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Melhoria dos fluxos de materiais e informacao num armazém de pecas de pos-venda

numa empresa do setor automovel

RESUMO

O presente estudo tem como objetivo melhorar as operacdes do armazém de pecas de pds-venda,
visando processos criticos como a arrumacao e 0 picking numa empresa do setor automovel que se

dedica a comercializacao de veiculos, pecas e servicos de oficina.

Primeiramente realizou-se uma revisao bibliografica e, paralelamente, uma analise critica da situacao
inicial da empresa. Foram identificados os principais problemas presentes no armazém e nos seus
processos, nomeadamente, a falta de organizacdo, o excesso de material obsoleto, os tempos de espera

e de picking elevados e erros de contabilizacdo de sfock no sistema informatico.

Para combater os problemas identificados, foi desenvolvido e implementado um conjunto de acdes de
melhoria desde a adocao da metodologia 5S, a reorganizacdo do armazém através da segmentacao de
posicoes e uniformizacao da identificacdo das pecas, a remocao do material obsoleto e a implementacdo

de um sistema de pré-picking no departamento da mecanica e nas manutencdes.

A implementacdo das melhorias referidas refletiu-se num ganho de espaco util de 31%, através de uma
melhor organizacédo e de 56% pela remocao de obsoletos e numa reducéo dos tempos de picking de
68%. Para além disto, o pré-picking no departamento de mecanica ajudou na diminuicdo de
movimentacdes dos operadores e nos tempos de picking. Finalmente, o pré-picking das manutencdes,
no periodo analisado, permitiu que 36% das intervencdes nas viaturas tivessem tempos de espera

praticamente nulos, contribuindo para um aumento do nivel de servico e prevenindo ruturas de sfock.

PALAVRAS-CHAVE

Gestao de armazém, Lean, Setor Automovel, Pos-venda, Pré-picking



Material and information flow improvement of After Sales parts warehouse in an

automotive company

ABSTRACT

The present study has as its main goal to improve the operations of an after-sales parts warehouse,
keeping in main key roles the process of storage and picking in an automotive company dedicated to the

commercialization of vehicles and their parts and, related auto repair services.

First, we started by performing a literature review and a critical analysis of the starting point of the
company. Several issues were identified in the warehouse and its related procedures, for example, the
lack of organization, the excessively obsolete material, the elevated waiting and picking times, and, the

contabilization stock errors occurring in the related informatics system.

In order to resolve the identified issues, a set of measures was developed and implemented relying on
the 5S methodology implementation, as well as warehouse organization through the segmentation of
parts positions and uniformization of parts identification, obsolete material removal, and finally,

implementation of a pre-picking system in the maintenance of mechanics department.

The implemented measures reflected in a gain of 31 % in additional util space, relying on a better
organization methodology and in the removal of 56% of obsolete materials, therefore, reducing the picking
times by 68%. Moreover, the pre-picking process in the mechanic's department resulted in a reduced
time of picking and helped to diminish the operator's motion time. Lastly, maintenance pre-picking, in
the analyzed period allowed, annul the waiting times in 36 % of the performed interventions on vehicles,

therefore, it was possible to improve the service level and prevent stock ruptures.

KEYWORDS

Warehouse management, Lean, Automotive sector, after-sale, pre-picking
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo apresenta-se o enquadramento, a motivacado e os objetivos da realizacao desta
dissertacdo, seguida, da exposicdo da metodologia de investigacédo realizada. Por fim, descreve-se a

estrutura da dissertacao.

1.1 Enquadramento e motivacao

Atualmente, nos varios ramos de negdcio, mais precisamente no setor automaovel, o mercado exige cada
vez mais produtos customizados em alta variedade, mas com precos cada vez mais baixos e prazos de
entrega mais curtos (Meyr, 2004). Isto advém da globalizacao e constante evolucao dos processos, sendo
crucial para as organizacdes adotar estratégias flexiveis e adquirir conhecimento para responder as

exigéncias e competitividades do mercado (Garavaglia et al., 2013).

Segundo os dados recolhidos pelo Banco de Portugal (2022), o setor automovel em Portugal emprega
cerca de 123837 pessoas em 2021, atingindo um volume de negocios de 29447 milhdes de euros com

um total de 17459 empresas, representando um setor bastante importante e impactante.

O servico pos-venda consiste nos servicos que sdo fornecidos ao cliente apos a entrega dos produtos
(Vitasek, 2006). No setor automdvel, estes servicos compreendem desde o transporte, a instalacao,
formacdes relativas ao produto, linhas de apoio, servico de reparacao e até o processo de reciclagem
(Gaiardelli et al., 2007). O poés-venda funciona, muitas vezes, como uma oportunidade de estabelecer
uma relacao estavel e de longa data com os clientes, proporcionando servicos personalizados e que
acrescentem valor ao produto, fidelizando-os. O que anteriormente era referido como apenas o servico
apoés a compra do cliente, agora ocupa um papel estratégico no negocio das empresas, atingindo
margens, durante o ciclo de vida do produto, trés vezes superiores as obtidas com a venda do produto

(Alexander et al., 2002; Wise & Baumgartner, 1999).

Para cumprir com os requisitos do cliente e enfrentar a concorréncia anteriormente referida, as empresas
procuram vantagens competitivas que as facam destacar-se, recorrendo a estratégias e ferramentas
como o /ean. Tendo em conta os diversos tipos de desperdicios existentes, o armazém é uma area ideal
para implementar uma estratégia /ean, levando a eliminacao de desperdicios e, consequentemente, a
minimizacdo dos custos do armazém (Andelkovi¢ et al., 2016). Em particular, o picking, uma das

atividades mais impactantes nos armazéns, pode implicar um nivel de servico insatisfatorio e um custo



elevado, caso o desempenho nao seja satisfatorio (de Koster et al., 2007), pelo que a estratégia /ean

deve, em geral, incidir sobre esta atividade.

O estudo que suportara a presente dissertacdo sera desenvolvido na empresa Carclasse, SA, em Braga.
A ambicao de procurar o desenvolvimento e de ser competitiva no mercado automovel, focando sempre
a sua atencado no cliente, motiva a autora do estudo e a empresa a rever 0S Seus processos e a
implementar melhorias. Neste ambito, o estudo ira focar-se na aplicacdo de ferramentas de /ean e na

atividade de picking da oficina situada em Braga, no departamento de Pds-venda.

1.2 Objetivos

O objetivo principal desta dissertacao é a melhoria dos processos logisticos que envolvem o servico Pds-
venda da Carclasse — Comércio de Automoveis, SA. com sede em Braga. Pretende-se incidir sobre os
fluxos de materiais e de informacdo no Departamento de Pos-Venda, de forma a reduzir os custos
logisticos atuais da empresa e os tempos de resposta do servico ao cliente, implementando um sistema

de pickinge recorrendo a ferramentas de /ean warehousing.

Para alcancar os objetivos referidos, propde-se:

e Analisar a logistica do sistema atual, identificando, nomeadamente, os seus principais problemas
e ineficiéncias,

e Elaborar procedimentos normalizados para um sistema de picking,

e Implementar o sistema de picking,

e Monitorizar e avaliar o sistema de picking,

e Desenvolver e implementar melhorias adicionais no sistema de picking previamente
implementado,

e Desenvolver e implementar outras melhorias no armazém de pecas pés-venda aplicando

principios e ferramentas /earn.

1.3 Metodologia de investigacao

A metodologia utilizada para o desenvolvimento do projeto de dissertacao foi a metodologia de
Investigacdo-Acao. Trata-se de uma abordagem participativa e colaborativa onde a acao é realizada no
local da investigacdo (Maestrini et al., 2016). Uma das suas principais caracteristicas passa pelo
envolvimento de todas as pessoas que integram o projeto incluindo o proprio investigador, onde este

desempenha um papel ativo na procura de problemas, no acompanhamento e avaliacdo das acoes



propostas e executadas (Mello et al., 2012). Dado que o projeto de dissertacdo sera realizado no ambito

de uma empresa a metodologia de Investigacao-Acao considerou-se como a mais adequada.

O processo de cada ciclo desta metodologia engloba cinco fases, conforme a figura 1.

Diagndstico e
identificacdo de
problemas

Especificacao da Planeamento das
aprendizagem acoes

Avaliacao das
acoes
implementadas

Implementacao
das acdes

Figura 1 - Fases da metodologia Investigacao-Acdo

(Adaptado de: Q'Brien, 1998)

Na primeira fase, a do diagnostico, é realizada para além da revisao bibliografica, uma analise através
da observacao direta e da recolha de dados da situacao atual dos processos da empresa, procurando
identificar os problemas logisticos existentes. Na fase posterior, sdo definidas as propostas sugeridas
para melhorar os processos e condicdes da empresa, visando melhorar a eficiéncia e reducao dos custos
associados, definindo um plano de acao recorrendo a ferramentas /ean. Estas acdes sdo implementadas
na terceira fase, tendo de ser avaliado e estudado o impacto das mesmas numa quarta fase. Por fim, na
quinta e ultima fase, é realizada uma analise critica dos resultados conseguidos, bem como, sugeridas
possiveis propostas de trabalho futuro para que medidas implementadas possam ser aperfeicoadas com

foco na filosofia /ean e de melhoria continua.

1.4 Estrutura da dissertacao

A dissertacdo encontra-se dividida em 8 capitulos.

No capitulo 1 realiza-se uma introducao breve, desde o enquadramento e motivacao, objetivos propostos,

metodologia de investigacao adotada e a descricao da estrutura da dissertacao.

No capitulo 2 encontra-se a revisao bibliografica focada em temas como o servico pds-venda, 0s
armazeéns, as suas atividades e /ean. Aborda-se também algumas ferramentas /ean e o tema do /ean

warehousing.



No capitulo 3 procede-se a apresentacdo da empresa, descrevendo a atividade a que se dedica e a

estrutura organizacional da empresa.

No capitulo 4 realiza-se a descricao de todos os processos inerentes aos servicos da empresa, os fluxos
de materiais e de informacao. No final deste capitulo é feita uma analise aos processos e identifica-se

problemas e oportunidades de melhoria na empresa.
No capitulo 5 descrevem-se as propostas de melhoria para os problemas identificados.

No capitulo 6 detalha-se a implementacao das melhorias, analisando-se as consequéncias positivas e

negativas das acoes implementadas.

No capitulo 7 expde-se os resultados obtidos com as melhorias implementadas, assim como, uma

interpretacao dos mesmos.

Por fim, no capitulo 8, sdo apresentadas as conclusdes do projeto de dissertacdo, bem como, propostas

de trabalho futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo apresenta-se o enquadramento tedrico que suporta a dissertacdo. Comeca por realizar
uma revisao ao estado de arte da logistica e gestdo da cadeia de abastecimento, que € seguida por uma
breve explicacao do conceito de armazém e das suas atividades, com maior foco na atividade de picking.

Por fim, uma apresentacao da filosofia /ean e algumas das suas ferramentas.

2.1 Logistica e gestao da cadeia de abastecimento

A gestdao da cadeia de abastecimento, de acordo com a Council of Supply Chain Management
Professionals (CSCMP, 2013), engloba todo o planeamento e a gestdo das atividades envolvidas no

sourcing e compras, e todas as atividades de gestao logistica.

O conceito de logistica pode ser definido como o processo de planear, implementar e controlar os
procedimentos de forma a atingir a eficiéncia e eficacia do transporte e armazenamento de materiais,
incluindo servicos e informacdes relacionadas desde o ponto de origem do material até ao ponto de

consumo, com o objetivo de o produto estar conforme os requisitos do cliente (CSCMP, 2013).

As atividades associadas a logistica visam satisfazer as necessidades do cliente, desde transportes,
expedicdo, armazenamento ou outros servicos de apoio ao processo de fluxo de materiais, pessoas,

informacdo e meios financeiros (Jarocka & Wang, 2018).

Um servico de logistica deve-se guiar pelos “sete certos da Logistica”, garantindo o produto certo, na
quantidade certa, nas condicoes certas, no local certo, no tempo certo, para o cliente certo e ao preco

certo (Shapiro & Heskett, 1984).

Numa era em que a industria esta em constante mudanca e ¢é influenciada por diversos fatores externos,
onde os clientes exigem mais e 0 mercado é mais competitivo, é necessario que as empresas fornecam
produtos funcionalmente adequados, mas isso nao ira manter o cliente satisfeito para sempre. Além da
procura pela exceléncia, eficiéncia, produtividade e custos baixos, as empresas tem cada vez mais em
conta a satisfacao do cliente através de fatores de sucesso logistico, como prazo de entrega, o nivel de

servico e a confiabilidade no prazo de entrega (Lutz et al., 2003).

De forma a atingir o sucesso logistico que podera oferecer as empresas uma vantagem competitiva, e a
luz do conceito de cadeia de valor de Michael Porter (1985) estas terdo de se focar em atividades

primarias como logistica de entrada, operacdes, logistica de saida, marketing e vendas e servicos,



realizando-as de forma mais eficiente do que os seus concorrentes ou de uma forma Unica que ira criar

uma maior diferenciacao (Christopher, 2011).

No ambito desta dissertacdo o foco estara nas atividades de logistica de entrada e de saida como a

rececao dos materiais, armazenamento, picking e expedicao.

2.2 Gestao do armazenamento

2.2.1 Armazéns

Os armazéns definem-se como um espaco onde se guardam os materiais durante o processo de entradas

e saidas com o objetivo de sincronizar a oferta dos produtos com a procura do cliente (Coimbra, 2013).

A possibilidade de possuir um armazém faz com que o produto esteja mais perto de ser entregue aos
clientes, permitindo tempos de resposta menores e melhorando o nivel de servico. Para além disso, a
necessidade de adquirir um armazém surge pela caréncia de constituir stock quando o abastecimento e
0 consumo tém uma atuacao diferente ao longo do tempo ou quando a procura é continua, mas o

abastecimento é realizado periodicamente (Crespo de Carvalho et al., 2010).

Os armazéns e a constituicao de sfockvao possibilitar a reducao de custos inerentes a atividade e permitir
que as empresas atinjam um determinado nivel de servico, devido aos seguintes fatores (Crespo de

Carvalho et al., 2010):
e Possibilidade de resposta a variacoes de procura imprevistas;

e Obtencao de descontos de quantidade, através da aquisicdo de quantidades mais elevadas que

permitem a reducao do preco unitario do produto e dos custos de transporte;

e Atenuar situacdes de incerteza da oferta, quer por tempos de entrega praticados ou por

quantidades entregues.

Cada vez mais, 0s armazéns sao vistos como um mecanismo indispensavel na cadeia de abastecimento,
uma vez que permitem reduzir custos, aumentar a eficiéncia e a produtividade das empresas e melhorar

0 servico ao cliente final (Richards, 2018).

2.2.2  Tipos de armazém

Os armazéns podem ocupar diferentes pontos ao longo da cadeia de abastecimento, de acordo com a

sua funcao ou localizacao. Sendo classificados pelos seguintes tipos:



Armazém de distribuicdo — funcionam como local de rececdo de produtos vindos da producéo
de uma ou mais empresas, despachando os mesmos para os clientes (Frazelle, 2002).
Normalmente localizam-se entre os fabricantes e os clientes, estando mais ligados a areas de

retalho.

Armazém de producao — estao localizados junto a producao, recebem e enviam matérias-primas,

produtos semiacabados e produtos acabados até a entrega junto ao cliente (Berg & Zijm, 1999).

Armazém subcontratado - localizados fora das instalacdes das empresas, utilizados por uma ou

varias entidades para armazenarem os seus materiais (Berg & Zijm, 1999).

2.2.3 Atividades em armazéns

A armazenagem envolve diversas atividades que se iniciam na entrada dos materiais no armazém até a

sua saida. Primeiramente, aquando da chegada dos materiais ao armazém, sao realizadas a rececao, a

conferéncia e a arrumacao. De seguida, e apos a rececdo de uma ordem de encomenda desencadeiam-

se as atividades de picking, preparacdo e expedicdo. Na figura 2 estdo ordenadas as operacdes

associadas a armazenagem.

Rececao Conferéncia Arrumacao Picking Preparacao Expedicao

Figura 2 - Operacoes basicas de armazenagem

(Retirado de Crespo de Carvalho et al., 2010)

Rececao e conferéncia — engloba operacdes, primeiramente, de preparacéo das chegadas, da
descarga dos produtos recorrendo a equipamento de manuseamento, da conferéncia do tipo,
guantidade e qualidade do produto recebido com a documentacdo de encomenda que a
acompanha e a entrada da mercadoria no sistema de informacao (Crespo de Carvalho et al.,
2010). Por ultimo, direcionar os produtos para a sua localizacdo na zona de armazenagem ou

para outras areas da empresa onde sejam requeridos (Frazelle, 2002).

Arrumacao - é a acdo de colocar os produtos nos seus locais de armazenagem, incluindo o

manuseamento de materiais e a verificacao da localizacao e posicdo do produto (Frazelle, 2002).

Picking - ¢ a atividade onde as empresas incidem com mais atencao, por ser o inicio do servico
ao cliente e envolve o processo de obter na quantidade certa os produtos certos para cada

encomenda (de Koster et al., 2007a). O picking é acionado pela rececdo de encomenda e tem



um grande impacto no tempo, no custo e na qualidade, pois quanto mais rapido for menos
tempo demora a ser entregue ao cliente, quanto mais eficiente menos custos e quanto mais

eficaz maior a qualidade (Crespo de Carvalho et al., 2010).

Preparacao e expedicao — A preparacdo consiste na verificacdo da encomenda e preparacao dos
documentos, no processo em que os produtos sao embalados e empilhados na unidade de carga
certa. A expedicdo é efetuada quando todos os materiais estiverem reunidos e com a

documentacao necessaria, onde sdo carregados os veiculos (Frazelle, 2002).

2.2.4  Arrumacao

As politicas de arrumacao dos materiais num armazém tém um impacto significativo no manuseamento

e fluxos dos materiais dentro do armazém (Crespo de Carvalho et al., 2010).

Existem varios métodos para proceder a arrumacédo dos materiais, sendo eles os seguintes (Crespo de

Carvalho et al., 2010):

Localizacao fixa — cada produto tem um local reservado no armazém. Estes locais podem ser
atribuidos com base na sua rotacao, niimero de entradas e saidas, entre outros. E um método

simples utilizando em armazéns com poucas referéncias.

Localizacdo aleatoria — a localizacdo de cada produto é definida no momento da rececéo,
colocado num espaco vaio naquele momento. N&o utiliza qualquer critério para a definicao do

local, porém, permite uma elevada utilizacao do espaco.

Localizacdo mista — combinacdo do método fixo e aleatorio, havendo materiais com localizacdo

fixa no armazém e outros aos quais a localizacdo é atribuida aleatoriamente.

2.2.5  Picking

Como referido anteriormente, o picking designa-se pela atividade de recolha dos materiais e das suas

quantidades de acordo com os pedidos dos clientes (Tompkins et al., 2010).

Esta atividade tem uma elevada importancia nas operacdes logistica no armazém, tendo um grande

impacto no tempo, custo e nivel de servico.

Tompking et al., (2010) refere que os tempos gastos na tarefa de recolha de um pedido de cliente sdo

os ilustrados na figura 3.
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Figura 3 - Tempo despendido pelo operador na tarefa de picking

(Retirado de Koster et al., 2007)

Assim, na tarefa de picking, o operador gasta cerca de 50% do seu tempo na deslocacao, 20% na procura,

15% na recolha, 10% na preparacao do pickinge 5% noutras atividades.
O picking pode ser realizado a partir de um dos 3 principiais métodos:

e Por lote — 0 operador tem uma unica rota para recolher artigos de varias encomendas, sendo
apenas necessario, no final, desagrupar os lotes para as varias encomendas. Este método é
utilizado quando existem varias encomendas pequenas pois, possibilita um tempo total de

picking mais reduzido (Rushton et al., 2022);

e Discreto — o operador tem uma rota para cada pedido de encomenda, ou seja, recolhe uma
encomenda de cada vez separando-a por compartimentos. E menos eficaz quando as

encomendas sao pequenas (Rushton et al., 2022);

e Por zona - cada operador tem apenas uma zona do armazeém, recolhendo na sua zona os artigos
para as encomendas e no final agrega-as as respetivas encomendas. Este método tem como

vantagem a reducao de movimentacdes (Rushton et al., 2022).

2.2.6  Tecnologias associadas ao picking

As principais tecnologias utilizadas atualmente sao os leitores por radio frequéncia (RF scanning), Radio

Frequency Ildentification (RFID), picking por luz e picking por voz.

O RF scanning consistem num equipamento de manuseamento de materiais, que € controlado por uma
tecnologia de informacao com ligacdo ao software da empresa por radio frequéncia ou sinal wireless.
Este sistema faz com que as listas e instrucdes por escrito se extingam e essa informacao esteja

diretamente no equipamento (Bowersox et al., 2013).



O sistema RFID pode ser definido como uma tecnologia de identificacdo que utiliza a radio frequéncia
para realizar troca de dados, envolvendo etiquetas que emitem sinais de radio para dispositivos de leitura
que recolhem esses sinais. Sdo estas etiquetas que permitem gerir, localizar e identificar os produtos
(Espinal et al., 2010). O RFID pode ser utilizado para gerir inventarios, identificar cargas e contentores,
localizar transportes, transferir dados entre elementos da cadeia de abastecimento, etc. (Nassar & Vieira,

2014).

O picking por luz, segundo Bowersox et al. (2013), consiste na recolha dos materiais de determinado
pedido através de luz, ou seja, quando uma ordem de encomenda € gerada sao ligados sensores que
estdo colocados nas unidades a serem recolhidas e existem ecras que exibem as quantidades a serem

recolhidas (Bragg, 2011).

O picking por voz funciona através de um dispositivo auricular com microfone que fica na cintura do
operador, comunicando em tempo real com o computador através de radio frequéncia, transformando

as listas de encomendas em dados recebidos em sinal sonoro (Azanha et al., 2016).

2.3 Filosofia /ean

A filosofia /ean surgiu, pela primeira vez, na industria japonesa devido a escassez de recursos € a intensa

competitividade no mercado da industria automdvel pela Toyota (Andelkovi¢ et al., 2016).

O Lean Production define-se como um modelo de producao organizacional que se baseia no principio de
“produzir mais com menos”, ou seja, com menos esforco humano, com menos equipamentos, com

menos tempo e com menos espaco (Womack & Jones, 1998).

Os principios /ean definem o valor do produto ou servico para o cliente e perseguem a perfeicao através
de melhoria continua eliminando os desperdicios, separando as atividades que acrescentam valor ao

produto e as que nao acrescentam (Sundar et al., 2014).

O conceito de Lean Warehousing requer uma melhoria constante, sustentavel, sistematica e mensuravel

do processo de armazenagem com a colaboracdo de todos os trabalhadores (Dehdari, 2013).

O Lean Warehousing envolve a minimizacao das atividades que nédo acrescentam valor em todas as
operacdes no armazém desde a rececdo até a expedicdo (Myerson, 2013). Portanto, se uma empresa
pretende aplicar a filosofia /ean ao seu armazém, deve minimizar as atividades que nao acrescentam

valor, bem como, identificar fontes de desperdicio (Andelkovi¢ et al., 2016).
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Olhando para os armazéns e para os sete tipos de desperdicios, é evidente que 0s armazéns sdo uma

area ideal para implementar uma estratégia /ean, concentrando-se na eliminacao de desperdicios e,

consequentemente, a minimizacdo dos custos do armazém (Andelkovi¢ et al., 2016).

As operacdes de armazenagem e em armazéns tém-se tornado cada vez mais importantes para que as

empresas atinjam vantagens competitivas, nao s6 para as proprias empresas, mas para toda a cadeia

de abastecimento. Os armazéns sao parte fundamental de uma cadeia de abastecimento, tendo muito

potencial para reduzir custos e melhorar niveis de servico. Quem reconhecer este potencial e incidir a

sua atencao no Lean Warehousing tera mais possibilidades de ser um exemplo das melhores praticas

(Andelkovi¢ et al., 2016).

2.3.1 Desperdicios

No contexto do pensamento /ean & considerado desperdicio qualquer coisa que na producao nao

acrescente valor ao produto ou servico (Yeen Gavin Lai et al., 2019).

Ohno (1988) classificou os desperdicios em 7 categorias:

1.

Excesso de producdo: resulta da producdo de quantidades excessivas sem que va de acordo

com as necessidades do processo ou do cliente (Chiarini & Vagnoni, 2015);

Tempo: tempo perdido por pessoas e equipamentos, ou produtos a espera para serem

processados que ndo acrescentam valor para o cliente (Melton, 2005);

Transporte: atividades de transporte em que se movimentam materiais, mas que nao sao

necessarias para produzir e ndo acrescentam valor (Ortiz, 2006);

Excesso de sfock: excesso de stock de matérias-primas, produtos em vias de fabrico ou produtos

acabados em qualquer parte do processo produtivo (Ortiz, 2006);

Defeitos: ndo conformidades de acordo com os requisitos do cliente ou produtos que nao passam

no controlo de qualidade da empresa (Chiarini & Vagnoni, 2015);

Excesso de processos ou processos incorretos: operacdes realizadas, que nao sao necessarias

para produzir e que nao acrescentam valor ao produto final (Ortiz, 2006);

Movimentos desnecessarios: deslocacdes necessarias ou que exigem demasiado esforco dos

operadores e que nao acrescentam valor ao produto (Womack & Jones, 1998).
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2.3.2

Ferramentas Lean

As ferramentas /ean indicam aos trabalhadores como podem seguir um comportamento /ean, através de
uma mudanca cultural em que os trabalhadores aprimoram as suas atividades de forma /ean (Ho0k &

Stehn, 2008).

As organizacOes, através de ferramentas /ean, reconhecem e minimizam desperdicios nas suas

atividades, possibilitando o crescimento constante as empresas (Tyagi et al., 2015).

De seguida, sdo apresentadas as ferramentas /ean pertinentes na realizacdo da dissertacao,
nomeadamente 5S, VSM, gestdo visual e PDCA.

e 55

A ferramenta 5S, uma das mais populares na atualidade, revela-se muito Util para diagnosticar problemas
nas atividades das empresas e apresentar propostas de melhoria (Liker, 2021). Segundo Womack e
Jones (1996) é uma ferramenta que orienta os esforcos em busca de melhorias nos processos e reducéo
de desperdicios no ambiente de trabalho. O 5S é uma ferramenta que se dirige para a organizacao e

manutencao do posto de trabalho e das atividades relacionadas.

Esta ferramenta da a possibilidade de organizar o posto de trabalho, disciplinando-o, desenvolvendo um

método sistematico organizado (George, M.L. et al., 2004).

Desenvolvida a partir de 5 palavras japonesas, a ferramenta 5S decompde-se nas seguintes etapas (Imai,

1986):

» Seiri (Separacao) — Classificar e separar o que é necessario daquilo que ndo é necessario,

descartando o que é desnecessario;
> Seiton (Organizacéo) — Organizar e estipular um local para cada material;
» Seiso (Limpeza) - Manter o ambiente de trabalho e os equipamentos limpos;

» Seiketsu (Padronizacdo ou normalizacédo) — Criar um padrao de procedimentos de ordem,

limpeza e arrumacao;

» Shitsuke (Disciplina) — Por em pratica todos os 5S, promovendo o compromisso e a melhoria
continua. Criacdo de um sistema de controlo e verificacdo periodica do cumprimento das

normas e rotinas.
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e VSM

O Value Stream Mapping € um mapeamento de um conjunto de atividades que caracterizam o fluxo de
materiais e informacao dentro de uma organizacao (Rother & Shook, 2003). Consiste na representacdo
grafica do fluxo da cadeia de valor de uma porta a outra dentro de uma organizacao, dividindo todas as
atividades em dois grupos: as que acrescentam valor e as que ndo acrescentam valor (Rohac & Januska,

2015).

O VSM consiste numa técnica em que todos os materiais e informacdes essenciais a producdo de um
determinado produto fluem através da cadeia, sendo responsavel pela tomada de decisdes que sejam
necessarias com o objetivo de reduzir custos eliminando desperdicios e consequentemente, melhorar a

qualidade e a capacidade de respostas das organizacdes (Chen et al., 2010).
A ferramenta VSM pode ser desenvolvida através da seguinte sequéncia (Chen et al., 2010):
> ldentificar a(s) familia(s) do(s) produto(s) a analisar e que ira ser alvo de melhorias;

> Mapear o estado atual do processo com o mapa das operacdes e todos os valores dos

processos;

> Fazer o esquema de acordo com o objetivo final que ajuda a perceber onde sera necessario

agir, priorizando tarefas;

» Criar um plano de acoes, recorrendo até a modelos de simulacdo usando indicadores de

desempenho (Abdulmalek & Rajgopal, 2007).

Segundo Rother e Shook (1999), o VSM ¢ uma ferramenta de grande importancia, pois permite
visualizacdo do processo e dos fluxos de informacao e materiais como um todo, identificar as fontes dos
desperdicios e acdes de melhoria no fluxo de valor e nos processos e € a Unica ferramenta que mostra
a ligacao entre fluxos de informacéo e materiais.

e Gestdo visual

Esta ferramenta consiste numa das mais faceis de aplicar, expondo informacao através de imagens com
0 objetivo de apoiar os operadores nas suas tarefas, conseguindo, assim, que operador com menos
experiéncia tenha os processos mais facilitados, devido a forma simples e apelativa com que se interpreta
0s processos (Pinto, 2008). Esta metodologia € utilizada em processos mais simples e que sejam

dependentes de sistemas informaticos.
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e PDCA

O chamado ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) consiste numa das ferramentas utilizadas na melhoria
continua, sendo um auxiliar a tomada de decisao, utilizado em implementacdes de melhorias dentro das

organizacoes.
Este ciclo consiste em quatro etapas (Simon & Canacari, 2012):

e Planear - define-se a estratégia a utilizar, recolhe-se dados, identifica-se problemas e planeia-se

solucoes;
e Implementar — aplicacéo das estratégias definidas no planeamento;

e Verificar — aferir se as acdes definidas no planeamento estdo a ser executadas conforme o

esperado;

o Agir — caso se detetem desvios e erros, ajusta-se o plano e inicia-se novo ciclo.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

O projeto de dissertacao foi realizado na empresa Carclasse — Comércio de Automéveis, SA., em Braga.

A Carclasse, com mais de 25 anos de historia, € um dos maiores concessionarios e oficina autorizada
da Mercedes-Benz em Portugal. Para além da marca Smart, apostou mais recentemente na gama
premium sendo representante das marcas Jaguar e Land Rover, tendo-se tornado, também, um agente

de assisténcia da marca TESLA.

Devido ao notavel desenvolvimento no setor automovel nas ultimas décadas, o grupo atinge cerca de
500 funcionarios contando com 5 pontos de venda e oficinas no Minho, mais precisamente em Braga,

Guimaraes, Barcelos, Famalicao e Viana do Castelo, bem como, 2 instalacdes em Lisboa.

A Carclasse destaca-se pelo seu profissionalismo e atencédo as necessidades do cliente, proporcionando

um servico especializado e de qualidade, desde a comercializacao de viaturas até ao servico pos-venda.

Com um crescimento acentuado desde a sua fundacdo, em 1993, a Carclasse pretende a melhoria
continua, desde os tempos de resposta a qualidade dos servicos, por isso, leva como motor para o seu

sucesso palavras como inovacao, atitude, compromisso e competéncia.

Na figura 4 pode observar-se as instalacdes da Carclasse em Braga.

LS

Figura 4 - Carclasse - Comeércio de Automoveis, SA. em Braga
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3.1 Estrutura organizacional

A Carclasse divide-se em duas grandes areas, a comercial e a pds-venda. A area comercial dedica-se ao

comeércio de viaturas novas ou seminovas, enquanto, a area pés-venda foca-se na reparacao de viaturas

desde servicos de mecanica a chaparia e/ou pintura das viaturas e comercializacdo de pecas.

O servico de pos-venda é composto por trés grandes grupos:

e Pecas, que se dedica a venda de pecas ao publico e a fornecé-las a oficina;

e Mecanica, que realiza servicos de mecanica a veiculos ligeiros de passageiros (VLP), a veiculos

comerciais pesados (VCP) e a veiculos comerciais ligeiros (VCL);

e (Coliséo (COL), que realiza servicos de chaparia € pintura de viaturas.

O servico de pos-venda organiza-se da forma ilustrada na figura 5.

Servico Pos-Venda

7

Pecas

~

O departamento de pecas que coordena todos os assuntos relacionados com as pecas, encomendas e

Mecénica

Colisao

Figura 5 - Estrutura do servico pds-venda

Veiculos Ligeiros de
Passageiros (VLP)

Veiculos Comerciais Ligeiros
(VCL)

Veiculos Comerciais Pesados
(VCP)

armazém, sendo o suporte do servico pds-venda como se pode verificar na figura 6.
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Em todas as instalacdes da Carclasse existem oficinas dedicadas exclusivamente a seccao de ligeiros, a
de comerciais e a de colisdo, exceto em Guimardes e Lisboa que tém ainda uma oficina dedicada a
mecanica da marca Jaguar Land Rover. Os servicos @ marca Tesla realizam-se nos centros de Lishoa e
Guimaraes. Para além disto, todos os pontos de venda contam com um armazém, zonas de rececdo das

oficinas e espaco de exposicdo de viaturas.

Existem também departamentos que controlam e gerem toda a atividade do seu setor, como

departamento de recursos humanos, financeiro e Costumer relationship management (CRM).

A Carclasse, em Braga, dedica-se ao comércio de viaturas novas e seminovas da marca Mercedes e

Smart, bem como, ao servico pos-venda relacionado com as mesmas. O seu /ayout esta o representado

[ s ~ e [ m— i s— .
P
| s s— —
————

- [ e —

-| = —ar—43 L
| e— —

@

= _L‘.n ="11-=L|_I - Rececdo Ligeiros
| ETE ‘F ‘

—I_OIFE%Ia Llfelros

Oficina Comerciais

na planta da figura 7.

|

Rececip
o 3

ficina Pesad Fovsia
iIcina Fesaaos ER

Colisao

]

Figura 7 - Planta Carclasse Braga

A organizacao, em Braga, divide-se na zona de exposicao de viaturas onde se realiza o servico de venda
que se situa no andar superior e nas restantes zonas que se dedicam ao servico pds-venda. As trés
oficinas encontram-se divididas, tendo em conta o tipo de servico e o tipo de viaturas, existindo uma que
se dedica a mecanica de veiculos ligeiros de passageiros (VLP), uma mecanica de veiculos comerciais

ligeiros (VCP), outra & mecanica de veiculos comerciais pesados (VCP) e, por ultimo uma dedicada a
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colisdo. Existem trés rececdes, a de pecas onde os clientes podem comprar diretamente as pecas, a da
oficina de ligeiros, a de comerciais e a de pesados onde os clientes se dirigem para marcar e realizar o
seu agendamento ou para esclarecer qualquer duvida. O armazém situa-se nas traseiras da rececao de

pecas com ligacdo as oficinas.

A presente dissertacdo foi realizada no Departamento de Pecas que coordena os armazéns e as suas

atividades.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO INICIAL

Neste capitulo realiza-se uma descricao dos processos do servico pos-venda, bem como, a analise e

identificacao de problemas na Carclasse.

4.1 Descricao dos processos do servico de oficina

O contacto do cliente com o servico de oficina inicia-se com o pedido de agendamento para uma
manutencao e/ou reparacao da viatura, que pode ser realizado por telefone diretamente para a
Carclasse, call center, correio eletronico ou presencial. Existem também situacdes em que o cliente nao
efetua o agendamento prévio, deslocando-se no préprio dia as instalacdes, identificando o motivo e os
problemas detetados na viatura e o servico que pretendem. As marcacdes sem agendamento prévio
designam-se por “paraquedas”. Os servicos com marcacdo permitem um melhor controlo e gestao da
agenda de trabalhos e respetiva carga oficinal, permitindo, deste modo, um nivel de servico de acordo

com os padrdes estabelecidos pela empresa.

A marcacao ¢ realizada pelos rececionistas ou pelos operadores do CRM, através do sistema de
informacéo utilizado na empresa, o Autoline, na agenda, atribuindo o servico a equipa de mecéanica e/ou
chaparia/pintura. Posteriormente, o chefe de cada equipa distribui o trabalho pelos técnicos. Quando o
agendamento da marcacéo é efetuado, é emitida uma pré-ordem de reparacdo (pré-OR) onde estao

descritos 0s servicos a realizar e as observacdes do cliente.

No dia da marcacao ou, no caso dos clientes que aparecem no proprio dia sem marcacao, o rececionista
faz o levantamento dos danos da viatura e recolhe todos os dados necessarios para 0 Servico na presenca
do cliente. Os dados recolhidos sao inseridos no Autoline produzindo um documento digital denominado
por work-in-process (WIP), termo mais recorrente no dia-a-dia da empresa, ou ordem de reparacao (OR),
onde estdo descritos os dados e histdrico da viatura, do cliente, a queixa do cliente e os servicos a realizar

(figura 8).

19



1) Pegas - Ponto de venda - Mercedes - Braga (01) (S0/01) (cada/1988) (EUR) - o X
Ficheio Femamentas Oficina CRM Ordenar Ligagdes Visualizar Relatrios Bodyshop Intefface  VEV  Help F1

e “H&E) S Ol LLEARQ 2ERQ-yulld CEE ?

1017 Daniela Castro — 156 Matricula C 250 d AMATIC off-road vehi WDC2539091F3152996 2017 27/07/2017 Perspectiva geral
. . Chegada do cliente: 16/11/2021 09.01
WIP n2 /14| Corta | Opgdes | Encomenda | Cédigos | Notas | Servigo I | Entrega a0 clente:  16/11/2021 17.01
Clierte Cont: [Vendas ADrheio Braga Glerte despera:  Nao
 —| ° Previsto/Real: 2607237
3 = Braga Técnico
Rua De Belo Hrozorte Moeda Aeras: Nao
VEV: Nao
EUR 100000 Campanhas activas: N3o
4715074 Utimo documento n? 12235079 n Reparagdo repetida: No
— 700 Informagdo em falta: Sm
Data pagamento:[17/02/2022 Condi... [00 | Crédio 999 598 830 Netas Sem
[ Sem crédito
Novo produto. Status WIP
] [me Mercedes Benz ~ w| L[x Totamente custeado v| P [X Facturado -l ﬂ
Linha | T Produto Descrigio Menu G | Quantidade Prego desc” Totd 118 [F ||
L Manutengao MANUTENGAO B1 com 41 000 o1 DI 000 000 000 0000 X X ~
L 00115803 SERVICO DE MANUTENCAQ B COM PA o D 100 5150 000 51505 X X
L 00119601 COMPLEMENTO PARA SERVICO DE MA o D 040 5150 000 20605 % X
L 54101101 TESTE RAPIDO. EXECUTAR ] D1 020 5150 0.00 10305 x X
L 42263301 8 PASTILHAS DE FREIO ., REM./| o D 080 5150 000 41205 % X
L 00127101 COMPLEMENTO PARA SERVICO DE MA o o 020 5150 000 0305% X
3 P MNDO7603014106 VEDANTE o0 n 1 09 000 0965X X
4 P MAS5118001 09 ELFILTOLEQ o D1 1 217 0.00 2178X X
5 P MA2058350147/64 FILTRO PARTICULAS FINAS o Dl 1 5943 000 59435 X X
6 P Z0CASTO! EDGE 5W-30 M 01 DI 6.00 27.75 000 16650 S X X
7 P ZECOLUB Ecolub Sigou(DL153/2003) 01 D1 600 0.11 000 0665 X X
8 P MAIE68300213 FILTRO DE POEIRA o D 1 2470 000 205X X
9 P MADDD 986 200013 FLUIDO DE LIMPEZA o D 1 370 000 375X X
SEI P ZCONSUM DIVERSOS/MAT, REP. (1] D1 1 487 0.00 4875 X X ¥
liuido: | 000 IVA [ ooo[ 10000 Total: [ o[

Figura 8 - Exemplo de uma WIP

No caso de um sinistro, quem realiza a avaliacao da viatura € um técnico do departamento de colisao
que procede ao orcamento a apresentar ao cliente. Compete, também, ao departamento de coliséo
garantir todos os procedimentos com as seguradoras. Os casos destinados a manutencdes ou acoes de

servico sao destinados a oficina de mecéanica que realiza o diagnostico da viatura.

Os técnicos das oficinas identificam as pecas necessarias ao servico e dirigem-se aos operadores de
armazeém ou “caixeiros” que irdo identificar as pecas compativeis com o modelo da viatura e fazer o

orcamento das mesmas, colocando-as na WIP correspondente.

Os caixeiros estao incumbidos da tarefa de garantir que as pecas estao disponiveis para as oficinas
executarem 0s seus servicos, verificando a sua disponibilidade. Caso as pecas nao estejam disponiveis
procede-se a encomenda junto dos fornecedores, por parte dos gestores do armazém. Se as pecas nao
estiverem disponiveis no dia do agendamento, a informacao é comunicada ao rececionista que tem a

tarefa de entrar em contacto com o cliente.

Enquanto se aguarda pela chegada das pecas, a viatura permanece nas instalacoes da Carclasse.
Quando as pecas estiverem disponiveis, o caixeiro debita-as na WIP correspondente e as mesmas sao

encaminhadas para a oficina. A intervencao na viatura é realizada e a viatura entregue ao cliente.

4.2 Descricao dos processos no armazém

0 armazém, um repositorio de pecas, serve clientes internos através do fornecimento de pecas a oficina

e clientes externos pela venda de pecas.
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Todos os dias, para além dos pedidos de pecas das oficinas, sao também registados pedidos de clientes

externos, como clientes individuais, oficinas, outros concessionarios e empresas.

Neste capitulo & descrita a organizacao do armazém e como se processam as suas atividades.

4.2.1 Layout e organizacao

0 armazém de pecas pos-venda da Carclasse, em Braga, ¢ composto maioritariamente por pecas da

marca Mercedes, tendo também, pecas da marca Smart.

Na figura 9 pode-se observar o armazém de pecas de Braga.

Mercedes-Benz

Figura 9 - Armazém de pecas Pos-Venda

Na figura 10 observa-se o seu /ayout, composto por dezasseis alinhamentos compostos por estantes

com racks de seis a oito niveis e por um alinhamento ao longo das extremidades do armazém.
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Cada alinhamento organiza-se da forma descrita na figura 11.

Entrada e saida de mercadorias

Gabinetes

Baterias

Zona de manuseamento de

Call center

Zona de conferéncia

materiais

Figura 10 - Layout Armazém

Estante | 311 211 111
Rack F E D c 8 A G F E D c 8 A F 3 D c B A
o1 01 [ o1 o1 o1 01 o1 01 [ o1 o1 o1 01 [ 01 [ o1 o1
02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02 02
Nivel 03 03 03 03 03 03 5 03 03 03 03 03 03 5 03 03 03 03 03
04 04 04 04 04 04 g 04 04 04 04 04 04 g 04 04 04 04 04
05 05 08 05 05 05 8 05 05 08 05 05 05 8 08 05 05 05 05
06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06 06

Figura 11 - Exemplo de Alinhamento

Na figura 12 pode observar-se um nivel das prateleiras do armazém.
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Figura 12 - Imagem de um nivel de prateleira

A cada peca que é armazenada ¢ atribuida uma localizacao usando o critério das familias, ou seja, as
pecas sao agrupadas conforme a familia a que pertencam, por exemplo, filtros, 6leos, vedantes. A cada

peca corresponde uma referéncia atribuida na fabrica pela Mercedes, como se observa no exemplo da

imagem (figura 13).

edes-Benz Originat-Teile / Geprifte Qualitat
SCHLAUCHSCHELLE Stiick

HOSE CLAMP unit
COLLIER DE SERRAGE unité
” ABRAZADERA TUBO FLEXIBLE undad

A 004 997 20 90

Figura 13 - Exemplo de referéncia Mercedes
Cada localizacao engloba a estante, o rack e o nivel onde a peca ¢ colocada. Uma localizacao é

identificada com um cdédigo, tal como ilustrado na figura 14.

Estante  Nivel

L _L
313D03
T

Rack

Figura 14 - Exemplo de identificacdo de uma localizagdo

23



Nas WIP, as pecas sao inseridas no sistema através da sua referéncia podendo assumir diferentes

estados, conforme os descritos na tabela 1.

Tabela 1 - Estado das pecas em WIP

Estado da peca Descricao
Em orcamento
Encomendada a fornecedor local
Encomendada por stock a Mercedes
Eliminada da WIP
Encomendada urgente a Mercedes
Ja recolhida pelo operador (picking
Reservada, mas ainda na sua localizacdo
Encomendada a fabrica
Pedida a outra casa
Em transito entre casas
Ja saiu do armazém

X o —-SEnvi<lojn[O|=2

4.2.2  Rececéo, conferéncia e armazenagem

A chegada de materiais a zona de rececdo do armazém ¢ a fase inicial do fluxo de materiais. Todos os
dias chegam materiais encomendados aos diversos fornecedores, tal como se pode verificar na tabela

2.

Tabela 2 - Fornecedores e tempos de rececao

Fornecedor Tipo de material Tempos de rececao
Centro logistico Mercedes-Benz Pedidos para stock. 48h
Pecas, éleos e materiais diversos
em Espanha Pedidos urgentes: 24h
Fabrica Mercedes-Benz na
Pecas, 6leos e materiais diversos 3 a b dias
Alemanha
Castrol Oleo ~ 5 dias
Fornecedor de Pneus Pneus =~ 1 dia
Transferéncias interempresas
Materiais diversos No dia ou no dia seguinte
(TIE)
Qutros concessionarios Materiais diversos 1 dia

Os processos no armazém fluem tal como descrito no fluxograma da figura 15.
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Registo manual da
entrada de material
no sistema Autcline

Chegada da » Rececdo do Conferéncia do
mercadoria material material

Cansultar no

\ Nio ecessdria na Sim Peca & para
sistermna a o -
. . oficina? armazenar?
localizagdo definida
, N3o
Sim
L 4
Neo Operador define e Divisdo dos
regista a localizagdo materiais para TIE
5im

Colocagdo na jaula

Figura 15 - Fluxograma Rececdo ao Armazenamento

Apds a rececdo, os materiais sdo conferidos pelos operadores do armazém de forma a detetar possiveis
erros relacionados com quantidades, referéncias e defeitos. Caso sejam identificados problemas com os
materiais rececionados, o caixeiro responsavel pela conferéncia coloca a peca na jaula correspondente
a reclamacéo e avisa o responsavel do armazém, que efetua a reclamacao diretamente aos fornecedores
e procede a sua devolucao. De seguida é necessario registar a entrada dos materiais no sistema Autoline,

Enterprise Resource Planning (ERP) utilizado na empresa.

Antes de armazenar as pecas é realizada uma triagem onde se divide as que sao destinados as
prateleiras, as que sdo destinados a oficina ou balcdo e as que foram requisitados por outros pontos de
venda através de TIE que serao colocados numa jaula para posteriormente serem enviadas. As TIE sao
pedidos realizados por qualquer colaborador a outro armazém do grupo, com o objetivo de fazer face a

urgéncias e necessidades de forma mais eficaz.

As pecas que se destinam a ser guardadas nas prateleiras do armazém sao acondicionadas pelos
operadores do armazém, onde o critério utilizado € o armazenamento por familias, em que pecas da
mesma familia sdo mantidas no mesmo local. Caso as pecas nao tenham lugar definido o critério definido
€ 0 bom senso, onde o operador do armazém define a localizacdo com base na sua experiéncia e
conveniéncia para as funcdes do armazém. As estantes e prateleiras estdo identificadas, sendo que,

cada posicao do armazém tem a designacao numérica, referida no subcapitulo anterior, que € inserida
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no sistema de informacdo Autoline. Na situacdo da definicao da localizacao pelo operador, este tera de

registar no Autoline a posicdo que definiu para a peca.

A localizacao é definida no Autoline tal como mostra a imagem da figura 16.

@) Detathes da pega (EUR) - x
e e o ]
Rel? peca [MAGO2 557 20 90 s | 3 Peddo ~] —
Descnicdo [BRACADEIRA, TUBO FLEXIVE! 4000001 Amacdas
Qtd. requistada _— T [ PRINCIPAL 58 -] Hoda
[T Peddo encomenda D Comelo l
Prego Urha de WIP
EVP 173 Skch 000 Unidade UNID v]
% de desconto [T C4d Garantia Pagamento | Padrso =~ m
Liquido 1.73 I B 03659 Data requisiche /0372022 Dats movimerto: 77
IVAind 2.13 - IVAinchido e desconto 213 Texto bvre [
Ficha de stock Mo [
Rock todos amaréns %8 Mas VA S » Categods descorto S -]
Sock neste amazém ® pnaignach Codgo desconto 20 Grupo prodeto cos ~|
Qtd. pendacte chente 0 Cédgo depatamernto P v Codgo andlse M
Gtd nas wips no 0 Custo untédo 1.08 I
Sock depanivel % [locamcio oo
Qd. pendente fomecedor. 0 Corta fomecedor FOS0002 MERCEDES-BENZ PORTUGAL SA
Reservs ungerte 0 Corts 000001 Referénciss
[T Mostrar na fatura M Aushzer procurs [T Devolugdo pegas T Devolucio da pecs antigs [T Peca estd a couser s ava

Figura 16 - Localizacao da peca no Autoline

Apds a colocacao da peca na localizacao definida o processo de armazenagem é finalizado.

4.2.3  Picking

A atividade de picking consiste na recolha dos materiais necessarios, com uma lista obtida através da

WIP do processo.

Quando uma ordem de reparacao ou manutencao chega a oficina, 0 mecanico responsavel dirige-se ao
caixeiro e entrega a lista de pecas necessarias para que este identifique as pecas compativeis com o

modelo da viatura.

Os operadores do armazém recolhem a lista de pickingdas pecas selecionadas para o modelo da viatura,
onde estao descritas a referéncia e descricdo das pecas, a quantidade, a localizacdo, a WIP respetiva, e
outras informacdes necessarias. A Figura 17 mostra um exemplo de uma lista de picking utilizada para

identificar as pecas a recolher.
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Figura 17 - Exemplo de uma lista de picking

Nao existe nenhuma tecnologia associada ao picking, pelo que os operadores recorrem apenas a lista

em papel e a uma caneta para registarem que pecas ja foram recolhidas.

Enquanto o operador de armazém identifica as pecas compativeis e as recolhe, o mecéanico aguarda

para iniciar o servico.

Apds a recolha de todas as pecas de uma WIP, o operador regista no Autoline a saida das pecas do

armazém e entrega as pecas ao mecanico responsavel pelo servico.

4.3 Analise critica e identificacao de problemas
Na abordagem da analise dos processos da Carclasse, foram identificados problemas e oportunidades
de melhoria. Neste subcapitulo serdo apresentados os principais problemas observados.

4.3.1 Falta de uniformizacéo e desgaste de etiquetas

As etiquetas de identificacdo de referéncias, de estantes e de niveis onde sdo colocadas as pecas
apresentam tipos de etiquetas diferentes e desgastadas, denotando-se que nao existe uniformizacao das

etiquetas, como se pode observar pela figura 18.
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Figura 18 - Imagem ilustrativa da heterogeneidade de etiquetas

Esta diversidade dificulta a identificacdo da referéncia, da estante e do nivel, complicando a percecao

imediata da peca a recolher pelo operador e, consequentemente, atrasando o picking da mesma.

4.3.2  Sobreposicao de pecas

Um dos principais problemas identificados na organizacdo do armazém ¢ a sobreposicao de pecas ao
longo das estantes do armazém. Cada nivel de uma prateleira pode alocar inumeras referéncias de pecas

sem que exista segmentacao das suas posicoes.

Como se pode observar na figura 19, existem niveis em que as pecas estdo na mesma posicao,

sobrepondo-se e amontoando-se.

Figura 19 - Sobreposicdo de pecas nas prateleiras

Existe uma notoria falta de organizacao que dificulta a identificacdo da peca a recolher, resultando num
aumento do tempo de picking. Esta situacao implica que os operadores, aquando da recolha de uma
peca armazenada num nivel onde se verifique uma sobreposicao de referéncias, tenha de verificar uma

a uma, as pecas que encontra até encontrar peca de que necessita.
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433 Material obsoleto

A Carclasse armazena uma grande quantidade de pecas para uma grande variedade de modelos de
viaturas. As pecas sdo produzidas especificamente para um respetivo modelo de viatura, sendo que, ao
longo do tempo, estas serdo menos requisitadas pelo facto da diminuicdo do parque circulante e,
também, pela natural diminuicao de retencdo de viaturas dos segmentos mais antigos. Isto faz com que
existam pecas no armazém com menor probabilidade de serem vendidas, tornando-se obsoletas. Estas

pecas ocupam espaco util e acarretam custos.

Fazendo uma analise ao sfock em armazém e categorizando as pecas tendo em conta os movimentos
verificados, como compras ou vendas, como sfock “adormecido” as pecas sem movimento entre dois a

trés anos e sfock obsoleto as pecas sem movimento ha mais de 3 anos. Assim, analise é a observada

na tabela 3.
Tabela 3 - Pecas em stock na situacao inicial
(Dados obtidos a 16 de fevereiro de 2022)
Niamero de referéncias o
(Pecas em stock) °
Stock com movimento 5.192 34%
Stock adormecido .
(2-3 anos) 1.433 9%
Stock obsoleto .
(> 3 anos) 8.792 57%
Total 15.417

As pecas com movimento armazenadas representam cerca de 34% do sfock, enquanto, os sem
movimento refletem-se em 66%, 9% deles adormecidos ha 2-3 anos e 57% sem movimento ha pelo
menos 3 anos. Tendo em conta que um dos maiores problemas do armazém de pecas ¢ a falta de
espaco e a sobreposicao de pecas, a percentagem de obsoletos é demasiado elevada, o que mostra que
maior parte do espaco do armazém € ocupado pelos mesmos. A libertacdo do espaco ocupado pelos
obsoletos poderia fazer com que muito espaco do armazém se tornasse util, porém, nao é do interesse

da empresa libertar-se dos obsoletos.

4.3.4  Espacos vazios

Um dos maiores problemas do armazém da Carclasse é a sobreposicdo de pecas nas estantes. Isto
advém da ma organizacao aquando da definicao da localizacao da peca e da falta de revisdo das

localizacOes, pois existem muitos espacos vazios ao longo do armazém, como se pode verificar na figura
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20. Isto faz com que outros locais estejam sobrecarregados, existindo um mau aproveitamento das

estantes e espacos.

Figura 20 - Espacos Vazios

As zonas mais criticas de espaco desocupado observadas sao as estantes com caixas e as estantes

destinadas as correias.

Para uma melhor analise dos espacos vazios, foram recolhidos os espacos ocupados e vazios de duas

estantes com caixas, a estante 103 e a 203.

Os espacos foram medidos através das dimensdes das caixas pequenas, médias e grandes que sao as

que se encontram definidas na tabela 4.

Tabela 4 - Dimensoes niveis e caixas

Largura | Altura Area
Capacidade de um nivel 93 cm 42 cm 3906 cm?
Caixa pequena 10 cm 10 cm 100 cm?
Caixa média 15 cm 12,5cm 187,56 cm?
Caixa grande 2lcm 16 cm 336 cm?

Cada nivel tem capacidade para as quantidades de caixas indicadas na tabela 5.

Tabela 5 - Caixas por nivel

Quantifiade por A'reaf POr | irea total ocupada Are.a % Area

nivel caixa vazia ocupada
Caixas pequenas 36 100 cm? 3600 cm? 306 cm? 92%
Caixas médias 18 187,5 cm? 3375 cm? 531 cm? 86%
Caixas grandes 8 336 cm? 2688 cm? 1218 cm? 69%
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E possivel colocar em cada estante 36 caixas pequenas, 18 médias e 8 grandes, ficando com area

ocupada de 92%, 86% e 69%, respetivamente.

Assim sendo, com base neste raciocinio foram analisadas as estantes 103 e 203, tendo-se obtido os

seguintes dados expostos no Apéndice 3, cujas conclusdes estdo descritas na tabela 6.

Tabela 6 - Areas ocupadas e vazias das estantes 103 e 203

Numero de referéncias | Area ocupada | Area vazia
Estante 103 218 41% 59%
Estante 203 235 38% 62%
Total 453 39% 61%

Na estante 103 ha um total de 218 referéncias a ocupar 41% do espaco disponivel e na estante 203,
235 a ocupar 38%. Em suma, 453 referéncias estdo neste momento a ocupar 39% do espaco, e

consequentemente 61% encontra-se vazio.

4.3.5  Falta de protecdes no armazenamento de materiais frageis

Uma das pecas mais frageis e suscetiveis de serem danificadas sdo os para-brisas, pelo que, deve-se ter

bastante atencao e cuidado quando sao transportados e armazenados.

Os para-brisas, quando sdo entregues pelo fornecedor, sdo colocados numa zona definida para os
mesmos e mais tarde sao enviados para um armazém exterior ao de pecas, onde sao alocadas pecas
de grandes dimensdes. A zona definida no armazém de pecas para colocar os para-brisas a aguardar o
seu armazenamento, ndo apresenta qualquer identificacdo ou protecdo, sendo colocados diretamente

no solo. Qualquer tipo de descuido ou embate desmedido contra o solo pode danificar os para-brisas.

Nas figuras 21 e 22 estdo representadas a zona de colocacao de para-brisas e um exemplo de dano,

respetivamente.
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Figura 21 - Zona de colocacéo de para-brisas

Figura 22 - Para-brisas danificado

4.3.6  Desorganizacao e falta de padrdes de limpeza

Algo que é comum em todas as zonas do armazém é a desorganizacao e sujidade. Por descuido, falta
de método e rigor & constante haver lixo, composto por plasticos, cartdes e papéis espalhados pelo

armazém que sao lixo, como se ilustra na figura 23.
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Figura 23 - Lixo acumulado

Para além disto, existe bastante pd acumulado nas prateleiras, nas caixas e no pavimento, nao havendo

qualquer tipo de limpezas periodicas.

Um armazém sujo e desorganizado, contra os principios da filosofia /ean resulta na diminuicdo da

rentabilidade de que dele se espera, prejudicando as tarefas diarias dos operadores.

4.3.7 Erros de stock

Na industria automdvel, mais precisamente no servico pés-venda, o nivel de sfock e a diversidade de
pecas é bastante elevado. Devido ao grande numero de referéncias (cerca de 15.417 na situacao inicial
da empresa, conforme a tabela 3) torna-se bastante dificil fazer uma gestao organizada do sfock. Os
erros de stock, como erros de quantidade registada e localizacdes erradas no ERP, tornam-se recorrentes

quando a organizacao do armazém e dos Seus processos nao € a ideal.

Por consequéncia de todos os problemas descritos anteriormente, como a nao identificacdo de todas as
pecas nas estantes, a sobreposicao de pecas e a desorganizacao, ocorrem muitos erros de Sfock.
Situacdes que acontecem regularmente sdo as pecas estarem amontoadas e ndo existir uma percecdo
imediata do sfock, a falta de sistematizacao para localizar as pecas, esquecimento de registar onde se
localizou determinada peca, alteracdo da localizacdo da peca e falta de registo da mesma ou

transferéncia da peca do armazém para a oficina sem debitar a peca no sistema.

A regra definida para localizar as pecas no armazém ¢ por grupos de familias, mas, os operadores,
devido a falta de espaco, acabam por definir uma localizacao aleatdria para a peca, e, caso haja algum
erro pontual no registo da localizacdo em sistema, sera dificil encontra-la, gerando possiveis erros de

stock caso nao seja encontrada.
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Quando existe uma rutura de sfock relativa a uma peca urgente para um cliente, é realizado um pedido
urgente (24h) a fabrica que acarreta maiores custos para a empresa do que os pedidos normais (48h).
As ruturas de sfock devidos a erros implicam custos desnecessarios para a empresa e que podem ser

evitados através da melhoria da organizacao do armazém e da gestdo do seu sfock.

4.3.8  Tempos de espera

0 armazém representa um papel essencial no servico do pos-venda. Uma das maiores preocupacoes da
Carclasse ¢ a satisfacdo do cliente, satisfacao essa que advém na maioria das vezes ndo so6 a qualidade
do servico, mas a rapidez do mesmo. No que concerne ao Departamento de Pecas, a responsabilidade
passa por garantir que todas as pecas necessarias para determinado servico estdo disponiveis no
momento em que a viatura entra na oficina, de forma que a viatura seja intervencionada o mais rapido

possivel.

Através da figura 24, pode observar-se em que momentos desde a entrada da viatura na oficina até ao

inicio do servico é que a viatura se mantém em espera, ocorrendo desperdicios de tempo.

Viatura entra na

oficina

- ) Caixeiro identifica o
Mecanico define . Caixeiro entrega
as pecas Caixeiro recolhe
> pecas as pegas ao

. compativeis com o as pegas -
necessarias ) Mecanico
modelo da viatura

Mecénico avalia
a viatura

Mecanico inicia o
servigo

Figura 24 -Periodos de espera desde entrada da viatura até inicio do servico

Quando a viatura entra na oficina 0 mecanico dirige-se a mesma fazendo um diagnostico do estado da
viatura e dos servicos que serao necessarios. De seguida, define as pecas necessarias para realizar a
sua intervencao. Apos a definicdo é necessario que o caixeiro identifique quais as pecas compativeis com

0 modelo da viatura, as recolha e entregue ao mecanico.

Assim, observa-se perdas de tempo na realizacdo e nas transicées das tarefas ilustradas na figura 24
com simbolos de reldgios, havendo quatro periodos de espera, desde que a viatura entra nas instalacoes

até que comece o servico correspondente. No que diz respeito a perda de tempo associada ao armazém,
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esta centra-se na recolha das pecas pelo caixeiro. Esta perda de tempo, em alguns casos, pode ser

agravada pelos problemas de desorganizacao anteriormente referidos.

4.4 Sintese dos problemas identificados

Na tabela 7 resumem-se os problemas identificados, bem como, as consequéncias que deles advém e

beneficios caso sejam implementadas melhorias.

Tabela 7 - Sintese dos problemas identificados

Beneficios esperados com as
melhorias

Problema Consequéncias

1 Falta de uniformizacao e | Dificuldade na identificacdo imediata da Picking mais rapido e eficaz, percecdo
desgaste das etiquetas peca e demora no picking imediata e mais fécil dos operadores
Falta de organizacao, dificuldade na
”2\| Sobreposicao de pecas | identificacdo da peca, tempo elevado a Picking mais rapido e mais organizagédo
efetuar picking
3 Material Obsoleto Espaco util ocupado, custos de posse Mais espaco util
Rotas de picking mais rapidas, espacos
4 Espacos vazios Pouco aproveitamento do espaco vazios utilizados, niveis menos
sobrecarregados
Vidros acondicionados . . .
5 _ - Vidros danificados, custos Menos defeitos
sem protecao no chao
Desorganizacao e falta Lixo acumulado, confuséo para os . . -
6 - . Menos lixo, ambiente mais limpo
de padroes de limpeza operadores
Dificuldade no controlo dos inventarios,
7 Erros de stock ruturas de sfock, custos associados a Maior controlo dos sfocks
pedidos urgentes
A ) e . Maior nimero de intervencdes por dia,
Mecanicos esperam pela identificagéo ) -
8 Tempos de espera N o maior produtividade e menos ruturas de
das pecas, trabalho nédo rentabilizado stock
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo serao apresentadas as propostas de melhoria para a resolucao dos problemas

identificados no capitulo anterior.

Cada subcapitulo desenvolve uma proposta de melhoria que visa minimizar ou remover um ou mais dos

problemas referidos anteriormente.

5.1 Programa 5S

O programa 5S apresenta-se como uma solucdo que mantém permanentemente um posto de trabalho

organizado e limpos, transformando os habitos dos trabalhadores e das empresas.

Sendo a desorganizacao e falta de padrdes de limpeza no seu armazém um dos principais problemas

da Carclasse, sugeriu-se um programa 5S para ajudar a manter o local de trabalho limpo e organizado.

A primeira etapa da proposta do programa 5S seria a apresentacao da ferramenta 5S aos colaboradores
do departamento de pecas, de forma a elucidar os mesmos relativamente aos principios /ean, introduzi-
los nos seus métodos de trabalho e mostrar como os poderiam aplicar no contexto das suas funcdes. A

apresentacao referida consta no Apéndice 5.

A segunda etapa do programa, seria aplicar os 5S no armazém, a terceira etapa avaliar os resultados

obtidos e, por fim, a quarta etapa controlar e garantir que a filosofia 5S fosse mantida.

Nos subcapitulos seguintes é apresentado como cada um dos cinco S seria implementado na empresa.

5.1.1  Separacao

O primeiro senso, separacao, implica que todos os materiais que nao sao necessarios a atividade dos

colaboradores sejam retirados da zona Util a realizacdo das tarefas.

Seria necessario analisar as diferentes zonas do armazém, desde a zona de rececao até as estantes do
armazém de forma a retirar tudo o que é considerado desnecessario, sendo aplicado a diversas

situacdes, tais como:

e Retirar ferramentas e utensilios que sejam desnecessarios na zona de rececao, conferéncia e

expedicao;
e Realizar triagem das pecas no armazém e retirar ou alocar pecas obsoletas a outras localizacoes;

e Retirar consumiveis que ja ndo sao usados ou remové-los de zonas uteis.
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O primeiro senso seguiria 0s principios evidenciados na figura 25.

Aplicar o segundo senso
(Organizacao)

S&0 necessarios

Classificar os materiais
existentes

Colocar num sitio mais
Nao sdo necessarios afastado, reciclar ou deitar
fora

Figura 25 - Principios do primeiro senso

5.1.2  Organizacéo

O senso da organizacdo implicava incutir aos trabalhadores o pensamento de que quanto maior for a

organizacao dos materiais e do posto do trabalho mais rapidamente as suas funcdes sdo executadas.

Neste ponto, pretende-se promover a identificacdo de todos os locais e materiais para que estes sejam

localizados por todos rapidamente assim que sejam necessarios.

Num armazém em que € visivel a desorganizacao e os consequentes atrasos para localizar os materiais
e o0s erros de sfock, organizar os armazéns e colocar todas as pecas identificaveis através de uma

percecao imediata é o objetivo do segundo senso da metodologia 5S.
A implementacdo deste senso na Carclasse passaria por incorporar métodos de organizacdo e arrumacao
das mesas de trabalho e do armazém.

5.1.3 Limpeza

No senso da Limpeza pretende-se adotar uma filosofia de “Educar para ndo sujar”, procurando solucdes

para eliminar as causas da desorganizacao e da sujidade do armazém.
Aqui sugere-se adotar praticas como:

e Retirar o lixo resultante de cada operacao;

e Limpar o que esta sujo;

e Atribuir responsabilidade de limpeza aos trabalhadores do seu posto de trabalho.
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5.14

5.15

5.2.1

Normalizacao

No quarto e penultimo senso, normalizacao, tenciona-se garantir que os primeiros 3S’s sdo cumpridos
através da criacdo de procedimentos para controlo de limpeza e organizacao, como acdes, auditorias e

responsabilidades.
Posto isto, sugere-se a criacao de:
e Auditorias 5S (Apéndice 6) para garantir que o programa é cumprido;
e Fluxogramas para que nao existam desvios aos padroes de trabalho para a separacao,
organizacao e limpeza.
Disciplina
No ultimo senso, disciplina, o objetivo é que a metodologia 5S se torne natural na cultura da empresa,
em que cada trabalhador contribui para que o trabalho seja o mais produtivo possivel.

Aponta-se para o seguimento de principios como a melhoria continua, promovendo esse espirito aos

colaboradores apostando na educacéo e na formacéao.

5.2 Reorganizacao do armazém

Normalizacao das identificacoes de pecas e posicdes no armazém

Para combater a heterogeneidade e desgaste das etiquetas e falta de identificacdo imediata das pecas,
foi proposta uma etiqueta identificativa geral para as referéncias, colocacdo de porta-etiquetas nas
prateleiras para promover a durabilidade das etiquetas e a definicdo de normas de identificacdo e

arrumacao para cada estante tipo.

O formato das etiquetas a utilizar, para as referéncias atribuidas pela Mercedes as suas pecas, seria a

seguinte, representada na figura 26.

A475 85494 10

Figura 26 - Etiqueta de referéncia das pecas

Relativamente as estantes, foram definidas trés estantes tipo de acordo com os materiais que seriam

alocados na mesma:
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Estantes de caixas - seriam substituidas todas as etiquetas autocolantes de identificacdo da estante,
rack e nivel, bem como, a colocacao de um porta-etiquetas onde seriam segmentadas as posicoes de

cada caixa. Nas caixas seriam colocadas etiquetas da peca no seu interior.

Na figura 27 esta definido o padrao de identificacdo deste tipo de estante, onde teria de se colocar na
zona superior a etiqueta da estante e prateleira, na lateral esquerda da prateleira a etiqueta do nivel e

na inferior a etiqueta referente as posicoes.

m&\‘ §

Figura 27 - Estante Caixas

As localizacbes no Autoline seriam alteradas passando cada peca a adquirir mais dois digitos
correspondentes a uma matriz, sendo o primeiro digito a linha e o segundo a coluna que ocupa. Como
exemplo, observamos a figura 28, onde foi adicionado o digito 1 por ocupar o nivel mais acima e o digito

5 por se posicionar na ultima coluna.

Colunas

12 13 14

) 2 23 24 Localizacao anterior: 201A02

E 32 33 34 Localizacao proposta: 201A0215
42 43 44

Figura 28 - Localizacdo proposta

Assim, os operadores aquando da recolha da peca ndo teriam de procurar entre as varias caixas

colocadas na respetiva estante, mas, diretamente a posicao na matriz que a caixa ocupa.

Estantes de pecas em caixas ou embalagem- para além da troca das etiquetas de identificacao
da estante, seriam colocadas porta-etiquetas magnéticas ou autocolantes nas prateleiras com a

referéncia da peca que esta alocada conforme a figura 29.
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Figura 29 - Estantes de pecas em caixas

Estantes de pecas soltas — é nestas estantes a situacdo de organizacao mais critica do armazém
devido a sobreposicao e o excesso de referéncias na mesma prateleira. Para combater esta situacao foi
proposto a empresa a aquisicdo de separadores de estantes magnéticos ou caixas de plastico com
dimensdes apropriadas para as pecas e a colocacao de etiquetas com referéncias nas prateleiras a

imagem das estantes de pecas em caixas.

5.2.2  Aproveitamento dos espacos vazios

Como referido no capitulo anterior, existiam muitos espacos vazios, havendo desperdicio de espaco Util

e sobreposicdo de muitas pecas no mesmo nivel.
Para combater este problema foi sugerido:
e Rever a alocacao das pecas nas diferentes localizacoes;

e Aproveitamento de todo o espaco de um nivel no caso das estantes com caixas, colocando o
maximo de caixas possivel em cada nivel, de forma a utilizar o espaco vazio (evidenciado na

figura 30).
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Figura 30 - Espaco vazio nivel

5.2.3  Remocao do material obsoleto

Por ndo ser do interesse da empresa libertar-se definitivamente do material obsoleto, houve a

necessidade de apresentar solucoes alternativas.

Para retirar os obsoletos de locais Uteis do armazém, foi proposta uma zona do armazém para alocar
apenas essas pecas sem movimento. Para além disso, sugeriu-se colocar as pecas obsoletas pequenas
em caixas. Foi sugerida a zona indicada na figura 31, nao s por ser uma das inacessiveis do armazém,

mas, também, por alocar consumiveis sem utilidade para a empresa e que facilimente seriam retirados.

Figura 31 - Zona definida para os obsoletos
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Devido a falta de espaco, os obsoletos poderiam também ser transportados para outros concessionarios

do grupo ou para os armazéns exteriores das pecas de grande porte.

5.2.4  Colocacao de protecdo na zona de vidros

Para diminuir o risco de danificacdo dos para-brisas, por serem materiais frageis, foi proposta a colocacao
de placas de espuma de poliuretano de alta densidade no solo e na parede da zona de colocacao dos

para-brisas. Este material ira proteger os para-brisas do embate contra o solo ao serem pousados.

E proposta, também, a colocacdo de uma placa de sinalizacdo da zona, de forma a que esta esteja

sempre desimpedida e seja visualmente indicativo que a zona é restrita a para-brisas.

5.3 Pré-picking

Uma das maiores ineficiéncias nos processos do servico pds-venda trata-se do tempo de espera por parte
dos mecanicos apds o apuramento das pecas necessarias junto do veiculo, a intervencionar, como
descrito no capitulo anterior. Para além deste problema, muitas vezes, nao existem em sfock as pecas

necessarias fazendo com que o veiculo tenha de aguardar a chegada das mesmas.

Posto isto, uma das solucoes idealizadas seria realizar um pré-picking das pecas. A estratégia do pré-
picking passa por ter as pecas necessarias para determinado servico disponiveis na data agendada para
a realizacdo do mesmo, separando-as antecipadamente, permitira uma reducao do tempo de

permanéncia desde a entrada da viatura até a realizacdo do servico e a prevencao de ruturas de sfock.

Para a realizacédo do pré-picking seria colocada uma estante ao lado da porta de saida para a oficina, ou

Seja, na zona mais proxima da saida, de forma a minimizar as movimentacdes dos caixeiros.

Esta pré-selecao das pecas incidiria sobre o departamento de mecanica em duas vertentes, conforme a

tabela 8.
Tabela 8 - Vertentes do pré-picking
Vertente Mecanica Manutencoes
, Elevado nuimero de servicos | Possibilidade de prever as pecas necessarias para a manutencao da viatura

Porqué?

por dia (através do ano do veiculo, da quilometragem e histérico de servicos)

c , Separacao das pecas no Identificacao e separacao das pecas dois dias antes da marcacao do
omo?

momento da conferéncia servico
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Desta forma, o pré-picking da mecanica iria funcionar como uma estratégia para separar
antecipadamente as pecas necessarias para 0 Servico, sem que estas sejam alocadas nas estantes,
evitando desperdicios de tempo na sua arrumacao e no seu picking e assim que fossem necessarias

estavam disponiveis imediatamente para iniciar o servico.

O pré-picking das manutencdes evitaria que as viaturas estivessem a espera da identificacdo das pecas
pelos mecanicos e consequente recolha por parte dos caixeiros, estando ao dispor dos mecanicos assim

que a viatura entre na oficina.
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6. IMPLEMENTACAO DAS PROPOSTAS DE MELHORIA

6.1 Reorganizacao do armazém

Devido a grande dimensado do armazém e quantidade de pecas alocadas, foram definidas zonas do
armazém para a realizacao do projeto de reorganizacdo do armazém para posteriormente, apds

apuramento e analise de resultados, expandir para a totalidade do armazém caso a empresa o entenda.

Posto isto, foram definidas as seguintes zonas como estantes piloto, selecionadas aleatoriamente, onde

se pretendia eliminar os problemas mencionados no capitulo anterior.

Tabela 9 - Zonas e tipos das estantes piloto

Zona Tipo Problemas a resolver Melhoria
Zona Para
Para Brisas Falta de protecao Colocacao de protecoes
Brisas
Estante 103 e Falta de uniformizacdo e desgaste
Caixa
203 das etiquetas Uniformizacéo das etiquetas e

Pecas em caixas Falta de identificacBes e percecdo identificacao das pecas

Estante 401 )
(Oleos) imediata
Estante 415 e Segmentacao das posicdes nas
Pecas soltas Sobreposicao
416 estantes
Estante 104 e Material obsoleto a ocupar espaco
Obsoletos Retirada de material obsoleto
82 util

6.1.1 Normalizacao das identificacdes e substituicao de etiquetas

Como referido no capitulo anterior, as identificacdes dos racks, estantes e niveis encontravam-se
visivelmente desgastadas. Desta forma, foram substituidas por porta etiquetas todas as identificacdes do

armazém tal como ilustrado na figura 32.
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Figura 32 - Identificacoes de racks e niveis

As etiquetas identificativas das referéncias das pecas da estante piloto 103 foram padronizadas usando-

se apenas um tipo de etiquetas para todas as pecas conforme se pode verificar na figura 33.
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Figura 33 - Estante com etiqueta de referéncias padronizada

6.1.2 Identificacéo e segmentacao das posicoes nas estantes

Nas estantes 103, 401, 501, 415 e 416 foram utilizados mecanismo de segmentacao das posicdes nos
niveis, atribuindo a cada posicdo uma e apenas uma peca. Esses mecanismos foram utilizados de trés
formas diferentes, dependendo do tipo de pecas das estantes: caixas, caixas ou embalagens ou pecas

soltas.

Nas caixas, estante 103, foi atribuida uma matriz, tendo sido utilizados porta etiquetas para marcar cada
uma das posicdes. Assim, a cada referéncia foram atribuidos 2 digitos a sua localizacdo conforme a
posicao que ocupam na matriz, sendo o primeiro digito a linha e o segundo a coluna que ocupa, da

forma descrita na figura 34.
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Figura 34 - Segmentacdo caixas

Quanto as estantes com pecas em caixas ou embalagens foram colocadas etiquetas magnéticas que
marcavam a posicdo de cada peca, tendo flexibilidade para alterar a localiacdo da peca sempre que
assim seja pretendido. As estantes em projeto para a utilizacdo das etiquetas foram as 401 e 501,
destinadas a arrumacao das latas de dleo. Nas etiquetas foram colocadas a referéncia da peca e a

especificacdo Mercedes de cada 6leo, como se pode observar na figura 35.

O i

——

Figura 35 - Estante dos dleos
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6.1.3

A situacdo mais preocupante seria a das estantes com pecas soltas, ndo s6 pelo elevado nimero de
referéncias em cada nivel como pela dimensdo das mesmas que impossibilitava a sua colocacdo em
caixas. Para delimitar cada posicdo para cada referéncia foram colocados separadores magnéticos que
restrigem o espaco dedicada a arrumacao de cada peca. Foram, também, colocadas etiquetas com a

referéncia respeitante a cada espaco, como comprovado nas figuras 36.

Figura 36 - Segmentacao pecas soltas

Aproveitamento de espacos vazios

Para aproveitar os espacos vazios ao longo do armazém, foram escolhidos os tipos de estantes que
apresentavam maior prejuizo de espaco util, como as estantes com caixas e as dedicadas as correias.
Deste modo, o projeto de aproveitamento de espacos foi implementado nas estantes 103 e 203, no caso

das caixas, e nas estantes das correias 414 e 80.

No que diz respeito as estantes de caixa, o primeiro passo seria colocar o maior numero possivel de
caixas em cada nivel da estante. Desta forma foram colocados niveis cheios com caixas pequenas,
meédias e grandes. De seguida, e, porque o critério de arrumacado € por familias e conforme se vai
progredindo no armazém o numero da familia vai progredindo também, foram transferidas as referéncias
da estante 203 para a estante 103 e todas as referéncias das familias que estivessem alocadas a outras
estantes que pudessem ser colocadas em caixas, até que esta ultima estivesse completamente
preenchida. Por ser uma estante junto a porta de saida para a oficina e do balcdo de atendimento ao
cliente, o ultimo nivel da estante estava destinado a pecas com elevado nimero de movimentacoes e

peso elevado, neste caso, os discos de travao.

O resultado final da arrumacao da estante € o observado na figura 37.

47



6.1.4

- e ewe e G EEE SEN e e WEE YRR GEE e G TSR e TR e

Q

- e e S S TEN IR e s R e e e WA WED G W w—

Figura 37 - Estado final estante 103

Retirada de material obsoleto

As pecas obsoletas estendem-se ao longo de todo o armazém, constituindo mais de 50% do sfock em

armazém.

Neste projeto, foi definido que seria retirado do armazém as pecas obsoletas pequenas que poderiam
ser colocadas em grande numero em caixas grandes e alocadas numa zona do armazém distanciada da

porta de saida. A zona definida para colocar esses obsoletos ¢ a estante 81, retirados da estante 104.

Foi realizada uma analise do sfock da estante 104 e considerados obsoletos todas as pecas que ndo
tinham qualguer movimento de saida ou entrada do armazém desde 2019, inclusive. Essas pecas foram
retiradas, embaladas em sacos identificados com a referéncia e colocadas em caixas grandes,

identificadas com o numero da estante 82 e numeradas sequencialmente a partir de O1.

Na figura 38 pode observar-se as caixas de obsoletos colocadas na estante 82.
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Figura 38 - Caixas de obsoletos na estante 82

6.1.5  Colocacao de protecoes para para-brisas

Para protecao de materiais frageis como aqueles que constituem os para-brisas, foram colocadas placas
de espuma de poliuretano de alta densidade no solo e na parede onde os para-brisas sao colocados
assim que sao entregues pelos fornecedores ou aguardam para serem recolhidos pelos caixeiros e
encaminhados para a oficina ou clientes. Foram, também, colocados um aviso e identificacdo da zona,

bem como um poster ilustrativo com os procedimentos a adotar no manuseamento destas pecas.

A zona dos para-brisas, no estado final, apresentava-se da forma que se observa na figura 39.

Figura 39 - Zona dos para-brisas no estado final
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6.2 Pré-picking

6.2.1 Pré-picking Mecanica

Para realizar a encomenda de uma peca é necessario introduzi-la numa WIP no sistema Autoline,

podendo ser encomendadas diretamente na WIP que vao ser necessarias ou numa WIP de pedidos para

constituir stock.

Quando a peca ¢ pedida diretamente na WIP ¢ atribuido a esse pedido o codigo do departamento ao

qual se destina, sendo eles os enunciados na tabela 10.

Tabela 10 - Departamentos oficina

C Coliséo

L Mecéanica Veiculos Comerciais
M Mecanica Veiculos Turismo
N Mecanica Veiculos Pesados

Assim, a proposta seria iniciar o pré-pickingdas pecas no departamento Mecéanica de veiculos de turismo,

devido ao elevado numero de intervencdes por més.

Este pré-picking realiza-se no momento em que a peca é entregue nas instalacdes pelo fornecedor, pois

¢ incluido na etiqueta de picking do centro logistico, em Espanha, o codigo do departamento, a WIP para

a qual a peca foi pedida e o cliente, como pode observar-se na figura 40.
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Quality & Value

Figura 40 - Etigueta centro logistico Mercedes

Na figura 41 pode observar-se todas as etapas do processo de pré-picking da mecanica.
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Rece¢do do Conferéncia Tem codigo de Armazenar
Material do Material departamento M?

A

Sim
¥ Colocar a/s pega/s
Separar as N3o ) num_a caixae
pegas > P E ldentlﬁca’r com
WIP, maticula e
estado
Sim
A
As pegas estdo i Recolher as Questionar
disponiveis? pegas Rececionistas sobre o
agendamento
Ndo
Servigo esta
v agendado?
Colocar pegas Rececionistas
disponiveis em caixa agendam com
—identificada a aguardar o cliente
chegada das pegas
pendentes Pegas ficam a

aguardar pelo dia
do agendamento

Figura 41 - Fluxograma Pré-Picking Mecanica

Assim, o operador do armazém responsavel pela conferéncia e arrumacao separa imediatamente a peca,
colocando-a numa caixa identificada com o numero da WIP, matricula da viatura e estado da WIP
(completa ou incompleta). Quando a WIP tiver todas as pecas necessarias encontra-se completa e pronta
para ser enviada para a oficina sendo comunicado aos rececionistas para que seja realizado o
reagendamento caso a viatura esteja a circular ou informado o responsavel de servico caso a viatura

esteja imobilizada em oficina.

Na figura 42 pode observar-se a estante onde sao colocadas as caixas com as pecas correspondentes a

sua WIP.
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PRE-PICKING MECANICA

Figura 42 - Estante do pré-picking da mecanica

No dia do agendamento o processo passa apenas pelo verificado na Figura 43.

Mecanico
. comunica ao Peceiro dirige-se a
Dia do . .
Peceiro que a » estante do Pré-
agendamento . -
viatura entrou na Picking
oficina
v
Peceiro recolhe a . A
. Peceiro entrega a Mecanico inicia
caixa da WIP > . .
caixa ao Mecanico 0 servico
correspondente

Figura 43 - Fluxograma Dia do Agendamento

A caixa com as pecas € entregue ao mecanico responsavel pelo servico assim que a viatura esteja nas

instalacdes e pronta a ser intervencionada.
Assim, o tempo de espera pela recolha das pecas por parte dos mecanicos sera reduzido, esperando-se,
desta forma, que resulte num aumento do nivel de produtividade.

6.2.2 Pré-picking das manutencdes

As manutencdes sao intervencbes necessarias para que o veiculo esteja cuidado e prolongue a sua vida
util, garantindo a seguranca e o bom estado funcional das pecas. A realizacdo das manutencdes de
forma atempada evita que problemas graves possam acontecer a médio e longo prazo. Assim, todas as

viaturas devem cumprir com o0s planos de manutencao preconizados pela marca.
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E possivel, através do ano do veiculo, historico de intervencdes e quilometragem, identificar que tipo de
intervencao é necessaria. Deste modo, estdo criados, pela Mercedes, pacotes de manutencao para cada

veiculo tendo em conta que tipo de servico sera necessario.

Os tipos de manutencdo mais recorrentes sao o tipo A e B conforme a tabela 11, existindo, também, o

tipo C, porém, por nao ser frequente nao tem relevancia.

Tabela 11 - Manutengcoes A e B

Tipo de Manutencao Pecas

Fluido de Limpeza
Filtro de Oleo

Anel de Vedacao/Bujao roscado

Manutencao A

Oleo do motor

Fluido de Limpeza

Filtro de Oleo

Manutencéo B | Anel de Vedacio/Bujdo roscado
Oleo do motor

Filtro do Habitaculo

A manutencao A requer que sejam substituidos o filtro de 6leo e o 6leo de motor, ja a manutencao B
implica também a substituicao do filtro do habitaculo. Para a realizacdo das manutencdes sao também
necessarias pecas adicionais como os anéis de vedacao ou bujdes roscados e fluido de limpeza. As pecas
que constituem os pacotes de manutencdo A e B sdo pecas que tém a necessidade de ser substituidas

apos determinado periodo ou quando atingem uma determinada quilometragem.

Existem também complementos dos pacotes das manutencdes de acordo com a tabela 12.

Tabela 12 - Complementos de manutencao

Complemento de Manutencao Pecas
Substituir Filtro de ar Filtro de ar
Substituir Filtro de Combustivel Filtro de Combustivel
Troca do Oleo de Travoes Oleo de Travdes
Troca do Oleo de Caixa de Mudancas | Oleo de TransmissGes

Os complementos de manutencéo envolvem a substituicao dos filtros de ar e de combustivel, bem como,

a troca dos o¢leos de travoes e de caixa de mudancas.
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Os veiculos necessitam, também, de substituir pecas que se desgastam naturalmente com o uso, que
tém necessidade de ser substituidas quando ja ndo se encontram em condicdes de garantir o seu bom

funcionamento. Essas pecas, definidas como consumiveis de desgaste, séo as indicadas na tabela 13.

Tabela 13 - Consumiveis de desgaste

Consumiveis de Desgaste Pecas

Pastilhas

Substituicao Pastilhas
Sensor de Desgaste

Substituicao de Discos Discos de Travoes

Substituicao da Vela de Ignicao Vela de ignicao

Substituicao das Palhetas do Para-Brisas | Jogo de Palhetas

A previsao da necessidade da troca deste tipo de pecas néo é tao direta, dependendo essencialmente
de uma avaliacao técnica, mas também, da indicacdo do cliente ou analise do historico das suas

substituicdes no veiculo.

O pré-picking das manutencdes implica que seja feita uma analise antes do veiculo entrar nas

instalacoes, através da analise do historico das intervencoes, da quilometragem, dos dados, etc.

Assim, a orcamentacdo das pecas necessarias para a intervencao inicia-se com o contacto do cliente

para o agendamento da sua marcacéo, cumprindo os procedimentos da figura 44.

Analise dos dados
da viatura Carregamento do
Agendamento da kilometra e‘m Definicdo do tipo pacote de
manutencdo histc’)ricogde ! de manutencdo manutencdo na
. " WIP
intervencoes, etc.

Figura 44 - Agendamento da manutencao

Assim que o cliente contacta o CRM ou os rececionistas para o agendamento da manutencao, cabe a
estes a analise dos dados da viatura, da quilometragem e do seu histérico, definindo o tipo de
manutencao, complementos e consumiveis de desgaste necessarios. De seguida, através dos pacotes

disponibilizados pela Mercedes, efetuam o carregamento das pecas do pacote na WIP da viatura.

A partir do momento em que os pacotes se encontram carregados na WIP da viatura cabe ao
departamento das pecas a responsabilidade de assegurar que no dia da marcacao do cliente todas as
pecas se encontraram imediatamente disponiveis para serem colocadas na viatura. Desta forma, dois

dias antes da marcacao do cliente cabe aos caixeiros realizar o procedimento da figura 45.
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Dois dias antes da . Abrir WIP da
marcagdo marcagdo

Nao Encomendar pecas
necessarias

Todas as pegas
estdo em stock?

Sim

h 4

Retirar lista de
recolha das pecas

Colocar caixa na Identificar caixa |, Colocar as pecas na Recolher pecas
estante com WIP caixa disponiveis

Figura 45 - Pré-picking de manutencées no Armazém

Com antecedéncia, dois dias antes da marcacéo, consulta-se a agenda de trabalhos e analisa-se cada
WIP com agendamento verificando-se se tem todas as pecas em stock e disponiveis. Caso se encontrem
disponiveis em sfock, as pecas sao recolhidas e colocadas numa caixa identificada com o niimero da
WIP e arrumadas na estante definida para o pré-picking. Se a WIP nao tiver todas as pecas disponiveis é
necessario encomendar as pecas em falta garantindo que no dia do agendamento ja se encontram no

armazém, quer através de pedidos por sfock (2 dias), urgentes (1 dia) ou TIE (1 dia).

Na figura 46 pode observar-se a estante do pré-pickingonde constam as caixas com as pecas necessarias

para cada WIP de manutencao devidamente identificadas.
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Figura 46 - Estante do pré-picking de manutengoes

Posto isto, no dia da marcacdo, aquando da entrada do veiculo na oficina para ser intervencionada, o
caixeiro necessita apenas de recolher a caixa respetiva na estante e entregar ao mecanico para que

este inicie a manutencao, conforme as acdes representadas na figura 47.

Inicio da

Entrada da viatura N Recolha da caixa da Entrega da caixa ao
manutengdo

na oficina estante mecanico

Dia da marcagdo

Figura 47 - Dia da manutencdo
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7. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS OBTIDOS

7.1 Organizacao do armazém

Para verificar o impacto da implementacao das propostas de melhoria de reorganizacédo do armazém,

foram analisados 0s espacos ganhos e a diminuicao dos tempos de picking das pecas.

7.1.1 Ganho de espaco util

Com a nova proposta de arrumacao das estantes, aproveitamento dos espacos vazios e retirada das
pecas obsoletas, pode verificar-se pela tabela 14 que se observaram ganhos de espaco nas estantes 103

e 203, conclusdes essas retiradas da analise do Apéndice 7.

Tabela 14 - Estantes 103 e 203 no estado inicial e final

Estante | Numero de referéncias | Area ocupada | Area vazia
103 218 41% 59%
Estado inicial

203 235 38% 62%

Total 453 39% 61%

103 464 85% 15%

Estado final 203 153 31% 69%
Total 617 58% 42%

No estado inicial as duas estantes tinham um total de 453 referéncia a ocupar 39% do espaco disponivel,
tendo os restantes 61% vazios, enquanto que, no final da implementacao, tinham 617 referéncias a

preencher 58% do espaco, ficando com 42% desse espaco vazio.

Assim, pode tirar-se as conclusdes comparativas expostas na tabela 15.

Tabela 15 - Comparacao estado inicial e final das estantes 103 e 203

Area ocupada | Area vazia
(m2) (m2) Nuamero de referéncias
Estado inicial 6,17 9,46 453
Estado final 9,08 6,54 617
Diferenca 47% -31% 164

Verificou-se um aumento em 47% do espaco ocupado, passando de 6,17 cm? para 9,08 m2, e uma
diminuicdo de 31% da area vazio, de 9,46 m? para 6,54 m2. E importante salientar que as estantes

passaram a alocar mais 164 referéncias.
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Nao foi quantificado o espaco ganho com as referéncias que se colocaram nestas estantes provenientes

de outros espacos do armazém.

Outra proposta que veio dilatar o aproveitamento dos espacos, foi a retirada dos obsoletos. Como

amostra, foram retirados os obsoletos da estante 104, e os resultados sdo 0s expressos na tabela 16.

Tabela 16 - Stock estante 104

Estante 104 | Referéncias %
Stock vivo 81 44%
Stock obsoleto 103 56%

De um total de 184 referéncias que estavam acondicionadas na estante 104, existiam 81 referéncias
consideradas como stock vivo e 103 como sfock obsoleto. Foram retiradas 56% das referéncias
armazenadas na estante, sendo possivel alocar 103 outras referéncias com movimento a estante e desta
forma utilizar este espaco, fazendo dele util. Estas pecas foram colocadas em caixas grandes, ocupando

muito menos espaco e colocadas em estantes longe da porta de saida.

Efetuando esta recolha dos obsoletos a uma escala maior do que aquela que foi realizada, espera-se que

0s ganhos de espaco do armazém sejam bastante elevados.

7.1.2  Reducao de tempos de picking

Para uma analise do efeito das alteraces aos padrdes de organizacdo, foram registados tempos de
recolha de pecas de uma estante sem qualquer mudanca e de uma estante com todas as modificacoes
implementadas. As estantes escolhidas foram as estantes 103, que sofreu as alteracdes propostas, € a
211, sem qualquer tipo de alteracdo do seu estado inicial. A escolha destas estantes deveu-se ao facto
de alocarem o mesmo tipo de pecas pequenas que eram arrumadas em caixas. Ambas as estantes

estavam totalmente preenchidas com caixas.

Deste modo, foram retirados os tempos de recolha de 8 pecas por cada um dos dois caixeiros. O resumo

dos resultados retirados do Apéndice 8 estao apresentados na tabela 17.

Tabela 17 - Resumo dos tempos de picking por cada caixeiro

211 103 Diferenca | Diminuicao
Caixeiro 1 01:24 00:27 00:58 68%
Caixeiro 2 01:56 00:36 01:20 69%
Tempo médio 01:40 00:31 01:09 69%
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O caixeiro 1 demorou 1 minuto e 24 segundos a recolher as 8 pecas da estante 211 e na estante 103
apenas 27 segundos, registando uma diferenca de 58 segundos, diminuindo o seu tempo em 68%. Ja o
caixeiro 2, registou 1 minuto e 56 segundos na recolha das suas pecas na 211 e na estante 103 somente

36 segundos, mitigando cerca de 1 minuto e 20 do seu primeiro tempo, diminuindo em 69%.

Em média, os caixeiros necessitam de menos 1 minuto e 9 segundos para recolherem 8 pecas da estante
103. Esta diminuicdo de cerca 69% dos tempos permite concluir que a implementacéo de novos métodos
de arrumacao, como a segmentacdo de posicoes e a homogeneidade das etiquetas, na estante 103

contribui para que o picking seja agora mais rapido.

7.2 Pré-Picking

7.2.1 Pré-picking na mecéanica

O pré-picking da Mecanica tem como intencao evitar que seja necessario arrumar as pecas no armazém
e procura-las no momento da sua requisicao. Assim, ao invés do caixeiro ter de arrumar e recolher as

pecas, estas sao imediatamente separadas na conferéncia.

Esta pré-selecao das pecas impede que determinados desperdicios sejam causados, como o tempo, pois
nao sera perdido tempo a arrumar ou a recolhé-las, movimentacdes, pois 0 caixeiro nao tera de se
deslocar a diversas prateleiras para recolher as pecas e apenas se dirige a estante mais perto da porta
da oficina, a do pré-picking, e recolhe o conjunto de pecas necessarias para a WIP. Para além disto, pelo
fato das pecas serem colocadas numa estante onde constam muito menos pecas do que nas estantes
ao longo do armazém, evita que sejam causados erros de stock pela confusdo anteriormente referida

nos capitulos anteriores ou que seja perdido tempo por vezes a procura das mesmas pelo mesmo motivo.

7.2.2  Pré-picking das manutencoes

Para uma analise posterior a implementacéo do pré-picking de manutencoes foram registadas todas as
WIP separadas previamente, bem como a data do agendamento e a origem da identificacdo como se

pode verificar no excerto apresentado na tabela 18, retirado do Apéndice 9.

Tabela 18 - Excerto do registo das manutengdes

Data 14/06/2022 | 14/06/2022 | 20/06/2022 | 21/06/2022 | 21/06/2022
Wip 50598 50277 52785 52780 50824
Origem da identificacao CRM CRM CRM CRM CRM

3 Filtro de Oleo X X X X X

§ Filtro de Ar X X

& Filtro do Habitaculo X X X+1 2X
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Filtro de Combustivel ;

Oleo do Motor X X X

Oleo de Travdes

0Oléo de Caixa Mud. X
Anel de Vedacao X
Bujao roscados
Fluido de Limpeza X
Total de pecas recolhidas 7
Pecas usadas 7
Pecas nao usadas
Pecas adicionadas
Discos

Pastilhas

Sensor de Desgaste
Vela ignicao X X

Jogo de Palhetas X
Palhetas do limpador
Total de pecas recolhidas 1 0 0 2 0
Pecas usadas 1 2
Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 2
Rutura de stock
Observacodes nao veio nao veio

N |— (O |O) | X
S

IQ-IQ-|><>< ]

Consumiveis de desgaste

Para o registo das pecas separadas, utilizadas, adicionadas, retiradas ou encomendadas foi utilizada a

seguinte legenda, de acordo com a tabela 19.

Tabela 19 - Legenda da tabela de registos das manutencoes

X Separada e utilizada na manutencao
2X Separadas e utilizadas 2 unidades
X+1 Utilizada e adicionada 1 unidade
Adicionada

Separada e nao utilizada

Separadas 2 unidades e utilizada apenas 1

encomendar Necessario encomendar a peca

Aquando a consulta da agenda de trabalhos para dois dias a seguir, verificou-se que o0s rececionistas nao
carregavam na WIP qualquer informacéao relativa ao tipo de manutencao e o CRM carregava maior parte
das vezes apenas informacao sobre o tipo de manutencao, complementos de manutencao e consumiveis

de desgaste. Assim, quando o CRM carregava apenas informacdo e nao o pacote de pecas, era
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necessario que o departamento das pecas fizesse o carregamento das pecas. Desta forma, pode

observar-se na tabela 20 a frequéncia de cada uma das situacdes.

Tabela 20 - Informacéo e pacotes carregados nas WIPs

Nuamero de Wips Analisadas 64
Wips c/ pacotes carregados pelo CRM 22
Wips apenas c/ informacao carregada pelo CRM 42
Wips ¢/ informacao ou pacotes carregados pelos Rececionistas | 0

Apds 64 manutencdes observadas foi possivel obter os resultados de cada peca de manutencao,

registados na tabela 21.

Tabela 21 - Sucesso de identificacao por peca de manutencao

Pecas de manutencao Wips em que foram recolhidas | Adicionadas Retiradas Sucesso de identificacao

Filtro de Oleo 64 0 0 100%
Filtro de Ar 28 15 0 65%
Filtro do Habitaculo 50 13 6 70%
Filtro de Combustivel 18 2 1 85%
Oleo do Motor 62 0 0 100%
Oleo de Travoes 24 1 2 88%
Oléo de Caixa Mud. 12 0 0 100%
Anel de Vedacao 48 0 1 98%
Bujao roscados 19 1 0 95%
Fluido de Limpeza 63 0 0 100%

Observou-se uma taxa de sucesso de 100% na identificacéo e recolha dos filtros de éleo, 6leo do motor,
oleo de caixa de mudancas e fluido de limpeza, ou seja, das 64, 62, 12 e 63 vezes, respetivamente,

foram recolhidos e utilizados, nao sendo necessario em nenhuma ocasido adicionar ou retirar da WIP.

Contrariamente, existem pecas de manutencao com taxa de sucesso baixa relativamente ao pretendido,
como os filtros de ar que apresentam uma taxa de sucesso de 65% devido ao facto de ter sido necessario
adiciona-la em 15 situacdes ou os filtros do habitaculo com taxa de 70% com necessidade de ser

adicionados em 13 situacdes e retirados em 6.
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As restantes pecas de manutencdo apresentam taxas de sucesso aceitaveis desde os 85% dos filtros de
combustivel, os 88% do dleo de travdes e os 95% e 98% dos anéis de vedacdo e bujdes roscados,

respetivamente.

As pecas que constituem os complementos de manutencdo apresentam uma taxa de sucesso de
identificacdo mais baixa, devido ao facto de ser necessario uma analise aos dados do veiculo,
quilometragem e historico, enquanto que, os filtros de éleo, 6leo de motor e fluidos de limpeza sdo
necessarios em todas as manutencdes. Por este motivo, era expectavel que os filtros de ar e filtros de
habitaculo atingissem uma taxa mais baixa, o que faz concluir que a avaliacdo prévia do tipo de

manutencao e pecas necessarias nao tem sido bem conseguida, havendo espaco para melhorias.

No que diz respeito aos consumiveis de desgaste, a perspetiva de sucesso nao pode ser vista da mesma
forma das pecas de manutencao, pois, como indicado no capitulo anterior a sua previsdo de necessidade
nao é tdo direta. O sucesso deste tipo de pecas passa pela prevencao de ruturas de sfock, ou seja, pelo
numero de vezes em que foram necessarias, mas nao estavam em sfock e implicou uma encomenda.

Esta necessidade de encomenda implica que a viatura figue mais tempo na oficina, entre 1 a 2 dias.

Posto isto, os resultados retirados da implementacao do pré-picking nos consumiveis de desgaste sao os

descritos na tabela 22.

Tabela 22 - Sucesso de identificacdo por consumivel de desgaste

Wips em que  Wips em que

Consumiveis de Ruturas Sucesso de

foram foram Adicionadas Retiradas

Desgaste necessarias recolhidas de stock | identificacao
Discos 3 1 2 0 0 33%
Pastilhas 13 4 9 0 1 31%
Sensor de Desgaste 11 2 9 0 0 18%
Vela ignicao 5 5 0 0 0 100%

| Jogo de Palhetas 10 1 9 0 0 10%

Verificou-se apenas uma situacdo de rutura de sfock no caso das pastilhas, tendo sido encomendadas

posteriormente a entrada do veiculo na oficina.

E importante, também, analisar a adicao ou retirada dos consumiveis que haviam sido recolhidos. Em
duas ocasides foi necessario adicionar discos de travao, em nove pastilhas, sensor de desgaste e jogo
de palhetas, o que pode indiciar que o cliente ndo comunicou essa necessidade ou nao foi realizada uma

analise ao histdrico do veiculo. Mas como indicado anteriormente nédo é imediata a previsdo destas pecas.
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Para além disto, observou-se que nunca foi necessario retirar consumiveis de desgaste apds serem

recolhidos, ou seja, sempre que foi indicada a sua necessidade foram colocados na viatura.

Em sintese, os resultados gerais da implementacao do pré-picking das manutencoes sao 0s expostos na

tabela 23.

Tabela 23 - Resultados da implementacao do pré-picking de manutencoes

Wips completas 23
Wips com pecas adicionadas 21
Wips com pecas removidas 8

Wips com pecas removidas e adicionadas | 2

Wips que nao vieram 10

Wips com rutura de stock 1

Apurou-se que 23 WIPs tinham todas as pecas recolhidas para a realizacao da manutencéo, 21 onde foi
necessario adicionar pecas, 8 em que se teve de remover, 2 em que foram simultaneamente removidas
e adicionadas pecas, 10 em que o cliente ndo compareceu a marcacao e 1 em que se verificou rutura

de stock.

O pré-picking surge como uma forma de combater os tempos elevados de espera do veiculo entre a sua
entrada na oficina até ao inicio da sua intervencado, estando as pecas separadas antecipadamente.
Olhando para o pré-picking realizado nas manutencdes, importa verificar se apos a entrada em oficina
foi necessario que o caixeiro voltasse ao armazém para recolher pecas. Se o caixeiro voltar para recolher
pecas a esséncia do pré-picking desaparece, tendo o veiculo de esperar pela nova recolha de pecas.

Assim, foram recolhidos os registos da tabela 24.

Tabela 24 - Recolha e arrumacao das pecas apos entrada do veiculo na oficina

Recolha de pecas | 21 33%
Arrumaciode peca| 8 13%

Recolha e arrumacéo de pecas | 2 3%

Sem recolha de pecas | 23 36%

Nao vieram | 10 16%

Em 21 situacdes foi necessario que o caixeiro regressasse ao armazém para recolher pecas, em 8 teve
de se proceder a arrumacao das pecas que nao foram necessarias, em 2 foi necessario recolher pecas

e arrumar as desnecessarias, em 23 as WIPs estavam completas e nao foi necessario voltar ao armazém,
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em 10 os clientes ndo compareceram a marcacao e as pecas voltaram para o armazém para serem

arrumadas.

Apenas em 36% das situacdes nao foi necessario qualquer retrabalho para o caixeiro, enquanto nas
restantes 64% o caixeiro teve de recolher e arrumar pecas apds o seu pré-picking. E nesses 64% que

incidem desperdicios de tempo e movimentos que se pretendia que o pré-picking viesse amenizar.
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8. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

O principal objetivo deste estudo é melhorar os processos logisticos tendo por base os fluxos de materiais
e informacao e, tendo como ponto central os associados ao armazém de pecas do servico pos-venda de
uma empresa do setor automovel. Mais concretamente, pretendia-se analisar a logistica do sistema no
seu estado inicial e identificar os principais problemas e as potenciais oportunidades de melhoria, através

de um sistema de pré-picking e de aplicacao de ferramentas /ean.

Primeiramente, analisou-se todos os processos presentes no armazém desde a rececdo dos materiais
até ao seu armazenamento e consequente saida para o cliente final ou oficina. Por outro lado, foi,
também, analisada a organizacdo do armazém e de que forma impactava nas tarefas diarias dos
caixeiros e do nivel de servico. Foram identificados diversos problemas, nomeadamente: tempos de
pickingdemorados, desorganizacao generalizada no armazém, mau aproveitamento de espacos, elevado
numero de obsoletos armazenados, ruturas e dificuldades no controlo do sfock, e desperdicios de tempo

em varios momentos das operacdes do armazém.

Para combater os problemas detetados foram propostos métodos de organizacao do armazém, tais como
0 uso de novas etiquetas identificativas no sentido de melhorar a percecao imediata das pecas a recolher
e segmentacao das posicdes nas estantes, a implementacdo da ferramenta 5S para tornar a organizacao
e a limpeza como cultura da empresa, e um sistema de pré-picking no departamento de mecanica e nas
manutencdes. As propostas de melhoria de organizacdo nao foram concretizadas em todo o armazém,
tendo sido definidas zonas deste para testar as propostas, analisar o impacto e, por fim, caso se tenha

tido sucesso, implementar em todo o armazém.

Apds a execucdo das melhorias associadas a reorganizacdo do armazém, verificou-se um ganho de
espaco Util nas estantes visadas, tendo um aproveitamento de 31% do espaco, alocando mais 164
referéncias. Essas 164 referéncias foram retiradas de diversas localizacées do armazém, libertando esse
espaco para a colocacdo de outras referéncias ou aliviar o excesso de referéncias com a mesma
localizacao. Para além disto, o ganho de espaco util verificou-se, também, na remoc&o de obsoletos da
estante em estudo, retirando-se 56% das referéncias, deixando esse espaco vazio para a arrumacao de
pecas com rotacao. Outro dos ganhos observados com a nova metodologia de arrumacao, foi a reducao

de tempos de picking, reduzindo em 68% os tempos verificados no estado inicial.

As medidas aplicadas no armazém, anteriormente referidas, proporcionaram uma melhor gestao visual

do armazém, tornando-o mais confortavel e agradavel para a execucao das tarefas, tendo um ambiente
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mais limpo e organizado. Para além disto, a aplicacédo de uma medida preventiva, como a colocacao de

protecdes na area dos para-brisas, prevé-se que gere uma diminuicao de danificados.

Com o pré-picking, mais concretamente com o pré-picking utilizado no departamento da mecanica,
verificou-se uma reducdo de movimentos dos operadores do armazém, pois, ja ndo era necessario
arrumar as pecas nas estantes, recolher as pecas das varias estantes, sendo apenas necessario
dirigirem-se a estante localizada ao lado da porta de saida para a oficina, reduzindo tempos de arrumacao

e de recolha das pecas.

No pré-picking das manutencdes, que visava diminuir o tempo entre a entrada da viatura na oficina e o
inicio da intervencdo, verificou-se que em apenas 36% das situacdes nao foi necessario que o caixeiro
voltasse para o armazém para recolher pecas que faltavam ou para arrumar pecas que nao seriam
utilizadas. Este numero baixo de situacdes em que o pré-picking funcionou como era previsto, resulta da
falta de informacéo colocada nas WIPs por parte do CRM e dos rececionistas e da dificuldade de
identificacao das pecas necessarias para cada veiculo. Apesar da percentagem de sucesso ter sido baixa,
existiu um ganho de tempo e uma melhoria de servico nas 36% manutencdes realizadas, pois
praticamente nao existiu tempo de espera desde a entrada do veiculo até ao inicio da intervencdo. Com
0 pré-picking das manutencoes, sendo esta uma atividade de grande importancia para a empresa, que
gera uma reducao de desperdicios de tempo e um consequente aumento do nivel de servico para com

os clientes, pretende-se aumentar a percentagem referida em cima, explorando as falhas identificadas.

As propostas de melhoria correram conforme o esperado, exceto o pré-picking das manutencdes que
apresentou varias limitacdes, porém, com margem para se efetuar alteracdes no futuro. Em suma,
conclui-se que a implementacdo destas pequenas melhorias, seguindo os principios /ean, permitem
melhorar de forma substancial os processos da empresa. Os impactos verificados levaram a que no

futuro se pretenda expandir estas medidas implementadas nos restantes concessionarios da empresa.

As principais limitacdes do estudo passam pela falta de dados relativos ao impacto financeiro da
aplicacao das melhorias, nao tendo sido possivel efetuar uma analise do investimento necessario e ao
retorno apos a sua implementacao. Outra das limitacdes trata-se da aplicacao apenas a estantes piloto
do armazém, sendo apenas analisados os resultados a uma pequena escala. Por fim, o pré-picking das
manutencdes nao foi realizado com a cooperacdo com o CRM ou rececionistas, nao existindo

comunicacao entre estes e o departamento de pecas para a realizacao deste estudo.
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As maiores dificuldades no desenvolvimento deste projeto foram o ceticismo e resisténcias dos
operadores do armazém a mudanca, sendo sempre muito descrentes de que as propostas poderiam

facilitar o seu trabalho.

Este estudo funcionou como um /nput para que futuras mudancas sejam aplicadas, sendo que algumas
das propostas serdo para aplicar a todo o armazém, bem como, aos restantes armazéns da Carclasse.
Prevé-se, também, a criacdo de uma central de compras de forma que a gestdo de sfock seja
uniformizada por todos os concessionarios. Pretende-se aprofundar o estudo do pré-picking das
manutencdes, analisando as limitacdes verificadas neste estudo e apontando oportunidades de melhoria
para um melhor funcionamento. Por fim, projeta-se que a metodologia 5S passe a integrar efetivamente,

a cultura da empresa, através de formacoes.
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APENDICE 1 — PROCESSO DE AGENDAMENTO E SERVICO AO CLIENTE

Contacto do cliente para
agendamento

Rececionista apura o motivo
do agendamento

Criagdo de WIP

Encaminhado para oficina de
chaparia e/ou pintura

manutengdo ou agbes
de servigco?

Encaminhado para oficina de
mecanica

Mecanico faz avaliagdo e
identifica as pecas necessarias

Mecanico desloca-se ao
armazém

Operador do armazém
identifica as pegas
compativéis e com o modelo
do carro e sua disponibilidade

Reagendamento
com cliente e
encomenda das
pegas

Pegas estdo disponiveis?

Picking

Transporte Mecanico
das pegas para realiza o
oficina servico

Figura 48 - Fluxograma de agendamento e servigo ao cliente
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APENDICE 2 — PROCESSO DE RECECAO E ARRUMACAO

Chegada de
mercadoria

Rececdo dos
materiais

Conferéncia
dos materiais

Registo da entrada de
materiais no sistema
ERP

Divisdo dos
materiais para
TIE

ateriais sdo para
armazenar?

Colocagdo na
jaula

Materiais sdao
necessarios na
oficina?

Oficina

Material tem
localizagdo
definida?

Sim

Operador de Registo da
armazém define a localizagdo no

localizagdo sistema

Armazenamento do
material

Figura 49 - Processo de rececdo e armazenamento
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APENDICE 3 — ANALISE DO ESTADO INICIAL DAS AREAS OCUPADAS E VAZIAS DAS ESTANTES 103 E 203

74

103 203
Caixas Area Caixas Area
Pequenas | Médias | Grandes Qutras pecas Ocupada Vazia Pequenas | Médias | Grandes Qutras pecas Ocupada Vazia
Al 0 3906 2 375 3531
A2 14 2625 1281 21 2100 1806
A3 32 3200 706 13 2 1500 2406
A4 14 2625 1281 13 2437,5 1468,5
A5 5 1680 2226 4 1 500 3406
Bl 3 3 862,5 3043,5 15 2812,5 1093,5
B2 15 2 1875 2031 16 2350 1556
B3 4 1350 2556 6 1162,5 27435
B4 4 1050 2856 1302 2604
B5 6 1125 2781 3 651 3255
Cl1 4 750 3156 375 3531
Cc2 6 1 1 11235 27825 5 3 1062,5 28435
Cc3 9 3 0 1462,5 24435 18 1 1987,5 1918,5
Cc4 4 7 1 1 2236 1670 18 3375 531
C5 7 1 887,5 3018,5 2 1 1008 2898
D1 4 2 1422 2484 0 3906
D2 13 3 1862,5 20435 24 2400 1506
D3 30 3000 906 16 3 2162,5 17435
D4 2 4 950 2956 0 3906
D5 19 2 2275 1631 12 3 1762,5 21435
Total 323615 | 45758,5 Total 29323,5 | 48796,5
% 41% 59% % 38% 62%




APENDICE 4 — RELATORIO DE PROBLEMAS IDENTIFICADOS NO ARMAZEM

Carclasse

Carclasse

RELATORIO

Problemas
identificados no
Armazem Pads-venda

FEVEREIRD 2022

Carclasse — Comércio de Automaveis, SA.
Daniela Soute Mayor Casira

1. Variabilidade e desgaste das etiquetas

As etiquetas de referéncia das pecas ndo estdo uniformizadas e muitas delas estdo
desgastadas, bem como, a5 etiquetas de identificagdo de estantes e nivais.

® Dificuldade na identificagao da referéncia da pega:
® Nao ha kentificagio imediata:
* Demora no picking da peca.

Beneficios da melhoria:
® Picking mais rapido e eficaz:
. ficacdo mais facil e rapida pelos op

Proposta de melhoria:

® Uniformizar as etiquetas das referéncias;
® CSegmentar as posicdes numerando-as;
* Colocar a referéncia no Jocal da posicdo.

Carclasse

o Estantes com caixas de bico:

=

Carclasse

2. Inexisténcia de identificacdo e delimitagao de
zonas

Nao existe delimitacdo das zonas onde se colocam ferramentas, materiais para
expedicdo, zona de conferéncia, etc.

Consequéncias:
Materiais sem local especifico (cada trabalhador pode guardar num sitio diferente):
Um operador que precise do material ndo sabe imediatamente a zona onde ele estara.

Beneficios da melhoria:
® Cada material tem um lugar especifico e todos os trabalhadores sabem qual:
Maior rapidez na execucdo das farefas;
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Carclasse

Proposta de melhoria:

* Colocagso de fita amarela para delimitar os espagos:
* Colocagdo de efiguetas ou placas de identificacdo dos locais.

Carclasse

3. Sobreposicao de pegas

Pecas na mesma posicdo que se encontram sobrepostas e amontoadas.

Consequéncias:
* Fafta de organizagao;
* Dificuldade na identificacio de cada peca;
® Tempo elevado para efetuar o picking.

Beneficios da melhoria:
* Rapida identificacdo da peca e picking;
* Organizacdo.

Proposta de melhoria:

® Segmentag3o das prateleiras — cada segmento com uma referéncia ou colocagdo das pecas
em caixas devidamente identificadas;

® Alocar algumas pegas a locais vazios.

Carclasse

o Segmentagdo das posigdes:

© Separagio por caixas:

76
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4. Posicoes nao identificadas

Zonas onde apenas as estantes estdo identificadas mas as posncﬁe:i ndo.

% 1

Consequéncias:
Dificuldade na identificac3o da localizacdo da pega:
N3o ha percegdo imediata da localizago.

Beneficios da melhoria:
* Rapida identificacdo da localizagdo e da peca;
Picking mais rapido.

Proposta de melhoria:
® Definicio das posicdes e colocagdo de efiqueta.




Carcla

5. Corredores nao delimitados e nao identificados

Nao existe delimitagdo nem identificacdo dos corredores, havendo matenais a obstrui-
fos.

Consequéncias:
Materiais colocados nas estantes que estdo a obstruir corredores;
® Podem ocorrer acidentes de trabalho ou danos nas pecas:

® Sem identificagdo os tem mais di em enconfrar as estantes nesses
corredores.
Beneficios da melhoria:

Maior rapidez na identificago das estantes que estdo em cada corredor;
Picking mais rapido e eficaz;
Maior seguranca para os operadores e para os materiais.

Proposta de melhoria:
® Colocacso de placas de identificagdo na entrada d
2, estantes 202, 302 e 402;

edor (por exemplo: al

Carclasse

6. Lixo acumulado

Lixo espalhado pelo armazém, desde plasticos de embalagem dentro de caixas de
bico, caixas vazias, po, etc.

Consequéncias:
® Ambiente sujo;
® Acumulagdo de lixo dentro das caoas.

Beneficios da melhoria:
* Ambiente de trabatho limpo;
* Mais espaco.

Proposta de melhoria:

* Colocagso de mais caixotes do lixo pelo armazém:
o Aplicacdo de Metodologia 5S e formagso aos trabalhadores.

n

Carclasse

7. Espagos € caixas vazias

Existe 20 longo do armazém caixas de bico vazias e locais vazios.

Consequéncias:
*  Pouco aproveitamento do espao;
® Colocagdo de pecas de maior rotagdo mais longe da saida da oficina.

Beneficios da melhoria:

® Rotas de picking mais rapidas;

® Espagos vazios utilizados para pecas mais perto da saida;

®  Niveis menos que facilita a do da peca.

Proposta de melhoria:

* Pecas com maior rotag3o podem ser alocados a locais vazios mais perto da saida;
® Pecas que se encontram sobrepostas podem ganhar essa nova posigdo.
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Carclasse

8. Material armazenado de formas diferentes

Existem pecas armazenadas dentro de caixas soltas ou dentro da embalagem, ndo ha
uniformizacao.

Consequéncias:
Lixo {plasicos sdo debados dentro das caias)
Confusdo para o operadores.

Beneficios da melhoria:
® Menos lixo nas estantes;
® Uniformizacdo da armazenagem.

Proposta de melhoria:
® Pecas com maior rotagdo podem ser alocades a locais vazios mais perto da saida;
 Pecas que se encontram sobrepostas podem ganhar e553 nova posicdo.

Carclasse

9. Material obsoleto

Existe muito material obsoleto no armazém que ocupa espago e traz custos a Carclasse.

Consequéncias:
® Ocupa espago que poderia dar lugar a outras pegas;
® Custos de posse.

Beneficios da melhoria:
®  Mais espago util.

Proposta de melhoria:
* Definico de uma zona do armazém para o material obsoleto.

Carclasse

10. Segmentacgao das posi¢coes com material
desadequado

Segmentacio em estantes feitas com cartdo.

Consequéncias:
* Material que se desgasta rapido, sem firmeza que ndo aguenta as posiges.

Beneficios da melhoria:
® Estrutura firme e com durabiidade;
* Organizagio.

Proposta de melhoria:

® Substituig3o do cartio por material adequado.

Carclasse

11. Material no chao
Existe material que ndo é armazenado e fica arrumado nas caias no chao.

Consequéncias:
® Material que ndo fem localizagdo;
® Obstrugdo dos cormredores.
Beneficios da melhoria:

Ambiente fimpo e organizado;
* Rapida identificag3o da peca.

Proposta de melhoria:

* Metodologia 55;
* Uniformizag3o dos processos.

16
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Carclasse

12. Colocagao dos para-brisas s/ protecao

A zona de colocagdo dos para-brisas ndo tem protecdo de placas de espuma de
poliuretano, sendo colocados diretamente ne chao.

Consequéncias:
* Material fragil que pode ser danificado.

Beneficios da melhoria:
® Menos para-brisas danificados.

Proposta de melhoria:
® Colocagdo de placas de espuma de poliuretano no chdo e paredes da zona de colocagdo
dos para-brisas e identificacdo da zona.
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APENDICE 5 — APRESENTACAO DO PROGRAMA 5S

METODOLOGIA 5S

| Baseia-se em 5 principios/palavras japonesas para manter o local de trabalho limpo e organizado.

58’s:
D @
SEPARACAO ORGANIZACAO LIMPEZA PADRONIZA(;AO DISCIPLINA
(SEIRI) (SEITON) (SEISO) (SEIKETSU) (SHITSUKE)
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12S - Separag¢ao

Ter no local de trabalho apenas aquilo de que se necessita.

Aplicaro 22S

S30 necessarios —
(Organizagdo)

Colocar num sitio
N&o sdo necessarios mais afastado,
reciclar ou deitar fora

"Separar o util do indtil"

12S - Separacao

Beneficios:

L Diminuir custos;
Mais espaco util;
Melhor organizacio;
(Rapidez de processos.

"Separar o util do inutil"
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_1 29S - Organizacgao

Método para organizare localizarrapidamente aquilo que é necessario.

U Promover a partilha de bens, estando a disposicdo de todos e em locais visiveis e
identificados;

O Arrumar de forma consciente e com responsabilidade;
U Guarde objetos semelhantes no mesmo lugar e identifique-osimediatamente;

U “O que é seu pertence a todos”.

"Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar"

_1 29S - Organizacao

Beneficios:
Reduz desperdicios de tempo;
Menos erros de stock;
Trabalha-se com mais conforto.

"Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar"
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39S - Limpeza

Limpar sempre antes e apds qualquer operagao.

Principios de Limpeza:

O Retiraro lixo resultante de cada operacéao;

QO Limpar o que esta sujo;

Q Procurar solugdes para eliminar causas de desorganizacdo e sujidade;
O Ser responsavel pela limpeza do seu posto;

O “Educar para nao sujar”.

"Limpar o local de trabalho e procurar oportunidades de melhorar"

39S - Limpeza

Beneficios:
ITrabalhar em ambiente limpo;
IFacilita a realizacdo das tarefas.

¢
E V48
)

- D
"L local de trabalh rtunidades de melhorar” Ha 7 )/ |
impar o iocal de trabailho e procurar oportunidades ae melnorar J " "Hﬂ .
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49°S - Padronizacao

Criagdo de procedimentos para controlo de limpeza e organizagdo, como agdes, frequéncias,
auditoriase responsaveis.

Objetivo:
U Garantir que os primeiros 3S’s sdo cumpridos.

"'Garantir que ndo se faz o que sempre foi feito w(

52S - Disciplina

A metodologiatorna-se natural e organico na cultura da empresa, cada trabalhador
contribuipara que o trabalhado seja o mais produtivo possivel.

W Melhoriacontinua;
U Atribuir responsabilidades;
QO Educagéo e formagao.

"'Tornar os outros S parte do quotidiano para manter a melhoria" \ o
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’ Beneficios da Implementacao:
U Ganho de espaco;
W Controlo sobre os stocks;
‘ S UReducio de desperdicios;
- W Melhoria do ambiente de trabalho;
\ / OAumento da produtividade;

W Melhores resultados.

Implementag¢ao na Carclasse

SEPARACAO

* Retirar caixas vazias de
pegas s/movimento;
¢ Retirar pegas obsoletas.
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Implementac¢ao na Carclasse M

gy . = -

- XY P 4 * Segmentar as
D “ ‘ T ' : pegas

sobrepostas com
caixas ou
separadores.

ORGANIZACAO

¢ Uniformizar
etiquetas;

* Identificagdes
adequadas.

LIMPEZA

¢ Limpartoda a sujidade;
¢ Colocarno lixo tudo o que
for pldsticos e cartdo indtil.
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Implementag¢ao na Carclasse M

Carclasse

Py — Cora T
= = = = e
i ‘ ma * Auditoria Programa 5S
B | %] flt - para garantir que ¢é
PADRONIZACAO e B B

cumprido.

¢ C(Criagdo de padrdes de

trabalho para
‘ FlUXOgramaS ‘ ‘ separagao, organizagado

e limpeza.

Implementag¢ao na Carclasse M

* Melhoria continua;
* Formagdes constantes aos trabalhadores.

DISCIPLINA
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APENDICE 6 — CHECKL/STDA AUDITORIA DO PROGRAMA 5S

Checklist da Auditoria - Programa 5S

Carclasse

Setor Auditado: Armazém Nota: | | Data:
Auditor(es):
Senso Item Critério Sim Nao Observacoes
1 Ha pecas desnecessarias na zona util armazém?
2 Existe material nos corredores/zonas de
° circulacao?
!
I 3 | Os corredores estéo obstruidos?
1]
n . .
3 4 Existem objetos desnecessarios na zona de
e - s .
= rececdo e conferéncia?
E
5 Existem materiais defeituosos armazenados?
6 Os materiais obsoletos estdo armazenados
juntamente com material com rotagéo?
Média
"Separar o titil do initil” Separacao:
1 As ferramentas de trabalho séo guardados em local
definido e sinalizado?
5 Os acessos a locais de trabalho e extintores estao
livres?
-
]
o 3 Existe stock empilhado/sobreposto no armazém?
X
=
N . ' . e -~
%0 4 | Ha materiais sem identificacao?
e
s
5 5 | Ha materiais fora dos locais definidos?
»
6 | Ha estantes de material sem identificacao?
7 No geral, o local encontra-se desorganizado?
Média
"Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar"” Organizacéo:
1 Observa-se sujidade/lixo nos equipamentos e
bancadas?
2 Observa-se lixo e sujidade no chao do armazém?
©
N 3 As estantes e posicdes do armazém tém lixo ou
g- sujidade?
= Existem equipamentos, utensilios, ferramentas,
b 4 | dispositivos, etc. sujos ou em mau estado de
3 conservacao?
5 0 lixo ¢ colocado todo no mesmo caixote?
6 No geral, o local passa a impressao de ser um
ambiente sujo?
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"Limpar o local de trabalho e procurar oportunidades de melhorar"

Média Limpeza:

Aplicacio dos primeiros 3 sensos:

s 1 As normas/instrucdes encontram-se disponiveis
s, para consulta dos trabalhadores?
[\]
E 5 0 operador pode descrever e demonstrar todas as
o etapas do seu trabalho?
®
a . . - )
~ 3 | Existe um procedimento padrao de limpeza?
=
7]
2
2 Estao criadas as normas/instrucdes necessarias a
$ 4 | manutencdo de um local de trabalho limpo e
organizado?
"Garantir que nao se faz o que sempre foi feito" Média Padronizacao:
1 Os colaboradores conhecem as regras de conduta
da empresa?
= 5 Os colaboradores cumprem a tarefa de arrumacao
£ do material corretamente?
a
H 3 | Os colaboradores sabem o que significa os 5S's?
a
(=4
P 4 Os colaboradores receberam formacao sobre a
2 ferramenta 5S?
2
& 5 Os colaboradores dao continuidade ao projeto de
forma espontanea?
6 | As auditorias 5S sao realizadas frequentemente?

"Tornar os outros S parte do quotidiano para manter a melhoria"

Média
Disciplina:
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APENDICE 7 — ANALISE DO ESTADO FINAL DAS AREAS OCUPADAS E VAZIAS DAS ESTANTES 103 E 203

90

103 203
Caixas Area Caixas Area
Pequenas | Médias | Grandes Qutras pecas Ocupada | Vazia | Pequenas | Médias | Grandes Qutras pecas Ocupada Vazia
Al 8 2688 1218 0 3906
A2 18 3375 531 18 3375 531
A3 36 3600 306 36 3600 306
A4 36 3600 306 36 3600 306
A5 18 3375 531 18 3375 531
Bl 8 2688 1218 0 3906
B2 18 3375 531 18 3375 531
B3 36 3600 306 2688 1218
B4 36 3600 306 2688 1218
B5 18 3375 531 3 562,5 3343,5
Cl1 8 2688 1218 0 3906
Cc2 18 3375 531 2 375 3531
Cc3 36 3600 306 6 600 3306
Cc4 36 3600 306 0 3906
C5 18 3375 531 0 3906
D1 8 2688 1218 0 3906
D2 18 3375 531 0 3906
D3 36 3600 306 0 3906
D4 36 3600 306 0 3906
D5 18 3375 531 0 3906
Total 66552 11568 Total 24238,5 | 53881,5
% 85% 15% % 31% 69%




APENDICE 8 — RECOLHA DE TEMPOS DE P/CK/NGDAS ESTANTES 103 E 211

Experiéncia 1
Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MA936 016 11 80 103A0122 1 00:04 00:05 00:05
MA601 011 03 71 103A0326 1 00:03 00:06 00:05
MA642 016 09 38 103B0221 1 00:03 00:02 00:02
103 MA352 038 19 71 103B0432 1 00:03 00:04 00:04
MA612 070 04 32 103C0122 1 00:03 00:02 00:02
MA906 050 03 26 103C0345 1 00:04 00:03 00:04
MAOOOQ 070 45 46 103D0313 1 00:04 00:02 00:03
MA601 070 42 32 103D0416 1 00:04 00:02 00:03
g Total 8 00:28 00:26 00:27
Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MAOOS8 988 72 78 211A01 1 00:13 00:20 00:16
MAO12 988 61 78 211A03 1 00:15 00:16 00:16
MAOO4 990 87 12 211B02 1 00:20 00:14 00:17
211 MA444 990 51 40 211B04 1 00:15 00:16 00:16
MAOO1 990 76 51 211C01 1 00:11 00:29 00:20
MAOOQ 991 26 71 211C03 1 00:04 00:03 00:04
MA941 992 01 01 211D03 1 00:15 00:17 00:16
MAOQO 991 42 00 211D04 1 00:03 00:05 00:04
-I Total 8 01:36 02:00 01:48
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Experiéncia 2

Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MA541 011 05 59 103A0221 1 00:03 00:03 00:03

MA271 016 08 81 103A0427 1 00:04 00:06 00:05

MA156 016 07 69 103B0216 1 00:04 00:05 00:05

103 MA906 016 06 21 103B0329 1 00:03 00:08 00:05
MA621 031 11 07 103C0212 1 00:03 00:08 00:05

MA541 050 06 22 103C0515 1 00:04 00:04 00:04

MA457 053 13 32 103D0223 1 00:04 00:05 00:05

MA611 070 32 32 103D0511 1 00:02 00:04 00:03

-I Total 8 00:27 00:43 00:35
Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MA638 988 02 81 211A02 1 00:12 00:23 00:18

MAQ06 990 29 04 211A04 1 00:08 00:16 00:12

MA202 990 01 21 211B02 1 00:13 00:22 00:17

211 MAQ00 990 39 24 211B03 1 00:13 00:14 00:14
MAQ001 990 11 56 211C02 1 00:06 00:07 00:07

MAQ0QO 990 34 92 211C05 1 00:28 00:25 00:26

MA000 991 7171 211D02 1 00:05 00:04 00:05

MAQ000 991 70 70 211D05 1 00:04 00:17 00:11

-I Total 8 01:29 02:08 00:14
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Experiéncia 3

Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MAOQ00 010 03 01/64 103A0231 1 00:02 00:04 00:03

MA654 016 44 00 103A0411 1 00:02 00:03 00:02

MA111 018 00 80 103B0314 1 00:04 00:10 00:07

103 MA656 016 21 00 103B0536 1 00:04 00:05 00:05
MA116 052 00 83 103C0322 1 00:03 00:04 00:04

MA541 053 01 26 103C0442 1 00:03 00:04 00:04

MA272 052 02 16 103D0225 1 00:03 00:04 00:04

MA604 070 04 32 103D0435 1 00:04 00:05 00:05

- Total 8 00:25 00:39 00:32
Estante Peca Localizacao Quantidade Caixeiro 1 Caixeiro 2 Média
MAQQO 988 76 81 211A02 1 00:30 00:30 00:30

MA000 992 01 10 211A04 1 00:05 00:10 00:08

MA201 990 04 22 211B03 1 00:06 00:10 00:08

211 MAQ000 990 15 33 211B05 1 00:06 00:06 00:06
MAQ00 991 26 71 211C03 1 00:04 00:04 00:04

MA126 990 12 91 211C04 1 00:10 00:05 00:08

MAQ003 990 10 97 211D02 1 00:03 00:19 00:11

MAQ008 990 62 82 211D04 1 00:04 00:15 00:10

- Total 8 01:08 01:39 00:10
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APENDICE 9 — REGISTO DO PRE-P/CK/ING DAS MANUTENCOES

Data 14/06/2022 | 14/06/2022 | 20/06/2022 | 21/06/2022 | 21/06/2022 | 21/06/2022 | 22/06/2022 | 22/06/2022
Wip 50598 50277 52785 52780 50824 53328 53250 52714
Origem da identificacao CRM CRM CRM CRM CRM CRM CRM
Filtro de Oleo X X X X X X X X
Filtro de Ar X X X
Filtro do Habitaculo X X X+1 2X X X+1
o Filtro de Combustivel ; X
3 ’ Oleo do Motor X X X X X X
£ Oleo de Travdes X X
é 0Oléo de Caixa Mud. X X
2 Anel de Vedacao X X X X X X X
) Bujao roscados X
E Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 7 5 6 4 7 8 5 4
Pecas usadas 7 5 5 4 7 8 5 4
Pecas adicionadas 2 1 2 2
Discos
Pastilhas
% Sensor de Desgaste
o0 . .~
é Vela ignicao X X
° Jogo de Palhetas X
é Palhetas do limpador
g Total de pecas recolhidas 1 0 0 2 0 0 0 0
2 Pecas usadas 1 2
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 2
Rutura de stock
Observacoes nao veio nao veio desistiu
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Data 27/06/2022 | 27/06/2022 | 27/06/2022 | 27/06/2022 | 27/06/2022 | 27/06/2022 | 28/06/2022 | 28/06/2022
Wip 53260 46640 51769 53207 53651 53226 53438 51723
Origem da identificacio CRM CRM CRM CRM
Filtro de Oleo X X X X X X 2X X
Filtro de Ar X X X
Filtro do Habitaculo X X X+1 X X X X
o Filtro de Combustivel X X X
3 ’ Oleo do Motor X X X X X X X X
£ Oleo de Travdes X X X X
é 0léo de Caixa Mud. X X
2 Anel de Vedacao X X X X X
Q Bujao roscados X X X X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 7 8 6 5 6 5 9 7
Pecas usadas 7 8 6 5 6 5 9 7
Pecas nao usadas -
Pecas adicionadas 1 1 2 1
Discos
Pastilhas X X
;ﬂ Sensor de Desgaste X
é Vela ignicao
© Jogo de Palhetas
Z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 2 1 0 0 0 0 0 0
7 Pecas usadas 2 1
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas
Rutura de stock
Observacoes nao veio
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Data 28/06/2022 | 28/06/2022 | 29/06/2022 | 29/06/2022 | 29/06/2022 | 29/06/2022 | 30/06/2022 | 30/06/2022
Wip 53339 53384 53411 53548 49445 53798 47063 52520
Origem da identificacio CRM CRM CRM CRM
Filtro de Oleo X X X X X X X X
Filtro de Ar X X X X X
Filtro do Habitaculo 2X 2X 2X X X X+1 2X
o Filtro de Combustivel X
3 Oleo do Motor X X X X X X X X
2 Oleo de Travdes X X _:
é 0léo de Caixa Mud. X X
2 Anel de Vedacao _ X X X X
) Bujao roscados X X X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 8 9 7 9 5 4 6 8
Pecas usadas 8 8 7 9 5 4 5 8
Pecas nao usadas 1 - 1 -
Pecas adicionadas 2
Discos
Pastilhas X
;ﬂ Sensor de Desgaste X
é Vela ignicao X
° Jogo de Palhetas
z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 0 0 3 0 0 0 0 0
7 Pecas usadas 3
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 4
Rutura de stock
Observacoes nao veio reag 04/08
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Data 30/06/2022 | 30/06/2022 | 30/06/2022 | 01/07/2022 | 05/07/2022 | 05/07/2022 | 11/07/2022 | 12/07/2022
Wip 54042 53971 50883 52388 53784 53842 54533 54529
Origem da identificacio CRM
Filtro de Oleo X X X X X X X X
Filtro de Ar X X
Filtro do Habitaculo [NNNDGI. X X X X X
o Filtro de Combustivel X X
S ’ Oleo do Motor X X X X X X X X
£ Oleo de Travdes X X X X X
é 0léo de Caixa Mud. X
2 Anel de Vedacao X X X X X X X
) Bujao roscados X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 8 6 6 6 5 5 5 7
Pecas usadas 7 6 6 6 5 5 5 7
Pecas nao usadas 1 -
Pecas adicionadas 1 1 \ 1 1
Discos 2X
Pastilhas encomendar
;ﬂ Sensor de Desgaste
é Vela ignicao
° Jogo de Palhetas
Z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 0 0 0 0 0 2 0 0
7 Pecas usadas 2
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 1 2 3
Rutura de stock 1
Observacoes nao veio
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Data

12/07/2022

12/07/2022

13/07/2022

13/07/2022

13/07/2022

13/07/2022

14/07/2022

15/07/2022

Wip

53892

53998

55017

55103

53994

54914

50841

53997

Origem da identificacio

Pecas de manutencao

Filtro de Oleo

X X

>

Filtro de Ar

Filtro do Habitaculo

>

>

X

Filtro de Combustivel

Oleo do Motor

Oleo de Travdes

0léo de Caixa Mud.

> [ |X

Anel de Vedacéo

Bujao roscados

Fluido de Limpeza

Total de pecas recolhidas

(6]

(6]

(o))

Pecas usadas

& (I [X

NN (X

Pecas nao usadas

= (o
— |01 |O) | X | X

Pecas adicionadas

Consumiveis de desgaste

Discos

Pastilhas

Sensor de Desgaste

Vela ignicao

Jogo de Palhetas

Palhetas do limpador

Total de pecas recolhidas

Pecas usadas

Pecas nao usadas

Pecas adicionadas

Rutura de stock

Observacoes
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Data 15/07/2022 | 15/07/2022 | 18/07/2022 | 19/07/2022 | 19/07/2022 | 19/07/2022 | 19/07/2022 | 19/07/2022
Wip 55226 55323 53640 55423 55276 51969 53868 55684
Origem da identificacio CRM CRM
Filtro de Oleo X X X X X X X X
Filtro de Ar X X X
Filtro do Habitaculo X X1 x| ox
o Filtro de Combustivel X X X
3 ’ Oleo do Motor X X X X X X X X
£ Oleo de Travdes X
é 0Oléo de Caixa Mud. X
2 Anel de Vedacao X X X X X
) Bujao roscados X X X X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 6 4 6 5 6 4 6 7
Pecas usadas 6 4 6 5 6 4 5 6
Pecas nao usadas - 1 1
Pecas adicionadas 2 2 1
Discos
Pastilhas
;ﬂ Sensor de Desgaste
%ug Vela ignicao X
° Jogo de Palhetas
Z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 0 0 0 0 0 0 1 0
7 Pecas usadas 1
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 2 1 1 2
Rutura de stock
Observacoes nao veio
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Data 19/07/2022 | 19/07/2022 | 20/07/2022 | 20/07/2022 | 20/07/2022 | 20/07/2022 | 20/07/2022 | 21/07/2022
Wip 55423 55441 55877 53969 55968 55747 55385 55052
Origem da identificacio CRM
Filtro de Oleo X X X X X X X X
Filtro de Ar X X X X X
Filtro do Habitaculo X X X X
o Filtro de Combustivel X X X
3 ’ Oleo do Motor X X X X X X X X
£ Oleo de Travdes X X X
é 0léo de Caixa Mud. X X
2 Anel de Vedacao X X X X X X X
) Bujao roscados X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 7 8 6 5 8 6 6 7
Pecas usadas 7 8 6 5 8 5 6 6
Pecas nao usadas - 1 1
Pecas adicionadas 1 1
Discos
Pastilhas
;ﬂ Sensor de Desgaste
é Vela ignicao
° Jogo de Palhetas
z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 0 0 0 0 0 0 0 0
7 Pecas usadas
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 2 1 1
Rutura de stock
Observacoes nao veio
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Data 22/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022 | 25/07/2022
Wip 55755 51506 56027 56168 55071 52473 54610 54584
Origem da identificacio CRM CRM CRM
Filtro de Oleo X 3X 2X X X X X X
Filtro de Ar X X X X
Filtro do Habitaculo X X 2X X X X+1 X
o Filtro de Combustivel X X X
§« : Oleo do Motor X X X X X X X X
£ Oleo de Travdes X X X
é 0léo de Caixa Mud. X X
2 Anel de Vedacao X 3X X X X X X
Q Bujao roscados 2X X
§ Fluido de Limpeza X X X X X X X X
Total de pecas recolhidas 4 11 11 8 5 6 6 8
Pecas usadas 4 11 11 8 5 6 6 8
Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 3 1
Discos
Pastilhas
;ﬂ Sensor de Desgaste
é Vela ignicao
© Jogo de Palhetas
Z Palhetas do limpador
E Total de pecas recolhidas 0 0 0 0 0 0 0 0
7 Pecas usadas
§ Pecas nao usadas
Pecas adicionadas 1 2 2
Rutura de stock
Observacoes nao veio

101
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