora o modelo proposto e a politica atual nos artigos com consumo na semana 48 de
2018. Os dados foram extraidos no primeiro dia da semana e existiam 232 artigos com necessi-
dades de consumo. Nio sendo possivel analisar a curto prazo a influéncia que o sistema proposto

tem, foram considerados os seguintes pressupostos:

1. Todos os artigos a ser utilizados nessa semana devem estar em armazém;
2. Os artigos que apresentam as caracteristicas para o estudo sem defini¢do do modelo de
aprovisionamento, foram considerados irregulares;
3. A quantidade em armazém por artigo teve em conta o sistema de gestio de stocks proposto:
* Semanais: quantidade do stock maximo do artigo;
¢ Irregulares: a quantidade consumida na semana 48;

* Frequentes e especiais: representada por 1,4% do ponto de encomenda definido.

Quando se compara o niimero de artigos que devem existir em sfock no inicio da semana, Figura
4.7, a categoria irregular é a que demonstra a maior diferenca entre o modelo atual e o proposto.
Do modelo atual hd 1266 classificados como irregulares € no proposto apenas seriam necessarios
168, sendo estes todos os que foram consumidos nesta semana. Estes artigos apresentam grandes

irregularidades na frequéncia e na quantidade de consumo, devendo por isso apenas ser comprados
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1,266

Ndmero de artigos em stock

168
— |

Semanal Frequentes Especial Irregular

m Proposto  Atual

Figura 4.7: Numero de artigos em stock pelo modelo de gestdo atual e o proposto.

quando surge uma necessidade.

Ao fazer a comparacio do valor segundo a classificacio ABC, Figura 4.8, os artigos classificados
como B deviam ser cerca de 55% do valor atual, 172.058 €, e com C apenas deviam representar
31% do valor total atual nesta categoria. O valor em stock dos artigos A deve estar ligeiramente
superior ao atual, mais 8% de 184.104 €. No geral, resultaria numa reducéo de cerca de 60% do

capital investido em stock na semana 48.

210,000 198,523
184,104
180,000 172,098
E
U
N 150,000
E
e
T 120,000
E 94,680
@ 90,000
5
§ 60,000 40,023
30,000 12,217
0 | |
A B C

H Proposto Semana 48

Figura 4.8: Valor em armazém pelo modelo de gestdo atual e o proposto.

Ao nivel de armazém sdo vdrias as vantagens, passando pelo aumento do espago de armazena-
mento disponivel, uma redu¢do do valor em armazém, resulta numa menor quantidade de artigos
em stock. Consequentemente, liberta espaco do armazém e facilita a organizacdo e o armazena-
mento dos materiais. Isto € possivel porque a encomenda serd feita tendo em conta o tempo de
reposi¢do e a chegada dos artigos a organizagdo deve ser feita, apenas, na semana anterior a ne-
cessidade, fazendo com que o valor presente em armazém seja o menor possivel, havendo maior

espaco de armazenamento para os artigos que realmente sdo necessarios estar em stock.
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Capitulo 5

Propostas de melhoria na Logistica

Interna

Nesta sec¢do serdo apresentadas as melhorias da Logistica Interna no fluxo de informacio e de
materiais, bem como de uma ferramenta desenvolvida em Excel, para automatizar o fluxo de
informacdo. Serdo desenvolvidas melhorias no funcionamento do mizusumashi, nos processos de
pedido, picking e distribui¢do de materiais, entre a producdo e o armazém e na organizacdo dos

materiais no AMP. O objetivo € tornar os processos mais dgeis e faceis de utilizar.

5.1 Mizusumashi

O primeiro passo no mizusumashi foi desenvolver estratégias de forma a contornar os problemas
funcionais encontrados, com o objetivo de melhorar as movimentagdes, reduzir o esforco neces-

sério por parte do operador, assim como otimizar a funcionalidade do mizusumashi.

Com a diversidade de paletes utilizadas na Unidade Industrial foi necessario adaptar o carro do
Mizu 1, para que as paletes ndo se movam quando este estd em andamento. Para resolver esse
problema foram criados dois travdes no carro de maneira a bloquear as paletes com o produto
acabado, quando o Mizu I se movimenta. Para melhorar a mobilidade do carro, prolongou-se
o pegador e bloquearam-se as rodas da frente do carro, Figura C.2 do Anexo C. Foi, também,
melhorado o local onde € feita a recolha de produto acabado. Junto as linhas de producdo foram
montados batentes e uma alavanca para bloquear o movimento dos carros, representados na Figura
C.3, evitando que este se movimente quando se estd a colocar a palete de produto acabado em cima

do mesmo.

Para analisar a eficiéncia atual do mizusumashi foi feito um estudo, durante trés semanas. Analisou-
se o ndmero de carros com produto acabado e o tempo gasto em cada percurso. Os dados utilizados
para andlise estdo nas Figuras E.2 e E.3 no Anexo E. Na Tabela 5.1 apresentam-se os resultados
obtidos com este estudo. A primeira coluna representa o nimero de carros com carga do mizusu-

mashi; a coluna "Frequéncia de utiliza¢do"a percentagem correspondente ao nimero de percursos
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Tabela 5.1: Resultados do estudo da eficiéncia do mizusumashi.

Frequéncia de .
N2 cargas . t médio
utilizagdo
0 10% 9
1 6% 10
2 11% 13
3 16% 11
4 14% 18
5 41% 16
6 2% 17
7 0% 0

realizados com o nimero de cargas; a tltima coluna o tempo médio gasto nos percursos, por carga.
Conclui-se que o mizusumashi nunca utilizou todas as carruagens, sendo a frequéncia de utilizacao
com 7 cargas de 0% e em cerca de 43% dos percursos com trés ou menos cargas. Com 30 minutos
por percurso, a média no geral ficou pelos 13 minutos, menos de metade, mas quando analisado
caso a caso, 70% das vezes o percurso demorou cerca de 20 minutos. Com esta andlise, verifica-se

a baixa eficiéncia do mizusumashi com a presente rota.

Para aumentar a produtividade foi redefinida a rota do Mizu I, acrescentando-se quatro pontos de
recolha de produto acabado na drea 5 e um ponto de recolha de materiais no AMP, representados
na Figura 5.1. Os quatro pontos de recolha de produto acabado foram definidos porque apresentam
cadéncias de produgdo que permitem a utilizagdo do Mizu I/, sem por em causa o funcionamento
das linhas de producdo. No ponto 2 a cadéncia é de uma palete com produto acabado por hora, no
ponto 3 uma palete por turno, 8 horas, € os pontos 4 e 5 apresentam uma cadéncia média de uma
palete em 1 hora e 30 minutos. Com o ponto 1, pretende-se fazer chegar as linhas de producio as

matérias-primas nfo corti¢a necessarias para gerar o produto acabado. Para que o material possa

Figura 5.1: Representacdo da rota proposta para o Mizu 1.

39



ser recolhido, na zona de picking do AMP, devera ser construido um "parque de estacionamento"de
carros do mizusumashi, onde serdo colocados os carros vazios para o operador do armazém colocar
0s materiais e posteriormente serem recolhidos pelo condutor do mizusumashi. Pretende-se, com
esta reformulacdo, aumentar a produtividade de todos os processos envolvidos. Na produgdo
permite diminuir o tempo utilizado pelos operadores de produgdo a retirar o produto acabado
das linhas, focando-se apenas numa tarefa, bem como os desperdicios com as movimentagdes

logisticas, com o empilhador, entre a producdo e o APA.

Para melhorar e facilitar as tarefas do operador do Mizu I, sugeriu-se que se desenhassem no chao
da fabrica o caminho e o local onde deve parar, em cada estacdo, como representado na Figura
C.4 do Anexo C. Esta ferramenta de gestdo visual, para além de ajudar o trabalho do operador do
Mizu 1, servird como aviso para todos os colaborados de que esse espaco ndo deve ser obstruido.
Em cada estagc@o deverd também estar assinalado o nimero correspondente ao ponto de paragem,

na rota definida.
De um modo geral, as vantagens que o mizusumashi apresenta sao:

* Flexibilidade: redugdo da unidade de movimentacio, que permite uma redugdo de stocks
parados; aumento da frequéncia de reabastecimento; agilidade na operacdo de carregamen-
to/ descarregamento dos materiais;

* Congestionamento: Com a redugdo/ elimina¢do do nimero de empilhadores necessérios,
reduz-se o nivel de transito dentro da fabrica;

 Versatilidade: o mizusumashi estd apto a transportar diferentes quantidades e volumes de
carga. Assim, na necessidade de uma alteracdo de layout, rota ou mix de produtos, a sua
capacidade de adaptacdo é maior;

* Seguranca: com o trajeto normalizado diminuindo-se assim o risco de acidentes dentro da

fabrica, quando comparado com o uso de empilhadores.

5.2 Fluxo de informacio e matérias-primas nao cortica

Um dos objetivos deste projeto é melhorar o fluxo de informag@o e materiais entre a produgdo
e o armazém de matérias-primas nao cortica. As necessidades dos materiais sdo geradas pelos
produtos das OF’s associadas a encomenda, nas 4reas de transformacdo. Nas dreas de aglomera-
cdo, as necessidades de materiais ndo seguem esta logica, estando apenas associadas ao produto.
Tendo em conta as caracteristicas das diferentes areas, desenvolveu-se uma ferramenta de forma
a melhorar o fluxo de informacdo e materiais e normalizacio de tarefas, reduzindo deste modo os

desperdicios neste processo.

Com o desenvolvimento do mizusumashi na Unidade Industrial, o fluxo de informacdo e matérias-

primas ndo cortica estardo dependentes um do outro, nas dreas produtivas em que este passar.
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5.2.1 Ferramenta e normalizacao de trabalhos

Para automatizar o processo de informacao entre a produgdo e o AMP foi desenvolvida e imple-
mentada a ferramenta numa 4rea industrial. No desenvolvimento desta utilizaram-se dois ficheiros
interligados entre si, um para os supervisores de cada drea de producdo e um para o operador
logistico do AMP.

No ficheiro da producio foram utilizadas querys que extraem do AS400 os consumos e os artigos
em stock e criada uma base de dados. No ficheiro do armazém, os dados sdo importados da base

de dados criada no ficheiro anterior através de uma query.
Fluxo de informacao

Nas dreas de transformacdo, assim como no processo atual, o fluxo de informacgdo deve comecar
no supervisor de cada area e turno. Este deve definir quais as OF’s que realizard no turno se-
guinte, ver as matérias-primas nao cortiga e as respetivas quantidades necessdrias para produzir
essas OF’s, através da ferramenta desenvolvida para a producdo. Antes de fazer o pedido dos
materiais a0 armazém, o colaborador da producdo deve primeiro atualizar os dados do ficheiro

através do botdo "Atualizar"da Figura 5.2. De seguida, o colaborador deve colocar as OF’s que

oF W763077 oF W763078

21010497 PALETE HT 1150x760mm 3 2140405400
27100134 ‘OX{H) 56011 1100:770:200 3 21410457
2725123000 PANFLETO CORKAU CPU+ 1000@mmxiom 130 272523100

27300014 'MANGA PP ABERTA 1 LADO 450mm 25mic 7 27500450
27500020 FITA ADESIVA PVC S0mmx6mt 005
27500430 ETIQUETA 45,99 PAPEL M.BRILKO 014

ATUALIZAR |

won_|

Figura 5.2: Folha do Excel onde o supervisor coloca as OF’s e visualiza os materiais necessarios.

pretende produzir na coluna "OF’s", da Figura 5.2. Nos retangulos ao lado vdo aparecer os ma-
teriais necessdrios para cada uma dessas OF’s. Utilizando o botdo "Pedir", através de uma tabela
pivot, sdo aglomeradas as quantidades dos materiais e redirecionados para a folha de requisicao,
que preenche automaticamente os campos em brancos da tabela da Figura 5.3, com a data e a hora
em que o pedido é feito, o cédigo, a descri¢do, a quantidade a pedir, as unidades, a disponibilidade

do artigo em armazém e o nome do colaborador que estd a fazer o pedido. Com a informacao dis-

REQUISITAR ‘ ATUALIZAR ‘

Data o Hora cC Cadigo. Descricio QT [T Responsivel Disponibilidade
200112019 00:54 27100196 CAIXA SCM PIRolos 24837 S0SE505x1005 3 Emanue

AARRRRRE D
ARRRRRRRRE

““““‘\

Data e Hora cc

10/12/2018 08:02 27 29100202 'CAIXATF 8505307 36D<360x8SSmm 3 o
10/12/2018 08:53

21414450 TABLEX DURQ CLARQ C/2750%1220x2,5 mm. anze Mz
Figura 5.3: Folha da ferramenta para a requisicao.

27900350 PALETE HT 2520x12601100 7 P
7 29500077 PALETE HT 120011200 » oA
2100027 (03) 63870 470x470x600. 0 o

ponibilizada na coluna "Disponibilidade"da Figura 5.3, o colaborador fica a saber se a quantidade
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necessdria do material para a producdo estd disponivel em armazém. O campo a verde deve ser
preenchido pelo utilizador, inserindo na coluna "CC"o CC a que o material se destina. Assim que
terminar, deve utilizar o botdo "Requisitar"para enviar as informacdes dessa tabela para a base de
dados criada. Com o botdo "Atualizar", dessa mesma pagina, é possivel ver as requisicdes feitas
anteriormente. Este processo deve ser feito até trés horas antes do turno seguinte comecar, isto

para que o operador logistico do armazém tenha tempo para organizar todos os materiais.

Nas areas de aglomerag@o os supervisores sé terdo acesso a pagina da Figura 5.3, para fazerem o
pedido dos materiais devem colocar manualmente todas as informacdes da tabela, exceto a coluna
"Data e hora"e a "Disponibilidade”, e tal como no processo anterior, utilizar o botdo "Requisi-

tar"para finalizar o processo.

Depois da requisicio ser feita, é a vez do operador logistico do armazém entrar em acdo e abrir o
ficheiro do armazém devendo, apenas, fazé-lo quando faltarem menos de trés horas para o préximo
turno comecar. Na Figura 5.4 estd ilustrada a p4gina a que o colaborador do AMP tem acesso,
sendo constituida por todas as informacdes necessarias para recolher os artigos: a area e o CC a
que o material se destina, assim como, o ponto de recolha, este apenas apresentard um valor caso
o pedido seja feito das dreas onde o Mizu I passar, a data e hora em que a requisi¢do foi feita, o
c6digo, a descri¢do, a unidade e a quantidade do artigo. Os artigos sdo ordenados tendo em conta
o seu grupo principal. Ap6s a atualizacio do ficheiro s6 se visualizardo os pedidos dos materiais

para o turno seguinte.

Atualizar

Area |PontoRec Data Cédigo Descrigéi cc UN  |Sum
07/12/201807:52 | 27100149 | CX(E)17415-G 527x527x500 H250 X
07/12/201807:40 | 278987231 Filme Extensivel 500 VSM H273 KG
07/12/201807:36 | 231456746 Tubas 1500 H247 UN
07/12/201807:36 | 21400136 Tubos935x152,6 H247 UN

I

3
3
3
3

BV N P

Figura 5.4: P4gina do operador do armazém.

Fluxo de matérias-primas nio cortica

No fluxo de materias, a proposta passa por melhorar o processo de distribuicdo e de picking. A
distribuicao de materiais ao cliente interno serd feita pelo mizusumashi, nas areas de producdo em
que passa. Nas restantes, a distribui¢do continuard a ser feita pelo operador logistico do armazém
de matérias-primas ndo corti¢a, assim como, os materiais que o Mizu I ndo puder transportar, por

ndo terem um formato compativel com o carro do Mizu 1.

Os artigos sdo agrupados por grupo principal, na folha do operador logistico do armazém, para
que o processo de picking seja feito, segundo este, de maneira a reduzir as movimentagdes neste

processo, deslocando-se a um local apenas uma vez.

As matérias-primas ndo corti¢a pedidas pela producdo e distribuidas pelo Mizu I devem ser acom-
panhadas por um cartdo de ponto de recolha, com a drea industrial e o nimero do ponto de recolha
a que os materiais se destinam, a origem do material, o tipo de pedido e o transporte utilizado na

distribuicdo. Na Figura F.1 do Anexo F esta representado um protétipo de um cartdo do ponto de
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recolha.

O fluxo de informacdo e materiais entre a producdo e o AMP s6 funcionara se todos os colabora-
dores envolvidos cumprirem com as tarefas para as quais estdo alocados. De um modo geral, os

operadores devem seguir as seguintes regras:
Na producio os supervisores devem:
1. Fazer o pedido de materiais segundo os horarios definidos.
Relativamente ao operador logistico do AMP as suas tarefas devem seguir os seguintes passos:

1. Analisar os pedidos no final dos turnos;
2. Processo de picking;
3. Colocar os materiais por area industrial nos carros e o cartdo Ponto de Recolha e/ou distri-

buir os materiais fora de formato ou dos pedidos das dreas de aglomeracio;
O operador logistico do Mizu I deve:

1. Primeiro ponto de paragem - AMP;
2. Recolha dos carros com matérias-primas ndo cortica na zona de picking do AMP;
3. Pontos de recolha:
* Troca do carro vazio ou com matéria-prima ndo cortica por um carro com produto
acabado ou vazio;
4. Ultima paragem do percurso - APA;
5. Retirar do mizusumashi os carros com produto acabado, trocando-os por carros vazios;

6. Reiniciar o processo.

5.3 Armazém

No AMP foram utilizadas metodologias lean: 5S e gestdo visual, para melhorar a identificacio
e organizacdo dos materiais. Para resolver os problemas de identificacdo adotaram-se estratégias

que se adequassem ao tipo de armazenamento.

O armazém contém cerca de 30 tipos diferentes de paletes, armazenadas em altura no chio. Para
identificar estes materiais € necessario fazer uma medicao, tornando este processo mais intuitivo,
para o qual se criou um quadro que permite aos colaboradores identificar e localizar as paletes,
representado na Figura G.1 do Anexo G. Para os outros materiais criaram-se etiquetas com o
cddigo e a descricdo do artigo para colocar nas prateleiras, constante na Figura G.2 do Anexo G.
Foram, também, delimitadas no chio da fibrica no armazém as dreas de armazenamento, estando

representada uma dessas dreas na Figura G.3 do Anexo G.

5.3.1 Resultados esperados das propostas

Com o Mizusumashi e a normalizagdo do seu processo pretende-se que haja menos movimenta-

codes entre as linhas de produto acabado e o APA e as linhas de producdo e o AMP, eliminando
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as deslocagdes para recolha de materiais no AMP dos operadores de producdo. Serd, também,
possivel reduzir os desvios de inventario, visto que sé o operador logistico do AMP tera acesso
ao mesmo. Este processo permitird uma fécil identificagcdo dos materiais que serdo necessirios

recolher e tornard o processo de picking mais eficiente, levantando o material apenas uma vez.

A utilizacdo do cartdo Ponto de Recolha facilitard o trabalho do operador logistico do mizusu-
mashi. Com esta ajuda visual, o operador conseguird identificar mais rapidamente qual o carro
com materiais para aquele ponto. A normalizagdo de todo o processo, ¢ também, um ponto im-

portante para aumentar a eficiéncia do mizusumashi.

Ao utilizar a ferramenta desenvolvida para a produgao, os supervisores reduzem o tempo utilizado
com essa tarefa em 50%, inicialmente para ver os materiais e fazer a requisi¢do eram necessarios

cerca de 40 minutos por dia.

Em suma, com este modelo de trabalho, o fluxo de informacdo e materiais entre a produgéo e o

AMP torna-se mais eficiente. As principais vantagens com as melhorias propostas so:

* Economicas: Reducdo de desperdicios no bordo de linha, com a quantidade necesséria para
a produgdo;

* Eficiéncia: Maior rapidez na consulta de necessidades tanto por parte dos supervisores,
como do operador do AMP; reduc@o do tempo entre o pedido e a realizagdo do picking;
diminuicao das movimentag¢des no processo de picking dos materiais, recolhendo a caixa Y
apenas uma vez; normalizacdo dos pedidos;

* Comunicacfo: Eliminacdo de problemas de elegibilidade; visualizacdo do nivel de stock
dos artigos, permitindo alterar as OF’s programadas caso o artigo ndo esteja disponivel, ndo

correndo o risco de os operadores ficarem sem realizar trabalho; histérico de requisi¢des.
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Capitulo 6

Conclusao e perspetivas de trabalhos
futuros

Com o desenvolvimento deste trabalho, pretendeu melhorar-se os processos envolvidos na gestio
de stocks e na logistica interna com propostas e ferramentas explicadas ao longo deste projeto

apontando-se metodologias positivas.

Primeiramente, na gestdo de stocks constatou-se que ndo existiam regras que fundamentassem
as escolhas feitas nessa drea, o que permitiu concluir que as tarefas e os parametros utilizados
ndo estavam otimizados, levando a niveis de stock e quantidades encomendadas ndo justificaveis.
Através da andlise dos artigos em stock e dos consumos do dltimo ano, conclui-se que existiam
artigos em armazém que ndo eram utilizados hd mais de um ano. Com o objetivo de melhorar este
processo foram estudados os consumos dos artigos e propostas novas politicas de aprovisiona-
mento que se adequassem a cada matéria-prima nao cortiga, resultando numa ferramenta de apoio
a decisdo. Nao sendo mensuraveis a curto-prazo os resultados dos métodos propostos, realizou-se
um estudo tendo em conta as politicas atuais e as propostas. Este estudo permitiu concluir que ha-
via uma grande parte de artigos que na semana em estudo ndo deviam estar em armazém, uma vez
que, pelas caracteristicas analisadas, eram materiais com quantidades de consumo e frequéncia de
utilizacdo irregular. Com a metodologia proposta esse fator poderia diminuir em 87% o nimero

de artigos irregulares em stock.

Em relacdo a logistica interna, as atividades entre a drea produtiva e 0 AMP envolviam grandes
desperdicios, destacando-se: o tempo de andlise das necessidades dos materiais na produgao e as
movimentagdes no picking dos materiais no armazém. Para fazer face a este problema foi criada
uma ferramenta digital que reduz significativamente os desperdicios envolvidos neste processo. O

tempo necessario para analisar as necessidades dos materiais pode ser reduzido em 50%.

O mizusumashi encontrava-se numa fase inicial, ainda com problemas que envolviam a sua mobi-
lidade e uma eficiéncia de utilizagao baixa. As propostas apresentadas permitirdo ao Mizu I maior
funcionalidade e produtividade, aumentando a qualidade e a flexibilidade na producgdo, e de um

modo geral um aumento na produtividade da fabrica.
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Com a realizag@o deste projeto conclui-se que € possivel propor a organizagdo melhorias nos seus

processos industriais, quando comparados com o0s atuais.

6.1 Perspetivas de trabalhos futuros

Como forma de dar continuidade aos trabalhos, serd importante haver formacdes na gestdo de
stocks para que os colaboradores estejam atualizados e informados sobre os conceitos abordados
nesta area. Serd pertinente alargar a andlise dos artigos que niao foram abordados neste projeto, as-
sim como desenvolver estratégias de relacionamento com os fornecedores dos artigos com procura

continua, como a abordagem Vendor Managed Inventory.

Na logistica interna serd importante a existéncia de um sistema eletrénico no AMP, de modo a que
as entradas e as saidas de materiais sejam feitas no sistema de forma automadtica, o que permitiria
ter a quantidade dos artigos em sistema de acordo com aquela que existe na realidade. A utiliza¢do
de cédigos de barras com leitor tico é uma das solugdes, que ajudard a organizac¢do a automatizar a
verificagdo dos stocks e a gestao de inventario, aumentar a precisao e a rastreabilidade dos produtos

e gerir a informacdo em tempo real.
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Anexo A

Classificacao dos materiais por
categoria

GIFTS 6P GlZ ACESSORIOS
AZULEIO
RIPA PINHO
MAPAS CHAPAS
DESPERDICIOS
RAFIAS BIG-BAG
MEIA-LLUA FILME MANGA
PALETES
INSERTS PANFLETD
FOLHETOS

FITAS POLIPROCINTAS
ETIQUETAS

PLACAS CARTAD CANTONEIRA |DISCOS
AGRAFE ARAME
CAIXAS DE CARTAD
TUBOS DE CARTAD
COLAS

VERNIZ

RESIMAS
POLIURETANDS
PLASTIFICADORES
PIGMENTOS
PARAFINAS

A-12

BORRACHA

TINTAS

NAD
CORTICA

8P

MATERIAL EMBALAGEM

8Q

quimMicos

W= |m(w|d(w|= o060 |||~ o &l v || w ]

Figura A.1: Matérias-primas nao cortica, em andlise, com a respetiva categoria.

49



Anexo B

Ferramentas de suporte no processo
atual

I RO50 Utlz ANANDRADE
Consulta - Resumo 1o Planmt. 01 Modelo de Planeamento
Ini 7/01/19 Pz teg. 4/02/19 Prazo Previsac 21/01/19 Fim 31/12/19
Artigo.. 27900136 PLACA CARTAO 915x610 1 CANELURA PNM Artg
Base Planeamento
Plan Grupo Produto.. 8P9 LOG UdM PL
01t.Planeamento. 22/01/19
0,000
100, 000 Min... 500, 000
0,000
500, 000

Familia GT....

Cns Médio Sem.
Fornecedor. ...

21/0

L .
¢ Pland
p.Planead

e

Comp
27900464 DISCO CARTRO 180 mn 6/Inpressio 1
40.000
Total por C. Trabalbo.: 598,000
Total por Componeste 538,000
27900478 v 1200x800 *EURO" 248 BC/Embalagem Roles 21/01/13 WrGEAS1 25/01/19
Total por C. Tr 2,000
H274C BC/Babalagem Rolos (VEM) 1/01/19 W167130 23 00
Total por €. ra 3,000
Total por Cosponente 5.000

27900473 TUBO DE CARTRO 1000x76. 6x4 mm H2U7C BC/Laminadorald|La54®  |25maT 21/01/19 WI66655 25/01/19 s
Total por €. Trabalho.:
H27D BC/Laminadoral?|Led0"  |BmaC 21/01/19 W166652 25/01/13

H27IA BC/Laminadora 16 (vh)

WI66765 25/01/19 200,000 w7

WIG6848 35/

Figura B.2: Lista com os materiais e as respetivas OF’s e quantidades
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SERVICOS INTERNOS

REQUISIGAO N* DATA:
DE: PARA:
Depto.: Depto.:
Quant. Cadigo C. Custo Descrigio
0 Requisitanie

Figura B.3: Template da requisicao atual em papel.
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Anexo C

Componentes do mizusumashi

Figura C.2: Componentes do carro com as alteracdes feitas, do lado direito, o batente e, do lado
esquerdo, os travoes.

Figura C.3: Componentes adicionados junto as linhas de producdo, do lado direito, o batente e, do
lado esquerdo, a alavanca.
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Figura C.4: Proposta para delimitar o caminho, linhas azuis, e o local de paragem do mizusumashi
no ponto de recolha, linha amarela.
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Anexo D

Folhas da ferramenta em Excel da
gestao de stocks

TOTAL Recebido Falta Sugestio

3
=
&
=
=]
5]
=
&

FEEEIEE RN

EIETEIEIEIEIETNE Y

CONSUMO

O EE R

gesueagsagge

FEEEREEITE

UN |Stock |LT[MAX [S.Seg|MULT | 11851 | 11901

i

Figura D.1: Folha do Excel com todas as informa¢des necessdrias para gerir os artigos semanais.
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Anexo E

Dados utilizados nos estudos

WP i q716 15354 5614 AX frequentes 51
MP2 3325 3agd 2080 AX frequentes HE2Z
MP 1 30040 4370 2 00 AX frequentes 1307
MP 4 454 1074 1545 AX frequentes a7
MP 3 1114 1208 1011 AX frequentes ]
1591 2874 57 BX freq uenies 729
[} 189 S CX freq uenles 20
L] 20 Al [ Ireq uenles 12
767 358 L] BX freq uenles 323

500 1231 551 BX Ineq uenlles 271
4315 3233 & 80 AX Inequenies 75
A48 44 157 BX frequentes 598

1584 15849 Al AX Inequenies 74
1153 2890 954 AX frequentes 10604
1981 3003 100 BY frequentes 4797 1214
S04 2495 23 BY frequentes 1552 HaE
4281 12361 1925 AY frequentes 512 1964
70 1291 12 BY freq uenles 1120 327
135 72 3 CY freq uenles 199 i
402 197 418 BY freq uenles 718 216
3189 1967 A4 AY freq uenles 5310 1754

Hah 724 25 BY Inequenies 1274 431
1173 521 1043 BY frequentes 2053 762
962 3694 288 BX frequentes 2069 517
962 2435 305 BX frequentes 2591 A4
5268 G801 393 AX frequentes k642 1104
1195 1738 289 BX frequentes 11494 329
A0 1280 19 720 BY frequentes A5 255
1] Ll 4 BX frequentes 3543 G18
9 781 CY freq uenles 119 39
MP 31 S00 1202 BY freq uenles 1027 195
MP 32 [} 954 BY freq uenles 5348 i
MP 13 163 445 CY freq uenles 173 i
WP 34 768 133 BY frequentes H35 0
MP 15 374 4 BY frequenles 428 0
WP 36 904 21 BY Inequenies 743 il
WP 3T 474 17 BY frequentes 954 0
MP 3% 50 5 SHD CY frequentes 4 11
1] 407 293 CY frequentes 138 L
195 1454 280 BY frequentes 431 L
MP 41 1] a0 1042 CY frequentes 129 L
MP 42 1530 765 114 AY freq uenles 6793 17483
WP 41 3691 22030 H90 BX eapecial 9238 14815
WP 44 992 19663 930 BX eapecial 5817 1514
WP 45 7542 15682 3 240 BX eapecial 15048 1732
WP 46 1451 ] 2491 BY especial il 1742
WP 4T 2304 23040 2226 BY especial 4957 3010
WP 4% 7561 7594 4149 BX especial 114632 1331
WP 49 4585 2046 459 BX especial 5543 G4
MP S0 290 2538 632 B especial L 1572

Figura E.1: Amostra dos dados para o estudo da Gestdo de Stocks.
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Figura E.2: Dados do nimero de cargas utilizado por percurso para o estudo de eficiéncia do

mizusumashi.
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Anexo F

Ferramentas de suporte no processo
proposto

Cart3o Ponto de Recolha — Area 3

[ AMP ]

| 7 Kanban eletrénico l 5

I Mizusimashi l

Figura F.1: Proposta para o cartdo ponto de recolha.
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Anexo G

Implementacao das metodologias lean
no Armazém de Matérias-Primas nao
cortica

Figura G.1: Quadro com a identificagdo e a localizacdo no AMP, das paletes e softboards.
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27300025 - BIG BAG
2500X1100X1100mm

Figura G.2: Exemplo de identifica¢do dos artigos, com o c6digo e a descrigao.

MR el

Figura G.3: Fotografias da delimitacdo de armazenamento dos artigos com o antes, lado esquerdo,
e o depois, lado direito.
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