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Melhoria de processos num armazém do setor da constru¢éo civil

RESumo

A presente dissertacao, enquadrada no curso do Mestrado Integrado de Engenharia e Gestao Industrial
da Universidade do Minho, tem como propdsito melhorar os processos inerentes a gestao de um
armazém, numa empresa do setor da construcao civil, a DVM Global. Este projeto surge da necessidade

de melhorar a eficiéncia das operacdes do armazém.

Na presente dissertacao, a investigacdo-acao é a metodologia usada, cuja primeira etapa é marcada pela
realizacdo de um diagndstico da situacao a data de inicio do projeto. Para tal, recorreu-se a ferramentas
como histogramas, analise ABC, diagrama de Peixe, entre outros. Através das mesmas, tornou-se
possivel identificar os principais problemas do armazém, sendo estes o sistema de codificacdo dos
materiais, o /ayout e organizacdo do armazém, o planeamento, e o fluxo de informacao, integracdo de

dados e customizacao.

Ao todo, sao apresentadas nove propostas de melhoria que vao de encontro aos problemas anteriormente
mencionados. Com o intuito de melhorar o sistema de codificacdo, foi formulada uma proposta: a
restruturacdo de todo o sistema de codificacdo atual da empresa. Relativamente a melhoria da
organizacdo do armazém, foram elaboradas quatro propostas: a reformulacédo do /ayout, definicdo de
critérios de armazenamento, definicdo de localizacdes e identificacdo do material. No que concerne ao
planeamento do armazém, foi efetuada uma proposta que contempla o escalonamento e extensédo do
horario de trabalho, com o consequente redimensionamento da equipa operacional. Por ultimo, para a
melhoria do fluxo de informacao, foram concebidas trés propostas, com o intuito de otimizar e normalizar

0S processos inerentes a gestdo do armazém.

De modo a concluir o estudo, realizou-se uma analise para estimar o impacto das propostas
desenvolvidas na empresa. Verificou-se uma poupanca anual de cerca de 22.000€, e, paralelamente:
estimou-se um ganho de 31% de capacidade no armazém; identificou-se o aumento da informacéo
disponivel em tempo real, sendo esta mais precisa e fiavel; incrementou-se a eficiéncia das operacoes,
a produtividade e a satisfacao dos operadores; reduziu-se a pegada ecoldgica; e obteve-se um armazém

mais organizado, com processos definidos e normalizados.

PALAVRAS-CHAVE

Armazenamento, Codificacdo, Logistica.



Process improvement in a warehouse in the civil construction sector

ABSTRACT

The present dissertation was developed under the scope of the Integrated Master's in Industrial
Engineering and Management at the University of Minho, which aimed to improve the processes inherent
in managing a warehouse in a company in the civil construction sector, DVM Global. This project emerged

from the need to improve the efficiency of warehouse operations.

The research methodology used was Action-Research, whose first stage was defined by carrying out a
diagnosis of the current situation. For this purpose, many tools were used, such as histograms, ABC
analysis, Fish diagram, etc. Through them, it was possible to conclude the main problems of the
warehouse were the current coding system, layout and organization of the warehouse, planning, and

information, data integration and customization.

Nine improvements were elaborated to address the problems above. In order to improve the coding
system, one proposal was formulated: the restructuring of the entire company's current coding system.
Concerning improving the warehouse organization, four proposals for improvement were drawn up: the
reformulation of the layout, definition of storage criteria, definition of locations, and identification of the
material. As for planning, there was one proposal: elaborating the schedules and dimensioning the team.
Finally, to improve the flow of information, three proposals were developed to optimize and standardize

processes.

Finally, a study was carried out to estimate the impact of the proposals on the company. In this way,
there is an annual saving of about 22.000€, and at the same time: an estimated gained of 31% in
warehouse capacity; the increase in information available in real-time is identified, which is more accurate
and reliable; operational efficiency, productivity, and operator satisfaction are increased; the ecological
footprint is reduced; and a more organized warehouse is obtained, with defined and standardized

processes.

KEYWORDS

Codification, Logistics, Storage.
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1. INTRODUCAO

No presente capitulo é apresentado um breve enquadramento do projeto de dissertacéo, sao
enumerados 0s objetivos a atingir, e descritas a metodologia de investigacao utilizada e a estrutura do

documento.

1.1  Enquadramento

No meio empresarial, a capacidade de estabelecer operacdes logisticas eficientes pode ditar o
posicionamento de uma organizacao em relacdo a outras na mesma area. A tendéncia das empresas
de oferecer uma ampla gama de materiais e necessitar de garantir tempos de resposta reduzidos, leva
a que os custos logisticos aportem um peso consideravel nos custos totais de uma organizacao

(Rouwenhorst et a/., 2000).

Em qualquer cadeia de abastecimento, os armazéns sao essenciais para reter o fluxo de material, face
a existéncia de fatores variaveis como a sazonalidade, lotes de producao e transporte ou consolidacao
de materiais de diferentes fornecedores. Para além destes objetivos, as cadeias de abastecimento podem
ter o intuito de acrescentar valor ao material, através de rotulagem e personalizacdo do mesmo. Deste
modo, é essencial que o desempenho dos armazéns seja elevado para garantir a eficiéncia da cadeia de

abastecimento da empresa (Gu et a/., 2007).

De todas as operacdes que ocorrem num armazém, o picking é considerada a operacao que exige mais
esforco, sendo responsavel por cerca de 55% dos custos totais do armazém, motivo pelo qual a sua
melhoria deve ser prioritaria. Desta forma, & necessario combinar as decisdes de rotas do picker, design
do armazém, estratégia de armazenamento e alocacao dos materiais, uma vez que todas impactam a

operacao supramencionada (Koster ef a/., 2007).

E possivel caracterizar o setor da construcdo civil como tendo uma elevada incerteza, significativa
complexidade, forte pressao de cumprimento de prazos e consideravel customizacao (Pesamaa et a/.,
2009). A estes fatores acrescem a dificuldade na organizacdo e gestdo de um armazém, devido,
sobretudo, a elevada diversidade de materiais - que representam dimensdes, unidades de
manuseamento, peso, rotacao, /ead timee procuras diferentes -, a orientacao para producao por projeto,

e aos baixos niveis de industrializacao.



Este projeto de dissertacao é desenvolvido numa empresa de construcdo civil, a DVM Global, cuja area
de atuacao incide no revestimento interior e exterior de varios tipos de edificios. Esta empresa apresenta
um nivel de complexidade nos seus processos logisticos devido a existéncia de um elevado numero de
materiais com caracteristicas diferentes e no apoio a varias obras geograficamente dispersas em Portugal
e outros paises. Adicionalmente, nos ultimos anos, a empresa tem sentido um crescimento no seu
volume de vendas, originando, consequentemente, um acréscimo da quantidade de materiais no
armazém. Tal fator causa varios constrangimentos na gestdo e organizacdo do armazém. Deste modo,
e tendo em conta a previsao do crescimento da empresa, surge a necessidade de analisar os problemas
existentes e implementar melhorias, por forma a garantir uma boa organizacdo do armazém, e assim

melhorar o seu nivel de servico.

1.2  Objetivos

Na presente dissertacao pretende-se analisar a cadeia de abastecimento de uma empresa com materiais
com caracteristicas variadas, englobando o armazém e todos os processos interligados, tais como:
compras, rececao, conferéncia, armazenamento e expedicdo. O objetivo geral deste projeto é melhorar

o desempenho logistico da empresa, pelo que foram definidos os seguintes objetivos especificos:

Redefinir o sistema de codificacdo dos materiais em armazém;
e Reestruturar e reorganizar o armazém - redefinicdo de /ayout e gestao visual;

e Analisar os processos inerentes a gestdo do armazém — mapeamento dos processos, tendo em
vista a identificacdo das tarefas manuais e as potencialmente automatizadas, bem como a sua

normalizacao;
e |dentificar os requisitos para um sistema de informacao de suporte aos processos do armazém,
através do Enterprise Resource Planning (ERP) ja existente na empresa.
1.2.1 Metodologia de Investigacao

Na presente dissertacao é seguida a metodologia de investigacao denominada de investigacéo-acao. A

escolha da mesma deve-se as caracteristicas e vantagens que esta apresenta para o projeto.

A primeira caracteristica é que, ao invés do investigador da acao se concentrar na pesquisa sobre a acao,

este realiza a sua pesquisa através da acéo. A ideia central € que o investigador use uma abordagem



cientifica para estudar a resolucao de questdes sociais ou organizacionais importantes, junto de quem

as esta a experimentar diretamente (Coughlan & Coghlan, 2002).

A segunda caracteristica é o facto de o investigador participar no projeto. Os membros do sistema em
estudo participam ativamente no processo outrora descrito, contrariamente as metodologias de

investigacao tradicionais, cujos membros sao objetos de estudo.

A terceira caracteristica é centrada na simultaneidade da investigacédo e acdo por parte do investigador.
O objetivo é tornar essa acdo mais eficaz, a0 mesmo tempo em que cria um corpo de conhecimento

cientifico.

Por ultimo, a investigacdo-acao € uma sequéncia de eventos e uma abordagem para a solucao de

problemas.

Susman e Evered (1978) desenvolveram um modelo desta metodologia, dividido em cinco fases distintas,

sendo estas o diagnostico, planeamento de alternativas de acédo, implementacao de acdes, avaliacao e

discussao de resultados, e especificacdo de aprendizagem, representadas no esquema da Figura 1.

Especificagao da Planeamento das
Aprendizagem Acoes

Avaliacao de Implementacao
Resultados das Agoes

Figura 1 - Fases da Metodologia Action-Research
(Adaptado: Susman & Evered, 1978)

Tendo por base esta metodologia de investigacao, a presente dissertacdo segue as fases acima descritas.
A fase do diagnostico foi demarcada pela analise dos principais processos do armazém e interligados:
compras, rececado, armazenamento e expedicao de materiais, e pela analise do sistema de codificacao
e movimentacao dos materiais em armazém. Para estas analises foram utilizadas ferramentas como
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histogramas, analise ABC, diagrama de Peixe e o Business Process Model and Notation (BPMN). Apds
esta fase, tornou-se possivel identificar quais os principais problemas que contribuem para a reduzida

eficiéncia do armazém.

Para a fase de planeamento de acdes, houve suporte da ferramenta 5SW2H e da técnica de brainstorming,
de forma a definir as propostas de melhoria. Caso a proposta de melhoria desenvolvida nao fosse,
totalmente, de encontro ao problema definido ou as condicdes e exigéncias da empresa, dever-se-ia
proceder a revisao da proposta, em /oop, até se encontrar a melhor opcao para mitigar o problema e

corresponder as expectativas da empresa onde o projeto de dissertacao se desenvolve.

Com as propostas formuladas aceites, avancou-se para a fase de implementacado de acdes, onde se

verificou a oportunidade de implementar algumas das propostas elaboradas.

No final, a equipa de projeto da empresa reuniu com o autor da dissertacdo com o intuito de analisar e
discutir os resultados das melhorias implementadas e atribuir a responsabilidade da sua monitorizacao.

Sempre que o objetivo ndo tenha sido atingido, dever-se-ia voltar ao planeamento de acéo.

A data de término do projeto, foi elaborada uma apresentacao sob a forma de sintese, com os resultados
atingidos e nao atingidos, acompanhados de dados explicativos para cada caso, formando uma base de
suporte para futuros ciclos de investigacdo e acdo. Nesta fase, aferiram-se as licdes aprendidas e

produziu-se a dissertacao.

1.3  Estrutura da Dissertacao

O presente documento esta estruturado em sete capitulos: introducédo, enquadramento teorico,
apresentacao da empresa, descricao e analise critica da situacao do armazém a data de inicio do projeto,

apresentacao e propostas de melhoria, discussao e avaliacao dos resultados, e conclusoes.

No presente capitulo, & apresentado o enquadramento do projeto, os seus objetivos, a metodologia de

investigacao e a estrutura global da dissertacao.

No segundo, é realizada uma revisao bibliografica com o intuito de identificar as principais contribuicdes
cientificas relevantes a area abordada neste projeto, tal como a gestao de cadeia de abastecimento e a

gestdo de armazém.



Ja no terceiro capitulo, é feita uma breve apresentacdo da empresa onde o projeto foi desenvolvido, os
departamentos que influenciam a gestdo do armazém, o papel do armazém na empresa e a descricdo

dos principais processos e fluxos em estudo.

Na descricao e analise critica da situacao do armazém a data de inicio do projeto (quarto capitulo), sdo

apresentadas as analises efetuadas de forma a identificar os principais problemas existentes.

No quinto capitulo, sdo discriminadas as propostas de melhoria formuladas pelo autor com o propésito
de eliminar/mitigar os principais problemas encontrados relativos ao funcionamento do armazém. Séo,

igualmente, identificadas as propostas implementadas.

No capitulo subsequente, sao analisados e discutidos os resultados e o impacto das melhorias

implementadas na gestdo do armazém da empresa.

Finalmente, no sétimo capitulo, sédo apresentadas as conclusées do projeto, as suas limitacbes e as

propostas para trabalho futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo, é apresentado um enquadramento tedrico, tendo em conta o ambito do projeto de
dissertacao. Inicialmente, é realizada uma breve introducdo da importancia da logistica e da gestdo da
cadeia de abastecimento e seguidamente, a importancia da gestdo de armazém e os principais fatores
que contribuem para a gestdo do mesmo (design, processos, indicadores de desempenho e sistemas de
gestdo da informacao de um armazém) sado apresentados. Por ultimo, sdo abordados diferentes sistemas

utilizados na codificacdo dos materiais.

2.1 Gestao da cadeia de abastecimento

O conceito da gestao da cadeia de abastecimento teve origem em 1980 na industria de transformacéo,
com o intuito de aumentar a eficiéncia e eficacia, atingir as metas organizacionais e levar a uma maior
sinergia (Harland, 1996), ou seja, contribuir para a melhoria do desempenho de uma empresa a nivel
estratégico, tatico e operacional (Aloini efa/., 2012). Esta pode ser definida pela ""coordenacao estratégica
e sistematica das funcdes de negocios tradicionais, pelas taticas entre essas funcdes de negocios dentro
de uma determinada empresa e entre 0s negocios da sua cadeia de abastecimento, com o objetivo de
melhorar o desempenho a longo prazo das empresas individuais e do fornecimento da cadeia como um
todo" (Mentzer et al, 2001). Ja& a cadeia de abastecimento pode ser descrita como "a rede de
organizacdes que estdo envolvidas por meio de ligacdes wpstream e downstream, nos diferentes
processos e atividades que produzem valor na forma de produtos e servicos nas maos do cliente final"
(Christopher, 1992). Na Figura 2, esta representado um exemplo de uma cadeia de abastecimento da
industria de producéo.

Fluxo de informacao (pedidos, horérios, previsdes, etc.)

—

[ h [ ) ( 3 ( N
Fornecedores €% Produtores [€%] Montadores &P Retalhistas +p Clientes
" _J " _J " J N J A\ _J
[ A 4 h ( ) (" 3 a4 3
. _ .| Producdode |.,.| Montagemdo |_.. _ .1 Consumo ou
Materiais > ¢ > g > Vendas > L
partes produto utilizacao
" J b _J . > " _J " J

Fluxo de material (matéria-prima, producéo, entregaveis, etc.)

Figura 2 - Configuracao genérica de uma cadeia de abastecimento na industria de producao
(Fonte: Vrijhoef & Koskela, 2000)



Deste modo, € possivel concluir que a gestdo da cadeia de abastecimento visualiza toda a cadeia de
abastecimento, ao contrario de observar somente a proxima parte ou nivel. Adicionalmente, visa
aumentar a transparéncia e o alinhamento da coordenacao e configuracao da cadeia de abastecimento,
independentemente dos limites funcionais ou corporativos (Cooper & Ellram, 1993).

A necessidade de obter melhorias significativas no desempenho dos projetos e nos lucros no setor da
construcao civil, incitou a necessidade de mudar os métodos na gestdo da cadeia de abastecimento.
Contudo, a principal conclusdo, até ao momento, é focada na incapacidade de acompanhamento, em
termos de praticas e eficiéncia da cadeia de abastecimento (Bankvall ef a/, 2010), por parte desta
industria. Tal pode ser explicado devido a este setor ter, por norma, as seguintes caracteristicas (Vrijhoef

& Koskela, 2000):

e A convergéncia dos materiais provenientes do armazém ou do fornecedor para o local da
construcao onde o produto & montado;

e Realizacao de trabalho sob a forma de projetos unicos e de curta duracao;

e Producao sob encomenda, ou seja, verifica-se a criacdo de um produto ou protétipo Unico por
cada projeto. Tal traduz a inexisténcia de sftock de produto acabado e novas condicionantes a

nivel de materiais e equipamentos a cada novo projeto.

Deste modo, é possivel descrever a cadeia de abastecimento no setor da construcao civil como
convergente, temporaria e Unica, 0 que resulta numa cadeia de abastecimento caracterizada pela
instabilidade, fragmentacdo, reduzida produtividade, elevada derrapagem de tempo e custos, elevados
conflitos e pela separacao entre o design e a construcao do objeto (Aloini ef al, 2012; Vrijhoef & Koskela,

2000).

2.2  Gestao de armazenagem

No setor da construcao civil, a gestao de materiais € um fator relevante visto que representa uma elevada
percentagem do custo e tempo dos projetos. Adicionalmente, € comum a existéncia de atrasos nos
projetos, sendo uma das principais e mais frequentes causas destes a indisponibilidade de material (Ibn-
Homaid, 2002). Assim sendo, é possivel verificar uma necessidade da presenca de armazéns neste tipo
de cadeia de abastecimento, uma vez que o armazém tem como principal funcao aprovisionar o material
proveniente do fornecedor até ao momento em que é expedido para o cliente (Gu ef a/., 2007).

Outros motivos para haver necessidade de implementar armazéns nas cadeias de abastecimento podem

ser (Baker & Canessa, 2009; Bartholdi & Hackman, 2011):
7



e (O longo tempo para a entrega do material proveniente diretamente do fornecedor nao consegue
satisfazer os prazos exigidos pelo cliente ou responder a sazonalidade;

e Existéncia de fluxos que exigem respostas em tempos diferentes;

o Necessidade de consolidacdo dos materiais para reduzir os custos de transporte e, assim,

satisfazer os pedidos dos clientes.

E frequente encontrar no setor da construcéo civil a divida de como garantir uma gestdo de materiais
eficaz (Ibn-Homaid, 2002). Para isso é necessario alocar recursos ao longo das varias operacdes de
armazém, tais como espaco, mao-de-obra e equipamento. Cada operacado tem de ser implementada,
operada e coordenada, respeitando os requisitos do sistema em termos de capacidade, fluxo e servico
ao minimo custo de recursos (Gu et a/,, 2007).

Gu et al 2007 propde uma estrutura baseada em trés categorias distintas: design de armazém,
operacdes de armazém e avaliacdo do desempenho, com o intuito de facilitar a analise dos problemas

encontrados na gestdo de armazenagem, ver Figura 3.
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Figura 3 - Estrutura de resolucédo de problemas no armazém
(Adaptado: Gu et al, 2007)



No design do armazém, as decisdes sao maioritariamente estratégicas e taticas, isto &, sao
caracterizadas pela sua reduzida frequéncia e longa duracdo, enquanto que as decisdes das operacoes
de armazém sdo operacionais, ou seja, tém elevada frequéncia e curta duracéo (Gu et a/, 2007). Ja a
avaliacdo de desempenho é fundamental, uma vez que analisa a qualidade do projeto e/ou da politica
operacional, sugerindo formas de melhoria (Gu et a/,, 2010).

Os diversos desafios ao nivel do projeto e da operacdo de um armazém devem ser continuamente revistos

de forma a garantir a eficiéncia do mesmo (Gu ef a/, 2010).

2.2.1 Designde um armazém

As decisodes realizadas nesta fase ndo devem ser feitas de modo independente, uma vez que que estdo
fortemente interligadas. Simultaneamente, as medidas de desempenho das operacdes de armazém néo
devem ser ignoradas, uma vez que sao afetadas pelas escolhas realizadas nesta fase e, apos a
construcao do armazém, pode ser dispendioso ou impossivel alterar algo (Gu et a/,, 2010).

Assim sendo, nesta fase é necessario tomar 5 decisdes importantes: determinar a estrutura geral do
armazém e dimensiona-lo, determinar o /ayout dos departamentos e selecionar as estratégias

operacionais e de selecao do equipamento.
a) Estrutura geral

Apesar da incerteza das futuras condicdes operacionais, na estrutura geral sdo realizadas decisdes de
alto nivel, nomeadamente a determinacdo do fluxo dos materiais e a quantidade de departamentos
funcionais, isto €, o numero de seccdes de armazenamento necessarias, tecnologias a utilizar e

estruturacdo da realizacao dos pedidos, com o objetivo de minimizar os custos (Gu ef a/,, 2010).
b) Dimensionamento

O dimensionamento do armazém tem implicacdes importantes nos custos da construcao, manutencao,
reabastecimento e manuseamento de materiais (Gu ef a/, 2010).

Ao realizar o dimensionamento do armazém é necessario ter em consideracdo a capacidade requerida
tendo em conta fatores como a sazonalidade, a politica de armazenamento e as caracteristicas das
encomendas. Adicionalmente, devem ser apresentados varios modelos diferentes para posterior

validacao.



c) Layoutdas seccodes

O /ayoutdas seccdes pode ser dividido em duas categorias: o /gyoutda instalacdo que contém o sistema
de picking de pedidos e o /ayout enquadrado no sistema de picking de pedidos. O primeiro, diz respeito
a localizacao dos varios departamentos (rececao, armazenamento, picking, separacao e transporte). Este
¢ definido tendo em conta a relacdo das atividades entre departamentos. Ja o /ayout enquadrado no
sistema de picking de pedidos determina o nimero de pistas e 0 numero, comprimento e largura dos
corredores. Ambos tém como objetivo diminuir a distancia percorrida (Koster ef a/,, 2007).

Segundo Gu et a/. (2010), o /gyout enquadrado no sistema de picking de pedidos deve ter em

consideracao trés problemas:

e Padrdo de empilhamento de paletes;
e [gyoutda seccdo de armazenamento;

e (Configuracao do sistema de reaquisicao e armazenamento automatizado (AS/RS).

No primeiro, é necessario determinar e coordenar a profundidade da pista para diferentes materiais, de
modo a equilibrar o espaco de utilizacéo e a facilidade das operacdes de armazenagem e de reaquisicao,
tendo em consideracédo os limites de empilhamento dos materiais, tamanhos dos lotes e padroes de
reaquisicado. Paralelamente, é fundamental decidir o numero de pistas para cada profundidade, largura,
comprimento, orientacao do corredor, altura do empilhamento e o espaco de armazenamento (Gu et a.,
2010). Para ser possivel realizar este tipo de decisdes, primeiramente, & necessario estabelecer a
unidade de carga a utilizar no armazém, sendo esta geralmente determinada tendo em conta a
experiéncia do projetista (Baker & Canessa, 2009).

Ja no segundo problema, determina-se a estrutura dos corredores, isto &, a sua orientacao, quantidade,
comprimento, largura e localizacao das portas. De modo a avaliar os custos operacionais das diferentes
hipoteses de estruturas possiveis nesta fase, & necessario realizar suposicdes relativamente a politica de
armazenamento e picking dos pedidos (Gu ef a/,, 2010).

Por ultimo, caso a finalidade seja ter um sistema automatizado de picking, cuja funcéo é readquirir uma
ou mais unidades de cargas, trazé-las a uma posicao pré-determinada e armazenar o material restante
apos a adquisicao do material necessario pelo picker (Koster et al., 2007), é entdo calculado o numero
de guindastes, o nimero de corredores e a dimensao da pista de armazenamento (Gu et a/, 2010).

De uma forma geral, estes problemas tém um impacto direto nos custos de construcdo, manutencao e
manuseamento de material, na capacidade de armazenamento e na utilizacdo do espaco e dos

equipamentos (Gu et al, 2010).
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d) Estratégia operacional

Tendo em conta que ha uma variedade elevada de decisdes operacionais, esta fase é apenas focada nas
estratégias operacionais (estratégia de armazenamento e a estratégia de picking dos pedidos) que
raramente sdo alteradas, e, uma vez selecionadas, tém efeitos importantes na estrutura geral do
armazém (Gu et al,, 2010).

As estratégias de armazenamento subdividem-se em: estratégia de armazenamento aleatorio, estratégia
de armazenamento dedicado, estratégia de armazenamento baseado em classes ou estratégia de
armazenamento baseado no tempo de permanéncia (Gu et a/, 2010).

A estratégia de armazenamento aleatério, tal como o nome indica, ndo tem um local definido para alocar
0 material, tendo, normalmente, todos os lugares vazios a mesma probabilidade de serem selecionados.
Este método, apesar de aumentar o custo das distancias percorridas, permite a elevada utilizacao do
espaco, 0 que permite a existéncia de um armazém de menor dimensdo. A segunda estratégia
(armazenamento dedicado), obriga a que cada material tenha um local especifico no armazém. Desta
forma, é necessario garantir a existéncia de espaco suficiente para que o sfock maximo de cada material
possa ser utilizado, independentemente se 0 mesmo esta em armazém ou em falta. Esta estratégia é de
entre todas a que tem menor taxa de utilizacdo do armazém; todavia apresenta como vantagem a
familiaridade da localizacdo dos materiais pelos pickers. A terceira estratégia consiste no armazenamento
do material segundo classes. Esta divisdo pode ser realizada através de uma analise ABC, na qual o
grupo A representa 15% dos materiais armazenados, que correspondem a 80% dos movimentos dos
materiais, o grupo B representa 35%, que correspondem a 15% dos movimentos, e o grupo C representa
a percentagem restante. Cada classe é alocada a uma area do armazém, sendo que 0 armazenamento
dentro dessa area é aleatorio. Assim, é possivel obter maior flexibilidade e menores requisitos de espaco
de armazenamento, tal como na primeira estratégia (Koster et a/, 2007). Quando se detém toda a
informacdo da chegada e da partida do material, pode-se optar pela quarta estratégia, na qual, os
materiais com menor tempo de permanéncia estdo localizados proximos da saida. Consequentemente,
0 lote do mesmo tipo de material ndo é armazenado na mesma zona (Gu et a/., 2007).

Relativamente as estratégias de picking dos pedidos existentes, normalmente sao utilizadas as picking
por onda, picking por lote e picking por zona (Gu et al., 2010).

O pickingpor onda é utilizado quando os pedidos tm o mesmo destino e sao libertados simultaneamente
para se realizar o picking nas multiplas areas do armazém. S6 ha um novo lancamento de pedidos

quando o anterior estiver concluido. Por sua vez, o picking por lote € adequado a pedidos de menor
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dimenséao e, deste modo, permite a diminuicdo da distancia percorrida através do picking de mais do
que um pedido numa Unica viagem. O picking por zona, é relativo a um tipo de armazenamento dividido
por seccdes. Quando este é classificado como pick-and-pass, pode ser considerado como uma linha de
fluxo, onde o pedido é realizado e passado sequencialmente pelas zonas necessarias. Quando é
classificado como parallel, os pickers comecam simultaneamente o mesmo pedido nas suas zonas e o
mesmo é agrupado apenas no final. As principais vantagens deste ultimo tipo de pickingé a relativa curta
distancia percorrida por cada pickere a aquisicao de um elevado conhecimento dos materiais presentes
nas suas zonas. Estas trés estratégias apresentadas podem ser utilizadas em conjunto, para garantir a

maior eficiéncia possivel (Koster ef al., 2007).
e) Selecao de equipamento

A selecao de equipamento determina o nivel de automacdo no armazém de acordo com o tipo de
sistemas de armazenamento e sistema de manuseamento de materiais escolhidos. Adicionalmente, a
escolha do nivel de automacao no armazém € determinada com base na experiéncia pessoal dos

projetistas e dos gestores por ser uma tarefa pouco 6bvia (Gu et a/,, 2010).

2.2.2 Processos num armazém

A chegada de um material ao armazém desencadeia as atividades de rececao e armazenamento. Por
sua vez, a entrada de uma encomenda do cliente despoleta as atividades de picking e expedicao.

Segundo Carvalho et a/. (2010) a rececéo pode ser dividida em 7 passos:

1. Programacéao das chegadas;
Chegada do veiculo e alocacdo do mesmo a um cais de descarga;

Descarga fisica da mercadoria;

2

3

4. Conferéncia da mercadoria;

5. Eventual paletizacdo/repaletizacao da mercadoria;

6. Definicao da localizacdo da mercadoria na zona de armazenagem;
7

Atualizacdo do stock informatico.

Na etapa de armazenamento, cada material rececionado, segue a politica definida na estratégia
operacional, de modo a garantir a rentabilizacdo do espaco disponivel e eficiéncia da operacao.

O picking de encomendas, deve seguir a politica definida na estratégia operacional. Segundo Carvalho et
al. (2010), o picking consiste na recolha dos materiais certos, na quantidade certa, no tempo certo, por

forma a garantir o nivel de servico esperado pelos clientes.
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Finalmente, a expedicao, tem como objetivo ndo sd enviar, como também preparar e agrupar a
encomenda de um ou varios clientes nas respetivas paletes. De igual forma, procede-se a filmagem e
organizacao das paletes segundo o Last In First Out (LIFO), isto &, a tltima palete a entrar no transporte

sera entregue ao cliente inicial, e assim sucessivamente.

2.2.3 Indicadores de desempenho para gerir o armazém

De modo a que seja possivel garantir uma maior eficiéncia do armazém, é necessario monitoriza-lo
através de analises de desempenho, cujo objetivo é auxiliar os gestores na sua avaliacao, por forma a
apoiar a tomada de decisdes, tendo em conta as condicdes atuais (Hedler Staudt et a/, 2015). Para
realizar estas analises, podem ser utilizadas muitas ferramentas e técnicas tal como modelos de
simulacéo, modelos analiticos e benchmarking (Gu et al., 2010).

Segundo Hedler Staudt ef a/ (2015), os indicadores de desempenho do armazém podem ser
classificados como diretos ou indiretos. Os indicadores diretos consistem em medidas quantitativas,
podendo ser representados segundo expressdes matematicas simples (#ard measures), enquanto 0s
indicadores indiretos consistem em medidas qualitativas (soff measures), tal como a percecdo da
satisfacdo do cliente e a sua fidelidade. Estes ultimos indicadores podem ser dificeis de obter e de
calcular dada a grande quantidade de dados que exigem, nao sendo, assim, utilizados para a gestéo
diaria do armazém.

Simultaneamente, Hedler Staudt ef a/ (2015) propdem uma estrutura sustentada em atividades para
ajudar a esclarecer os limites dos indicadores diretos. Deste modo, nao sé dividem os indicadores de
acordo com as dimensdes de qualidade, custo, tempo e produtividade, mas também em termos das
atividades realizadas em armazém (rececdo, armazenamento, picking, expedicdo). Verifica-se a
existéncia de um numero de indicadores de saida mais elevado, uma vez que as atividades nos armazéns
estdo progressivamente mais orientadas para o cliente. Os indicadores mais comuns sdo: produtividade

do trabalho, rendimento, entrega no prazo, prazo de entrega do pedido e custos de sfock.

2.2.4  Sistemas de gestdo da informacéo de um armazém

Cada vez mais, os sistemas de gestdo da informacao sao considerados um recurso indispensavel, devido
a sua capacidade de auxilio na tomada de decisoes a nivel estratégico tatico ou operacional, contribuindo,

deste modo, para a vantagem e diferenciacdo competitiva da empresa (Carvalho et a/, 2010).
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Tradicionalmente, o papel foi o principal suporte dos fluxos informacionais, mas a sua baixa eficiéncia e
eficacia é propicia a inducdo de erros. Deste modo, verifica-se uma evolucao da oferta para garantir o
controlo da informacdo nas empresas, tais como os ERP's (Carvalho et a/, 2010).

Os ERP's sdo sistemas que integram todos os aspetos da atividade de uma empresa, tais como
contabilidade, armazenagem, producao, vendas e recursos humanos. Estes sistemas tém como
principais caracteristicas serem modulares, parametrizaveis, integrados, flexiveis e partilhados. Para
empresas cujas atividades de armazém sao consideradas complexas, mddulos como Warehouse
Management Software (WMS), devem ser ponderados na selecdo do ERP (Carvalho ef a/., 2010).

O WMS é um sistema que auxilia: o controlo das movimentacdes dos materiais de um armazém; a gestao
das encomendas, do espaco, dos equipamentos e dos recursos humanos, através do fornecimento de
regras e algoritmos para atribuir os locais de armazenagem; o agrupamento de pedidos; e as rotas de
picking (Gu et al, 2010).

Paralelamente a opcéo por um determinado WMS, é necessario decidir qual devera ser a tecnologia de
suporte a identificacdo automatica e codificacdo eletronica dos materiais. Atualmente, as empresas
optam pela utilizacdo de etiquetas de codigos de barras ou de Radio Frequency Identification (RFID)
quando pretendem gerir um armazém de forma eficiente. As etiquetas de codigos de barras sdo um
sistema de identificacdo que se baseia na representacdo grafica de um codigo alfanumérico enquanto
uma etiqueta RFID consiste num microchip que armazena, de forma eletrénica, informacao relativa ao
material. Ambos necessitam de um leitor, sendo que a principal diferenca entre estes sistemas reside
no processo de leitura da informacdo. Enquanto que, com o cadigo de barras, é necessario o leitor ler o
codigo estando este no seu campo de visdo, com o microchip a leitura pode ser efetuada fora do campo
de visdo do leitor (Connolly, 2008). Atualmente o sistema de cddigos de barras sdo a opcao preferida
pelas empresas por ser uma solucao cujo investimento é menos onerosa. A cada um destes sistemas
encontra-se associado o respetivo equipamento de leitura, tais como: leitores de codigos de barras (nos
quais se destacam os Personal Digital Assistant (PDA)), computadores portateis, e leitores de RFID
(leitores portateis, estacdes de leitura de alto volume para mesa e armarios e portais de leitura massiva).
Estes, devem ser escolhidos tendo em conta as necessidades da empresa. Na Figura 4, é possivel

verificar as tecnologias mencionadas.
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Figura 4 - Exemplos de tecnologias utilizadas pelas empresas (cédigo de barras, RFID, leitor de cddigo de barras, PDA, leitor de mesa e

armario de leitura massiva por RFID)

2.3  Sistema de codificacdo dos materiais

A codificacdo dos materiais é cada vez mais utilizada pelas empresas, visto que, por trabalharem com
um elevado numero e diversidade de materiais, necessitam de um sistema que facilite a identificacao
dos mesmos e agilize a sua movimentacao ao longo da cadeia de abastecimento.

A codificacao pode ser numeérica, alfabética ou alfanumérica e deve ser Unica para cada material. Deve
identificar todos os materiais, ser curta, consistente, normalizada e flexivel para suportar atuais e futuras
necessidades. Ao mesmo tempo, esta codificacdo deve ser de facil compreensdo por todos na empresa
e, para tal, é relevante consultar varios departamentos ao definir este sistema (Ako, 2019).

A organizacdo do material segundo classes e suas subclasses (familia, subfamilia), auxilia a empresa a
tomar decisdes estratégias a nivel produtivo, ao nivel da gestdo de materiais e da satisfacdo do cliente
do armazém, sendo por isso frequentemente usada como sistema de codificacdo (Van Kampen et al.,
2012). Para criar esta classificacdo, devem-se procurar relacées de caracteristicas entre materiais,
mesmo que simples (Smirnov ef al., 2011), e responder a duas perguntas: qual a quantidade de classes
utilizadas e quais os limites entre as mesmas (Van Kampen ef a/,, 2012).

Alguns exemplos de sistemas de codificacao utilizados para identificar os varios materiais sao: o sistema
alfabético, que permite que em cada posicao do codigo tenha 26 letras possiveis; sistema numérico ou
sequencial, formado por niimeros, onde, frequentemente, os primeiros digitos representam uma classe
e 0s seguintes representam as subclasses; e sistema mnemaonico, sendo este um sistema alfabético
idealizado para facilitar a memorizacao dos codigos para cada material. Estes sistemas podem ser
usados simultaneamente (Ako, 2019).

Muitas das vantagens da adocdo de um sistema de codificacdo pelas empresas passam por (Ako, 2019):

1. Evitar uma descricao longa e complicada;
Ter uma identificacéo precisa e logica;

Evitar duplicados;

~ wnN

Normalizar materiais;
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5. Reduzir variedades;
6. Melhorar a eficiéncia do departamento de compras e da contabilidade;

7. Simplificar e facilitar o registo inicial dos materiais.

2.4  Andlise critica da revisdo da literatura

O enquadramento tedrico desenvolvido tem como tema a gestdo da cadeia de abastecimento, mais
especificamente a gestdo de um armazém e métodos de codificacdo de materiais, dado que estes
conceitos sao relevantes para o desenvolvimento do projeto de dissertacdo. Uma das finalidades é
aprofundar os conceitos que mais se interligam com o que é expectavel encontrar num armazém de uma
empresa de construcao civil. Deste modo, através da consulta e analise de varios materiais, publicacoes
cientificos e de livros sobre o tema, foi possivel proceder a elaboracdo do presente enquadramento

teorico.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Este capitulo dedica-se a apresentacdo da empresa onde o projeto de dissertacdo de mestrado foi
realizado, a DVM Global. E elaborada uma breve apresentacao do International Business Group (IBG), ao
qual a empresa pertence. E realizada uma exposicdo geral sobre a empresa e os varios departamentos
ligados ao seu armazém. Descreve-se, ainda, o tipo de materiais com 0s quais o armazém lida

diariamente e caracteriza-se o sistema de informacéao utilizado como suporte ao negdcio da empresa.

3.1 International Business Group

O IBG é uma multinacional que atua nas mais diversas areas, nas quais se destacam: construcao,
revestimentos, promocao imobilidria, industria e servicos, através de um portefélio diversificado de

empresas, tal como se verifica na Figura 5.

- SERVICOS E
INDUSTRIA

CONSTRUGAO REVESTIMENTOS PROMOGAO IMOBILIARIA

GROW DVM GLOBAL JC FUSION IBG SERVICES
DOPANEL DVM TRADING
R3 NATURA K-PARTNER

DVM ALGERIE
R4 INOV BGFA

DVM CONCEPT

CONFORMETAL CARAVELA SEGUROS

IGI INVESTIMENTOS
DVM MADEIRAS locam

PGl INVESTMENTS
KOBETON M

TRUST F-LINES
WASI

MADEIRA MOZ

VITROGLASS MZ

Figura 5 - Distribuicdo das empresas por area de negocio e pais
(Fonte: histérico da empresa)

Tem como perspetiva de futuro crescer nas diferentes areas de negdcio e afirmar-se como lider de
negocio na area dos revestimentos em Portugal, Mocambique e Angola. Ja nos mercados de Franca e
Reino Unido, o grupo pretende ser reconhecido pela sua exceléncia, rigor e compromisso.

Atualmente, tem 20 empresas localizadas em 17 paises e conta com mais de 1.200 colaboradores.
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3.2 DVM Global

Como ¢ possivel verificar na Figura 5, a DVM Global atua na area de revestimento em 5 paises. Criada
em 2011, conta com mais de 500 colaboradores e mais do que 7.000 obras realizadas. Os seus projetos
passam pelo revestimento de aeroportos, auditdrios, centros comerciais, equipamentos desportivos,
hotéis, hospitais, universidades, entre outros. A DVM Global em Portugal tem sede em Oleiros, Vila Verde,

e atua por todo o pais. A Figura 6 ilustra os segmentos de atividade da empresa em estudo.

Decorativos

Fachadas Ventiladas Compactos Fendlicos

Mobiliario Estores

Tetos Falsos Paredes Divisorias

Pavimentos

Figura 6 - Segmentos de atividade da DVM Global

3.2.1 Caracterizacdo da cadeia logistica

A DVM Global possui dois armazéns a nivel nacional, um localizado em Vila Verde e outro em Lisboa. O
armazem de Vila Verde, para além de distribuir os materiais pelas obras, tal como o de Lisboa, abastece
a fabrica e da apoio ao armazém de Lisboa e as outras empresas do grupo IBG. A fabrica da DVM Global
produz mobilidrio, portas, componentes de decoracao, entre outros.

Relativamente aos fluxos da cadeia de abastecimento existentes na empresa, sdo distinguidos trés que

sao complementares: producao, distribuicao e exportacéo, Figura 7.
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Figura 7 - Fluxos da cadeia de abastecimento
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O primeiro fluxo - producéo -, é responsavel pela rececdo dos materiais em armazém, para posterior
fornecimento & fabrica, e sé ocorre em Vila Verde. O produto acabado nao retorna ao armazém, tendo
uma area de armazenagem nas instalacdes da fabrica. Este, tanto pode ser distribuido nacionalmente
para as obras, através dos veiculos da empresa, como pode ser exportado internacionalmente, através
de subcontratacao de transportes.

A distribuicao é responsavel pela entrega das mercadorias do armazém de Vila Verde aos clientes finais,
geograficamente dispersos por todo o pais, com recurso a dois veiculos sediados na zona Norte e um na
zona Sul. Estas rotas ndo tém nenhuma predefinicdo, sendo determinadas consoante as necessidades
e as obras existentes no momento. Adicionalmente, o armazém distribui os materiais diretamente para
0 armazem de Lisboa numa base semanal, através de subcontratacéao de transportadores.

0O terceiro fluxo, exportacao, corresponde a rececao e consolidacdo de mercadorias no armazém de Vila
Verde, e posterior distribuicao internacional, de forma direta para os clientes finais ou para as empresas
do grupo IBG sediadas fora do territério nacional. Estas ultimas, estdo situadas maioritariamente em
Africa e Franca, e so responsaveis por realizar a distribuicdo ao cliente final nas suas areas de atuacéo.
Esta exportacao pode ser por via maritima, aérea ou rodoviaria.

Verifica-se que, quando ha produto acabado, este é transportado no proprio dia ou no dia seguinte. A
distribuicao dos materiais por veiculo é realizada cerca de 3 vezes por dia, dependendo das rotas. Por
sua vez, o material de exportacao é carregado durante o dia nos camides ou contentores e ocorre

semanalmente, tipicamente as quintas-feiras.

3.2.2 Departamento de aprovisionamento e logistica

Atualmente, a empresa é constituida, entre outros, por um departamento de aprovisionamento e
logistica, cujas responsabilidades podem ser divididas segundo o aprovisionamento dos bens materiais,
a gestdo de armazenagem e a gestao de transporte e distribuicao.

Para realizar o aprovisionamento de bens materiais, estdo atualmente alocados 2 recursos humanos,
afetos a tarefas comerciais e administrativas que passam por negociar descontos, encomendar material
e emitir faturas. Para além de efetuarem as tarefas anteriores para a DVM Global, estao, de igual forma,
responsaveis pelo aprovisionamento das restantes 6 empresas do grupo que se encontram localizadas
no mesmo complexo industrial.

Por sua vez, a gestdo de armazenagem e a gestao de transporte e distribuicao é realizada por 3 recursos
humanos, dependendo do proposito. Caso este seja distribuir material pela zona centro e sul do pais, a

responsabilidade recai sobre o operario que se encontra no armazém de Lisboa. O operario deste
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armazém tem como funcdes gerir os pedidos de material, realizar as operacdes logisticas do armazém,
e transportar o material as obras. Caso o proposito seja distribuir material pela zona norte do pais, é o
operario que se encontra no armazém em Vila Verde que assume a responsabilidade. As tarefas deste
operario sao gerir os pedidos de material, realizar as operacdes logisticas do armazém e gerir o transporte
do material. Caso o propésito seja entregar material do armazém de Vila Verde ao armazém de Lisboa
ou as empresas do grupo sediadas noutros paises, o responsavel pela gestdo de transporte € o
departamento de aprovisionamento.

Relativamente ao planeamento da gestdo de materiais, nomeadamente, quantidades de materiais por
armazém e quantidades a movimentar, nao existe um responsavel atribuido, sendo esta gestao realizada

de acordo com as necessidades de quem requisita o material (diretor de producéo e diretores de obra).

3.2.3 Departamento de producao

O departamento de producdo da DVM Global esta, atualmente, dividido em 2 subunidades: obras e
fabrica.

No departamento de obras, existe um responsavel pela gestdo e coordenacao dos 7 diretores de obra.
Estes ultimos tém, normalmente, a sua responsabilidade cerca de 20 obras e sdo responsaveis por
realizar o planeamento dos materiais, equipamentos e recursos humanos necessarios para realizar os
projetos. Deste modo, sao os diretores de obra que encomendam os materiais ao armazém ou ao
departamento de aprovisionamento, caso os materiais nao existam em armazém.

Paralelamente, na fabrica, existe um responsavel pela producdo, cuja funcdo passa por realizar a
preparacdo da encomenda (o que engloba o desenho do produto acabado para ser possivel fabrica-lo),
e a realizacao do planeamento da producao semanal. Para além destas, o responsavel realiza, ainda, as
encomendas ao armazém ou ao departamento de aprovisionamento, dependendo se o material
necessario ja existe ou ndo em armazém. Este material, como foi dito anteriormente, é rececionado pelo

armazém e guardado até ser pedido pelo diretor da producéao.

3.2.4 Caracterizacdo do armazém

Apesar da DVM Global ter 2 armazéns, um em Vila Verde e outro em Lisboa, para esta dissertacdo so6
sera elaborada a caracterizacdo do primeiro, visto ser o0 armazém em estudo.

O armazém de Vila Verde tem uma area bruta total de 1.220 mz?, sendo 8 mz a area disponivel para o
armazenamento de material com dimensdes pequenas (sala das ferragens), 463,22 mz a area disponivel

para 0 armazenamento dos restantes materiais, 24 mz para a zona de cargas e descargas, 12 m? a area
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do gabinete logistico e 23 m? para 0s balnearios e o restante espaco para areas de circulacdo. O armazém
tem uma altura de 3 m na zona de arrumacao das ferragens e de 12 m na restante zona de

armazenamento de materiais. Na Figura 8 é possivel verificar o /ayout do armazém de Vila Verde.
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Figura 8 - Layout do armazém de Vila Verde

A equipa do armazém é constituida por 1 elemento, o responsavel de armazém. Este tem como funcoes,
gerir requisicdes, rececionar e expedir material, alimentar o sistema de informacéao, controlar os sfocks
do armazém e gerir as rotas de distribuicdo, tal como anteriormente mencionado. A expedicao de
material &, por vezes, assistida pelos 2 operadores que realizam as rotas, pelo operador da producao
que necessita do material para o cortar e por 1 trabalhador cuja funcao é polivalente, suportando os
diferentes departamentos da empresa, conforme a necessidade. O horario de funcionamento do
armazém, assumido pela empresa, é das 8h00 as 19h00, com pausa de almoco entre as 12h30 e as
13h30, durante os 5 dias Uteis da semana. Aos sabados o0 armazém encontra-se aberto entre as 8h00
e as 13h00, apesar da fabrica se encontrar fechada.

Relativamente aos equipamentos, todos os materiais sdo movimentados com recurso a 1 empilhador.
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No armazém encontram-se os materiais para abastecer as obras por todo o pais (totalizando cerca de
200 obras por més), materiais para a producdo da fabrica e materiais para entregar no armazém de

Lisboa e distribuir pelas outras empresas do grupo.

3.2.5 Caracterizacdo dos materiais em armazém

Em média, encontram-se armazenados 1.038 materiais no armazém da DVM Global. Estes tém uma
elevada diversidade de caracteristicas, desde tamanho, volume, peso, existéncia de prazo de validade e
condicdes especificas de armazenamento. A unidade de carga dos materiais no armazém é caixa ou

palete, sem qualquer critério de uniformizacéo.

3.2.6  Caracterizacdo dos sistemas de informacao

Os sistemas de informacao utilizados pela empresa, tanto a nivel do armazém como a nivel operacional,
sao relevantes para este projeto, uma vez que suportam todas as operacOes necessarias ao
funcionamento do armazém.

Os diretores de obra efetuam requisicdes ao armazém ou ao departamento de aprovisionamento através
de email com um documento anexo, via telefone (por chamada ou por mensagem escrita), ou
pessoalmente.

O diretor da producdo efetua requisicdes ao armazém ou ao departamento de aprovisionamento de duas
formas: pessoalmente ou por email com um documento anexo.

A gestao de sfocks no armazém é realizada através de um ERP, tal como a maioria dos restantes

processos da empresa.

22



4, DESCRIGAO E ANALISE CRITICA DA SITUAGAO ATUAL

Este capitulo apresenta uma analise critica aos principais processos do armazém da DVM Global em Vila
Verde. Para tal, foi necessario recorrer a ferramentas como o BPMN e o Diagrama de Peixe.

E importante salientar que os dados apresentados neste e nos préximos capitulos tém um fator de
correcdo, para que se mantenha a confidencialidade da informacdo da empresa. As metodologias
utilizadas para realizar o mapeamento dos processos e recolher dados foram: observacdo, medicao e

analise documental.

4.1 Descricdo dos processos

Primeiramente, foi realizada uma investigacao detalhada do processo de pedidos de encomenda de
material ao departamento de aprovisionamento, que inclui a criacdo de novos codigos no caso de
materiais novos. A detalhada analise deste processo é fundamental para a analise global, pois esta
intrinsecamente ligada as restantes atividades do armazém.

De seguida, sao descritos, de forma detalhada, os processos de armazenamento que estéo identificadas
na Figura 9. No Apéndice 1 - Mapeamento dos processos, & possivel observar, com detalhe, o

mapeamento de cada um dos processos.
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Figura 9 - Mapeamento das principais atividades logisticas do armazém

4.1.1 Pedidos ao departamento de aprovisionamento e criacao de materiais

Para realizar um pedido de encomenda ao departamento de aprovisionamento, seja material a repor ou
novo material, € necessario preencher um documento (elaborado em Microsoft Word, doravante
identificado como Word) que é enviado por email ao departamento de aprovisionamento. Em média, sao
processados pelo responsavel pelas encomendas a fornecedores 55 pedidos semanais com 3 materiais

por pedido.
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Quando o material requisitado j& se encontra criado no ERP, em virtude de ter sido encomendado
anteriormente, o responsavel das encomendas a fornecedores necessita de transpor o contetido do Word
para uma encomenda de compras no ERP, emitir a encomenda em formato Portable Document Format
(PDF) e anexar esse PDF ao email a enviar ao fornecedor. Caso o material pedido nunca tenha sido
encomendado, & necessario criar esse material no ERP, com atribuicao de novo codigo, antes de realizar
0s passos descritos no paragrafo anterior.

Para criar um material no ERP é mandatério o utilizador indicar a familia a que o material pertence, para
que o ERP Ihe atribua um cddigo Unico, e a sua designacao. O ERP, para um mesmo codigo de material,
permite alterar a designacdao em todos os movimentos da cadeia de abastecimento, sendo que, para
efeitos de consulta e estatisticos, os materiais sao sempre identificados pelo cdédigo e pela primeira
designacao registados. A partir de registos do ERP da empresa, foi efetuada a analise do histérico de
informacao dos 2.624 materiais com movimentos desde 2018 ou anteriores a esta data com sfock no
armazém, tendo sido estudada a quantidade de designacdes que cada material ja teve. Concluiu-se que
53% dos materiais tém mais do que uma designacao, podendo representar materiais distintos. Foram
detetadas, como valor maximo, 341 designacdes distintas para um mesmo codigo de um material. Tal
acontece uma vez que, para materiais com variacdes nas dimensdes, cores e marca, sao utilizados os
mesmos codigos.

Adicionalmente, nao existem regras de preenchimento normalizadas do campo designacao e o ERP nao
tem em consideracao a existéncia de uma designacao igual (ndo verifica designacdes duplicadas), tendo
assim, sido possivel identificar 9 materiais nestas condicdes.

Para além disso, foi possivel verificar que, de um total de 7.212 cédigos, 64% ndo sdo movimentadas ha
mais de 3 anos, nao tém sfock e/ou nao se pretendem utilizar novamente.

Finalmente, foram também analisadas as familias dos materiais, tendo sido possivel observar o nimero

de materiais por familia (Tabela 1). Foram detetados materiais cujas familias ndo sao coerentes.

Tabela 1 - Familias de materiais

Familia Designacao Numero de materiais Distribuicdo percentual
7 Fendlicos 1.124 42 ,84%
108 Fixantes acessorios 163 6,21%
997 Acessorios + utensilios 148 5,64%
105 Estruturas 131 4,99%
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Familia Designacao Numero de materiais Distribuicdo percentual
106 Isolamentos 111 4,23%
998 Ferramentas 103 3,93%
999 Maquinas 103 3,93%
101 Placas e tetos 101 3,85%
104 Caixas de revisdo 80 3,05%
103 Desmontaveis tetos metalicos 75 2,86%
200 Vinilicos e lindleos 64 2,44%
102 Outras placas e tetos 56 2,13%
207 Perfis + focinhos + cordao acessorios 53 2,02%
107 Massas e bandas 51 1,94%
206 Massas e colas 50 1,91%
996 EPI 45 1,71%
301 Construcao civil 36 1,37%
203 Sobre-elevados 28 1,07%
110 Molduras 26 0,99%
995 Meios elevatorios 19 0,72%
205 Diversos pavimentos 17 0,65%
501 Divisorias amoviveis 17 0,65%
201 Alcatifas 13 0,50%
202 Flutuantes 3 0,11%
302 Capoto 3 0,11%
109 Divisorias amoviveis 3 0,11%
21 Outros bens e servicos 1 0,04%

2.624 100%

4.1.2 Rececao e verificacdo/conferéncia

A rececéo e verificacdo/conferéncia & iniciada com a rececdo de materiais tanto para o fornecimento da

producao, distribuicdo para as obras, como para a expedicdo nacional e internacional. Podem ser
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distinguidos trés fluxos: rececdo de material provenientes de fornecedores, rececdo de materiais
provenientes das obras (devolucdes), e rececdo de materiais provenientes da fabrica (devolucdes).

No caso da rececdo de material provenientes de fornecedores, estes materiais sdo sempre transportados
por camides dos fornecedores em paletes e/ou em caixas. Como a DVM Global ndo tem cais para os
camides estacionarem, estes normalmente permanecem perto do armazém de modo a facilitar o

processo de descarga, ver Figura 10.

Figura 10 - Rececao de fornecedor

Quando os materiais sao transportados em caixas, os fornecedores entregam-nas no armazém. Isto
acontece quando o material ¢ de pequena dimensao e é, concomitantemente, fornecido em quantidades
reduzidas. Quando os materiais sdo entregues em paletes, o operario do armazém descarrega as paletes
do camido com recurso a um empilhador e transporta-os para o armazém.

Estes materiais sao rececionados sem programacao ou aviso prévios, o que implica que, muitas vezes,
os fornecedores sao sujeitos a longos tempos de espera para que o operario esteja disponivel para
realizar a descarrega do camiao.

Em média, o armazém receciona um total diario de materiais de 5 fornecedores, materiais esses dos
quais 72% sdo para abastecer obras e exportar nacional e internacionalmente. Os restantes 28% sao
para abastecer a producéo. Estes valores foram calculados com base na analise historica da rececao de
materiais entre outubro de 2019 e dezembro de 2020.

Adicionalmente, foi analisada a variabilidade da movimentacdo de camides de fornecedores durante a

semana através dos dados historicos existentes na empresa. Uma vez que, em média, o numero total
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de camides de entrega de materiais se encontra entre 5 e 6 de segunda a quinta-feira, e entre 6 e 7 a
sexta-feira, foi possivel aferir que ndo existe uma variacao significativa (ver Figura 11).
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Figura 11 - Grafico com o total de camides processados por semana

Para além disso, foi possivel observar uma tendéncia de crescimento na atividade de rececao de
materiais, no periodo entre outubro 2019 e dezembro de 2020, tendéncia esta que se observa na Figura

12.
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Figura 12 - Tendéncia da atividade de rece¢ao nos ultimos dois anos

A operacao de descarga de paletes e respetivo transporte para o armazém, tem duracdo média de 7
minutos, tempo este medido perante observacao do processo durante trés semanas, entre 4 e 25 de
janeiro de 2021. As paletes sdo descarregadas e armazenadas prontamente e verifica-se que nao é

comum conferir se as mesmas estdo conforme o documento de fornecedor.
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De forma a registar o recebimento dos materiais, o operario preenche uma Guia de Rececdo no ERP
onde regista o codigo do material, a quantidade entregue e o preco indicado no documento do fornecedor
(preco de compra). Apds este registo, a Guia € impressa e posteriormente agrafada com o documento
do fornecedor. Esta tarefa demora, em média, 2 minutos a ser realizada e tem um atraso de 2 dias face
ao recebimento fisico do material. Mais uma vez, este tempo resultou da observacdo do processo durante
3 semanas, entre 4 e 25 de janeiro de 2021. O atraso foi calculado através da analise historica das
Guias de Rececao registadas entre outubro de 2019 e dezembro de 2020.

No caso da rececado de equipamentos para as obras ou para a producao, para além de ser emitida uma
Guia de Rececdo que, deste modo, informam o departamento de aprovisionamento da chegada dos
mesmos, o operario do armazém necessita de notificar a responsavel pelos equipamentos. Esta
notificacdo implica a deslocacdo do referido responsavel ao armazém e o registo da rececdo do
equipamento num outro suporte eletrénico: caso se trate de um Equipamento de Monitorizacédo e
Medicao (EMM) o registo ¢ efetuado em base de dados (Microsoft Access, doravante identificado como
Access); nas restantes situacdes, o registo é efetuado em folha de calculo (Microsoft Excel, doravante
identificado como Excel). O registo de entrada dos equipamentos implica a atribuicdo de um codigo
Unico, que tem em conta o tipo de equipamento. Apos o registo, o responsavel prossegue com a gravacao
dos cadigos nos equipamentos, salvaguardando que esta identificacdo ndo desapareca com o desgaste,

conforme exemplo identificado na Figura 13.

Figura 13 - Exemplo de um equipamento com codigo
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Desde a compra e rececao dos equipamentos, estes continuam no sistema até ao fim do seu tempo de
vida, & excecdo da eventualidade de furto ou dano sem reparacdo possivel. Os EMM séo calibrados
periodicamente, (calibracao certificada), sendo essa informacao registada na base de dados mencionada
anteriormente.

No armazém é também rececionado material sobrante proveniente de obras. O registo das entradas
deste tipo de material em armazém obriga ao preenchimento de um documento no ERP: a Devolucéo
de Obra. Apds uma analise documental histérica, dos anos de 2019 e de 2020, foi possivel observar
que, em média sao realizadas 4,5 devolucdes por semana, com 11 materiais cada.

Por ultimo, foi analisada a rececdo de material proveniente da producao, isto &, material devolvido pela
producdo. Para explicar o referido procedimento, foi analisado, unicamente, um material especifico - o
fendlico -, devido ao elevado impacto (volume e custos) que a sua utilizacdo tem na empresa. A DVM
Global trabalha com placas de fendlico que necessitam de ser cortadas para o fabrico do produto
acabado. Quando esta atividade é realizada, sao criadas as sobras de fendlico, que correspondem a

placas com medidas inferiores as compradas (ver Figura 14).

Figura 14 - Palete com sobras de fendlico

Quando o armazém receciona as sobras de fendlico, estas ndo sdo alvo de registo nem sao alvo de

qualquer tipo de identificacao.

4.1.3 Armazenamento

0O armazenamento pode ser realizado na sala das ferragens ou no restante espaco do armazém,
dependendo da unidade de carga dos materiais. Se se tratar de material em caixas, estas ultimas séo
colocadas na sala das ferragens e dispostas em 8 estantes, agrupados de acordo com o tipo de material:

material para Portas, material para Cacifos, material para Cabines, material para Fachadas, material
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para Moveis e materiais Quimicos. Esta divisao corresponde ao critério de armazenamento definido pela
empresa: critério de armazenamento segundo a sua familia (materiais que tém probabilidade de serem
pedidos na mesma requisicao devido a sua tipologia). Caso as estantes ndo disponham de espaco livre
para o armazenamento do material, este € colocado no chao, no exterior do armazém ou nos balnearios

do armazém. A sala de ferragens pode ser observada na Figura 15.

Figura 15 - Armazenamento na sala das ferragens

A analise da area de ocupacao de materiais na sala das ferragens, foi efetuada com recurso a informacao
fornecida pelo responsavel do armazém e informacao adquirida visualmente ao longo do més de janeiro
de 2021. Tal permitiu aferir que a ocupacao do espaco tinha a seguinte distribuicdo: 30% para Quimicos,
20% para Portas, 16% para Moveis, 13% para Fachadas e 11% para Cacifos e Cabines. E possivel

visualizar esta distribuicdo no esquema representado na Figura 16.
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Figura 16 - Distribuicdo de material na sala das ferragens
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0 volume de armazenagem das estantes da sala das ferragens é de 16 mz, que representa 13.070 caixas
de tamanho pequeno (0,0015 ms), 1.562 caixas de tamanho médio (0,012 m:), e 428 caixas de tamanho
grande (0,044 m:). Estes valores foram determinados apos medicdo de uma amostra de caixas e
medicao das estantes do armazém.

O material rececionado em paletes é colocado no armazém de acordo com o mesmo critério de
armazenamento aplicado na sala das ferragens, sendo as familias de materiais: Fenolicos, Acessorios,
Equipamentos, Gesso Cartonado, Isolamentos, Pavimentos e Outros. O material &€ empilhado, sempre
que possivel. No entanto, o agrupamento de paletes de materiais por familia &, frequentemente inviavel,
pela auséncia de espaco disponivel. Verifica-se, portanto, que o material é armazenado de forma
desorganizada, em espacos dedicados a outras familias de materiais, no meio do corredor ou até no
exterior do armazém (ver Figura 17). Por vezes o material ndo é armazenado no local esperado, devido

aos espacos de armazenamento definidos serem de dificil acesso ao empilhador.

Figura 17 - Armazenamento no interior e no exterior do armazém

A semelhanca da analise da area de ocupacao de materiais efetuada para a sala das ferragens, procedeu-
se ao estudo do armazém. Assim, e como se pode observar na Figura 18, aferiu-se que 62% do espaco
é ocupado por Fendlico, 20% Gesso Cartonado, e 4% por Acessorios e por Pavimentos. Os restantes

grupos encontram-se armazenados no exterior do armazém.
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Figura 18 - Distribuicdo de material no restante armazém

Relativamente ao armazenamento das sobras de fendlico, este é efetuado em paletes de duas formas
diferentes: paletes de sobras misturadas com placas inteiras ou paletes s com sobras. A producédo,
enquanto necessita do material, organiza o armazenamento do material em paletes no chdo de fabrica
e € quem decide que tipo de armazenamento utiliza enquanto o material esta em sua posse. Apos o
término da necessidade do uso desse tipo de fendlico pela producdo, as sobras sdo devolvidas ao
armazéem.

Como o fendlico ¢ um material muito poluente, a alternativa ao armazenamento das sobras de fenolico
€ o0 seu transporte para aterro. Sendo um material de elevada densidade - 1.300 Kg/m: -, e dimenséo,
e tendo em conta que o preco de transporte para aterro é influenciado pelo seu peso e volume, a
alternativa de armazenamento é a escolha mais comum (por ser menos dispendiosa). Assim, desde a
fundacdo da empresa, foram armazenadas todas as sobras de maior dimensao deste material, para
posterior reaproveitamento no plano de corte, ocupando, atualmente, 34% do espaco disponivel para
armazenamento no armazém. Este valor foi calculado com base na analise da distribuicdo dos fendlicos
pelo armazém mencionada anteriormente e na contagem visual do numero de paletes existentes de
sobras e de placas inteiras do referido material, durante 0 més de janeiro de 2021.

O volume de armazenagem do restante armazém é de 2.278 m: (considerou-se a altura de 5 m, visto
esta ser a altura maxima de elevacao do empilhador), que representa 1.146 paletes do grupo dos
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Isolamentos (1,99 m?), 1.484 paletes do grupo do Gesso Cartonado (1,53 ms), 3.054 paletes do grupo
dos Fenodlicos (0,75 m?), ou 4.381 paletes do grupo dos Acessorios (0,52 m?), caso os materiais sejam
empilhados. Estes valores foram determinados apds medicdo de uma amostra de paletes e medicao dos
espacos de armazenagem do armazem.

Foi possivel identificar que o tempo de permanéncia médio do material em armazém sao 62 dias, o
equivalente a 2 meses. Para calcular este tempo, foi realizada uma analise do material com uma Unica
saida, no periodo compreendido entre 2017 e 2020, e do material que se encontrava em armazém e
nao tinha sido movimentado até a data de 22 de janeiro de 2021. O tempo de permanéncia médio dos
materiais com mais do que um movimento nao foi calculado devido a falta de dados. Adicionalmente, foi
possivel verificar, através de uma analise aos movimentos dos materiais que passaram pelo armazém
desde 2017, que 17% do numero de materiais no armazém pode ser considerado obsoleto por ndo ser

movimentado ha mais de 3 anos.

4.1.4 Expedicao

A atividade de expedicdo considerada para analise nesta dissertacdo, conforme observado na Figura 9,
divide-se em dois fluxos: distribuicdo (expedicdo para as obras) e producdo. O fluxo de expedicao de
material para Lisboa e para outros paises ndo foi analisado por nao se incluir no ambito deste projeto.
Para a distribuicao dos materiais para as obras, € necessaria a rececao do pedido por parte dos
responsaveis das mesmas. Através da analise documental de todos os pedidos realizados pelos diretores
de obra durante o més de novembro de 2020, totalizando 86 documentos, concluiu-se que cerca de 76%
das requisicoes sdo realizadas por telefone, via mensagem de texto ou chamada de voz para o
responsavel do armazém. Ja as restantes, sdo realizadas através de email com o documento de
requisicao anexado. Numa requisicdo é comum encomendar, em média, 5 materiais diferentes.
Observou-se que 63% dos pedidos sao satisfeitos no prazo, com um tempo médio de entrega de 2 dias.
Tal valor é influenciado pelos pedidos realizados para o proprio dia, que representam cerca de 20% do
total de pedidos diarios. Apds esta analise documental, aferiu-se que o nivel do servico do armazém,
para os pedidos de material para entregar nas obras, ¢ de 27%, o que corresponde a proporcao de
requisices que sao entregues na quantidade e prazos solicitados.

Para realizar o picking dos materiais armazenados na sala das ferragens, o operario recorre a uma
balanca para a contagem de material de dimensodes reduzidas, como, por exemplo, parafusos, porcas
ou pregos. O operario prepara a encomenda, com antecedéncia sempre que possivel, numa mesa que

se encontra neste espaco, onde permanece até ao momento de saida do material.
33



Os materiais armazenados no restante armazém ndo tém local definido para preparacdo, sendo
necessario, sempre que se prepara o material com antecedéncia, colocar no exterior do armazém ou
nos corredores de circulacao do empilhador.

O tempo médio para realizar o pickinge carregar o material nos veiculos da empresa é de 27 minutos e
ocorre 8 vezes por dia, das quais, pelo menos 3 obrigam o operario a preparar materiais armazenados
na sala das ferragens, acrescentando, em média, mais 12 minutos ao tempo anterior, o que perfaz um
total de 39 minutos.

Através da analise das Guias de Transporte que sera referida mais adiante, foi possivel aferir que, em
média, sdo realizados 16 transportes por obra, no periodo em que a mesma decorre.

No que concerne ao fluxo de producao, verificou-se que os pedidos realizados pelo diretor de producao
sdo efetuados numa folha de célculo em Excel, impressos e entregues ao responsavel de armazém.
Nesta folha de calculo ndo constam as datas de entrega dos materiais, verificando-se regularmente a
deslocacdo dos operarios da producao até ao armazém para identificar a data de entrega desejavel de
cada material. Como esta tarefa é realizada sem aviso prévio, sempre que o responsavel do armazém
nao se encontra disponivel, o picking e a expedicao do material para a producao sao realizados pelos
operarios do setor produtivo. Em média, o tempo de entrega de materiais & producédo é 18 minutos. Esta
atividade ocorre, em média, 6 vezes por dia e, caso exista a necessidade de entregar uma ou mais sobras
de uma placa de fendlico num pedido (o que acontece 3 vezes por semana), o tempo aumenta para 83
minutos. Estes periodos foram medidos apds a observacédo do processo durante 3 semanas, entre 4 e
25 de janeiro de 2021.

Para além do descrito, verifica-se a existéncia de picking e expedicdo de um determinado tipo materiais
para a producao, sem qualquer registo. Estes materiais sdo de consumo recorrente, e desencadeiam
uma frequente deslocacao dos operarios da producdo ao armazém, de forma a garantir a permanente
disponibilidade dos referidos materiais no setor produtivo. Esta deslocacao acontece, em média, 5 vezes
por semana e tem uma duracéo de 5 minutos (medicado realizada no periodo supramencionado).

A saida fisica dos materiais do armazém para as obras é acompanhada de uma Guia de Transporte
emitida no ERP. Na saida fisica dos materiais do armazém para a producao, esta Guia ¢ somente emitida
quando o produto acabado (conjunto de materiais transformados na producao) esta pronto a ser
transportado para as obras. O tempo médio de realizacdo desta Guia ¢ de 7 minutos. Pelo acesso ao
arquivo destes documentos entre 2018 e 2020, aferiu-se uma variacao pouco expressiva do nimero de

saidas médias diarias: entre 5 e 9 (ver Figura 19).
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Figura 19 - Grafico com o total de saidas processadas por semana

Tal como no processo de rececdo, na expedicdo foi possivel verificar uma tendéncia de crescimento nos

ultimos 3 anos, Figura 20.
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Figura 20 - Tendéncia da atividade de expedicao nos Ultimos trés anos

A saida fisica de equipamentos do armazém é, igualmente, acompanhada de uma Guia de Transporte
emitida no ERP. E também emitida uma declaracdo de rececdo do equipamento que, mediante
assinatura pelo requisitante, comprova a entrega (documento em Word, que pode ser observado na
Figura 40 do Apéndice 2 — Gestdo de equipamentos). Paralelamente, existe o registo desses movimentos
numa folha de calculo em Excel e/ou tabela do Access. Esta atividade tem a duracdo média de 8 horas

semanais.
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4.2  Analise critica e identificacdo dos problemas

Neste subcapitulo séo discriminados com detalhe os problemas encontrados ao longo da analise dos
processos anteriormente descritos. A estrutura utilizada nao € por processo, mas por categoria de

problema. A categorizacéo dos problemas resultou da reflexao do autor.

4.2.1 Sistema de codificacao

A constante alteracdo de designacdes de materiais no ERP, resulta na discrepancia entre as existéncias
fisicas dos diversos materiais e as registadas no sistema de gestao, isto &, existem materiais distintos
com o mesmo codigo. Esta situacdo gera uma elevada dificuldade na elaboracdo de requisicdes ao
armazém através do ERP e aumenta a incerteza dos sfocks de cada material. Esta situacao de constante
alteracao das designacdes para um mesmo codigo de material potenciam encomendas desnecessarias
a fornecedores.

Por outro lado, a inexisténcia de regras na atribuicao da designacéao, dificulta a pesquisa de materiais no

ERP. Efetuada a analise dos 2.624 cadigos existentes no ERP verificou-se:

e Incoeréncia na utilizacdo de acentos e hifens (exemplo: barra antipanico versus barra anti-
panico);

e Incoeréncia na utilizacdo de nomes por extenso (exemplo: cab. embeber versus cabeca de
embeber);

e Incoeréncia na pontuacdo (exemplo: em vez de IN.25.63, IN..25.63);

e Troca de letras e numeros (exemplo: em vez de IN.25.63, IN.52.63);

e Incoeréncia na utilizacdo de caracteres com significado especifico (exemplo: 25X12MM versus
25*12MM);

e Incoeréncia na ordenacao de caracteristicas especificas dos materiais (exemplo: parafuso aco

inox cabeca de embeber 25X12MM versus parafuso 25X12MM cabeca de embeber aco inox).

A existéncia de materiais registados com mais do que um codigo no ERP, impossibilita 0 adequado
controlo dos sfocks e a emissdo de Guias de Rececdo e de Transporte por parte do responsavel do
armazem.

Verificou-se, ainda, que a tabela de materiais do ERP nao tem a manutencdo necessaria. Como exemplo,
identificou-se que para 64% dos materiais registados nao é esperado o seu reuso, mantendo-se o artigo
disponivel para pesquisa e movimentacdo, o que incrementa 0 tempo consumido na pesquisa e

movimentacao dos restantes 36%.
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Apds a analise dos 2.624 codigos, efetuada em colaboracdo com o responsavel do aprovisionamento, o
responsavel do armazém, dois orcamentistas e um diretor de obra, foi observado que as familias de
materiais até agora usadas e criadas ndo respondem as necessidades da empresa; verificou-se
inadequacado da designacdo das familias e incorreta associacdo entre familias e materiais. Estes

problemas dificultam a realizacdo de analises e monitorizacdo das operacdes do armazém.

4.2.2 Llayoute organizacao do armazém
No /ayoute organizacdo do armazém foram identificados alguns problemas que podem ser atribuidos a:

1. Ma definicdo de areas funcionais;

2. Auséncia de equipamentos de armazenagem adequados, como estantes;
3. Falta de gestao visual;

4. Gestao de sfocks ineficiente;

5

Inexisténcia de critérios de armazenamento.

Relativamente ao primeiro ponto, & possivel observar, pelas zonas assinaladas a vermelho na Figura 21,
a incorreta definicdo das areas funcionais, nomeadamente os locais de armazenamento que se
encontram sobrepostos ou os locais de circulacao que ndo tém em consideracao o espaco para manobrar
a empilhadora. Adicionalmente, uma vez que este armazém partilha a entrada e saida de material, é
necessario um local de preparacao de carga para expedicao, tendo sido este ignorado no desenho do

layoutdo armazeém.
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Figura 21 - Sinalizacao das areas funcionais conflituosas
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A auséncia de equipamentos de armazenagem adequados origina o armazenamento de materiais no
chao da sala das ferragens, como foi visto na Figura 15, ou em locais indesejados no restante armazém,

nomeadamente, o0 armazenamento na zona dos balnearios, ver Figura 22.

Figura 22 - Armazenamento de material ndo empilhavel

A maioria dos materiais armazenados ndo se encontram identificados ou estdo incorretamente

nomeados, tal como se ilustra na Figura 23.

Figura 23 - Bisnaga de silicone identificado como spray de tinta preta
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A gestao de sfocks atual ndo tem nenhuma automacao, isto é, o operador do armazém encomenda o0s
materiais que necessitam de reposicao quando ele perceciona visualmente a rutura, ou possivel rutura,
do sfock dos materiais. Adicionalmente, ndo esta definido que material deve ser reposto, ou seja, o que
deve ser considerado material para sfock. Verificou-se, ainda, que nado ha nenhum controlo das
quantidades a encomendar, controlo esse que deveria se efetuado em funcado das existéncias em
armazém e a antecipacdo das necessidades de consumo. E frequente haver défice ou excesso de
materiais.

No que diz respeito a inexisténcia de critérios de armazenamento, importa referir que esta se verifica
para 0s materiais devolvidos de obras ou da producao. Estes sao todos armazenados, sejam materiais
encomendados especificamente para uma obra, ou sobras de materiais. Simultaneamente, ndo se
encontra definido o tempo maximo de permanéncia do material ndo movimentado no armazém,
verificando-se a existéncia de materiais sem saida desde 2015. Constatou-se, por exemplo, que, para o
grupo dos Fenolicos que representam uma ocupacdo de 62% do armazém, mais de metade dessa
ocupacao é com paletes de sobras (34%), 14% é com paletes de material obsoleto e o restante espaco é
ocupado com paletes que realmente sao utilizadas e tém movimentos. Foi possivel determinar estes
valores apos a contagem do numero de paletes de fendlico no armazém. Tendo em consideracdo o custo
de espaco mensal do armazém de 11€/mz (valor fornecido pela empresa) é possivel afirmar que as
sobras de fendlico no armazém tém um custo de 1.732€ por més e o custo nos ultimos trés anos do
material obsoleto de fendlico de 25.680€.

Resumidamente, estes problemas tém como consequéncias o armazenamento de materiais em locais

indesejados, tempos de picking elevados e a défice de capacidade do armazém.

4.2.3 Planeamento

Conforme descrito no ponto 4.1, verifica-se a falta de informacao relativa aos horarios de chegada dos
fornecedores e dos veiculos da empresa, tal como informacao relativa a necessidades da producéo e
das obras. Este desconhecimento impossibilita a realizacdo de um planeamento diario do armazém.
Neste sentido, garantir uma boa organizacdo do espaco e o nivel de servico desejado, tendo em conta
0s recursos disponiveis, torna-se uma tarefa impraticavel.

Foi possivel confirmar que a principal contribuicdo para a auséncia de planeamento no armazém é
proveniente da caréncia de planificacdo das obras e da producéo, uma vez que nao sé a producao realiza
0 seu planeamento numa base semanal, notificando o armazém com pouca antecedéncia, como também

os diretores de obra solicitam, frequentemente, os pedidos para o proprio dia ou dia seguinte. Verificou-
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se que, quando uma obra é adjudicada, mesmo que a obra se inicie 2 meses apos a adjudicacdo, 0s
materiais necessarios para a obra sdo imediatamente encomendados, ficando a aguardar em armazém
até a obra se iniciar. A auséncia de planeamento contribui para a falta de capacidade do armazém.

Apods a medicdo dos tempos que um funcionario demora a realizar as operacdes relacionadas com o
armazém, - medicao essa efetuada durante 3 semanas e descritas na Tabela 2 -, foi possivel concluir
que, para um horario diario de 480 minutos (8 horas), o trabalho do operario, sem a sobreposicao de
tarefas, é impraticavel sendo necessario realizar horas extra e requerer apoio dos operarios da producéo
para entregar material. Paralelamente, foi verificada a auséncia ou deficiéncia na realizacdo de tarefas
como a conferéncia na rececao de materiais, identificacdo dos materiais, planeamento e organizacdo do
armazém. Desta forma, foi possivel concluir que a equipa esta mal dimensionada para as necessidades

do armazém.

Tabela 2 - Tempos das operagdes

Categoria Atividade Tempo (min) N¢ médio por dia Tempo total (min)
Descarregar 7 6 42
e Realizar Guia de Rececao 2 6 12

fornecedor
Alocar 4 6 24
Picking/Carregar 30 8 240
Expedir obras

Realizar Guia de Transporte 7 8 56
Expedir Picking (placas) 18 6 108
EEELD Picking (sobras) 83 06 50
532

Outro fator que condiciona o planeamento da gestdo do armazém, ¢ a inexisténcia de um horario firme
de abertura e fecho do mesmo. A titulo de exemplo, & possivel um fornecedor comparecer para
descarregar ou o diretor de obra requisitar material para o dia seguinte apds o horario expectavel de
fecho (aproximadamente as 19h00).

A auséncia de planeamento resulta num défice de produtividade do Unico operario do armazém, devido
ao elevado esforco exigido diariamente na gestdo do armazém.

No que diz respeito ao trabalho operacional no armazém, nao existem meétricas de avaliacdo do

desempenho do operador, nem Key Performance Indicators (KPI's) para medir e monitorizar o seu
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desempenho. Estas medidas sado relevantes para a gestao da empresa no que diz respeito a analise e

avaliacdo do desempenho do armazém no seu todo, em termos do incremento da sua eficiéncia.

4.2.4  Fluxo de informacao, integracédo de dados e customizacao

Apesar da empresa utilizar o ERP como principal suporte informacional das atividades que realiza,
existem, presentemente, varias atividades cujas ferramentas empregues sdo o papel, email, chamada
e/ou SMS. Tal ocorre devido a auséncia ou deficiente normalizacdo dos processos, tendo como
consequéncia o elevado tempo a realizar operacdes improdutivas, tais como, retribuir chamadas, e
transcrever pedidos realizados por SMS. Adicionalmente, a deficitaria informatizacdo dos processos
inviabiliza a adequada gestao do armazém, condicionando de forma muito critica @ monitorizacdo diaria
dos processos, nomeadamente o nivel de servico atual, o tempo de sfock por material, entre outras
meétricas.

Para além disto, o atraso na disponibilizacdo da informacdo no ERP descrito no ponto 4.1.2, induz
deslocacdes desnecessarias até ao armazém para verificar a disponibilidade do material.

Foi possivel observar a auséncia generalizada e conhecimento critico nos varios niveis da gestao. Tarefas
realizadas no ambito dos diferentes processos do armazém, como o registo das datas de entrega dos
materiais nas ordens de producdo, o registo da conferéncia do material, o registo das sobras e do
consumo dos materiais que os operarios da producdo vao levantar ndo estdo uniformizadas e ndo sédo
obrigatorias. Novamente, isto acontece devido a falta de normalizacdo dos processos e resulta em
deslocacdes desnecessarias, falta de organizacao, possivel perda monetaria decorrente de conferéncia
incorreta, reduzido aproveitamento das placas, elevados tempos de pickinge stocks errados.

O Excel, o Access e o Word, softwares de auxilio na gestdo dos equipamentos, ndo se encontram
integrados com a restante informacéao no ERP, sendo os dois primeiros, no entanto, os escolhidos pela
empresa para auxiliar na gestao dos equipamentos. Apos analise das suprarreferidas ferramentas (Excel,
Access e Word), foi verificada a inexisténcia de customizacdo das mesmas ao processo de gestao de
equipamentos e verificado também, um consumo de 8h semanais do responsavel em tarefas de registo
eletrénico nessas aplicacoes. Os problemas de customizacdo identificados apos uma analise

aprofundada destas duas ferramentas foram:

e Folhas, campos, botdes e colunas desnecessarios;
e Linguagem nao ajustada ao utilizador;

e Campos automatizados desatualizados;
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e Reduzida automatizacao das tarefas fundamentais.

Alguns destes problemas podem ser visualizados nas figuras do Apéndice 2 — Gestao de equipamentos.
O levantamento destas dificuldades teve em consideracao as principais tarefas e necessidades realizadas
pelo responsavel dos equipamentos, sendo estas a emissao da declaracao de entrega de equipamento
por colaborador e a criacao dos codigos dos novos equipamentos. Relativamente a emissao da
declaracéo, foi diagnosticada a inexisténcia de automatizacao e integracéo entre ferramentas que permita
realizar esta tarefa de forma mais eficiente, sem que seja necessaria a alteracdo manual da declaracao
por cada movimento de entrada ou saida de equipamentos. A auséncia de customizacao e automatizacao
na tarefa de criacdo de codigos de equipamentos resulta, por vezes, na atribuicdo de cddigos repetidos.
A caréncia de um sistema de localizacdo eficiente dos materiais no armazém, juntamente com a
inexisténcia da identificacdo visual e a desorganizacdo do material armazenado, tem como resultado
elevados tempos de picking (Tabela 2).

Paralelamente, nao existe nenhum sistema de cddigos de barras ou RFID que auxilie o registo da
movimentacdo dos materiais, verificando-se a emissdo manual das Guias de Transporte, diminuindo a
fiabilidade dos sfocks no ERP, por erros frequentes.

Finalmente, existe escassa informacdo relativamente aos materiais, como peso, comprimento, largura,
altura, data de validade, caso tenha, e se este deve ser considerado material de sfock ou nado. Esta

informacao é relevante para garantir a otimizacao do transporte e armazenamento de materiais.

4.2.5 Categorizacao dos problemas

Com o intuito de resumir o que foi descrito ao longo deste capitulo, resolveu-se agrupar todas os
problemas que levam a reduzida eficiéncia do armazém da empresa num Diagrama de /shikawa ou

Diagrama de Peixe, ver Figura 24.
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Informacgao Processo Tecnologia

Falta de informagao Falta de controlo Falta de tecnologia
Auséncia de integragao Falta de otimizacio Tecnologia pouco customizada
Reduzida automatizagao Auséncia de planeamento Auséncia de integracdo
Informacao errada Auséncia de sistemas de planeamento Reduzida automatizacao'

Métodos de trabalho inadequados

Auséncia de normalizacao
Auséncia de sistemas de monitorizagao'

Reduzida eficiéncia
do armazém

Falta de gestao visual Numero de pessoas insuficiente /~ Auséncia de critrios de armazenamento

Falta de rastreabilidade dos materiais

Alocacao inadequada de produtos Falta de formacéo

Auséncia de equipamentos de suporte

Configuracao inadequada

Falta de comunicacdo

Pessoal
Figura 24 - Categorizacdo dos problemas num Diagrama de Peixe

Resumindo, um dos principais problemas do armazém da DVM Global é a auséncia de definicao e
normalizacao dos processos, afetando as tarefas diarias do armazém, ao nivel do planeamento,
organizacdo e duracdo das mesmas. Adicionalmente, verificou-se deficitaria integracdo entre a
informacéao resultante dos movimentos em armazém e o soffware de apoio a gestdo, o que condiciona
fortemente a tomada de decisao.

E de salientar que, a reduzida eficiéncia dos processos do armazém, afeta outros departamentos da
empresa, decorrente da elevada dependéncia entre o primeiro e os restantes. O ineficiente
funcionamento do armazém tem, também, como consequéncia, um elevado impacto nas margens de

lucro da empresa.
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5. APRESENTAGAO DAS PROPOSTAS DE MELHORIA

De forma a colmatar os problemas identificados no capitulo anterior, sdo, no presente capitulo,
formuladas varias propostas de melhoria para o funcionamento do armazém da DVM Global. Neste
capitulo sédo enumeradas e detalhadas cada uma das propostas e que problemas pretendem mitigar ou
eliminar. Os resultados da implementacdo ou possivel/futura implementacdo destas propostas séo
abordados no capitulo 6.

Com o intuito de facilitar a observacao das varias propostas formuladas, tendo em conta os problemas
identificados, foi esquematizado um quadro explicativo através da utilizacdo da ferramenta 5W2H,

possivel observar na Tabela 3.
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Tabela 3 - Melhorias propostas (SW2H)

How muc Where?
Sistema de N . 1. Falta de rastreapll|d?de dos materiais - L X Catarina, orcamentistas, responsavel de A ser implementado no més de
. " Redefinicéo do sistema | 2. Falta de normalizagao Criacao de critérios, regras e métodos. 0€ . - ERP da empresa .
codificacéo P A aprovisionamento e gestéo de topo julho
de codificagao 3. Existéncia de erros
Reconfiguragao do L. Elevados tempos de picking Estantes e ) X Implementado na sala das
2. Escassez de espaco Proposta de novo /ayout ) Catarina Armazém .
layout N ) caixas - 500€ ferragens no més de marco
3. Auséncia de equipamentos de suporte
Critérios de 1. Falta de capacidade do armazém Critérios para armazenar sobras de Catarina, diretor de producao e gestao X . .
A X o 0€ Armazém e fabrica Implementado no més de marco
armazenamento 2. Desorganizacdo do armazém fenolico de topo
Layoute Definicao de 1. Elevados tempos de picking A implementar nas ferragens no
organizagdo do Iocalizca Ses 2. Desorganizacéo do armazém Sistema de gestéo das localizacdes 0€ Catarina e responsavel do armazém Armazém més Ze ulho 8
armazem & 3. Falta de rastreabilidade dos materiais !
Etiquetas preparacdes -
- . . . B Etiquetas e implementado no més de maio
Identificacéo do L. Falta de rastreab|l|dadg dgs materiais Criacao de et}quetas, |deqt|f|fa<;ao de PDA - 1200€ Catarina, gestao de topo e ) Etiquetas materiais -
’ 2. Elevados tempos de picking todo o material e inventariacao das - Armazém . N )
material ; - 1 Inventario - colaboradores da empresa implementado no més de junho
3. Falta de informacao sobras de fendlico - )
1000€ Inventario sobras - a ser realizado
no més de julho
Definicdo de um novo 1. Sobrecarga de trabalho Normalizagéo das atividades
Planeamento horario operacional e 2. Indefinicao de tarefas operacionais, redefinicdo do horario de Novo operador Catarina, responsavel do armazém e Armazém Implementado no més de maio
redimensionamento da | 3. Métodos de trabalhos inadequados trabalho e balanceamento do trabalho - 880€/més gestéo de topo P
equipa operacional 4. Falta de normalizacéo do trabalho operacional
- N Catarina, responsavel do armazém, Armazém, fabrica,
N 1. Falta de normalizacéo Redefinicdo, mapeamento e . .
Redefinicao do work- - ) T R responsavel de aprovisionamento, departamento de -
2. Auséncia de sistemas de monitorizagao normalizacéo dos processos de 0€ ) - - o Implementado entre abril e junho
flow X diretores de producéo e obra, e gestao aprovisionamento e
3. Elevados tempos armazém s
de topo escritorios
o 1. Tecnologia com reduzida customizagéo
Fluxo de Customizacéo da . - - = ) - ) . . o
. ~ RN 2. Auséncia de integragéo Alteracéo de registos, separacao de Catarina, responsavel pelos Armazém, fabrica,
informacao. tecnologia ja utilizada . - . - - ) X )
. - 3. Falta de informacéo informacao e incluséo dos pedidos de equipamentos, diretores de obra e departamento de -
integrac@o de dados (ERP e ferramenta de - ) ) 0€ N . . - Implementado entre abril e junho
P ~ 4. Operacoes demoradas material, do registo das sobras e das producao, responsavel pelo armazém e aprovisionamento e
e customizagao gestao de A A - e
A 5. Falta de normalizacao localizagoes gestao de topo escritorios
equipamentos) . ) .
6. Falta de transmissao de informagao
Armazém e
Reducéo d issa 1. Reduzid tentabilidad . < -
CLIED R CIIEED eduzida .SUS enta ,I dade Redefinicao dos processos 0€ Catarina Cacho e gestéo de topo departamento de Implementado entre abril e junho
de papel 2. Processo improdutivo -
aprovisionamento
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5.1  Sistema de codificacdo

Esta proposta de melhoria tem como objetivos a eliminacao de situacoes irregulares na gestdo dos
materiais da empresa, utilizando um sistema de codificacdo que garanta a relacdo univoca entre um
codigo e um determinado material, e a normalizacao da classificacao e designacdes de materiais. Foi
proposto um plano de 8 passos:
1. Recolha das necessidades e definicao do sistema base;
Andlise de cada material com movimentos desde 2019 ou em sfock no armazém;

Proposta de novas familias, grupos e categorias;

2
3
4. Definicao do sistema de criacao de novos cédigos;
5. Ponto de controlo;
6. Alteracédo da codificacdo e designacao dos materiais analisados;
7. Importacéo para o ERP e simultaneamente realizacdo de um inventario ao armazém.
Na recolha das necessidades e definicdo do sistema base, a gestdo de topo da DVM Global apresentou
0s objetivos principais e requisitos basicos para este novo sistema de identificacdo, sendo estes a
utilizacao de codigos numeéricos e a atribuicao de significado aos algarismos do cédigo com um maximo
de 12 digitos. Assim, foi definida uma nova estrutura de codificacao que traduz a identificacao de familia
+ grupo + categoria + n.? sequencial. Foram também definidas as familias, os grupos e as categorias
dos materiais, com o intuito de apoiar a tomada de decisdo com base numa analise de dados mais
simplificada e mais coerente.
Finalmente, foram definidas regras para o preenchimento da designacao, tais como:

e |etra maiuscula;

e Sem acentos;

e Todas as palavras por extenso, exceto COM (C/), SEM (S/) e PARA (P/);

o Novo acordo ortografico;

e Relacao entre dimensodes usa-se “X”;

e Medida das dimensdes em milimetros (“MM");

e Uso de virgulas nas casas decimais dos nimeros;

e Utilizacao das casas decimais estritamente necessarias;

e Estrutura da informacdo das dimensdes do material de acordo com CXLXEMM, em que C

representa o comprimento, L a largura, E a espessura, seguida da unidade de medida milimetro

IIMMII).
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A partir da analise dos materiais mencionados no ponto 2, foram definidas as familias, os grupos
necessarios para cada familia, as categorias de acordo com cada familia, e os numeros de algarismos e
significado para cada um dos referidos. As novas familias passam a ser de acordo com os tipos de
materiais (visdo macro), sendo estas: Placas, Estruturas, Isolamentos, Fixantes, Ferragens, Pavimentos,
Acabamentos, Acessorios, Molduras, Caixilharia e Equipamentos. Para cada familia, foram escolhidos os
grupos de acordo com os diferentes tipos de materiais (visdo micro), e as categorias para cada grupo
foram definidas de acordo com a relevancia para possiveis analises ou para facilitar a procura do material
no ERP (no Apéndice 3 - Melhoria do sistema de codificacao, & possivel observar todas as familias,
grupos e categorias criadas). Os algarismos da categoria podem representar caracteristicas diversas,
consoante a familia e o grupo a que pertence o material. A estrutura de codificacdo é formada por 12

algarismos, organizados de acordo com o formato "FFGGCCCCCSSS", Tabela 4.

Tabela 4 - Estrutura de codificacdo de materiais e valores exemplo admissiveis

Posicao ‘ Representacao Valores admissiveis (ex.)

10 - Placas
11 - Estruturas
FF Familia de materiais
19 - Caixilharia
20 - Equipamentos

Placas
01 - Gesso Cartonado

Grupos de materiais, que variam de 06 - Alcapoes

o6 acordo com a familia a que o material
ertence Estruturas
P . 01 - Perfil

10 - Cassoneto

Placas Gesso Cartonado

. . . 10302 - Normal 13mm Knauf
Categorias de materiais, que variam

CCcccC de acordo com a familia e com o

. Estruturas Perfil
grupo a que o material pertence.

01100 - Conformetal Aco

001
SSS Numero sequencial (sem significado)
999

Um exemplo de um novo codigo pode ser visualizado na Tabela 5.
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Tabela 5 - Exemplo da aplicacéo do novo sistema de codificacao

Cadigo novo Designacao FF Familia GG\ Grupo CCCCC  Categoria \SSS N2 seq.

Tubo de aco Conformetal
110101100001 conformetal 11 | Estruturas | 01 Perfil 01100 Aco 001 12
12X25MM ¢

Simultaneamente, foi definido o método para criar novos materiais no ERP. Este passa pelo
preenchimento de um formulario onde é possivel selecionar a familia, o grupo e a categoria do material
de acordo com as opcdes disponiveis. Aquando do preenchimento da designacao, o ERP apresenta 5
materiais com cddigos similares para facilitar a utilizacdo de uma designacado semelhante.

No contexto do projeto, apds aprovacao pela gestdo de topo, foram alterados, fora do ERP, os cddigos
dos materiais e as suas designacdes de acordo com as novas normas.

Antes de se comecar a utilizar a nova codificacao, foi proposta a realizacdo de um inventario ao armazém,
para recodificacdo, aplicacdo de designacdo normalizada e contagem dos materiais existentes. Esta
proposta foi aprovada e espera-se a sua implementacdo durante o0 més de julho de 2021. Todas as
propostas de melhoria presentes neste projeto de dissertacdo ainda utilizam o sistema de codificacéo

antigo.

5.2  Layoute organizacao do armazém

5.2.1 Reconfiguracao do /ayout

Apesar da identificacdo de problemas em varias areas funcionais do armazém, foram apenas propostas
alteracoes do /gyout da sala das ferragens e do /ayout da zona dos balnearios. A auséncia de fiabilidade
dos dados registados no ERP (cadastro e movimentos), a inexisténcia de dados que permitam
dimensionar o espaco para as sobras de fenolico e a insuficiente capacidade do armazém ja verificada
a data da elaboracao do projeto pelo autor, determina esta opcédo tomada pela gestdo de topo da
empresa.

Decorrente da necessidade de armazenar um elevado numero de caixas estacionadas no chao da sala
de ferragens e da existéncia de material cuja arrumacao deveria ser nesse mesmo espaco (pela sua
tipologia), efetuou-se uma proposta de alteracdo do /ayout que tem por base a analise das dimensdes
das caixas colocadas no chdo e a sua quantidade. Mediante analise visual, ocorrida entre 8 e 22 de
fevereiro de 2021, concluiu-se que é necessario organizar o /ayout da sala de ferragens para que as
cerca de 100 caixas (57 caixas de tamanho pequeno, 27 caixas de tamanho médio e 13 caixas de

tamanho grande) que normalmente se encontram no chao e as cerca de 400 caixas (117 caixas de
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tamanho pequeno, 206 caixas de tamanho médio e 62 caixas de tamanho grande) que regularmente se
encontram no restante armazém e pertencem, pela sua tipologia, a referida sala, tivessem local para
serem armazenadas na mesma. Constatou-se a necessidade de manter uma zona de preparacao das
encomendas, e de criar uma zona para armazenar o material pronto a expedir, esta ultima no exterior
da sala das ferragens.

Do supra exposto resultou uma proposta de /gyout (ver Figura 25) dimensionado 26% acima da
capacidade necessaria, de forma a acautelar resposta a tendéncia de crescimento da empresa. A
capacidade total atingida foi calculada a partir do volume, pré-melhoria, de armazenagem das estantes
(16 ms), do volume das caixas que se encontram armazenadas no chao ou no restante armazém, e do

volume de armazenagem com a nova estante adquirida (28 m?).

m E [T |

ARRECADACEC I
3em2

EiE =
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Figura 25 - Layout antigo versus layout proposto (E - estante; M - mesa)

M

A mesa de preparacao de encomendas passou a estar junto a porta de saida, com o intuito de reduzir o
numero de deslocacdes ao preparar o material, e foi proposta uma nova estante, a estante central da
sala, dimensionada de acordo com a capacidade pretendida em termos de volume, peso, e tipo de
unidade de carga. Na Figura 26, observam-se dois momentos do processo de implementacdo do novo

layout.

Figura 26 - Alteracdo do /ayoutda sala das ferragens
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Decorrente da necessidade de aumentar a capacidade total de armazenamento das instalacdes de Vila
Verde e da diagnosticada ocupacao da zona dos balnearios para armazenamento de material, mediante
avaliacdo prévia das condicdes de seguranca e outras legalmente exigidas, foi proposta e aceite a
demolicdo de paredes e a remocéo de equipamentos sanitarios, Figura 27. A data da redacao do presente

relatorio esta proposta nao se encontra ainda implementada.

/] m Estante |

Cais de carga

€ de descarga

N
~N——1

Figura 27 - Alteracédo do /ayout da zona dos balnearios (antes versus depois)

5.2.2 Critérios de armazenamento

O armazém da DVM Global tem como critério teorico de armazenamento a disposicado do material
segundo a familia a que pertence, situacao que nao se verifica integralmente, nomeadamente na sala de
ferragens.

Tendo em conta a revisdo de literatura efetuada e a discussao com os diferentes interlocutores que
participaram no presente projeto, foi proposta e implementada a adocao da estratégia de armazenar o
material segundo classes (como subcritério do armazenamento por familias ja utilizado pela empresa),
através de uma analise ABC, visto que se adquire uma maior flexibilidade no armazenamento dos
materiais e requer menor espaco para o efeito (Koster et a/, 2007). Dentro de cada classe, o
armazenamento é aleatdrio. Na sala das ferragens, onde esta estratégia foi implementada, para além do
armazenamento por familia e por classe, foi acrescentado o critério de necessidade de utilizacdo da
balanca. Dado que a balanca se encontra posicionada em cima da mesa de preparacao de encomendas,
materiais que necessitem de contagem auxiliada por balanca devem ser armazenados mais proximo da
referida mesa, com o objetivo de minimizar tempos de picking

Desta forma, as estantes existentes e a uma outra estante adquirida no decurso do projeto foram
aplicados estes critérios de armazenamento de materiais.

Apds a identificacdo e segregacao dos materiais que devem ser armazenados na sala das ferragens e,

desses 0s que sdo considerados sfock, foram realizadas duas analises ABC para os 80 materiais de
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stock identificados; uma segundo os movimentos e outra segundo o valor de utilizacdo. Paralelamente,

para cada material foi também identificada a familia e a necessidade de pesagem, Tabela 6.

Tabela 6 - Amostra da andlise dos materiais de sfock das ferragens (analise ABC segundo os movimentos e identificacdo da familia e da

necessidade de pesagem)

Material ‘ Familia Classe Balanca
721002008 Cabines A Sim
721006011 Cabines A Sim
720010003 Portas B Nao
720008017 Portas B Nao
720002017 Cacifos C Sim
720002026 Cacifos C Sim

Por fim, foi contabilizado o numero de materiais de classe A resultantes da analise ABC (segundo os
movimentos e valor de utilizacdo) e os materiais que necessitam de balanca, agregados por familia,

Tabela 7.

Tabela 7 - Distribuicao de materiais por familia, classe A e balanca

Classe A
(Analise ABC) Balanca
Familias (n® mate(r;iais)
Movimentos Valor
(n® materiais) (n® materiais)
Cabines 7 4 9
Portas 2 5 1
Cacifos 2 0 /
Quimicos 1 2 0
Fachada 0 1 3
Moveis 0 0 0

A partir destes resultados, foi determinada a classe da familia, (classe que determina a proximidade da
estante @ mesa de preparacdao de encomendas: classe A, maior proximidade; classe C, maior
distanciamento). Na sequéncia da classificacdo das familias foi decidida qual a estante (ou estantes) a

utilizar, Tabela 8 e Figura 28.
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Tabela 8 - Organizacao das estantes segundo as familias de materiais

Classe A
(Analise ABC) Balanca
Familias (n2 mate(r;iais) Classe de Familia Estante
Movimentos Valor
(n® materiais) (n® materiais)
Cabines 7 4 9 A le2
Portas 2 5 1 A 6e7
Cacifos 2 0 7 A 9e 10
Quimicos 1 2 0 A 12e 13
Fachada 0 1 3 A 5
Moveis 0 0 0 C 3

3 2 1
4 11 10 9 =
14 13 12

8 g 7 6 ﬁ]s;

Figura 28 - Identificacdo das estantes na sala das ferragens

Apds a atribuicao de cada familia as estantes, na area atribuida a uma mesma familia, os materiais
foram organizados segundo a sua classe (classe de materiais) e necessidade de utilizacao de balanca.
Para os materiais que nao sao considerados materiais de sfock, ou seja, sao comprados especificamente
para uma obra, o critério de armazenamento é o agrupamento por seu destino final. Significa que este
material é agrupado segundo a obra a que se destina, tendo em conta que a probabilidade de ser
encomendado pelos diretores de obra no mesmo pedido é muito elevada. O armazenamento destes
materiais passa a ser efetuado na estante 11.

As estantes 4, 8 e 14, passaram a ser utilizadas para armazenar equipamentos por se encontrarem mais

distantes da porta por decisao do responsavel de armazém.
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Relativamente ao armazenamento das sobras de fenolicos, que a data de inicio do projeto ndo respeitam
qualquer critério, foram propostos e implementados critérios de acordo com as futuras necessidades da
empresa.

Os critérios propostos tém em consideracao as cores e espessuras das placas de fendlico mais utilizadas,
tendo estas sido analisadas através do histérico de consumo deste material, entre 2018 e final de 2020.
Juntamente com o Diretor de Producdo, foram definidas as dimensdes minimas para cada cor e
espessura de forma a garantir o reaproveitamento aquando do plano de corte e assegurar a rotatividade
do material. Segundo estes critérios, todas as sobras de placas de fendlico de cor branco e cinza de
espessura de 12mm com dimensdes superiores a 1.000X350mm s&o colocadas numa palete para
devolver ao armazém e todas as sobras abaixo dessas medidas sao colocadas no contentor de material
para aterro. Este procedimento acontece para as restantes espessuras e cores respetivas, tal como

apresenta a Tabela 9.

Tabela 9 - Critérios de armazenamento, dimensdes minimas, das sobras de fenolicos

1.000X350mm 300X300mm 1.850X350mm

Outras Cores 1/2 placa

1.854X500mm N/A 1.000X1.000mm *1.000X1.000mm N/A

1/2 placa ** placa

*Ou sobras com largura menor que 1000mm e cortadas em tiras de 60mm
** Qu sobras compridas com 60mm de largura

Relativamente ao critério de organizacdo das sobras de fendlico no armazém, primeiramente, foi
determinado que estas deveriam ser divididas por espessuras para garantir a sua melhor arrumacao e
estabilidade dentro da palete. De seguida, foi decidido que todas as cores deverao ser armazenadas na
mesma palete, facilitando a sua procura. Excetuam-se as sobras de cor cinza e cor branca devido a sua
elevada rotatividade e numero de sobras esperadas. Em suma, foi delineado que as sobras de fendlico
devem ser organizadas por espessuras, mas no caso de serem brancas ou cinzas, também por cores.
Isto significa que, em armazém, sdo necessarias, no minimo, 15 paletes para armazenar este material.

Esta proposta foi aprovada e implementada no més de marco de 2021.

5.2.3 Definicao de localizacoes

Para facilitar o armazenamento segundo o que foi descrito no ponto anterior e, simultaneamente, manter

ou reduzir os tempos de picking, foi proposto um sistema de localizacdes. Este foi proposto, unicamente,
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para a sala das ferragens e para as sobras, visto o restante armazém nao ser considerado no presente
projeto.

O sistema de localizacdes proposto foi formulado para o ERP, de forma a tornar a prescindir da
monitorizacdo da localizacdo dos materiais através de ferramentas nao integradas com o sistema de
gestdo central. Assim, foi proposta a divisdo da sala das ferragens por setores (A, B, C, ...), colunas (1,
2, 3, ...) e niveis (I, Il, lll, ...). Simultaneamente, foi desenvolvido um separador para que as colunas

possam ser amoviveis devido a existéncia de material com dimensdes variadas, Figura 29.

Figura 29 - Proposta do sistema de localizagdes com colunas amoviveis

Para que este sistema de localizacdes pudesse funcionar, seria necessario adquirir um maddulo de
logistica para o ERP e passar a utilizar um leitor de codigo de barras, de modo a nao aumentar as
deslocacdes caso esta gestao fosse realizada através de um computador. Paralelamente, o sistema de
localizacbes apresentado poderia ter codigo de barras para ser lido com o PDA antes de retirar o material
do lugar ou do seu armazenamento. Dado o investimento necessario, a gestao de topo optou por
descartar esta proposta.

Relativamente ao armazenamento das sobras de fendlico, foi proposto usar um sistema de localizacao
através da identificacao das paletes, isto €, paletes com sobras de espessura de 12mm sao identificadas
com etiquetas com Al, A2, A3, ..., Ax, paletes com sobras de espessura de 10mm séo identificadas com
etiquetas com B1, B2, B3, ..., Bx, e assim sucessivamente. Esta proposta foi sugerida, aprovada, mas a

data de término do projeto nao se encontra implementada.
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5.2.4 Identificacdo do material

Esta proposta de melhoria surgiu com o objetivo de reduzir os tempos de picking e de inventariacao de
materiais, eliminar erros na introducéo dos codigos dos materiais ao efetuar as Guias ou o inventario, e
para que fosse possivel eliminar a dependéncia do Anow-fiow do Unico operador no armazém. Foi
proposta a identificacdo de todos os materiais presentes no armazém com etiquetas que contém o
codigo, a designacao e o codigo de barras univocos. Esta proposta implicou a aquisicao de uma
impressora de etiquetas e um leitor de codigos de barras. Para a atribuicdo dos codigos de barras, como
a empresa utiliza o material unicamente para consumo interno, é possivel utilizar os codigos de barras
dos fornecedores, caso os materiais o tenham, e assim aproveitar a etiqueta ja existente no material.
Para isto é necessario registar, numa primeira vez, os codigos de barras do fornecedor no ERP, no
momento de rececdo do material. No caso do material ndo apresentar, na sua rececao, uma etiqueta
com codigo de barras e esta nunca tenha sido criada previamente no ERP, torna-se necessario proceder
a criacdo de um novo codigo de barras. Inicialmente, verificou-se a necessidade de realizar um
levantamento desta informacdo para cada material, para, de seguida, importar para o ERP os cadigos
de barras dos fornecedores ou criar novos codigos de barras. Na sequéncia da proposta efetuada, foi
adquirido o0 equipamento e realizado o levantamento da informacao existente e a criar para cada material.
Tendo em conta a dependéncia desta iniciativa face a implementacdo da proposta do sistema de
codificacdo (ponto 5.1), a data de término do projeto na empresa esta ndo se encontra finalizada.
Paralelamente, para facilitar o trabalho dos transportadores, foram criadas etiquetas para identificar as
preparacdes de material a distribuir nas obras. Consta nesta etiqueta a informacdo do numero da
requisicao e do nimero e nome da obra. No caso das preparacdes das ferragens, acresce a informacdo

do nuimero de caixas, como € possivel observar na Figura 30.

N° REQ: 13

OBRA: 48221
CONSTRUGAO HABITAGAO

N° CAIXAS: A /5

Figura 30 - Etiquetas para as preparacdes de ferragens
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Foi, ainda, proposta a triagem e identificacao de todas as sobras que se encontram em armazém. Para
isto, verificou-se necessario estimar o numero de placas por paletes - cerca de 25 -, calcular os tempos
para medir uma placa - cerca de 30 segundos -, e identificar as responsabilidades e dimensao de cada
recurso (humano ou material) interveniente na realizacao do inventario - organizados segundo equipas,
Tabela 10.

Tabela 10 - Plano de acédo durante o inventario

Ordem ‘ Tarefa ‘ N2 recursos Material

Medir placas e colar codigo de

1 i Fi -
barras pessoa por equipa ita métrica

Introduzir no Excel os dados da .
2 L 1 pessoa por equipa Computador
placa e controlar critérios

Levar placa para a palete

2 r i Fita métri n item
3 respetiva pessoas por equipa ta métrica (caso necessitem)
4 Repor pale.tes vazgs  paletes a 1 empilhador por cada 3 equipas Empilhador
inventariar
" . ~ . . Catalogos das marcas,
5 Identificar paletes sem informacéo | 1 pessoa experiente em fendlicos

computador e fita métrica

Tendo em conta o elevado numero de sobras estimadas - cerca de 5.375 sobras -, 0 reduzido espaco
para realizar o inventario, o escasso numero de recursos (humanos e materiais) disponivel, e o periodo
de tempo estabelecido para realizar o mesmo (definido pela gestdo de topo - um dia), foi calculado o
numero de equipas necessarias - 8 equipas -, e o dia e local ideal para realizar o mesmo - estacionamento
da DVM Global durante um sabado (recursos materiais e espaco disponiveis).

Os critérios de armazenamento definidos na Tabela 9, foram utilizados para facilitar na triagem das
sobras. Todo o material que ndo obedeca aos critérios nao esta sujeito a inventariacao e é logo colocado
nas paletes cujo destino final é o aterro.

Para além da identificacao das sobras com as etiquetas, pretende-se o registo de toda a informacéao das
mesmas no ERP, de forma a centralizar a informacao do armazém e apoiar a tomada de decisao do
diretor de producao.

No dia anterior ao inventario, o responsavel do armazém, com o empilhador, tem de colocar no exterior
do armazém as paletes a serem inventariadas e as paletes vazias para serem ocupadas pelas sobras
inventariadas, pelas sobras cujo destino é o aterro ou sobras que as equipas nao conseguiram identificar.
O responsavel pelo inventario tem de delimitar no chdo os espacos, por equipa, para colocar as paletes

de sobras a serem inventariadas (2 paletes) e os locais para colocar as sobras ja inventariadas, para
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aterro ou para identificacdo, segundo a sua palete correspondente. Necessita de introduzir no ERP os
codigos das novas sobras com designacoes genéricas (a serem alterados durante o inventario), imprimir
as etiquetas (etiquetas s6 com cadigo e codigo de barras) e dividi-las pelo numero de equipas. Por ultimo,
tem de imprimir as etiquetas das localizacdes e colocar nas paletes vazias que conterdo as sobras
inventariadas. A organizacdo das sobras inventariadas nas paletes e as suas localizacdes, seguirdo o
proposto no ponto 5.2.3.

Durante o inventario, o responsavel ou responsaveis pelo empilhador, entregam as paletes a serem
inventariadas as equipas, retiram as paletes inventariadas ou as paletes para aterro que se encontram
completas. As primeiras, organizam-nas dentro do armazém, e as segundas, num espaco temporario.
Desta forma, & possivel as equipas inventariarem as sobras sem interrupcdes. O responsavel pela
introducdo dos dados das placas no Excel, verifica qual a etiqueta que o colaborador colara na sobra
inventariada, e, no software, modifica a designacédo genérica do codigo da etiqueta correspondente com
a designacao correta (marca, cores e medidas). E, também, responsavel por colocar, no mesmo ficheiro,
a localizacdo da palete onde a sobra inventariada seréa armazenada. No fim do inventério, o Excel é
importado para o ERP para alterar as informacdes dos codigos anteriormente criados. O responsavel
pelo inventario, tem como tarefas resolver possiveis problemas, identificar as paletes com a localizacdo
e informar as equipas das alteracdes das mesmas.

Assim, foi formulado um dia de feam building, para que, para além de realizar a triagem e identificar
todas as sobras do armazém, fosse possivel envolver todos os colaboradores da empresa no processo
de “arrumar a casa”. Para tornar este evento atrativo, a atividade de inventariacdo das sobras passou a
ser uma competicdo juntamente com outras atividades paralelas. A agenda desta atividade pode ser
observada no Apéndice 4 — Proposta de feam building da empresa. Esta proposta foi aceite e espera-se

a sua realizacao durante o més de julho de 2021.

5.3 Planeamento

Tal como referido no ponto 4.2.3, nao existe um horario firme, efetivo, de abertura e de fecho do
armazém e para a execucao das operacdes logisticas, o que se traduz numa elevada sobreposicao de
tarefas nas operacdes diarias, com pouco rendimento dado existir um Unico operador de armazém.
Adicionalmente, constatou-se que, para a realizacdo das tarefas diarias do armazém, a afetacdo de um
s6 operario é insuficiente. Deste modo, foi proposto o escalonamento e extensao do horario de trabalho

com o consequente redimensionamento da equipa operacional.
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Apesar da analise dos tempos requeridos para realizar as atividades somente obrigue, em média, a mais
52 minutos de trabalho de um horario de trabalho completo (480 minutos), optou-se por uma equipa de
2 operarios com horario de 8 horas, para que outras tarefas como conferéncia e identificacdo dos
materiais, organizacao do armazém e planeamento possam ser realizadas. Esta decisao elimina a
necessidade de realizar horas extra, aumentando a produtividade dos operadores no horario de trabalho
normal.

Na sequéncia de reunides realizadas com a gestao de topo determinou-se o escalonamento do trabalho
em dois turnos, com atribuicdo de tarefas distintas em alguns periodos e coincidentes noutros: o primeiro
turno funciona das 8h00 as 17h00, com pausa de almoco das 12h00 as 13h00, onde a principal funcéo
¢ rececionar e distribuir material, e o segundo funciona das 10h30 as 19h30, com pausa de almoco das
13h00 as 14h00, cujas funcdes passam a ser, a partir das 17h30, preparar o material nos veiculos,

abastecer a producéo e planear os pedidos para o dia seguinte, Figura 31.

Preparagao
; Abastecimento
Rececédo Planeamento
Distribuicao
8h00 17h30 19h30
I | ]
8h00 Operario 1 17h00 Operario 2 19h30

Figura 31 - Horario operacional proposto

Com este escalonamento estabeleceu-se: um horario de abertura e de fecho do armazém mais alargado,
um horario para cada trabalhador de 8h, e horarios especificos para receber fornecedores, para
abastecer a producao e para rececionar pedidos de material. Este horario garante que as operacdes
diarias do armazém funcionem de forma mais eficiente e proporciona uma maior satisfacao dos

funcionarios. Esta proposta foi aprovada e implementada no més de maio.

5.4  Fluxo de informacao, integracéo de dados e customizagao

5.4.1 Definicdo e normalizacdo dos pedidos ao departamento de aprovisionamento
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O problema identificado no ponto 4.2.4 resulta da diversidade de mecanismos de formulacao dos
pedidos de material ao departamento de aprovisionamento (requisicao de compras). Para o mitigar foram

propostas duas hipdteses de solucdo (ambas implementadas):

e Realizacao dos pedidos através do ERP;

e Realizacao dos pedidos através de uma plataforma integrada com o ERP.

A primeira, unicamente pelo ERP, foi concebida para utilizacdo pelo diretor de producédo e pelo
responsavel do armazém, visto trabalharem diariamente nas instalacdes da empresa onde tém facilidade
em aceder ao sistema de gestdo. Assim sendo, e ja no ERP, para realizarem um pedido de material, &
necessario selecionar o item Requisicao, preencher o codigo do material ou a designacéo, e a quantidade
que se pretende para cada material. A pesquisa de materiais no ERP agiliza o trabalho do diretor de
producao, uma vez que & possivel a composicao de encomendas com base em registos anteriores
(orcamentos ou encomendas).

Ja a segunda solucao proposta, decorreu da impossibilidade de acesso ao ERP, pelos diretores de obra,
fora das instalacdes da DVM Global, e passou pela utilizacdo de uma plataforma multidispositivo,
integrada de forma sincrona com o ERP. Esta plataforma incorpora todas as funcionalidades associadas
a Requisicao, que o ERP proporciona.

Ambas as propostas culminam na rececao das requisicdes numa Jnterface do ERP desenvolvida para
facilitar a visualizacdo por parte do responsavel pela emissdo das encomendas. Este, ao invés de
reescrever 0 que consta nas requisicdes, necessita somente de selecionar a requisicao e emitir a
encomenda a partir da mesma. Caso, na requisicdo, algum dos materiais ndo corresponda a um material
especifico no ERP, é necessario criar previamente o material no sistema para que seja possivel efetuar
a encomenda ao fornecedor.

Todos os movimentos de materiais, independentemente de serem realizados no ERP ou na plataforma,
sao registados automaticamente na base de dados do ERP, garantindo uma adequada gestao de sfocks.
Isto significa que qualquer colaborador com acesso ao ERP, pode verificar todas as alteracdes e

informacdes decorrentes da movimentacao de cada material, em tempo real.

5.4.2 Definicao e normalizacéo dos pedidos ao armazém

Outro problema identificado no ponto 4.2.4 foram as diferentes formas de realizar pedidos ao armazém
e a falta de registo das mesmas, o que impossibilita o planeamento diario do armazém e a rastreabilidade

dos materiais.
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Foram propostas duas hipéteses de solucdo similares as descritas no ponto anterior (ambas

implementadas):

e Requisicao de materiais em sfock através do ERP;

e Requisicao de materiais em sfock através de uma plataforma integrada com o ERP.

A opcéo natural para o diretor de producao, foi a utilizacdo do ERP, através do qual a requisicao ao
armazém é gerada automaticamente, na sequéncia da emissao da Ordem de Producao. No processo de
preparacao de uma encomenda ao armazém, é emitida a lista de materiais a consumir e a lista estimada
de materiais a devolver ao armazém (as sobras de fenolico). A partir da ligacdo entre o soffware de
desenho técnico (desenho do produto acabado) e o ERP, é determinada a lista de materiais a consumir
e é preenchida automaticamente a Ordem de Producao no ERP, sendo apenas necessario identificar as
datas de entrega pretendidas de cada material. A emissdo de uma Ordem de Producdo gera
automaticamente um pedido ao armazém, que por sua vez, despoleta o processo operacional
correspondente.

No contexto de direcéo de obra, o responsavel de cada uma elabora a requisicdo ao armazém através
da plataforma integrada com o ERP (mencionada no ponto 5.4.1). Esta emissdo de requisicdo ao
armazém, é precedida, geralmente de uma requisicdo de compra. Quando se confirma a rececdo da
encomenda de material pelo armazém, os diretores de obra podem 'resgatar" o documento de
confirmacao de recebimento e transforma-lo numa requisicdo ao armazém de forma automatica. A esta
requisicao gerada automaticamente podem ser adicionados os materiais de sfocknecessarios. A emissao
desta requisicao, obriga ao preenchimento, para cada material, da respetiva data de entrega pretendidas,
a obra.

Em ambos os processos (requisicao de material ao armazém pelo diretor de producao e requisicao de
material ao armazém pelos diretores de obra), o responsavel pelo armazém recebe a informacédo dos
pedidos do mesmo modo que o responsavel pelas encomendas. Para material para a obra, o responsavel
do armazém sb necessita de emitir a Guia de Transporte no ERP, dando saida dos materiais e
quantidades reais.

Mais uma vez, todos os movimentos sao registados automaticamente no ERP e a informacao resultante
pode ser consultada em tempo real.

O mapeamento do processo da producdo pode ser visualizado no Apéndice 5 — Mapeamento das

propostas de processos, Figura 44.
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5.4.3 Definicdo e normalizacao do processo de saida e devolucdo de material destinado a producao

Pelo processo existente a data de inicio do projeto, o armazém entrega material na fabrica e efetua o
registo dessa entrega quando o produto esta pronto para entrega ao cliente, o que resulta numa escassez
de controlo, erros de stock e incapacidade de rastreabilidade do material.

De forma a colmatar estes problemas e tendo em conta a reformulacao proposta na seccao 5.4.2, foi
dado seguimento a implementacao do novo processo de saidas e devolucao de material destinado a

producdo, sendo este dividido em dois subprocessos (ambos implementados):

e Entrada e saida de materiais requisitados por Ordem de Producéo;

e Entrada e saida de materiais consumiveis.

No primeiro subprocesso, aquando da entrega do material proveniente do armazém a fabrica, o
responsavel de armazém regista no ERP uma Transferéncia entre Armazéns. Esta transferéncia virtual
implica que, a partir da Ordem de Producao, sejam selecionados os materiais que se pretendem entregar
na fabrica, gerando automaticamente o dossier Transferéncia entre Armazéns. Quando o produto
acabado se encontra finalizado, é criada a Guia de Transporte, a partir das linhas da Ordem de Producao.
Este processo regista a saida automatica dos materiais, tarefa esta que fecha o dossier Ordem de
Producéo respetivo.

Com a implementacéo deste novo processo de saidas do material do armazém para producéo, continua
a existir uma incapacidade de rastreabilidade de material dentro do setor produtivo da fabrica. No
entanto, esta proposta foi assim definida tendo em conta a decisao por parte da gestdo de topo de nao
provocar alteracdes com elevado impacto nos processos existentes, num curto espaco de tempo. Sugere-
se que, no futuro, sejam implementadas medidas adicionais para um adequado controlo de materiais
no ambito deste processo.

Relativamente a devolucao de materiais da producao ao armazém, e por limitacoes identificadas no ERP,
0 processo foi organizado como se descreve em seguida. Conforme referido no ponto 5.4.2, durante a
preparacdo da encomenda, para além da emissao da lista de materiais a consumir, é emitida a lista de
materiais a devolver. Como o software de preparacao da encomenda se encontra interligado com o ERP,
a lista anteriormente mencionada gera automaticamente a criacdo dos materiais a devolver, onde ¢
indicado a marca, cor, espessura, medidas e o novo cadigo de barras. Esta lista fica interligada com a
Ordem de Producao, de forma a que seja possivel identificar a quantidade e demais caracteristicas das

sobras criadas, por Ordem de Producao. O referido software imprime as etiquetas com os codigos de
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barras gerados no momento da criacdo fisica da sobra, existindo somente necessidade, por parte do
colaborador, de colar a etiqueta no material.

No ato de rececdo das sobras pelo armazém, o operador tem necessidade de ler todos os codigos de
barras para confirmar a rececdo eletrénica dos materiais, sendo esta rececédo registada no dossier
Entrada de Material, numa localizacdo de armazenagem especifica. Automaticamente o ERP indica onde
estas devem ser colocadas, tendo em conta o critério de armazenamento.

No processo de saida e devolucdo de materiais ao armazém, todos os movimentos sao registados no
ERP podem ser observados em tempo real, para apoio a tomada de decisdo (ver Apéndice 5 -
Mapeamento das propostas de processos, Figura 44).

No subprocesso de entrada e saida de materiais consumiveis, foi criada uma lista de materiais
designados '"consumiveis", cujo contetdo foi determinado pelo responsavel pela producdo e pelo

responsavel do armazém (Tabela 11).

Tabela 11 - Lista de consumiveis

Designacéao

Cola e veda preto interior

Silicone neutro transparente

Fita filme

Parafusos autoperfurantes 3,5x9,5mm

Broca hss 3,75mm

Broca hss 3mm

Luvas n® 9

Luvas n%8

Discos cortar ferro

Tendo em conta as necessidades da producao e o acréscimo de eficiéncia da operacao foi proposto e
implementado um sistema Aanban (sistema de controlo simplificado e organizado), com o intuito de
eliminar as deslocacdes diarias desnecessarias. Para implementar o sistema Aanban ideal, foram

seguidos 0s seguintes passos:

1. Desenho do processo;
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2. Definicao do local a armazenar os consumiveis na producao;

3. Definicao do local a colocar os cartdes Aanbarr,

4. Definicao dos pontos de encomenda e as quantidades a repor para cada material;
5

Desenho dos cartoes.

O subprocesso proposto teve em consideracdo, para além da diminuicao das deslocacdes entre fabrica
e armazém, a garantia de que a saida destes materiais no ERP é registada aquando da sua saida fisica
do armazém. Assim, foi definido que, dentro da fabrica existe um local para armazenar este material e
outro local para colocar os cartdes khanban. Sempre que o stock atinge o nivel minimo definido
(apresentado mais adiante), no final do turno de producéo, os operadores colocam os Aanban's no local

especifico (Figura 32).
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Figura 32 - Sinalizacéo dos locais no /ayoutda producéo

Deste modo, o responsavel do armazém, no final do dia, prepara e expede o material para a producao
do dia seguinte (novo planeamento diario do armazém), devendo confirmar a existéncia destes cartoes
e se existindo algum, repor o material na quantidade indicada no Aanban. O mesmo operador deve,
ainda, registar a saida desse material no ERP.

Definiu-se o ponto de nova encomenda e a quantidade a repor ideal, para cada material, tendo em conta
0 espaco disponivel, a data de validade dos materiais, a necessidade de garantir sfock para 8 horas e a
minimizacdo das deslocacdes dos operadores entre 0 armazém e a fabrica (Tabela 12).
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Tabela 12 - Ponto de nova encomenda e quantidade a repor

Consumivel Ponto de nova encomenda Quantidade a repor
Cola e veda interior 2 unidades 12 unidades
Silicone neutro transparente 0 unidades 1 unidade

Fita filme

2 caixas (12 unidades)

6 caixas (36 unidades)

Parafusos autoperfurantes 3,5x9,5mm

1/4 da caixa (125 unidades)

1 caixa (500 unidades)

Broca hss 3,75mm 1 unidade 1 caixa (10 unidades)
Broca hss 3mm 1 unidade 1 caixa (10 unidades)
Luvas n® 9 2 unidades 1 saca (10 unidades)
Luvas n®8 2 unidades 1 saca (10 unidades)
Discos cortar ferro 2 unidades 10 unidades

Posteriormente foi desenhado o cartdo kanban para cada material, tendo em

aferidas, ver Figura 33.

Cola e Veda Interior

721004002

SB0268B014E55

Ref:

Cadigo
Barras:

ver. 03.18

Quantidade

12 UN

NUm. cartao:

1 / 1

Figura 33 - Exemplo do cartdo Aanban do material cola e veda interior

5.4.4  Software de gestao dos equipamentos
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Na sequéncia do exposto no ponto 4.2.4 foram apresentadas varias propostas de melhoria
(implementadas) nas ferramentas de gestdo de equipamentos utilizados pela DVM Global (folha de
calculo de Excel e base de dados de Access).

Com recurso a programacdo em Visual Basic for Applications (VBA) e customizacdes diversas, foi
implementada a automatizacdo da emissdo da declaracdo Entrega de Equipamentos a Colaborador
(Apéndice 2 — Gestdo de equipamentos, Figura 40).

Através de uma interface criada especificamente para o efeito, na folha de calculo, o responsavel pela
gestdo de equipamentos pode selecionar de forma agil e simples os colaboradores (um ou mais) para
guem deseja emitir a declaracao. A emissdo desta declaracao € sempre precedida do registo manual
da saida dos equipamentos (todos, exceto os EMM), na folha de calculo. Apds selecionar um colaborador,
a ferramenta preenche a declaracao através da verificacdo do ultimo movimento de cada equipamento,
e gera um PDF com o nome do referido funcionario. Para tal, verificou-se necessario garantir a
identificacdo univoca dos colaboradores. Na folha dos movimentos, o campo '"Distribuido a",
anteriormente de preenchimento manual, passou a ser alimentado por uma lista pendente ligada a tabela
de identificacdo dos possiveis requisitantes. Para os EMM, foi criada uma interligacéo entre tabelas do
Excel e do Access, para garantir o preenchimento automatico da declaracéo.

Foi efetuada outra alteracao fundamental no Excel para garantir a criacdo de um codigo Unico para cada
material. Foi criada uma nova folha de calculo na qual, através de formulas, o responsavel pelos
equipamentos consegue identificar o ultimo codigo criado, para cada familia de materiais. Efetuou-se
ainda uma alteracéo, através da funcéo validacdo de dados, para, no momento de registar o material,
impedir a criacao de codigos duplicados.

Paralelamente, foram realizadas algumas mudancas no Excel como limpeza de movimentos com
informacdes incorretas ou incompletas, reorganizacao das folhas e colunas, customizacao da linguagem,
e formatacdo condicional. Os /nferfaces desenvolvidos sao apresentados no Apéndice 6 — Excel para
gestao de equipamentos.

De seguida, sao apresentadas de forma sucinta as folhas Excel:

a) Consulta Stock: permite selecionar o cédigo do equipamento e observar todas as suas
informacdes e o seu Ultimo movimento.

b) Registo de Inventario: onde se insere manualmente cada movimento do equipamento, desde a
sua rececdo em armazém até a sua passagem entre colaboradores. Nesta folha é possivel

visualizar certas automatizacdes como a mudanca de cor ao registar um certo tipo de informacéo
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(formatacao condicional) e as listas pendentes para ajudar a escolher o nome do colaborador e
0 movimento correto.

c) Registo de Equipamentos: onde se coloca, de forma manual, toda a informacdo quando chega
um novo equipamento. Nao permite a repeticao de codigos e, quando ha registo de saida de um
equipamento, a coluna "Saida" correspondente adquire a data desse movimento e a sua linha
passa a vermelho, com o intuito de alertar que o equipamento nao se encontra na empresa.

d) Céddigos: calcula de forma automatica o ultimo codigo utilizado para cada tipo de equipamento.

e) Outros Registos: esta folha inclui as tabelas de colaboradores e do tipo de movimentos, que
alimentam as listas pendentes na folha do Registo de Inventario.

f) Declaracdo: modelo base onde a declaracao é realizada automaticamente.

g) Lista de EMM: tabela de EMM proveniente do Access com garantia da permanente atualidade

dos dados.

5.4.5 Reducao de consumo de papel

No sentido de reduzir custos e, principalmente, o impacto ambiental, foram sugeridas e implementadas
trés melhorias.

Ao receber os materiais provenientes dos fornecedores, existe a necessidade de preencher o dossier
Guia de Rececao, cujo objetivo é registar que o material foi rececionado pelo armazém nas condicdes e
quantidades certas. Apds efetuar o referido registo, o responsavel pelo armazém imprime o documento
e agrafa-o juntamente com o documento do fornecedor. Devido ao Unico propdsito desta impressado ser
indicar o numero da Guia de Rececao, foi proposto deixar de imprimir esta folha e passar a escrever a
mao, no documento do fornecedor, o0 numero da mesma.

Relativamente as Guias de Transporte foi também implementada uma melhoria. As Guias de Transporte
sdo documentos obrigatorios para se poder transportar material. Para estar conforme a lei, & necessario
emitir duas Guias de Transporte. No entanto, verificou-se que a empresa imprime em triplicado.
Consequentemente, foi proposta a diminuicado do nimero de vias a imprimir, € que, nos casos em que
a lista de materiais constantes na Guia néo ultrapasse as 15 linhas, se diminua o tamanho da Guia de
Transporte para meia pagina de forma a que a segunda via seja impressa na meia pagina restante.
Verificou-se, assim, uma reducao minima de 33% no consumo de papel aguando da emissdo de Guias

de Transporte.
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Foi ainda eliminada a impressdo das encomendas a fornecedores, eliminando a redundancia da
informacdo (existente no ERP) em papel e diminuindo o consumo de espaco no departamento de

aprovisionamento.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Neste capitulo sdo apresentados todos os resultados referentes as propostas de melhoria apresentadas
no capitulo anterior. Das propostas apresentadas, todas foram implementadas até junho do corrente
ano, exceto a implementacao do redefinido sistema de codificacdo, a remodelacdo completa da zona dos
balnearios, a colocacdo de etiquetas nos materiais e a realizacdo do inventdrio das sobras. A
implementacao destas ultimas estao previstas para 0 més de julho de 2021. A definicao das localizacdes
foi a Unica proposta ndo aprovada pela empresa.

Uma vez que se pretende aferir os resultados de todas as propostas, devido a necessidade de assegurar
a confidencialidade da informacao da DVM Global, alguns dados foram estimados pelo autor e utilizados
nos calculos. Nao sao considerados os custos por conta da empresa nos salarios dos recursos humanos,
de forma a facilitar os calculos, devendo por isso ser admitida tolerancia no consequente desvio dos

resultados.

6.1  Sistema de codificacdo

Apesar de nao quantificavel, considerou-se que o aumento da fiabilidade dos dados ¢ um dos mais
importantes ganhos no projeto de dissertacdo, uma vez que, um dos maiores problemas identificados
foi, a data de inicio do projeto, a falta de confianca na informacao existente. Através do novo sistema de
codificacao, eliminou-se o registo duplicado de materiais, incrementou-se a facilidade da sua pesquisa

no ERP e garantiu-se a fiabilidade do registo dos seus movimentos.

6.2  Layoute organizacao do armazém

6.2.1 Ganho de capacidade de armazenamento

Através da reformulacao do /ayout da sala das ferragens admitiu-se um ganho de 76% de capacidade de
arrumacao, totalizando cerca de mais 8.292 caixas pequenas, 997 caixas médias ou 278 caixas grandes.
Por sua vez, a demolicao da zona dos balnearios proporcionara um ganho de capacidade de 5% no
armazém para materiais de maiores dimensoes.

Ao realizar o inventario das sobras de fendlico e aplicar os novos critérios de armazenamento (Tabela 9),
é expectavel um ganho de capacidade. E esperado que 0 novo espaco necessario para armazenar sobras
corresponda aproximadamente a 8% do armazém, ou seja, ocupe 37 mz (correspondente a 51 paletes),

ao invés dos anteriores 34%, isto ¢, 158 m? (correspondente a 215 paletes). Mais uma vez, com este
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ganho de 26% de capacidade, é possivel trazer material que se encontra no exterior do armazém para
0s locais de armazenamento adequados. Este ganho corresponde a uma poupanca anual de 15.964€
(tendo em consideracao o custo de espaco mensal do armazém de 11€/m? referido em 4.2.2). O
impacto financeiro do acréscimo de capacidade de armazenamento das sobras de fendlico esta

representado na Tabela 13.

Tabela 13 - Impacto financeiro do acréscimo de capacidade de armazenamento das sobras de fenolico

Momento Custo anual de armazenamento

Inicial 20.856€
Pés melhoria 4.892€
Diferenca -15.964€

Em termos de capacidade de armazenamento fisico, a implementacdo das melhorias na zona dos
balnearios e no processo de armazenamento das sobras, traduz um incremento de 31%. Considerando
que 70% da zona dos balnearios ¢ para corredores, verifica-se um acréscimo de arrumacdo em mais
315 paletes do grupo dos Isolamentos, mais 408 paletes do grupo do Gesso Cartonado, mais 841 paletes
do grupo dos Fendlicos ou mais 1.206 paletes do grupo dos Acessérios, caso 0os materiais sejam
empilhados. Este ganho permite libertar material do exterior do armazém e arruma-lo nos locais interiores
adequados.

E relevante salientar que o autor admite que a aplicaco dos critérios de armazenamento das sobras de
fendlico (Tabela 9) representam um custo para a empresa, visto que havera mais sobras destinadas a
aterro. No entanto, aplicando os critérios apenas as sobras de fendlico ndo reaproveitaveis, para um
armazém sem capacidade, compensa o custo de enviar a sobra para aterro no momento da criacao da
mesma comparativamente com o custo do armazenamento do referido material até ao limite a partir do
qual a armazenagem representa um custo superior a de envio para o aterro (aproximadamente 5 anos).
Isto também porque o armazenamento deste material leva a que nao s6 se perca capacidade como
também se aumentem os tempos de picking e o numero e tempo das operacdes. Este custo nao é

representado no balanco final.

6.2.2 Reducao dos tempos de picking

A reorganizacdo do /ayout da sala das ferragens, juntamente com os critérios de armazenamento e a

identificacao de todo o material, permitiu a reducao dos tempos de picking, o que automaticamente se
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traduz numa poupanca monetaria, em funcao do custo hora-homem e do numero de pedidos semanais
(15 pedidos).

Caso a empresa venha a optar pela utilizacdo de um sistema de gestdo de localizacdes (ponto 5.2.3), é
estimado que o tempo de execucdo destas tarefas diminua em, pelo menos, 50%. E de salientar que o
investimento em soffware de gestdo de localizacdes, apesar de descartado pela gestdo de topo, teria
retorno financeiro na situacdo de ser utilizado para a gestdo de espacos em toda a fabrica. Este item ndo
foi considerado para os resultados finais.

A realizacdo do inventario das sobras de fenolico (o qual ira identificar todo o material existente no
armazém), a utilizacdo do sistema de localizacdo das sobras (em paletes), juntamente com a alteracéo
do processo para se registar a entrada, no armazém, das sobras de fenolico provenientes da producéo,
resultam na diminuicao dos tempos de picking deste tipo de material. O numero de pedidos semanais
verificado é 3.

Os resultados estimados podem ser visualizados na Tabela 14, sendo que, devido & necessidade de
assegurar a confidencialidade da informacdo da empresa (ja referida), o autor admitiu que o custo hora

do trabalho do responsavel do armazém ¢é 6,5€.

Tabela 14 - Impacto financeiro da reducao dos tempos de picking

Inicial 12 min/pedido 83 min/pedido 2.417¢€
Pos melhoria 6 min/pedido 5 min/pedido 592€
Diferenca -6 min/pedido -78 min/pedido -1.825€

6.3 Planeamento

Na sequéncia da implementacdo do novo horario do armazém, do redimensionamento da equipa e
horarios de trabalho de cada elemento, obteve-se uma melhor organizacdo das operacdes do armazém,
nomeadamente na gestdo dos pedidos diarios, na preparacao dos materiais para o dia seguinte e na
realizacdo de atividades fundamentais que a data de inicio do projeto ndo eram possiveis.
Consequentemente, verificou-se um aumento da produtividade e satisfacdo dos operadores, por lhes ser
permitida a realizacdo do seu trabalho de forma organizada e correta, sem necessidade de recurso a
horas extra diarias. Devido a necessidade de assegurar a confidencialidade da informacao da empresa

(ia referida), o autor admitiu que o custo hora do trabalho extra do operador de armazém ¢ 7,8€. O
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primeiro operador afeto ao trabalho no armazém aufere 6,5€ a hora (por ter maior responsabilidade) e
o segundo aufere 5€ no mesmo periodo (Tabela 15). Verificou-se um acréscimo de custo com pessoal

de 22%.

Tabela 15 - Impacto financeiro do planeamento do armazém

Custo horas

Momento N? de operadores i beise BT G [T extra por Custo anual
semanal semana
semana
15
Inicial 1 260€ 2h/dia util + 117€ 19.604€
5h/sab
Pds melhoria 2 460€ 0 0€ 23.920€
Diferenca +1 +200€ -15 -117€ +4.316€

6.4  Fluxo de informacao, integracao de dados e customizac¢ao

6.4.1 Aumento da informacao disponivel e a sua fiabilidade

Através da redefinicdo dos processos apresentados no ponto 5.4, foi possivel, através do ERP, requisitar
material ao departamento de aprovisionamento e ao armazém, registar as saidas de material deste ultimo
e as entradas das sobras de fendlico (também no armazém), garantindo melhor e atempada informacéao
para apoio a tomada de decisao ao nivel das compras e da gestdao de sfocks. Para além do exposto
anteriormente verificou-se que as melhorias implementadas mitigam a dependéncia do conhecimento

do responsavel do armazém.

6.4.2 Eliminacao de atividades improdutivas

A redefinicao dos processos listados no ponto 5.4 e a utilizacao da tecnologia adaptada as necessidades
da gestdo de armazéns da DVM Global, permitiu eliminar varias atividades improdutivas, tal como:
reescrita de informacéo, deslocacOes desnecessarias ao armazém e a emissao morosa de documentos.
Na Tabela 16, pode ser visualizado o resultado destas melhorias, tendo o autor assumido o valor hora
para os responsaveis pelas tarefas 1 e 4 de 11€, para o responsavel da tarefa 2, 6,5€ e para o
responsavel pela execucao da tarefa 3, 5€. Para os calculos contou ainda o n® de vezes diarias de
realizacdo de cada tarefa: emissao de encomendas a fornecedores, 11 vezes, e emissdo de Guias de
Transporte pelo armazém, 8 vezes. Estes tempos resultam de 100 medicoes efetuadas antes e apos a

implementacdo da melhoria e representam uma reducao de 95% nos custos.
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Tabela 16 - Impacto financeiro da eliminacao de atividades improdutivas

. . Tempo de
. . Emisséo das e .
Emisséo das . utilizacao da
Guias de Entrega de
Momento encomendas .. ferramenta de Custo anual
.. Transporte materiais N
(aprovisionamento) , gestao de
(armazém) )
equipamentos
Inicial 220 min/semana . 280 25 min/semana . 480 8.359€
min/semana min/semana
. . ) ) . 240
Pés melhoria 55 min/semana 80 min/semana 5 min/semana . 394€
min/semana
Diferenca -165 min/semana . Al -20 min/semana . 2 -7.965€
min/semana min/semana

6.4.3 Reducéo do impacto ambiental

Cada vez mais o impacto ambiental ¢ uma preocupacao para as empresas, ndo so porque traz reducdes
de custos, mas também porque & o dever legal de cada uma contribuir para a sustentabilidade do
planeta. Nos ultimos anos, a utilizacdo do papel tem vindo a aumentar o que traduz no aumento da
poluicao e da desflorestacao.

Desta forma, através da reducao na emissdo de papel dos processos listados no ponto 5.4.5, garantiu-
se uma reducdo anual de mais de 12.000 folhas de papel utilizadas e uma poupanca, apesar de nao
significativa, na reducdo de custos, Tabela 17. Assumiu-se um custo por folha impressa de 0,01€. Estes

valores foram calculados através de analise documental.

Tabela 17 - Impacto financeiro da reducéo de utilizacdo de papel

N¢ de folhas utilizadas na impressédo

Momento de documentos Custo anual
Inicial 15.660 156€
Pés melhoria 3.593 34€
Diferenca -12.067 -120€
6.5 Balanco final

Na Tabela 18 encontra-se declarado o custo de rubricas nao contempladas nas tabelas de impacto
economico anteriores, por serem verbas de investimento ou de utilizacdo Unica. Este custo nao é

contemplado para o calculo dos impactos anuais, uma vez que devera ocorrer apenas no primeiro ano.
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A aquisicao da estante para a sala das ferragens, do leitor e da impressora de cédigo de barras atingem
0s 1.700€. Paralelamente, o custo estimado pela gestdo de topo da empresa para realizar o inventario

foi de 1.000¢€.

Tabela 18 - Impacto financeiro de outras rubricas de custo

Descricao Custo Unico

Estante para a sala das ferragens +500€
Leitor + impressora de codigo de barras +1.200€
Realizacdo do inventario das sobras de fendlico +1.000€
Diferenca +2.700€

Na Tabela 19 , apresentam-se os impactos apurados decorrentes da implementacdo das melhorias.

Tabela 19 - Impacto das propostas implementadas

Descricao Impacto financeiro anual Impacto néo financeiro
Sistema de codificacdo - Fiabilidade dos dados registados
-15.964€ Apoio a tomada de decisdo em
Layout e organizacao do armazém tempo real, com informacéo
-1.825€ precisa
Planeamento +4.316€ Satisfacdo e aumento de
produtividade dos colaboradores
-7.965€
Fluxo de informacéo, integracao de dados Eficiéncia nas operagdes
e customizacao
-120€ Reducao da pegada ecoldgica
Diferenca -21.558€ -
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7. CONCLUSAO

O projeto de dissertacao apresentado teve como finalidade melhorar os processos num armazém de
uma empresa do setor da construcdo civil com o objetivo de incrementar a eficiéncia e consequente
produtividade. Para tal, foi realizado um trabalho de pesquisa de modo a promover a compreensao das
caracteristicas do referido tipo de industria, das quais se salientam o trabalho por projetos unicos e de
curta duracao, a producéo por encomenda e, geralmente, a reduzida rentabilizacao dos recursos ao seu
dispor. Ao mesmo tempo, procurou-se entender os requisitos que permitiriam otimizar a organizacao de

um armazeém e dos Seus processos.

Apds o enquadramento teorico, foi efetuado um diagnoéstico na empresa onde o projeto se desenvolveu,
a DVM Global. Nesta etapa, foi possivel compreender o funcionamento do armazém e identificar os
problemas ai encontrados. Os principais problemas identificados foram agregados em 4 topicos: sistema
de codificacdo (de materiais), no /gyout e organizacdo do armazém, no planeamento (dos recursos e
tarefas diarias do armazém) e no fluxo de informacdo, integracdo de dados e customizacdo (das

ferramentas utilizadas no apoio & gestdo do armazém).

Como passo seguinte, foi desenhado um plano de acao para colmatar cada um deles. Ao longo do tempo,
o plano de acéo foi sofrendo alteracdes, tendo em conta diversas limitacdes encontradas, nomeadamente
a exigéncia de investimento, a falta de dados fidveis ou mesmo por ndo ir de encontro aos objetivos da
empresa. Apos superar varios entraves, foi possivel conceber as nove propostas que se encontram nesta

dissertacao.

Para resolver os problemas encontrados no sistema de codificacao, foi proposta a reformulacao de todo
o sistema de codificacdo da empresa existente a data de inicio do projeto. Como resultado, a fiabilidade

e acessibilidade dos dados aumentou devido a normalizacao e escalabilidade do novo modelo.

Relativamente ao /ayoute organizacdo do armazém, foram elaboradas quatro propostas de melhoria que
passaram pela reformulacdo do /ayout, definicdo de critérios de armazenamento, definicdo de
localizacoes e identificacdo do material. Reducao de tempos de picking superiores a 50% e um ganho de

31% de capacidade, com elevado impacto financeiro, foram os resultados obtidos.

Por sua vez, no planeamento, foi implementada uma alteracdo de horarios de funcionamento do
armazém que implicou o redimensionamento da equipa, tendo sido possivel atingir uma melhoria na

eficiéncia das operacdes e na satisfacdo e produtividade dos operadores.
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Por ultimo, para colmatar as deficiéncias encontradas no fluxo de informacao, integracdo de dados e
customizacdo foram desenvolvidas trés propostas, com o intuito de otimizar, normalizar e automatizar
processos. A partir da reformulacdo do workflow, da customizacdo da tecnologia e da reducédo de
consumo de papel, é possivel verificar: o acréscimo de informacao ao dispor dos varios niveis da gestao
da empresa, com fiabilidade e disponivel em tempo real; a eliminacao de atividades improdutivas; e a

contribuicdo para a reducdo da pegada ecolégica da DVM Global.

Efetuado o balanco final, verifica-se que as propostas aceites pela empresa representam uma poupanca
anual de cerca de 22.000€ e um ganho de capacidade de armazenamento de 31%. No entanto, importa
referir que, para o autor, os ganhos nao quantificados possuem igual relevancia, nomeadamente no que

concerne a satisfacao dos colaboradores.

Para além dos resultados para a empresa, o autor reconhece que o projeto de dissertacdo efetuado na
DVM Global contribuiu significativamente para o seu crescimento pessoal e profissional, uma vez que lhe
permitiu a integracdo num contexto laboral real e aplicacdo dos conhecimentos adquiridos durante o
Mestrado Integrado de Engenharia e Gestao Industrial. Deste modo, foi concluido que todos os objetivos

inicialmente propostos para este projeto de dissertacao foram alcancados.

Um dos maiores desafios deste projeto foi a procura de dados, mais particularmente dados fiaveis. Esta
dificuldade foi principalmente sentida na realizacdo do diagndstico, onde foi frequentemente preciso
encontrar caminhos alternativos para chegar ao mesmo fim. Outro desafio sentido foi a gestdo de
expectativas, ndo so6 por parte da empresa, como também do autor. Inumeras vezes, foi necessario
redefinir solucdes por nao seguirem os objetivos pretendidos pela empresa ou pela existéncia de outros

entraves que obrigavam a adaptacéo das mesmas.

Como préximos passos, é sugerida a adocao de um sistema de gestao de sfocks, o qual nao foi abordado
pelo autor devido & impossibilidade de recolha de informacao a partir dos dados da empresa, € a
alteracdo do restante /ayout do armazém. Paralelamente, € proposto o investimento em solucdes
ambientalmente sustentaveis, nomeadamente no estudo de alternativas para eliminar o envio das sobras
de fendlico para aterro, visto este material ser muito poluente. E realcada a importancia de adotar um
sistema de monitorizacdo para determinar valores precisos de indicadores de gestdo como o nivel de

servico, 0 tempo de entrega dos fornecedores, entre outros.
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APENDICE 1 — MAPEAMENTO DOS PROCESSOS

1) Rececionar material de fornecedores

> = B =) F e

Figura 34 - Mapeamento do processo de rececao de material dos fornecedores

2) Enviar/receber material da fabrica

Diretor de Produgio

Enviar/receber material da fibrica
Responsavel do Amszém

Producio

Figura 35 - Mapeamento do processo de expedir e receber o material da fabrica
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Envio de materisl para Obra pelo Armazém

3) Expedicdo de material para obra pelo armazém

Dewtor de Obra

nsivel do drmazém

Fesoo

iiador

Figura 36 - Mapeamento do processo de expedir material para obra
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APENDICE 2 — GESTAO DE EQUIPAMENTOS

1) Programa em Excel

Movimentacdo de estoque

Produto Furadora 34174 R
Consulta Estoque - -
Movimentacdes Dimensdes HR 2230
Fornecedor principal JVEIGe]

Detalhes CE
Registro de Inventario Operagéo Fiscal ATENCAO 11!
Tipo Movimentagdo #N/D -
Data
Quantidade
Valor unitério

Cadastro de Produtos

Valor total =

Série

Nota Fiscal
Fornecedor/Cliente olhas nao ada
Complemento

Cadastrar novo Produto erir langame

adigo Produto o
BotGes desnecessario Vlor und
ser002

EPI014 Bateria para Notepae®U4873 9 cells 11.1V 8OWH F5126 11,00 RS 15,90

/
/

Cadastros Gerais

el
- /

‘m — ¥
I Entrada e Saida I Registro de Inventério |~ Cadastro de Produtos | Cadastros Gerais Iﬂw ®

Figura 37 - Problemas no programa em Excel

Campos desatualizados

Tipo Movimentagio Data Qtde.Valor Entrada

Cédige Série

Operagio Fiscal

Complemento Seq Colunas1

05124 E 26/10/15 - [ntrada de fomecedor 1fparafusadora 3 Bateria + Modelo
AD367 s 02/10/15 1 - Enuegaacc\ahuadﬂr e Circular + Modzlo
PT495 E 23/10/15 1 . ntrega a colaborador Joaguim 54 uradora + Modelo

Colunas desnecessarias

Figura 38 - Problemas no programa em Excel, Folha "Registro de Inventario"
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2) Programa em Access

E Menu Principal — |m} X 2 rista de equipamento

l

!

ARMAZEM MATERTATS

PROJECTOS ESPECIAIS
[QUALIDADE

Departamento Qualidade

SZNao Filtrado | Procurar

Campo automati
desatualiz

Figura 39 - Problemas no programa em Access
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3) Documento "Entrega de Equipamentos a Colaborador"

1D\VVM

ENTREGA DE EQUIPAMENTOS A COLABORADOR

A DVM GLOBAL, SA, com contribuinte n.? 510 350 992 e sade em CNO - Centro
de= Negdcios de Oleiros, Rua do Maonte; 4730-325 Oleiros, coloca 3 disposicdo de
NOME COLABORADOR os seguintes equipamentos de trabalho:

- NOME MATERIAL, MARCA, MODELO (CODIGO UNICO)
- NOME MATERIAL, MARCA, MODELQ (CODIGO UNICO)
- NOME MATERIAL, MARCA, MODELO (CODIGO UNICO)

O Trabalhador fica responsavel pelos equipamentos que |he foram distribuides,
nomeadamente pelos danos no mesmo e pelo seu bom estado de funcionamenta.
Os eguipamentos n3o podem ser trocades com os Colegas, a n3o ser com a
autorizagdo do Dir. Produgio ou da Administracdo.

Em casc de avaria, deve comunicar as Armazém,

Quando terminar a relagdo contratual com a empresa, deve entregar todos os
equipamentas gue lhe foram distribuidos.

Dreclaro ter recebido os equipamentes acima referidos e ter percebido as indicagbes que me
foram dadas.

Vila Verde, 02 fevereiro 2021

Aszsinatura
(NOME COLABORADOR)

IMP_DAL_08/0

Figura 40 - Exemplo da declaracéo da entrega de equipamentos por colaborador
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APENDICE 3 — MELHORIA DO SISTEMA DE CODIFICACAO

1) Novas familias, grupos e categorias

>
=
3

XX ESPESSURA

I§

z
3

>
=}
3

§I

XTIPO
XX DIMENSOES

XX MATERIAL

I%

XX MATERIAL

:

{

§I

{

}

§I

:

£
IEEI

XX MATERIAL

:

Figura 41 - Representacao das novas familias, grupos e categorias (10 a 15)

:

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

XX MARCA
XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

XX MARCA
XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

XX MARCA
XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

§I

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

gl

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

gI

XX DENSIDADE
XX ESPESSURA

84




Figura 42 - Representacao das novas familias, grupos e categorias (16 a 20)
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APENDICE 4 — PROPOSTA DE 7£AM BUILDING DA EMPRESA

1) Agenda

Tabela 20 - Agenda proposta para o feam building da empresa

9h00-9h15 Briefing do dia e dos jogos

Turno A
9h15-10h00

Jogos |

Jogos |

Turno A
11h00-11h45

Jogos I

Jogos Il
12h35-14h00 Churrasco

Turno A
14h00-14h45

Jogos llI

Jogos llI

Turno A
15h40-16h25

Jogos IV
16h25-17h15 Lanche

Jogos IV

18h-... Sunset
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2) Proposta de jogos

Proposta

Team Building

Jogos | — bingo humano, corrida de sacos, corda humana...

Jogos Il — corrida do ovo, bolacha na testa, adivinhar a musica, desenho estragado...
Jogos Il — mimica, duas verdades e uma mentira, guem sou eu...

Jogos IV — Peddy paper (quiz DVM)

Competic¢do das placas

Qutras ideias: danca, desafios para serem feitos ao longo do dia

Figura 43 - Proposta de atividades/competicdes
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APENDICE 5 — MAPEAMENTO DAS PROPOSTAS DE PROCESSOS

1) Enviar/receber material da fabrica

f T S —

Figura 44 - Mapeamento do novo processo de expedir e receber o material da fabrica
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APENDICE 6 — EXCEL PARA GESTAO DE EQUIPAMENTOS

1) Consulta Stock

Produto

Parafusadeira para gesso 058510K

Consultar
Stock

Modelo FS 4200
Marca Makita
Fornecedor Bosch
Valor 50,00 €

cédigo Bl Tipe Movimentas B -]
ESAD94 =] 10/07/20

Operagio Fiscal n
Entrega a colaborador

Distribuido a

Alberto Caeiro

Figura 45 - Folha "Consulta Stock"

2) Registo de Inventario

Codigo u Tipe Movimentagio - Data - Operagio Fiscal ﬂ Distribuido a
ACCO01 5 23/11/2015 Entrega a colaborador NOME COLABORADOR
|ACC002 5 26/11/2015 Entrega a colaborador NOME COLABORADOR
ACC003 5 08/02/2016 Entrega a colaborador NOME COLABORADOR
ASPOO1 5 01/02/2021 Entrega a colat d NOME COLABORADOR
|aspo02 s 23/11/2018 Entrega a colaborad [nOME coLaBoRADOR B
ASPOO3 s 02/f01/2019 Entrega a colaborador NOME COLABORADOR

Figura 46 - Folha "Registo de Inventario"

3) Registo de Equipamentos

Produto - Modelo -
PARDOL | Parafusadeira para gesso 050331K |FS 4200 Makita

- Fornecedor u

Marca

9999 999,00 € )

Bosch
PARDO2 | Parafusadeira para gesso 050331K F5 4201 Makita Bosch 10 000 000,00 €
PARDO3 | Parafusadeira para gesso 050331K F5 4202 Makita Bosch 10 000 001,00 €
PARDO4 | fi ira para gesso 050331K F5 4203 Makita Bosch 10 000 002,00 £
Bosch

PAROOS | Parafusadeira irk ﬁomnn |F5 4204 Makita 10 000 003,00 €

Figura 47 - Folha "Registo de Equipamentos"

4) Cédigos
H Designacdo n Ultime Cédigo -

ACC Acessbrio de corte ACCDO3
ASP Aspirador ASPOOS
BER Berbequim BERO25
C+B 6 KIT's {1 Carregador + 2 baterias) C+B00O1
DEC Decapador (soprador ar quente) DECDOE
ESA Esmerilhadora Angular ESA138
ESC Escadote ESCO06
FRE Fresadora FREDO3
FUR Furadeira FURD20
LAM Lampada LAMDOT
LGF Lixadora Girafa + Aspirador LGFOO1
LIX Monodisco ([Lixadora) LIX003
MAM Martelo Misto MAMO76
MCA Maquina de cortar azulejo MCADDZ

Figura 48 - Folha "Codigos"
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5) OQutros Registos

Colaboradores wl
NOME COLABORADOR 1
NOME COLABORADOR 2

NOME COLABORADOR 3 Operagio Fiscal m Tipo movimantagio u Sigla n
NOME COLABORADOR 4 Entrada de fornecedor  Entrada E
» 1
NOME COLABORADOR 5 Saida de Material Saida 5
NOME COLABORADOR 6 Devoluclo a armazém  Entrada E
NOME COLABORADOR 7 Entrega a colaborador  Saida 5
Figura 49 - Folha "Outros Registos"
6) Lista de EMM
Descrigho B codigointerno Bl Modelo B nséde B Fomecedor B Fabricante B Localizagio B Responsivel B Resolugio B Gama [ Gama de uti]
Medidor Distdncias Laser  LAS-02 MODELO 1 1354684 FORNECEDOR 1 FABRICANTE 1 Obra NOME COLABORADOR 1 1mm |
Medidor Distdncias Laser  LAS-08 MODELO 2 1354684 FORNECEDOR 2 FABRICANTE 2 Qualidade NOME COLABORADOR 2 0,05mm 0,05-50M 0,05-50M |
lm Distdncias Laser  LAS-10 MODELO 3 1354684 FORNECEDOR 3 FABRICANTE 3 Obra NOME COLABORADOR 3 0,05mm 20m 20m j
|Medidor Distdncias Laser  LAS-13 MODELO 4 1354684 FORNECEDOR 4 FABRICANTE 4 Obra NOME COLABORADOR 4 0,05mm 20m 20m |
IW Distdncias Laser  LAS-15 MODELO 5 1354684 FORNECEDOR S FABRICANTE 5 Obra NOME COLABORADOR 5 0,05mm 20m 20m J‘
;Med'-dof Distdncias Laser  LAS-16 MODELO 6 1354684 FORNECEDOR 6 FABRICANTE 6 Obra NOME COLABORADOR 6 0,05mm 20m20 m 20m |
lm Distdncias Laser  LAS-17 MODELO 7 1354684 FORNECEDOR 7 FABRICANTE 7 Obra NOME COLABORADOR 7 0,05 mm 20m 20m }
[M«H« Distdncias Laser  LAS-18 MODELO 8 1354684 FORNECEDOR 8 FABRICANTE 8 Obra NOME COLABORADOR 8 0,05mm 20m 20m |
|M¢W Distdncias Laser  LAS-19 MODELO 9 1354684 FORNECEDOR 9 FABRICANTE 9 Obra NOME COLABORADOR 9 0,05mm 20m 20m J
'm Distdncias Laser  LAS-20 MODELO 10 1354684 FORNECEDOR 10 FABRICANTE 10 Obra NOME COLABORADOR 10 120m 120m |
[Meﬁof Distdncias Laser  LAS-21 MODELO 11 1354684 FORNECEDOR 11 FABRICANTE 11 Obra NOME COLABORADOR 11 0,005mm 20m 20m J‘
|Medidor Distdncias Laser  LAS-22 MODELO 12 1354684 FORNECEDOR 12 FABRICANTE 12 Obra NOME COLABORADOR 12 S0m S0m |

Figura 50 - Folha "Lista de EMM"
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