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RESUMO

Esta dissertacao enquadra-se na finalizacdo do Mestrado em Engenharia Industrial do Departamento de
Producado e Sistemas da Universidade do Minho, e descreve a realizacdo de um projeto desenvolvido
numa empresa de distribuicao e prestacao de servicos na area de copiadoras e impressoras de médio
e grande formato, a Amazoncopy. Este trabalho teve como principal objetivo a implementacdo de
ferramentas lean para otimizacdo dos processos logisticos da empresa, em principal, 0s processos

associados ao armazém, reduzindo custos inerentes a sua gestao e melhorando o desempenho.

Para a realizacado da dissertacdo comecou por se fazer uma revisdo bibliografica onde se abordou a
importancia da logistica como elemento da cadeia de suprimentos no ponto de vista atual, dando
énfase, aos processos logisticos internos de uma empresa. Um dos setores da cadeia logistica a que se
da grande importancia ¢ o armazém e 0s processos associados para o seu correto funcionamento,
sendo a base para a resposta rapida e eficaz aos clientes. Por fim, abordam-se algumas técnicas do

Lean Thinking, que se consideram essenciais para a realizacao deste projeto.

A andlise da situacdo existente permitiu identificar muitos problemas, em principal, a falta de
normalizacdo em alguns procedimentos, a falta de organizacdo do layout do armazém e do material, a
falta de formacdo especifica dos responsaveis de armazém, a grande quantidade de materiais
obsoletos, os custos em demasia com fretes de cargas, a falta de identificacdo adequada de produtos e

equipamentos e desatualizacao do sistema informatico.

Com referéncia as propostas e implementacdo das melhorias, recorreu-se a varias técnicas do Lean
Thinking, em principal, o ciclo PDCA, técnica de organizacado do trabalho 5S, gestdo visual e melhoria
continua. As propostas apresentadas permitiram melhorar o layout do armazém e outros setores.
Obteve-se melhorias significativas tais como: ganhos de cerca de 16% de produtividade no processo de
preparacao e embalagem de pedidos, reducdo do material obsoleto num total de 5 toneladas com
consequente espaco livre em 36%, reducao do tempo de espera de manutencdo de maquinas em 4
dias (57%), reducdes significativas no /ead time nos transportes modais, aéreo, cerca de 36% e rodo
fluvial 26% e reducao de 24% do tempo médio despendido nas atividades de separacéo de materiais.
Para manter estes resultados é fundamental que exista a melhoria continua dos processos e do espaco

do armazém. O custo de implementacao destas propostas rondou os 580€.

Palavras-chave: Lean Thinking, Logistica, Armazém, Layout, processos internos.
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ABSTRACT

This work is part of the requirements for the Master course in Industrial Engineering, from the
Department of Production and Systems of University of Minho. It describes a project developed for a
company that distributes copiers and medium and large format printers and provides services in this
area, the Amazoncopy. This work aimed the implementation of lean tools for optimization of the logistic
processes in the company, mainly the processes associated with the warehouse, the reduction of

management costs and performance improvement.

This dissertation begins with a literature review where the importance of logistics as part of the supply
chain is discussed, emphasizing the internal logistics processes of a company. One of the sectors of the
logistics chain that attaches great importance is the warehouse, and all the associated processes
required to operate correctly, being the basis for rapid and effective response to customers. Finally, to
address some techniques of Lean Thinking, which are considered essential for the realization of this

project.

The analysis of the situation allowed to identify a lot of issues, in principal, the lack of standardization in
some procedures, the lack of organization of the layout of the warehouse and the material, the lack of
specific training of warehouse responsible, the great amount of obsolete materials, excessive costs with

freights, the inappropriate identification of products and equipment and outdated computer systems.

Concerning proposals and implementation of improvements, various techniques of Lean Thinking were
used, in principal, the PDCA cycle, work organization technique 5S, visual management and continuous
improvement. The proposals have improved the layout of the warehouse and other sectors. This yields
significant improvements such as: gain of about 16% productivity in the process of preparing and
packaging applications, reducing the stale material in a total of 5 tonnes with a consequent 36% in free
space, reducing waiting time for maintenance machines for 4 days (57%), significant reductions in lead
time modal transport air, approximately 36% and 26% river squeegee and 24% reduction of the average
time spent in the separation material activities. To keep these results it is essential that there is
continuous improvement of processes and warehouse space. The cost of implementing these proposals
was around € 580.

Keywords: Lean Thinking, Logistics, Warehouse, Layout, internal processes.
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1. INTRODUCAO

Com o intuito de introduzir o tema abordado neste trabalho de investigacao, este capitulo comeca por
enquadrar o assunto tratado. Seguidamente, da-se a conhecer os objetivos propostos e a metodologia

da investigacao. Finaliza-se este capitulo com a estrutura da tese apresentada.

1.1 Enquadramento

Nos dias atuais, 0 mercado em geral encontra-se num aumento constante de competitividade, pelo que
as empresas sentem uma necessidade continua de melhoria a todos os niveis, seja ao nivel de
processos, da estratégia adotada ou a nivel organizacional. Esta mudanca na filosofia estratégica
empresarial deve-se em grande parte a atual conjuntura econdmica, a internacionalizacdo dos
mercados e ao aumento da exigéncia dos consumidores, que buscam saciar as suas necessidades
exigindo maior qualidade, menor tempo de entrega e menor custo, seja no servico prestado ou bem
fornecido. Com isto torna-se fundamental manter um nivel de exigéncia, para isso as empresas devem

adquirir novas vantagens, e uma delas ¢é através da otimizacdo dos seus processos logisticos internos.

A logistica constitui-se num sistema global, formado pelo inter-relacionamento dos diversos segmentos
ou setores que a compdem. Compreende a embalagem e a armazenagem, 0 manuseio, a
movimentacdo e o transporte de um modo geral, a armazenagem em transito e todo o transporte
necessario, a rececao, o acondicionamento e a manipulacao final, isto &, até o local de utilizacao do

produto pelo cliente (Moura, 1997).

O principal objetivo da Logistica como elemento da Cadeia de suprimentos (SC) é planear, administrar
e controlar o fluxo de materiais, desde o fornecedor de matérias-primas até ao consumidor final
eficientemente e o mais agil possivel, de forma que agregue valor a todos da cadeia. Assim, esse
objetivo vai de encontro aos objetivos organizacionais que buscam numa cadeia de suprimentos
facilitar o controlo de sfocks em niveis satisfatorios mantendo um baixo valor de capital imobilizado

utilizando um continuo abastecimento das reservas utilizadas (Ballou, 2003).

O armazém, atualmente, é uma parte crucial da cadeia de suprimentos da maior parte das empresas,
sendo um dos elos na cadeia logistica de fundamental importancia para que esses objetivos sejam

alcancados.



As principais funcdes dos armazéns incluem a retencédo do fluxo de material ao longo da cadeia de
suprimentos para acomodar a variabilidade causada por fatores como a sazonalidade do produto ou
lotes de producdo, transporte e a preservacdo de artigos de varios fornecedores para, posteriormente,
consolidar e entregar aos clientes. Além destas, podem ainda ser realizadas operacdes que
acrescentem valor ao produto, tais como, montagem de componentes, rotulagem e personalizacdo de

produto (Gu et al,, 2007).

Das operacdes associadas ao armazém a recolha de produtos (picking, segundo Koster (2007), é
considerada a atividade que mais trabalho envolve, sendo responsavel por cerca de 60% dos custos
totais do armazém. Ja a organizacdo da disposicdo dos produtos (/ayout) do armazém, tal como a
localizacado dos produtos, sao fatores importantes, pois quando um produto é armazenado num local
conveniente, torna-se mais facil encontra-lo quando este for solicitado por um cliente. No entanto, tudo
isto depende de modelos de organizacdo, trabalho e do espaco disponivel (Bartholdi e Hackman,

2011).

A filosofia /ean assenta na reavaliacao estratégica de todos os processos no funcionamento da empresa
que contribuem para o desempenho desta, conjuntamente com uma reestruturacao do trabalho para
torna-lo consistente para o paradigma da criacdo de valor (Cruz-Machado, 2010). O /lean é uma
filosofia baseada numa linha de pensamento inovadora, que através de suas ferramentas e
metodologias tem contribuido para melhorar o funcionamento da industria e dos servicos a nivel

mundial (Melton, 2005).

Por outro lado, a Logistica como elemento participante da cadeia de suprimentos (SC) visa suprir as
necessidades do mercado levando o produto ou servico no tempo certo, com qualidade e preco
acordado (Ballou, 2003). Com isto, a integracao da filosofia Lean com a Logistica coloca vantagem e
padroes de eficiéncia do funcionamento das empresas a um nivel mais elevado, através da reducado de
desperdicios como tempo de espera, defeitos, transporte, movimentacdo de pessoas e materiais,

excesso de sfocks, producao excessiva e outras atividades que nao acrescentam valor ao produto final.

O projeto a desenvolver no ambito da dissertacdo de mestrado foi realizado numa média empresa da
area de servico e distribuicdo de maquinas copiadoras e impressoras que presta servicos a nivel
estadual e nacional, a Amazonas Copiadoras Ltda. (Amazoncopy). E comum, nesta empresa,
existirem dificuldades logisticas, tipicas da area de servico de manutencao e distribuicdo dos produtos,

devido ao facto da grande quantidade de clientes estarem bastante dispersos na capital Manaus,



cidades vizinhas e outros estados da regiao norte e da existéncia de um elevado numero de maquinas
copiadoras diferentes. Isto causa dificuldades evidentes na gestdo e organizacdo dos processos
logisticos, em principal, seu armazém. Surgiu assim o desafio de analisar os problemas existentes e
encontrar as melhores solu¢des a adotar pela empresa de modo a otimizar as atividades associadas a

armazenagem dos produtos.

1.2 Objetivos

O principal objetivo é melhorar os processos logisticos com a implementacdo de ferramentas /ean,
tendo como ponto central os processos associados ao armazém de uma empresa prestadora de
servicos na area de distribuicao de maquinas copiadoras, reduzindo custos inerentes a sua gestao e
melhorando o desempenho. Assim, pretende-se responder a questdo: qual o impacto da
implementacdo de ferramentas /ean na otimizacdo de processos logisticos no armazém da empresa?

Posto isso, de forma a obter resposta, foram definidas as seguintes metas:

e Melhorar os processos associados ao armazém e definir para 0s processos existentes no armazém
normas com fins de eliminar erros, falhas e desperdicios.

e Aperfeicoar o /ayout do armazém de forma a reduzir os movimentos desnecessarios dentro do
armazem.

e Definir a localizacao correta para cada tipo de produto para evitar confusdes e facilitar o processo
de coleta (picking) e organizar o sistema de identificacdo dos materiais.

e Definir procedimentos de forma a melhorar o controlo e eficiéncia da expedicao do armazém.

e (Controlar e acompanhar a implementacado das propostas de melhoria.

e Obter e avaliar resultados obtidos apds implementacao das propostas de melhoria.

1.3 Metodologia de Investigacao

A dissertacdo aqui desenvolvida esta inserida num contexto pratico e, por isso, a metodologia escolhida
para auxiliar na realizacdo dos trabalhos foi & Metodologia Pesquisa-Acdo. Esta metodologia de
investigacao € utilizada para resolucao de problemas reais através de pesquisa e de colocar em pratica
0s conhecimentos adquiridos. Para Khanlou e Peter (2005), este método pesquisa-acdo é um processo
repetitivo (ciclico) que se resume sempre na criacdo de um plano de acao, implementacdo desse

mesmo plano e, por fim, avaliacdo dos resultados. Por outro lado, Susman e Evered (1978), destacam



que o método Pesquisa-Acado divide-se em cinco etapas: Diagndstico, Planejamento da Acdo, Execucao

da Acdo, Avaliacdo e Especificacdo do Aprendizado. A Figura 1 ilustra esse processo ciclico.

/ Diagnoéstico \
» |dentificar ou definir o
\ problema /

A

Desenvolvimento Planejamento da Acédo

Especificar o Aprendizado

i de uma Considerar alternativas de
Identificar as descobertas ~
. Infraestrutura para acao para resolver um
gerais )
0 Sistema problema

Avaliagéo

Execucao da Acado

Estudar as : A
P Selecionar uma direcé@o
consequéncias de uma ~
~ para a agdo
acéo

Figura 1 - O processo ciclico da pesquisa-acdo (adaptado de Susman e Evered, 1978)

Para a realizacao deste projeto, foi importante a realizacdo de uma pesquisa bibliografica para ter uma
fundamentacao teorica. Assim, foram utilizadas ferramentas de pesquisa como, por exemplo, biblioteca
do conhecimento online, Google Scholar, dissertacdes, revistas cientificas e livros. Além desta
pesquisa, e para realizar este projeto com sucesso foi necessario definir e planear um conjunto de

atividades:

1. Revisao bibliografica sobre cadeia de suprimento, logistica, gestdo de sfock e armazenagem e Lean
Thinking.

2. Caracterizar todos os processos, identificando claramente os fluxos fisicos e de informacao
relacionados aos diferentes tipos de produtos e as diferentes operacdes realizadas.

3. Analisar o estado atual da empresa compreendendo todo 0 mapeamento logistico, no que se refere

a armazenagem.

Definir propostas de melhoria.

Controlar a implementacao das propostas de melhorias.

Avaliar os resultados das melhorias implementadas.

N o o &

Escrita da dissertacao.



Todas as atividades foram realizadas tendo como resultado final as melhorias para a empresa descritas

nesta dissertacao.

1.4 Estrutura da Dissertacao

A presente dissertacdo contem sete capitulos, sendo que, no primeiro, é feita uma introducédo e
enquadramento ao tema tratado ao longo desta exposicao. Também se descreve a metodologia de

investigacdo utilizada, bem como, a forma como esta dissertacdo esta organizada.

No capitulo que se inicia de seguida, capitulo 2, sdo abordados alguns conceitos relacionados com a
Cadeia de Suprimentos (SC), Logistica, Gestdo de sfock e Armazenagem. Além de temas teoricos da

filosofia Lean Thinking.

Posteriormente, faz-se uma apresentacdo da empresa no capitulo 3 onde decorreu o estudo e
identifica-se a area de atuacdo, estrutura organizacional, clientes, fornecedores, principais produtos e

servicos comercializados.

No que concerne ao quarto capitulo, é feita uma caracterizacdo da situacdo da empresa e sao
expostos, em subcapitulos, os principais problemas encontrados ao nivel da gestdo de sfock e

armazenagem.

O quinto capitulo esta relacionado ao anterior, uma vez que sao apresentadas algumas solucdes que
possam melhorar/resolver os problemas que se identificam no capitulo quatro, sendo que, se associa
a melhoria exposta ao problema que se pretende corrigir. O sexto capitulo analisa e discute os

resultados obtidos.

Por fim, no sétimo capitulo, sdo apresentadas as principais conclusdes do projeto e algumas sugestoes

para trabalho futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo é feita uma descricdo de alguns conceitos teoricos relacionados com o projeto aqui
desenvolvido. Inicia-se com uma abordagem geral acerca da definicdo da logistica como parte do
gerenciamento da cadeia de suprimentos (SCM) das empresas, dando referencia aos principais fluxos
e pontos da rede logistica. Define-se a importancia da Logistica e seu maior desafio. Em seguida fala-se
da gestdo de sfock e armazenagem, uma vez que o principal objetivo do projeto desenvolvido é,
essencialmente, a melhoria dos processos logisticos em principal os associados a um armazém, segue-
se uma explicacao deste importante elemento da cadeia de suprimentos, mencionado as suas
principais funcdes, bem como, o0s processos que la ocorrem (rececdo, movimentacdo, picking e
expedicdo). Seguidamente, da-se énfase ao funcionamento do armazém e caracteristicas. Por fim, é
feita uma introducéo ao Lean Thinking, conceitos e algumas técnicas desta filosofia que se utilizara ao

longo deste projeto.

2.1 Logistica: Cadeia de Suprimentos

Pela definicdo do Council of Supply Chain Management Professional, Logistica ¢ a parte do
Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos (SCM) que planeia, implementa e controla o fluxo do
armazenamento eficiente e economico de matérias-primas, matérias semiacabadas e produtos
acabados, bem como as informacdes a eles relativos, desde o ponto de origem até o ponto de
consumo, com 0 proposito de atender as exigéncias dos clientes (Carvalho, 2002). Assim, pode-se
perceber que a logistica abrange tanto o fluxo (materiais e movimento) quanto a armazenagem

(materiais estaticos), além da gestao das informacdes geradas nestes processos.

Ja o Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos (Supply Chain Management - SCM) consiste em
aprimorar e desenvolver todas as atividades relacionadas com o fluxo e transformacao de produtos e
servicos associados, desde a obtencao de matérias-primas até a chegada do produto ao usuario final,
bem como os fluxos de informacao relacionados e a geracdo de valor para todos os componentes da

cadeia (Cecatto, 2003).

Ballou et a/, (2001), define a logistica empresarial como uma missao de providenciar a mercadoria ou

0 servico certo, no lugar certo, no tempo certo e nas condicoes desejadas.



Pode-se afirmar que a logistica empresarial nasceu da importancia ao atendimento das necessidades
dos clientes (internos e externos) e da reducao de custos nas empresas. O maior desafio da logistica,
portanto, é oferecer um nivel de servico adequado a necessidade do cliente por um custo que o
satisfaca. Ballou et a/.(2001), destaca que para isto, deve haver um equilibrio entre este custo total e o
servico oferecido. Os consumidores sao cada vez mais exigentes em qualidade, rapidez e sensiveis aos
precos, obrigando as empresas a uma eficiente e eficaz gestdo. A adaptacdo a essa realidade &, cada
vez mais, uma necessidade para as empresas que queiram conquistar e fidelizar os seus clientes. Para
tal, uma das atividades que tem grande importancia para que essa conquista seja realizada € a gestao

de stock e armazenagem.

2.2 Gestao de stock e armazenagem

A gestao de sfocks e armazenagem é fator de grande importancia para as empresas, chegando a ser o
ponto crucial para sua permanéncia no mercado (Moura, 1997). A armazenagem se define como o
processo que inclui todas as atividades de um ponto destinado a guarda temporaria e a distribuicao de
materiais (depdsitos, centros de distribuicdo etc.). E stock como uma das atividades do fluxo de
materiais no armazém e ponto destinado a locacao estatica dos materiais. Dentro de um armazém,

podem existir varios pontos de amazenagem, afirma Moura (1997).

Moura (1997) menciona dois fatores importantes no processo de estocagem: um em funcdo das
caracteristicas do material que explora possibilidades de agrupamentos por tipo, tamanho, frequéncia
de movimentacao, ou mesmo até a estocagem por tipo de material que seja usado num departamento
especifico. E 0 outro em funcéo das caracteristicas do espaco, e a forma com que se pretende utilizar
este espaco, considerando o tamanho, caracteristicas da construcao (paredes, pisos etc.), localizacao
em consonancia as demais areas da empresa que se relacionam critérios de disponibilidade (existéncia

de filas para atendimento), etc.

Através da armazenagem o produto é colocado mais perto do mercado, o que permite responder mais
rapido ao cliente e, consequentemente, uma vez que, nem sempre € possivel existir uma sincronizacao
perfeita entre a producdo e o consumo sem variabilidade e & dificil otimizar os transportes de pequenas
cargas aos clientes. A necessidade da armazenagem decorre do facto do abastecimento e o consumo

terem um comportamento distinto ao longo do tempo; 0 consumo ou a procura sao continuos,



enquanto o abastecimento e a producéo sao feitos por lotes. Também pode acontecer de existir uma
desfasagem no tempo entre a procura e a producdo o que leva a constituicdo da armazenagem,
permitindo que o processo de consumo seja independente do abastecimento. Existem, contudo, mais

justificacdes para a armazenagem (Carvalho et a/,, 2010):

e |r ao encontro das variacdes da procura, porque, normalmente, ndo se conhece a procura 0 que
permite responder as flutuacdes da procura.

e |r ao encontro das variacdes do lado da oferta, uma vez que, pode por vezes, existir incerteza no
abastecimento por parte dos fornecedores que é atenuado com a existéncia de sfock.

e Obter descontos de quantidade, pois existe possibilidade de obter descontos no valor unitario do
produto quando se adquire grandes quantidades.

e Permitir compra econdémica. Encomendar frequentemente pequenas quantidades aumenta os
custos de encomenda, visto que, o numero de encomendas realizadas vai ser elevado. Se, por
outro lado, se encomendar grandes quantidades, o nimero de encomendas diminui e, por
conseguinte, os custos de encomenda também diminuem. Assim, € necessario equilibrar as

quantidades a encomendar de forma a minimizar os custos.

A competitividade que existe nos mercados atuais e uma cobranca maior do consumidor por qualidade
do servico exige que haja uma melhoria continua na concecéo e operacao nas redes de producéo e de
distribuicao, o que leva a um importante desempenho dos armazéns. A gestdo de armazém permite
minimizar os custos inerentes a esta atividade para um determinado nivel de servico ao cliente

(Carvalho et al, 2010). Berg e Zijm (1999) definem trés tipos de armazém:

e Armazém de distribuicdo, que sao utilizados para armazenar materiais de fornecedores
diferentes para, posteriormente, serem entregues a diferentes clientes.

e Armazém de producao, que estdo junto a instalacdes de producao e recebem matérias primas,
produtos semiacabados e produtos finais, armazenando-os até a entrega junto do cliente.

e Armazém subcontratado, instalacdo utilizada por diferentes empresas para estas armazenarem

0S seus materiais.

Nestes trés tipos de armazém existem operacdes e processos, bem como, uma organizacao e gestao
que podem ser importantes para o bom funcionamento da cadeia de suprimentos de uma empresa.
Devido a este entendimento pode, portanto, considerar-se o armazém um elemento fundamental na

rede logistica, onde pode se investir mais nas operacdes e processos efetuados, diminuir os custos



inerentes a armazenagem e eliminar desperdicios, tornando assim a empresa mais competitiva nos

mercados.

2.2.1 Atividades de Armazenagem

As atividades envolvidas no processo de armazenagem sao: rececao, inspecado, enderecamento,
estocagem, separacao, embalagem, carregamento, expedicao, emissao de documentos e inventarios,
que, agindo de forma integrada, atendem as necessidades logisticas, evitando falhas e maximizando os
recursos, afirmam, Guarnieri ef a/ (2006). A seguir descricdo dos principais processos de

armazenagem.

Rececao: A rececao de materiais no armazém tem como principais objetivos planear as entregas das
encomendas feitas aos fornecedores, inspecionar a quantidade de materiais pedidos se esta correto,
avaliar a qualidade dos produtos, dar entrada do produto no inventario e, por fim, transferi-lo para a
zona de armazenagem selecionada. O inicio desta atividade coincide com a chegada do fornecedor (ou
transportador) ao armazém e finaliza com a sua saida. A escolha da transportadora logistica tem
grande influéncia no planeamento da rececdo, o que pode levar, inclusive, a considerar as

transportadoras como parte integrante do armazém (Tompkins ef a/., 1996).

Para este processo decorrer da melhor forma é recomendavel que exista um espaco no armazém onde
se pode receber e confirmar a mercadoria, de maneira a minimizar a movimentacado de materiais e,
também, que haja um fluxo de materiais linear desde a sua saida do veiculo até a sua colocacao no

espaco de armazenagem (Tompkins ef a/,, 1996).

Movimentacao de material: Este processo, tal como os outros aqui abordados, ndo acrescenta
valor ao produto final, no entanto, assume um papel importante que envolve mao-de-obra ou sistemas
automatizados, espaco fisico e, portanto, também tem custos econdémicos. No armazém, por uma
questdo de organizacdo de material e de espaco, existe, frequentemente, circulacdo de material entre
0os locais de trabalho existentes. Esta situacdo pode levar, em alguns momentos, a um
congestionamento de material entre as zonas definidas, como, rececdo, zona de armazenagem e
expedicdo. A transicao dos artigos entre estas zonas deve ser efetuada apos existir trajetos bem
definidos dentro do espaco do armazém para evitar eventuais congestionamentos, trocas de materiais

e desorganizacao na localizacao dos materiais.



“Sabe-se que a maior parte do trabalho executado num armazém consiste na movimentacdo de
materiais” (Moura, 1997). Desse modo, a maneira pela qual os materiais sao localizados e estocados

tem uma grande influéncia sobre como sao efetivamente utilizados os espacos.

Para a localizacado de sfocks pode-se utilizar trés sistemas como ferramenta para localizar os produtos
no armazém: sistema de memoria, sistema de localizacdo fixa e sistema de localizacdo aleatdria. A

Tabela 1 faz uma analise comparativa entre os sistemas de localizacao de stocks.

Tabela 1 - Sistema de localizacio de stocks (adaptado de Moura et al. (1997))

Sistema de
localizacao de stock Vantagem Desvantagem
. Ndo necessita de um Numero limitado de pessoas para trabalhar em
programa para realizar, pois certa area de armazenagem;
Memoéria funciona via memoria do 0O numero de SKU (Stock Keeping Unit) deve ser
operador. limitado;
e O numero de locais diferentes de armazenagem
deve ser pequeno;
. Dificuldade na reposicao de operacéo.
. Facilidade na localizacao do . Estimativas para montar o projeto quanto aos
produto; niveis de atividades e espaco;
e  Estudos mostram que pode e  Previsibilidade de demanda de entrada e saida
Fixa proporcionar uma redugao eficiente;
de 15 a 50% de economiano | e Pode exigir de 20% a 60% a mais de boxes que o
tempo de viagem quando necessario, quando comparado ao sistema
baseado na atividade. aleatdrio;
e Quando hd uma mudanca drastica na demanda
os itens devem ser redistribuidos.
Disponibiliza todos os boxes | Requer um sistema para registrar a posicdo de
existentes para armazenagem: armazenagem do item.
e Visualizacao virtual do palete
na camara;
e  Comportar armazenagem de
grande numero de itens sem
Aleatério a necessidade de estimativa
minuciosa de demanda de
entrada e saida;
. Nao depende somente de
memodria do operador.

A Tabela 1 exibe as vantagens e desvantagens de cada sistema de localizacdo de stocks, mas para que
se possa optar pelo sistema de localizacao ideal para certa empresa, € necessario que se avalie as
metas e a viabilidade de aplicacao do sistema. Um armazém enderecado apresenta como beneficio
primordial a eficiéncia na atividade de separacado, onde os produtos sdo encontrados com maior
facilidade, de forma a aumentar a produtividade e consequentemente reduzir os custos com mao-de-

obra. Normalmente em empresas de pequeno porte verifica-se a utilizacdo de sistemas de memoria.

O enderecamento nos locais de sfock é realizado a partir da denominacédo do almoxarifado, rua, altura,

posicdo na prateleira, entre outros. O enderecamento tem por objetivo o aproveitamento adequado do
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espaco, seja na armazenagem horizontal, que é a organizacao dos materiais em ruas, lado a lado
sobre paletes ou prateleiras e na armazenagem vertical, também em ruas, porém em containers

empilhados, ou prateleiras especiais, com altura limitada ao local de armazenagem.

Picking: O picking é o processo que recolhe/separa os produtos da zona de armazenagem e prepara
as encomendas feitas pelos clientes, sendo este o processo com mais trabalho intensivo em sistemas
de operacdes manual e, por outro lado, o que mais capital investido tem em sistemas de operacdes
automaticas (Tompkins et a/, 2003). Mais uma vez, a disposicao do /ayout do armazém pode ter
influéncia na realizacdo deste processo, uma vez que, pode ser uma vantagem colocar a zona de
armazenagem junto da zona de preparacdo de encomendas, visto que, assim, reduz a distancia média
percorrida na realizacao desta atividade. Por isto, considera-se este processo como uma prioridade

para melhorias da produtividade.

Expedicao: Apos os produtos serem separados, embalados e preparados realiza-se a expedicao,
envolvendo diversas atividades, como a verificacdo do material, preparacdo dos documentos
necessarios para o envio da mercadoria para o cliente, juncao dos materiais e carregamento de
camides (Tompkins et a/, 1996). Tal como acontece com o processo da rececdo de encomendas, na
expedicdo da-se especial importancia ao planeamento. Consequentemente, ¢ importante escolher os

intervenientes com os quais se vai efetuar este processo, nomeadamente, o transportador logistico.

Assim como acontece com a rececao dos materiais, € aconselhavel que, no armazém, exista um
espaco dedicado a este processo, onde possa realizar as operacOes ligadas a expedicao, tais como,

separacdo dos materiais, verificacdo destes, embalamento e carregamento de camides.

2.2.2 Classificacao ABC

O planeamento das atividades do setor de sfock e armazenagem é necessario para a integracao com
as demais atividades da empresa, para que ele tenha sucesso no atendimento dos seus objetivos
basicos e na reducao dos custos operacionais da empresa sem a perda da qualidade do produto ou
servico. Uma ferramenta de grande utilidade para analise de sfock é a curva ABC, pois permite

identificar aqueles itens que merecam atencao e tratamento adequados quanto a sua administracao.

Segundo Slack et al (2002), a lei de Pareto — principio base da curva ABC - estabelece que uma

peguena proporcao (aproximadamente 20%) dos itens totais contidos em sfock representa uma grande
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proporcdo (cerca de 80%) do valor total em sfock. Assim pode-se utilizar esse principio para a
classificacao dos diversos materiais estocados de acordo com sua movimentacdo de valor. Dessa
forma, é possivel que os gestores priorizem seus esforcos de acordo com os produtos mais

significativos. Os produtos/itens sao alocados em trés classes diferentes (Slack et a/., 2002):

o C(lasse A: 20% dos itens que possuem um alto valor (de demanda ou consumo anual) representam
cerca de 80 % do valor monetario do stock.

e (lasse B: itens de valor intermediario (de demanda ou consumo anual), usualmente 30% dos itens
que representam cerca de 10% do valor monetario total do sfock.

e C(lasse C: sdo itens de baixo valor, representam 50% do total de itens estocados e representam
apenas cerca de 10 % do valor total dos itens em stock.

Os critérios mais utilizados para a classificacdo de sfock segundo a curva ABC sdo o uso anual e do

valor, mas em alguns casos outros critérios podem contribuir: efeitos da falta de sfock, fornecimento

incerto e risco de deterioracdo ou obsolescéncia (Slack et al,, 2002).

2.2.3 Organizacao do armazém - Layout

O Layout ou arranjo fisico de uma empresa abrange a localizacao fisica dos recursos e ferramentas a
se utilizar, determinando sua forma e aparéncia. Estabelecido a partir do estudo do sistema de
informacdes relacionado com a distribuicdo dos moveis, equipamentos e pessoas, 0 espaco fisico
organizacional influi no trabalho desenvolvido pelos individuos dentro da empresa. Apesar de ser aquilo
gue a maioria das pessoas notaria quando entrasse na empresa, a grande preocupacao de um estudo
deste tipo ¢ manter o fluxo otimizado entre os papéis e pessoas, ao invés do simples aspeto de

visualmente adequado.

Basicamente, definir o arranjo fisico & decidir onde colocar todas as instalacdes, maquinas e
equipamentos e posicionamento de todo o pessoal da empresa. Também determina a maneira a qual
0s recursos sao transformados, tais como materiais, informacdes e clientes, que fluem através da
operacdo. Qualquer mudanca, até mesmo as pequenas, pode afetar o fluxo de materiais e pessoas no

sistema.

Pelo exposto, o /ayout é a forma como as areas de armazenagem de um armazém estao organizadas,
de forma a atualizar todo o espaco existente da melhor forma possivel, verificando a coordenacao entre

0s varios operadores, equipamentos e espaco (Moura, 1997).
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Layout ideal € aquele que procura minimizar a distancia total percorrida com uma movimentacao
eficiente entre os materiais, com a maior flexibilidade possivel e com custos de armazenagem

reduzidos (Moura, 1997). Séo trés os tipos basicos de /ayout:

e Layout Posicional: por posicao fixa, ou por localizacao fixa do material. Usado para montagens

complexas. Os materiais ou componentes principais ficam em um lugar fixo.

e Layout Funcional: por processo. Agrupam-se todas as operacfes de um mesmo "tipo" de
processo.

o Layout Linear: por linha de producédo, ou por produto. Os materiais € que se movem. Uma
operagao proxima a anterior e os equipamentos sao dispostos de acordo com a sequéncia de
operacoes.

Muitas variacdes e combinacdes destes trés tipos podem ser feitas, de acordo com as necessidades.

Em todos os trés tipos de /ayout o objetivo € 0 mesmo, que sao: minimizar investimento em

equipamentos; minimizar tempo de producao; utilizar espaco existente da forma mais eficiente

possivel; ter flexibilidade nas operacdes; diminuir custos de transportes de material e melhorar a

estrutura da empresa.

Conforme mencionado anteriormente um /ayout ideal é aquele que procura minimizar a distancia total
percorrida com uma movimentacao eficiente entre os materiais, para tal, € necessario antes da

definicao de um /ayout planear a sua disposicao. Segundo Moura (1997), é preciso:

e Definir a localizacao de todos os obstaculos, como colunas de apoio, saidas de emergéncias, pocos
de escada, elevador e equipamentos contra incéndios;

e |ocalizar as areas de recebimento e expedicao, levando em consideracao as melhores posicoes
para recebimento dos transportadores;

e |ocalizar as areas primarias, secundarias, de separacao de pedidos e de estocagem, para que se
tenha maximo espaco, movimentacao de materiais e eficiéncia de mao-de-obra, para os materiais
mais importantes a serem estocados;

e Definir o sistema de localizacdo do sfock, onde cada item ira ficar e;

e Avaliar as alternativas de /gyout do sfock, quanto a intensidade de uso, semelhanca de
agrupamento por localizacao dos itens, a distribuicdo dos locais por tamanho e peso, as

caracteristicas fisicas e quimicas dos materiais e a utilizacdo do espaco.
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A grande decisdo do planeamento de armazenagem esta em apontar onde itens especificos de stock
devem ser localizados, como devem ser arranjados e que método usar para encontrar o sfock, de
modo a minimizar as despesas de movimentacao, obter maxima utilizacdo do espaco e satisfazer as
restricoes de localizacdo do produto, como seguranca um seguro contra incéndio, compatibilidade e

necessidades de separacao de pedidos.

O nivel de atividade e de servico desejado determina o seu custo. Para tanto, deve-se buscar um
equilibrio entre trés objetivos, que, segundo Moura (2005), é: bom fluxo de material, custos
operacionais baixos para estocagem e coleta, eficiente utilizacdo do espaco de estocagem e dos
equipamentos. O fluxo de material diz respeito ao percurso dos itens desde o ponto de recebimento a
expedicao, sendo determinado pela disposicao de recebimento, estocagem, embalagem e estruturas

de estocagem.

O melhor percurso ¢ o mais curto para o fluxo do material, porque custa dinheiro mover material e
para isso, dois principios, segundo o autor, devem ser seguidos: minimizar o retrocesso, buscando
direcionar o movimento dos itens para a expedicao e localizar as atividades relacionadas proximas,
visando minimizar as distancias de movimentacao entre duas operacoes, por exemplo. A recolha e a
embalagem sao atividades que devem ser paralelas, por haver quantidades menores de movimentacao

entre ambas.

Desta forma, entende-se que a finalidade basica do /ayout é a reducdo de desperdicio de materiais; o
aumento na capacidade produtiva; melhorar condicdes de trabalho; e melhor aproveitamento da area

de trabalho.

2.2.4 Indicadores de Desempenho

Consequéncia da globalizacdo, as empresas passam por uma grande competicdo no mercado. Devido
a isto, as empresas devem tornar-se mais ageis para rapidamente se adaptarem ou anteciparem a
provaveis alteracoes que existam no mercado. Para isto analisam-se as tendéncias com o objetivo de
se antecipar a eventuais acontecimentos para saber qual a solucdo que devem implementar (Combes

e Rivat, 2008).

As empresas examinam os seus dados historicos de forma a melhorarem o gerenciamento das suas

areas (departamentos) e preverem eventuais alteracdes nas reacdes dos clientes e do mercado global.
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No armazém busca-se muitas vezes a analise de indicadores que sao considerados importantes para

melhorar o seu desempenho no futuro, tais como:

e Tempos dos processos realizados neste espaco; procura-se normalizar métodos de realizacdo dos
diferentes processos e formas para tornar a sua execucao mais rapida.

e Atrasos na rececao e expedicdo de encomendas; esta relacionado com o indicador anterior, pois ao
analisar este se pretende melhorar o tempo de execucdo destes dois processos, de forma a
satisfazer o cliente sem atrasos nas entregas.

e Atrasos nas entregas de encomendas junto do cliente;

e Desperdicios de material, o objetivo ao analisar este indicador sera reduzir os desperdicios de
material ao longo do tempo e, consequentemente, diminuir os custos associados.

e (Quebras ou ruturas de sfock, o facto de existirem ruturas de sfock pode ter consequéncias na
entrega das encomendas ao cliente.

e Numero de artigos ndo conformes;

A analise feita aos dados pode ajudar na tomada de decisdes por parte dos intervenientes, bem como,
maximizar os lucros, diminuir desperdicios e melhorar o servico aos clientes, para além de ajudar na
gestdo e organizacdo dos diversos departamentos constituintes de uma empresa, nomeadamente, no

armazém.

2.3  Introducao ao Lean Thinking

O termo Lean Thinking foi abordado ao final da década de 80 num projeto de pesquisa do
Massachusetts Institute of Technology (MIT) sobre a industria automobilistica mundial. A pesquisa
revelou que a Companhia automobilista Toyota havia desenvolvido um novo e superior paradigma de
gestdo nas principais dimensdes dos negocios (manufatura, desenvolvimento de produtos e

relacionamento com clientes e fornecedores) (Lean Institute Brasil Web site, 2015).

A filosofia Lean Thinking é definida como uma estratégia de negdcios para aumentar a satisfacao dos
clientes através da melhor utilizacao dos recursos. A Gestdo Lean procura fornecer consistentemente
valor aos clientes com os custos mais baixos através da identificacdo de melhoria dos fluxos de valor
primarios e de suporte por meio do envolvimento das pessoas qualificadas, motivadas e com iniciativa.
O foco da implementacdo do /ean deve estar nas reais necessidades dos negocios e nao na simples

aplicacao das ferramentas /ean (Lean Institute Brasil Web site, 2015).
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Os resultados obtidos desta aplicacdo geralmente implicam aumento da capacidade de oferecer os
produtos que os clientes querem, na hora que eles precisam, nos precos que estao dispostos a pagar,
com custos menores, qualidade superior, “/ead times' mais curtos, garantindo assim maior

rentabilidade para negocios (Lean Institute Brasil Web site, 2015).

Para melhor se entender o Lean Thinking, € necessario estudar a sua origem e quais 0s motivos que

levaram a implementacdo deste novo pensamento apos a criacao do Sistema de Producao Toyota.

2.3.1 Sistema Toyota de Producao - TPS

O Sistema de Producao Toyota (Toyota Production System - TPS) surgiu no Japao apds a Grande
Segunda Guerra Mundial, quando o Japao sofria com a escassez de recursos financeiros e a demanda
interna exigia produtos em pequenas quantidades e grande mix (Ohno, 1997). Com o passar do tempo
a estrutura do TPS foi sofrendo alteracdes e sendo melhorada e atualmente pode ser representada pela

Figura 2.

Melhor Qualidade - Menor Custo - Tempo de Entréga Curto - Melhor Seguranga- Moral Alta
através de encurtar o fluxo de producdo, eliminando residucs

, Pessoas & Trabalho em Equipe p
Just-In-Time Jidoka
e EE—— #Saiecho #Decisdes Consersuas —
“Fane chid, quanbdsda (Mo E¥agho da
corta, na hora cera® _:':ib'l_"""‘“m“”‘ ";":""1"""*_':____—-" Qualidada)
T "Faca Probeman
SPlanaaManto 4o 18mpo Melhoria Continua Vishves®
Takt e #Farg pars prablomas
#Fiun Continua —_— — Wincan
Pl Systen Redugdo de Residuos P d ST
e Cadaly Indegrocs de elLidnres Gomta s0ihos para Residucs Sha aFiaclo de Control de
Suprimenic &5 Por que's #Soiucio de Problemas Qualdede

| - Produgdo Nivelada (heijunka) - |

| Processos Estaveis e Padronizados |

Figura 2 - A casa do Sistema de Producao Toyota (Fonte: https://www.google.com.br))

Nesta representacao podem-se identificar os pilares de sustentacdo da metodologia, o JIT e
Autonomacao, que combinados permitem a empresa atingir exceléncia em qualidade, baixo custo e

um menor /ead time. Ela é denominada Casa do Sistema Toyota de Producao.

O Justin-Time (JIT) surge diante da necessidade de produzir s6 o que o cliente solicita, na hora e na

quantidade desejada, ja que os recursos € mercado eram limitados. Assim a ordem do processo
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produtivo foi invertida e os clientes passaram a “puxar” a producdo, de maneira que cada processo
somente fabrica o que for demandado pelo processo subsequente, possibilitando uma producao em
fluxo continuo, ou seja, sem paradas (sem sfocks ou com Ssfocks minimos e controlados — chamados

de supermercados) (Ohno, 1997).

Segundo Léxico Lean (2007), Jidoka ou “autonomacdo” significa automacdo com inteligéncia humana.
Ela proporciona aos equipamentos a habilidade de distinguir pecas boas de pecas defeituosas

automaticamente, sem precisar do monitoramento de um operador.

2.3.2 Principios do Lean Thinking

O TPS transformou-se numa nova abordagem de producéo. Foi popularizada por Womack et al. (1990)
e Womack e Jones (1996) nos principios de Lean Thinking. Os autores apresentam estes principios

como sendo cinco:

1. Valor: o produto devera ter seu valor determinado de acordo com a perspectiva do cliente final em
termos de suas especificacoes.

2. Cadeia de valor: a cadeia de valor para cada produto devera ser identificada em detalhes, incluindo
os dados de cada operacao de transformacao e o respetivo fluxo de informacao.

3. Fluxo: um fluxo de valor ideal devera ser gerado para a cadeia de valor identificada, para que este
ocorra continuamente, objetivando reduzir e ou mesmo eliminar as atividades que ndo agreguem
valor que componham a cadeia identificada.

4. Sistema pull: 0 acionamento do sistema produtivo deve se dar a partir do pedido do cliente para
que o fluxo e a programacao sejam puxados, ao invés de ser empurrado.

5. Perseguir a perfeicdo: implementar um processo continuo de reducéo de perdas para melhorar o

fluxo de valor.

Além dos principios mencionados anteriormente, em 2008, a Comunidade Lean Thinking (CLT),
recomenda a revisao dos principios, e apos investigacao e desenvolvimento, séo ainda identificados

mais dois principios, a saber:

6. Nao conhecer apenas o cliente e sim conhecer todos os stakeholders, mas com foco final no
cliente.

7. Sempre estar atento as mudancas de mercado e inovar.
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Na Figura 3 estao representados os principios da filosofia /eann numa ética atualizada.

Lean
thinking
Stakeholders Identificar valor Definir a cadeia Otimizar o fluxo Im.p lementar o Procu.ra~ra Inovacao
de valor sistema pull perfeicao

Figura 3 - Principios da filosofia Lean thinking (adaptado de Womack et al., 2007)

2.3.3 Categorias de desperdicios

Considerando o conceito de criacao de valor para o cliente, Hines e Taylor (2000) definem que as

atividades podem ser classificadas da seguinte maneira:

e Atividades que agregam valor: tornam o produto ou servico mais valioso de acordo com a
perspetiva do cliente final;

e Atividades que ndo agregam valor: atividades que nao tornam o produto ou servico mais valioso na
perspetiva de valor do cliente, sendo desnecessario e podendo ser eliminados;

e Atividades necessarias que nao agregam valor: atividades ndo tornam o produto ou servico mais

valioso na perspetiva de valor do cliente, mas que sao essenciais para ocorréncia do processo.

Portanto, as atividades que nao agregam valor e ndo sao essenciais sao sempre os focos dos
desperdicios, devendo ser completamente erradicadas. Os desperdicios provenientes das atividades
que nao agregam valor, que sdo necessarias e que ndo podem ser eliminados no curto prazo, deverao
sofrer um continuo aprimoramento, de forma que possam vir refinadas ou eliminadas em longo prazo.

Pelo exposto, os desperdicios tém sido classificados como (Womack e Jones, 1996):

1. Superproducao: Produzir em excesso, ou antes, da hora, acarretando em excesso de inventarios.

2. Esperas: Longos periodos de ociosidade de pessoas, pecas e informacgdes. Resultando em /ead
times longos.

3. Transporte excessivo: Movimento excessivo de pessoas, informacdes ou pecas resultando em

dispéndio desnecessario de capital, tempo e energia.
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4. Processos inadequados: Etapas desnecessarias para concluir um processo, podendo muitas
vezes serem processos repetidos por terem sido realizados de formas inadequadas.

5. Inventario desnecessario: Sfocks em excesso e falta de informacdo ou produtos, o que resulta
em custos excessivos e baixos desempenho do servico prestado ao cliente.

6. Movimentacdo desnecessaria: Ambiente desorganizado, obrigando a deslocagcdes ou
manipulacdo e manuseamento desnecessario resultando em problemas ergonémicos e perda
frequente de itens.

7. Produtos defeituosos: problemas nas rotinas de processos, problemas de qualidade do produto,

ou baixo desempenho na entrega.

Womack e Jones (1996) explicam que quando eliminadas as atividades que ndo agregam valor, a
provisdo /ean buscara fazer com que a informacdo, o servico ou o produto funcionem de forma

harmdnica com o processo de forma continua, ou seja, sem interrupcao.

2.3.4 Ferramentas utilizadas do Lean Thinking

Womack e Jones (1996) utilizam um kit de ferramentas para apontar como o Lean Thinking pode ser
usado nas organizacdes e expressivos ganhos podem ser alcancados. Os elementos chave dessas

ferramentas sao:

e Nivelar o fluxo de pedidos e trabalho, eliminando todas as causas de flutuacao da procura;

e O produto deve fluir continuamente sem qualquer parada;

e O fluxo deve ser puxado, somente sao realizadas as atividades requeridas pelo cliente seguinte;

e Todo sistema devera funcionar nivelado no mesmo ritmo que a procura dos clientes;

e Padronizar os trabalhos e atividades;

e Padronizar e minimizar o sfock de seguranca necessario entre operacoes;

e A operacao devera ser a prova de erros, se interrompendo somente quando necessario;

e Administrar irregularidades e prioridades no invés de conduzir a causa da eliminacdo para evitar

repeticdes e refinar o fluxo.

A seguir sdo apresentadas algumas ferramentas /ean que, normalmente, sdo aplicadas na producao,
porém, sao funcionais, com sucesso, em processos logisticos, principalmente, em processos de

armazenagem.
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2.3.4.1. Ciclo PDCA

O ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Ac) constitui uma das ferramentas utilizadas no ambito da melhoria
continua e foi desenvolvido pela primeira vez por Walter Shewhart, em 1920, como sendo um “ciclo de
controle estatistico de processos, que pode ser repetido continuamente sobre qualquer processo ou
problema”. No entanto, foi apenas na década de 50, que este ciclo foi divulgado por W. Edwards
Deming, devido a sua aplicabilidade na area da Gestdo da Qualidade, ficando desde entdo conhecido

como o circulo de Deming ou melhoria continua (Pinto, 2009).

Atualmente, o ciclo PDCA, funciona como uma ferramenta de qualidade que auxilia a tomada de
decisbes e constitui a primeira etapa para implementacao de melhoria dentro das organizacdes.
Possuindo uma vasta aplicabilidade no seio das organizacdes, o ciclo PDCA ¢ utilizado ndo s6 como
forma de se atingirem metas aos niveis mais altos da hierarquia, como em acdes de melhoria a nivel
operacional. Pinto (2009), em seu livro “Pensamento Lear’’, cita que o ciclo PDCA é o método mais
adequado de atingir metas e objetivos. Esta afirmacdo deve-se ao facto do processo nunca ficar
concluido e das etapas serem percorridas ciclicamente, como se pode observar na Figura 4,

promovendo o continuo melhoramento dos processos.

CICLO PDCA
Act Plan
Check Do

Figura 4 - Ciclo PDCA (adaptado de Deming, 1986)

Elementos do Ciclo PDCA:
PLAN (planear): esta fase constitui a primeira etapa do processo e é considerada por diversos autores,
como sendo a etapa mais importante do ciclo, pois consiste na definicdo do problema, dos métodos e

procedimentos a serem utilizados e na criacao de um plano de acao.
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DO (executar): nesta fase, o objetivo é implementar o plano definido na fase de planeamentos, de
forma que no fim do ciclo, seja possivel reunir factos e dados com base na observacdo direta dos
processos.

CHECK (verificar): pretende verificar se as acOes definidas na fase do planeamento foram corretamente
executadas e se proporcionaram melhorias no processo.

ACT (agir/melhorar): caso se tenha detetado algum erro é nesta fase que deverdo ser atacadas as
causas que levaram a que o procedimento nao fosse executado em conformidade com o planeado,
sendo necessaria a execucao de um novo ciclo.

Em resumo, conclui-se que o ciclo PDCA promove a melhoria continua e permite otimizar os
processos, possibilitando o aumento da produtividade e reducao de custos. Além disso, permite uma

visdo mais clara do caminho mais perto da perfeicdo, que se devera seguir.

2.3.4.2. Ferramenta 5S (Cinco sensos)

O uso da ferramenta 5S é de enorme utilidade na identificacdo de problemas no ambiente de trabalho,
no entendimento de Liker (2005). Hoje em dia, € uma das ferramentas /ean mais populares e funciona
mobilizando esforcos em prol de melhorias dos processos e reducdo dos desperdicios nos locais de

trabalho e se distribui por cinco fases descritas mais a frente (Womack e Jones, 1996).

O grande desafio desta metodologia ¢ o facto de implicar ndo apenas mudancas ao nivel do espaco
fisico, mas, sobretudo ao nivel de mentalidade dos colaboradores, o que muitas vezes se torna num

processo complexo.

Deve-se realcar que a metodologia dos 5S faz parte do conjunto de boas praticas diarias de uma
organizacao, funcionando como habito e filosofia, e ndo apenas como manutencéo da organizacao. De
modo a incentivar e inspirar nos colaboradores, este tem a importancia de promover e melhorar a
qualidade do espaco e dos produtos, bem como a de reduzir o desperdicio. Por outro lado, e nao
menos importante, € uma forma de valorizar o local do trabalho e os colaboradores das organizacoes,

de promover a seguranca e a competitividade em geral. As fases da ferramenta 5S sao:

e Eliminar (seir): classificar e separar os materiais identificando aqueles essenciais e descartando os
desnecessarios.

e Arrumar (seffon): organiza e estipula um devido local para cada material.
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e Limpar (seiso): fazendo o uso dos dois sensos anteriores, todos devem manter os ambientes limpo,
eliminando condicdes de trabalho que possam causar perda na qualidade do fluxo e do processo.
Assim evitam-se perda de qualidade no produto, avarias nos equipamentos e acidentes de
trabalho.

e Padronizar (seiketst): padronizar, de acordo com regras e normas que monitorem a constante
aplicacao dos trés primeiros sensos.

e Respeitar (shitzuke): todos devem praticar regularmente os sensos como parte importante do

processo de melhoria continua.

2.3.4.3. Gestdo Visual

Segundo Pinto (2009), a gestao visual é um sistema de controlo de melhoria continua e é utilizada,
com o objetivo de expor a informacao a toda a organizacao através de imagens e de facilitar a
interpretacao dos processos, de forma simples e apelativa. A maior parte das organizacdes recorre a
esta metodologia para tornar os processos mais simples e, sobretudo, menos dependentes de
sistemas informaticos e de sistemas formais.

Para aplicar essa técnica de gestao visual existem varias formas, entre as quais, pode ser através da

identificacao de espacos, etiquetagem de determinadas areas ou ainda sinais luminosos, entre outras

(Figura 5).

ATENCAO ' RFNIATe

Proibido usar Uso obrigatério
Ar comprimido de (} )
para a limpeza Protetor A= f

do corpo Auricular
CUIDADO ATENCAO
£ expressamente Uso obrigatorio '\\

Proidido Abrir de Luva para lw \
o Painel Eletrico Alta Temperatura 0V \
Exceto pessoas 20 manusear orm

Autorizadas cola quente

Figura 5 - Exemplo de Gestéo Visual (Fonte: http://www.sinaiseletras.com.br)

2.3.4.4. Trabalho Padronizado
A padronizacdo das operacoes pode ser definida como um método efetivo e organizado de produzir

sem perdas (Ghinato, 2000). Tal método almeja a produtividade maxima de cada funcionario
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eliminando das suas operacdes todos os tipos de perda. Todos 0s passos sao registrados para que
sejam repetidos de maneira uniforme por todos os operarios em um ritmo de producdo estabelecido

que satisfaca a demanda.

A padronizacao é importante, pois permite ao operador repetir o ciclo de forma consistente ao longo do
tempo. A determinacdo de uma rotina-padrdo de operacdes evita que cada operador execute
aleatoriamente os passos de um determinado processo, reduzindo as flutuacdes de seus respectivos

tempos de ciclo (Ghinato, 2000).
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo é feita a descricdo da empresa onde o projeto de dissertacéo foi realizado, a Amazonas

Copiadoras Ltda. (Amazoncopy).

3.1 Identificacao e localizacao da empresa

A Amazonas Copiadoras Ltda (Amazoncopy) é uma média empresa que, desde 1997, atua no
mercado da prestacdo de servico e venda de maquinas copiadoras e impressoras de medio e grande
formato. Desde a sua origem se mantém entre as primeiras no mercado regional e nacional, sendo
que, atualmente, conta com mais de 700 clientes (diretos e indiretos) e cerca de 50 colaboradores.
Sabe-se que, atualmente, o comércio da prestacdo de servico e vendas de maquinas copiadoras e
impressoras estao em constante evolucao, sendo que, muitas empresas desta area a cada dia mais
estdao surgindo no mercado. Porém, a Amazoncopy consegue fazer frente a essa concorréncia,

arranjando novos clientes e novos servicos.

A sua sede atual é na Cidade de Manaus que é a capital do Estado do Amazonas, precisamente, na
Avenida Tefé, n° 315, Praca 14 de Janeiro, zona central. A empresa assegura a prestacdo de servicos
em toda a capital, cidades vizinhas e outros estados da Regiao Norte. Recentemente, vem expandindo

0 seu leque de opcoes para melhor atender aos seus clientes.

3.2  Missao, visao, valores e estrutura organizacional

A Amazoncopy pretende satisfazer seus clientes, superando as expectativas, garantindo a qualidade
dos servicos e produtos, tendo uma otica de lideranca de mercado, sempre oferecendo solucdes
inovadoras, atendimento agil, relacao solida e agregando sempre valores a todas etapas da cadeia
produtiva. Para tal, garante a integridade de sua equipa, com base nas relacdes de confianca,
comprometimento, profissionalismo, numa parceria entre inovacao e qualidade, através da tecnologia

dos servicos e estabelecendo com eficiéncia seu diferencial.

Com o intuito de sempre servir da melhor maneira possivel os seus clientes, a empresa apresenta uma
estrutura bem definida, com um sistema hierarquico que delega poderes aos lideres de equipa de cada

departamento, fazendo com que estes sejam responsaveis pela sua equipa e por quem a constitui. Por
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fim, cada lider tem de seguir as instrucdes do Diretor da empresa e Gerente de operacdes, que

representam o poder maximo dentro da empresa.

A Amazoncopy, por ser uma empresa prestadora de servico de manutencdo, locacdo e venda de
maquinas copiadoras e impressoras de médio e grande formato, também disponibiliza para consumo
interno e venda em geral: suprimentos, acessorios e pecas. Para isso, dispdem de um Departamento
Comercial e um Departamento de Assisténcia e Manutencao (DAM). O Departamento Comercial conta
com uma equipa de nove vendedores qualificados e um Gerente comercial. Ja para realizacdo dos
servicos de assisténcia técnica e manutencao, o departamento conta com um Gerente de Manutencao
e duas equipas: 1) Equipa de oito técnicos especialistas em manutencdo e um Supervisor; 2) Equipa
de oito técnicos especialistas em tecnologia da informacao. Existe também um departamento

financeiro, administrativo e departamento indireto, como é o caso da Contabilidade.

Para dar apoio a todo o sistema da empresa existe o Departamento Logistico que da suporte a todos os
outros departamentos, sendo responsavel pelo abastecimento, armazenamento e transportes de

mercadorias dos fornecedores para empresa. No Anexo | pode ver-se o Organograma da empresa.

3.3 Cadeia de Suprimentos da empresa

Na medida em que se pretende manter a qualidade dos servicos prestados junto ao cliente, a
Amazoncopy concentra-se em satisfazer todas as suas intencdes e, para tal, € indispensavel uma boa
organizacao no funcionamento da sua cadeia de suprimentos. Por isso, e devido a variabilidade
existente nos materiais utilizados, é necessario um planeamento e uma grande dedicacédo e exigéncia
na gestdo dos processos logisticos, desde a aquisicao, rececdo do material, estocagem até a sua

expedicdo para o local onde esta o cliente ou aonde se pretende executar o servico (trabalho).

Mesmo tratando-se de média empresa na area de prestacao de servicos e vendas, e sua cadeia de
suprimentos ser, a primeira vista simples, esta é algo dificil de gerenciar, devido a variabilidade dos

produtos utilizados e da dispersao dos clientes, caracteristica das empresas desta area de negocio.

Como mencionado anteriormente, a Amazoncopy tem dois campos de atuacéo distintos, na prestacédo
de servicos de manutencdo e também a comercializacdo (venda) de maquinas copiadoras e
impressoras de médio e grande formato. Mesmo assim, a cadeia de suprimentos funciona sem

distincdo para cada uma delas, partilhando o mesmo armazém.
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No Anexo Il onde esta representado o Fluxograma de rececao de materiais, verifica-se que a chegada
dos materiais ao local de armazenagem nao € um processo complicado, requer apenas um
planeamento organizado. Esta operacao logistica € de grande responsabilidade por parte dos
colaboradores (responsaveis) pelo armazém. Isto se deve ao facto de ser necessario encomendar 0s
materiais antecipadamente para estarem no cliente ou no local que se realizara o servico
(assisténcia/manutencdo) a tempo a cumprir 0s compromissos previamente acordados. Neste
processo € importante mencionar, que as vezes é complicado conciliar as encomendas para todos os

diferentes clientes ou servicos que ocorrem simultaneamente.

3.4 Fornecedores e concorrentes

A empresa busca todos os dias satisfazer seus clientes, para tal ¢ necessario uma boa gestdo dos
fornecedores. Para isto, a Amazoncopy tem e procura fornecedores que sejam responsaveis,
cumpridores e de confianca. Ja o relacionamento com a concorréncia, a empresa preza a ética e

respeito. Na Tabela 2 apresentam-se os principais fornecedores e concorrentes da empresa.

Tabela 2 - Principais fornecedores e concorrentes

FORNECEDOR CONCORRENTE
Canon do Brasil Industria e Comercio Ltda Konica Minolta
Kyocera Solucdes em Documentos do Brasil Ltda MCM Tecnologia
Oce Brasil Comercio Industria Ltda CSI Solutions
Katun Brasil Comercio de Sup. P e Equip. Ltda Copymaster
Paulimac Comercio de Insumos Xerograficos Ltda Amazonprint Com. Ltda

Fonte: Informacdes da Amazoncopy

Os fornecedores encontram-se todos em territorio nacional, sendo que, a Amazoncopy compra uma
grande diversidade de materiais, como por exemplo, maquinas, pecas, foner’s, tintas, papeis,

acessorios e outros.

3.5 Clientes

E de grande importancia para empresa a realizacdo rapida dos servicos, bem como, garantir a
exceléncia do nivel do servico junto ao cliente. Estes, na grande totalidade, localizam-se na capital

Manaus, porém dispersos por toda a cidade, cidades vizinhas e outros estados da regido norte. Na
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Figura 6 pode ver-se alguns clientes da Amazoncopy que sao de areas distintas, desde o Tribunal de
Contas do Estado até uma simples agéncia de viagens.
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Figura 6 - Logotipos de alguns clientes da Amazoncopy

3.6 Produtos Comercializados

Para um rapido atendimento do cliente a Amazoncopy faz a aquisicdo, venda e locacdo de uma
grande variedade de produtos para as seguintes areas: impressao, digitalizacdo, transmissao e
armazenamento de documentos. Também mantém em seu armazém um sfock acima de 5.000 itens,
desde uma simples impressora a uma peca de reposicao. A seguir na Figura 7 encontram-se algumas

maquinas comercializadas pela empresa.

Figura 7 - Exemplo de maquinas copiadoras de grande e pequeno formato
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A linha de maquinas copiadoras e impressoras da marca Canon, Kyocera e Océ possuem solucdes
focadas nos segmentos de design, propaganda, engenharia, arquitetura, escritorios, laboratérios
meédicos e fotograficos, instituicdo de ensino, producdo grafica e outros. Sao equipamentos
multifuncionais monocromaticos com as mais variadas velocidades e prontos para atender as
necessidades dos mais variados seguimentos. Sdo equipamentos que podem ser integrados com
solucdes como:

e (Contabilizacdo — Solucdo que permite gerenciar a quantidade de impressdes e copias dos seus
centros de custos, seja por usuario, departamento ou projeto, resultando em economia na
impressao, clareza nos custos e diminuicao do desperdicio.

e Dados Variaveis — Automatizar o processo de emissdo de formularios, reduzindo custos através da
personalizacdo da impressao sobre demanda. Imprima boletos bancarios, demonstrativos de
pagamento, multas, notas-fiscais e entre outros documentos utilizando a tecnologia laser com
impressdo personalizada, eliminando assim, os custos com formularios pré-impressos.

A empresa também comercializa suprimentos como os apresentados na Figura 8 e pecas de reposicao
como as apresentadas na Figura 9.
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Figura 8 - Exemplo de suprimentos color e P/B para maquinas
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Figura 9 - Pecas para maquinas Canon, Kyocera e Océ. (Fonte: Sistema Siscommerce, 2015)

3.7  Planeamentos dos servicos da empresa

A producdo da AMAZONCOPY esta relacionada com a comercializacdo de maquinas copiadoras e
impressoras e a prestacdo de servicos de manutencdo que é realizada nos clientes locatarios na capital
Manaus, cidades vizinhas e outros Estados da Regiao Norte. No entanto, na sede, local onde decorreu
o estudo, é armazenado o material (armazém) e onde os especialistas responsaveis pelas vendas

(setor comercial) e servicos de manutencao (oficina) planeiam a sua execucao.

E no final do planeamento que os especialistas sabem o material que necessitam, passando esta
informacéo para o departamento logistico que é responsavel pela compra dos produtos, maquinas,
pecas e suprimentos necessarios e do transporte para que estes sejam transportados do fornecedor ao
armazém. Uma vez que, na ordem de producdo (OP/RAT ou Pedido) ndo existe sfock de material, é
sempre necessaria a sua compra para os diferentes clientes ou servico. Por outro lado, os materiais
existentes em sfock sao liberados de imediato para a realizacao dos servicos ou pronto atendimento do

cliente.

Para um melhor entendimento como sao feitas as encomendas de material, sdo apresentados alguns
fluxogramas no Anexo Ill com os fluxos de identificacdo das necessidades de compra e Anexo IV com o

processo de compra de material.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO INICIAL

Neste capitulo é feita uma descricdo da organizacdo e dos processos associados ao armazém da
empresa em estudo, bem como, as atividades dos responsaveis do armazém. Posto isto, da-se
especial atencao a organizacao e disposicdo (/gayout) dos materiais no armazém. Fez-se uma analise a
alguns processos importantes que sao realizados no armazém, em principal, o recebimento de
materiais (rececao) e expedicdo dos materiais, a separacdo e preparacdo de pedidos (picking) e a
alocacdo dos materiais nas prateleiras. Estudaram-se ainda as tarefas e responsabilidades (funcdes)
dos responsaveis do armazém. Com a intencao de conhecer as opinides dos responsaveis do armazém
e logistica foram realizadas reunides onde se fizeram entrevistas de carater simples, de forma a
entender como eram realizados os processos, como era feita a organizacdo e gestdo do armazém.

Estas entrevistas serviram também para conhecer alguns problemas identificados por eles.

4.1 Descricao dos processos no armazém

0 armazém da Amazoncopy, esta localizado dentro da empresa e esta dividido em dois pisos, com trés
espacos importantes como mostra a Figura 10 onde esta representada a planta inicial do armazém da
Amazoncopy. O 1° piso esta dividido em dois espacos: 1) um para armazenagem de suprimentos, que
séo produtos usados para consumo interno, para fornecimento aos clientes locatarios e venda em
geral, 2) outros para armazenagem de kits de manutencdo novos e canibalizados (kits que por algum
motivo foi retirado um componente), diversos tipos de papeis, materiais de expedientes e pecas para
reuso, oriundas de desmonte de maquinas. Ja no 2° piso tem apenas um espaco para armazenagem
de pecas novas (componentes), também para consumo interno, para manutencdo em maquinas de

clientes locatarios e venda em geral.
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Figura 10 - Planta inicial do armazém da Amazoncopy: 1° piso e 2° piso.

O espaco para armazenagem no 1° piso do armazém ¢ bastante superior em area, comparado com o
espaco de armazenagem no 2° piso, uma vez que armazena mais materiais, o que leva a utilizacao de
prateleiras em maior quantidade e paletes, além de materiais que sao alocados diretamente no piso. A
area total do 1° piso do armazém ¢ de 144m2 (8m de largura e 18 de comprimento) e a area no 2°

piso é de cerca de 80m?2.

Apenas trés funcionarios sdo responsaveis pelas duas areas de armazenagem, sendo também
responsaveis pela logistica para a realizacao de encomendas e de cumprimento de prazos de entrega
definidos pelos gerentes responsaveis pelas vendas ou servicos de manutencao. Para que a informacao
seja transmitida de forma clara e eficaz entre os diferentes departamentos recorre-se a troca de e-
mails. A informacdo acerca das encomendas realizadas, material existente e datas de entrega ¢
apoiado por sistema informatico, o PROTHEUS. A seguir sao descritos 0s processos como eram

realizados no armazém da empresa.

e Processo de rececdo - Esse processo é iniciado pela chegada do caminhdo na empresa. O
material é descarregado e localizado a onde tivesse espaco no armazém ou em outras

dependéncias da empresa. O material é inspecionado considerando a quantidade de volumes
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descrita na nota fiscal recebida. Apos a liberacdo da transportadora, o material € movimentado
para 0 armazém e alocado e, por fim é feito a regularizacdo no sistema de informatica.

e Separacdo e preparacao de pedidos (picking — O picking é realizado com base na nota fiscal
emitida para o material, que é utilizada como referencia para a coleta dos materiais dentro
armazém ou outras dependéncias da empresa. Apos a coleta os materiais sdo preparados e
colocados proximo a saida do armazém ou deixado no mesmo local devido seu volume ate a
coleta.

e Expedicdo dos materiais — Apos a coleta de todos os produtos, estes sao identificados e entregues
aos responsaveis do transporte ou técnicos que iram realizar os servicos.

e Fluxo de materiais — A movimentacdo interna de materiais é feita através de carrinhos e
prateleiras.

e Fluxo de informacdes — A comunicacdo entre os departamentos e fornecedores e feita através de e-
mail.

e Tipos de transporte - Para transporte de materiais do fornecedor ao armazém ¢ feito através de

terceiros utilizando os modos aéreo e rodo-fluvial.

4.2  Analise critica e identificacao de problemas

A empresa esta atualmente localizada num edificio antigo, onde também esta localizado o armazém.
No decorrer deste projeto foi observado que a empresa tinha passado por pequenas reformas e
mudancas estruturais e um dos setores que mais passou por mudancas foi 0 armazém, em principal
no piso e paredes do primeiro piso (espaco 2) do armazém. Ja as reformas do teto foram realizadas no
segundo piso do armazém. Estas mudancas implicaram alguns problemas na organizacéo e gestao do

armazém.

4.2.1 Falta de identificacao de zonas de rececao/expedicao

Um dos principais problemas do armazém da Amazoncopy era que no /gyout nao existiam algumas
zonas definidas para alguns tipos de produtos, para recebimento (rececédo) e expedicao de material,
para alocacao de pecas para reuso, entre outras. Esta situacdo fez com que se transferissem e
colocassem os materiais misturados e amontoados, sem qualquer organizacao. A Figura 11 ilustra um

pouco do que era 0 armazém na fase inicial.
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Figura 11 - Armazém da Amazoncopy.

A Figura 11 mostra que os produtos se encontravam misturados e amontoados uns com os outros,
pecas de reuso, acessorios, Aits e maquinas. Além disso, mostra a ndo existéncia de zonas para alguns
desses produtos, que ficavam dispersos pelo armazém. Esta situacdo causava problemas para os
responsaveis do armazém, para a localizacdo e acesso de materiais, na gestdo e organizacao do
espaco, ha preparacao e recebimentos (rececdo) de encomendas, assim provocando grandes

ineficiéncias no servico.

4.2.2 Desorganizacao e falta de planeamento na disposicao dos materiais

A desorganizacéo e a falta de planeamento na disposicao dos materiais (/ayou) no armazém fizeram
com que nao se desse tanta importancia a alocacao dos produtos. Era comum acontecer, que, 0s
produtos mais solicitados para realizacao de servicos de manutencao ou venda estarem localizados em
locais menos acessiveis, 0 que complicava a tarefa dos responsaveis do armazém na preparacdo das
encomendas para liberacdo para os clientes e aos técnicos de manutencdo, bem como, na
contabilizacdo e identificacdo destes materiais. Acontecia, em determinadas ocasides, encontrar
produtos como pecas para reuso procedentes de desmontes estarem misturadas com pecas novas ou
até mesmo com suprimentos (foner 's) o que causava dificuldades na localizacdo dos materiais dentro

do armazém.

A Figura 12 ilustra que, através de uma analise ABC, os itens mais solicitados e mais encomendados
pela empresa para atendimento de manutencao e vendas, sao, os produtos dos grupos de suprimentos

e pecas que representam cerca de 70% do total dos produtos comercializados pela Amazoncopy.
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Figura 12 - Analise ABC dos produtos da Amazoncopy

4.2.3 Falta de qualificacao dos responsaveis do armazém

No inicio de suas atividades, a Amazoncopy nao levou em conta a necessidade que num futuro
proximo deveria ter uma equipa de funcionarios treinados e qualificados para realizar a gestao do seu
armazém. Esta gestdo foi realizada por responsaveis que ndo tinham conhecimento especifico,

somente pratico (conhecimento de senso comum), além de acarretarem varias outras funcoes.

Era realizado apenas o basico, sem levar em conta, muitas vezes, nenhuma organizacdo ou
planeamento para realizar os processos, esquecendo que para alguns processos sempre tem que
haver organizacao (padrao) ou planeamento para sua execucdo. Como exemplo, tem-se 0s processos
de rececao e expedicdo, que em determinadas ocasides eram realizados por esses responsaveis em
outras dependéncias da empresa ou da forma que lhe fosse apropriada, por falta de zona especifica,

sinalizacao ou até mesmo uma identificacdo do local/produto para tal.

Pelo fato e por nao existir padronizacdo nos processos, espacos especificos e sinalizados para a
rececao e expedicdo de material faziam com que a realizacdo destes processos em particular se

tornasse um problema que necessitava de intervencéao.

4.2.4 Material Obsoleto

A Amazoncopy armazena no seu armazém uma grande diversidade de suprimentos, pecas e maquinas
para execucao das manutencdes e vendas em geral. Porém, alguns itens nao ou raramente sao

requisitados ou vendidos, decorrentes de ineficiente gestao, da nao existéncia mais das maquinas no
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mercado e a rapida evolucdo desses equipamentos, fazendo com que esses ficassem sem uso ou

sofressem algum tipo de canibalizacdo ou desmonte.

Assim desde o inicio, a empresa vem sofrendo com a acumulacéo de pecas e equipamentos em stock
sem uso. O exemplo sdo pecas para maquinas que, por algum motivo, sairam de linha, de pecas
compradas para sfock em excesso sem a devida preocupacao da real necessidade, entre outros

motivos. Visto isso, esse material vem ocupando grande espaco no armazém.

Acontece, também, o retorno de material das manutencdes, devido, solicitacdes erradas, que, por
muito poucas vezes é reutilizado em outros servicos, que também vem ocupando espaco importante. A

Figura 13 ilustra alguns locais onde se encontrava esses materiais obsoletos.

Figura 13 - Material obsoleto

4.2.5 Longo tempo de armazenamento de material para revisao e manutencao

No departamento de assisténcia e manutencao, a Amazoncopy € subcontratada por outras empresas
para realizar a revisdo e manutencdo em maquinas. Estas empresas, muitas vezes, fazem a entrega de
seus equipamentos nesse departamento para que seja feita a analise e revisdo. Em seguida, apds a
analise, é feito um orcamento e repassado para essas empresas que devem aprovar no prazo de 72
horas, caso contrario devera retirar suas maquinas em até 7 dias do departamento. Se nao retirado,

esse equipamento sera descartado ou doado, mas muitas vezes, por consequéncia do orcamento estar
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além do esperado pelas empresas e da ineficiéncia da gestao interna, esses ndo sdo aprovados, assim

ficando esses equipamentos esquecidos no armazém.

Este tipo de material fica, muitas vezes, espalhado, sem identificacdo ou local apropriado, criando
dificuldades no seu acesso e preparacdo para sua retirada do armazém. A figura seguinte (Figura 14)
ilustra a desarrumacé@o e a falta de identificacdo que, por vezes, existe nos materiais de manutencao,

principalmente, nas maquinas de terceiros.
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Figura 14 - Maquinas de terceiros nao identificadas e em locais néo apropriados.

4.2.6 Processos inadequados de expedicao de material

Os especialistas, que requisitam o material para realizacao de servicos, deparam-se, muitas vezes,
com o facto o material material ndo estar preparado ou que vai levar mais tempo do que o programado
para sua preparacao. Isto acontece muitas vezes devido ao dificil acesso ao material, tempo demasiado
de aprovisionamento (/ead time), compras inadequadas, requisicdes com o material errado (pecas,
suprimento, outros), liberacdo parcial de material por falta de itens em sfock ou, até mesmo, a nao

existéncia de todo o material, atraso da liberacdo da ordem de expedicéo, entre outros.

Este problema esta relacionado, principalmente, com a expedicao de material destinado aos servicos
de manutencdo, mais especificamente, a servicos encomendados pelos clientes locatarios. Isto causa
atrasos nos atendimentos aos clientes e, consequentemente, descrédito da empresa por estar

realizando servicos de baixa qualidade.

36



4.2.7 Falhas de material e atrasos na entrega de mercadorias

Embora nao seja pratica da empresa o registro deste tipo de ndo conformidades, as falhas de material

junto do cliente ocorriam praticamente todos os dias. Por outro lado, os atrasos na entrega das

mercadorias no armazém nao foram também quantificados, mas apds estudado este procedimento,

concluiu-se que se poderia melhorar o tempo de entrega do material dos fornecedores e transporte no

armazém da empresa. A Figura 15 ilustra o fluxo de mercadorias dos fornecedores até o armazém da

empresa.
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Figura 15 - Fluxo semanal de material do fornecedor ate o armazém da empresa

4.3  Sintese dos problemas identificados

Armazém
(Empresa)

Na Tabela 3 sdo expostos os problemas identificados ao longo deste trabalho e um resumo dos efeitos

causados por esses problemas.
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Tabela 3 - Exposicao dos problemas identificados

Numero do
problema

Problema

Efeito

Problema n® 1

Layoutdo armazém
desorganizado

Dificil acesso aos materiais;
Dificuldade na localizacao do material;
Dificil movimentacao;

Inexisténcia de local/espaco para rececao e

expedicao de materiais;
Tempo demasiado para preparacao de
materiais para expedicao.

Problema n® 2

Materiais de maior circulacao
em locais inadequados

Dificil acesso aos produtos;
Dificuldade na localizacao do material,
Dificil identificacdo e contabilidade do
material;

Dificil movimentacao;

Tempo demasiado para preparacao de
materiais para expedicéo.

Problema n°® 3

Falta de pessoal qualificado

Controlo dos processos ineficientes;
Desorganizacdo no armazém;

Tempo de aprovisionamento demasiado
(lead time).

Problema n°® 4

Material obsoleto

Aumento de custo na manutencao;
Falta de espaco e movimentacao
desnecessaria.

Problema n® 5

Equipamentos de terceiros
desorganizados e mal
identificados

Material desorganizado e nao identificado
dentro armazém:;

Problema para realizar preparacéo e
expedicao;

Aumento de custo;

Desgaste de material dentro do armazém.

Problema n® 6

Processos de rececéo e
expedicao de materiais

Atrasos na entrega dos materiais aos
clientes;

Problema de material junto do cliente;
Custos desnecessarios;

Sistema informatico desatualizado.

Problema n® 7

Inexisténcia de normalizacao na
codificacdo dos produtos

Problemas na atualizacdo da base de
dados do sistema informatico;
Desorganizacao na base de dados.

No capitulo seguinte serdo apresentadas as melhorias para os problemas identificados.
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5. APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo serdo apresentadas as solugcdes propostas para os problemas encontrados no decorrer

deste estudo, que teve como foco os processos associados a gestdo do armazém da empresa. Para

isto, foram realizadas reunides para definir como seria a implementacdo das propostas de melhorias,

bem como, o que fazer, quem participaria da implementacao, onde seria realizado essas melhorias,

que tempo levaria e qual o custo com as implantacées das melhorias. Assim, acordou-se com 0s

responsaveis de armazém e a direcdo da empresa, que para um melhor entendimento, seria criado um

plano de acdo principalmente, para evidenciar quais as ferramentas lean que seriam implementadas,

guem seriam 0s responsaveis para que isso fosse realizado, custo e o tempo que levaria cada

implementacdo. Esse plano seguiu a técnica BW2H (Tabela 4), cujas propostas sdo detalhadas nas

seccoes seguintes deste capitulo.

Tabela 4 - Plano de a¢des seguindo a técnica SW2H

Responsavel pelo P. A.: Francisco Waldilon Soares da Silva

Data de elaboracdo do P. A.: 01/10/2014

PORQUE FAZER (WHY) - Reduzir custos inerentes a gestao e melhorar o desempenho dos processos logisticos associados ao armazém

da empresa.
WHAT HOW WHO WHERE WHEN HOW MUCH
0 QUE FAZER COMO FAZER QUEM FAZ ONDE PRAZO CUSTO/INVEST.
Colocacar fita adesiva amarela
delimitando zonas de armazenamento,
rececdo, expedicdo e zona de pecas para . Armazém (piso 1 e 2)
. ) e Francisco e
o reuso; Elaborar etiquetas de identificacéo o e outras .
5S e Gestao Visual ) ) ) Responsaveis L 90 dias 37 €
de material; Organizar o material ) dependéncias da
) ) ) de armazém
conforme tipo e giro; Reorganizar empresa.
prateleiras; Separar os materiais
necessarios dos desnecessarios.
Levantar medidas do armazém, quais os
Criacdo de novo layout materiais alocados, volumes,
para dois pisos do equipamentos usados para Francisco Armazém 15 dias 0€
armazém movimentacéo, obstaculos, estrutura de
armazenamento e outros.
Elaboragao de normas Criar normas para agilizar o processo
para recebimento de ) P € ) P o Francisco Oficina 30 dias 0€
o ) visando tempo de atendimento ao cliente.
magquinas de terceiros
- . Orientar uma pessoa do armazém para Francisco e
Inventario e corre¢do na ~ . ) .
efetuar a contagem e correcdo na base do | Responsaveis Armazém 15dias 0€
base de dados ) ) . .
sistema de informatica de armazém
) ) o Armazém e outras
Retirada do material Contratar empresa especializada em Francisco dependéncias da 30 dias 540 €
obsoleto descarte.
empresa.
Formagao para Definir contetido, periodo do curso e . Sala de treinamento .
Francisco bdias 0€

responsaveis de armazém

reserva sala de treinamento.

da empresa.
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5.1  Novo layout do armazém

A grande questdo encontrada foi a auséncia de planeamento do layout e, consequente, falta de
organizacao. Para melhorar esta situacao resolveu-se criar um novo layout do armazém, para tornar
mais simples e sem complicacdo o acesso aos materiais, melhorar a movimentacéo, melhorar a
identificacdo dos produtos, melhorar o recebimento (rececdo) e a expedicdo. Estudaram-se varias
alternativas e que levou em conta as vantagens a obter: utilizacdo maxima do espaco; mais eficiente
movimentacdao de materiais; estocagem mais econdmica, em relacdo as despesas de equipamento,
espaco, danos de materiais e mao-de-obra do armazém; fazer do armazém um modelo de boa

organizacao.

Para isto, realizaram-se reunides com os profissionais de armazém, para discutir o tema e capturar

todas as informacoes relevantes (visdo e a experiéncia de todos) que foram de grande importancia para

reduzir as falhas de elaboracdo do Layout. Assim foram considerados para projetar o novo layout os

seguintes critérios:

e Definicao da localizacdo de todos os obstaculos — ex.: colunas de apoio, saidas de emergéncia,
escadas e equipamentos de protecao contra incéndio.

e |ocalizacdo das areas de recebimento (rececao) e expedicao — ex.: entrada e saida de veiculos e
vias de acesso ao armazém.

e Definicao do sistema de localizacdo do stock - Dimensionado espaco para armazenagem de todos
os itens, levando em consideracdo que os produtos de menor giro deveriam ficar nos locais mais
afastados e os de maior giro mais proximos da saida, evitando, desta forma, movimentacoes

desnecessarias e agilizando o processo de armazenagem e separacao dos materiais.

Por fim, foram propostos trés alternativas de /ayouts:

1) Layout para o primeiro piso - projetado com base nos critérios da localizacdo das areas de
recebimento (rececdo) e expedicao, devido a ndo existéncia de um local fixo para tal e definicdo do
sistema de localizacdo do stock, posto que neste espaco se alocava materiais de grande giro (papeis e
toner ’s);

2) Layout alternativa A, para o segundo piso - considerou-se como critério principal, a definicdo da
localizacao de todos os obstaculos, devido 0 acesso a esta area do armazém ser realizada através de
uma escada e também por se encontrar prateleiras fixas ao piso, presas uma as outras e em

localizacao nao adequadas.
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3) Layout alternativa B também foi proposto para o segundo piso, considerou-se também para sua
criacao os critérios de localizacdo de todos os obstaculos e o sistema de localizacao do stock. Para

implementar esta alternativa seria necessario uma ampliacao da area do segundo piso do armazém.

A Figura 16 mostra o layout para o 1° piso, com as diferentes zonas bem identificadas.
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SAIDA
DESCARTE ENTRADA
Espaco 1 Espaco 2
. Prateleiras: 1 a 8 — Toner s e tintas. . Zona A - Pecas para reuso.
. Zona B - Maquinas e componentes.
. Zona C - Papeis diversos e acessorios.
. Zona D - Kits de manutencéo.

. Zona E - Papeis A4.
. Zona F - Rececéo.

. Zona G - Expedicao.

Figura 16 - Novo layout implementado no primeiro piso do armazém.

As prateleiras numeradas de 1 a 8, espaco 1, no primeiro piso, sao destinadas a armazenagem de
material, nomeadamente, suprimentos (foner ‘s e tintas), utilizados para abastecimento dos locatarios,
consumo interno e venda em geral. Ja no segundo espaco foram implementadas novas zonas como a
de recebimento de materiais (Zona F - Rececao) e expedicdo (Zona — G) que ndo existiam, as demais
zonas (A, B, C, D, E) também criadas, fizeram com que os materiais ficassem com facil acesso e

tornou essa area do armazém mais organizada.
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No segundo piso, além da reorganizacdo foi implementada uma zona para armazenagem de
componentes (Zona — H), que tornou mais simples a movimentacao e o acesso aos materiais. A Figura

17 mostra esse layout, o layout A.

: -
;

Fl5g &

[ e T

Prateleiras: 9 a 15 - Pecas novas.
Zona H - Componentes novos.

Figura 17 - Novo layout, layout A implementado no segundo piso do armazém

A Figura 18 mostra o layout B para o segundo piso, alternativa ao da Figura 17.
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Prateleiras 1 a 6 — Armazenar pecas e componentes novos.
Prateleiras 8 a 11 - Armazenar pecas de reuso.
Zonas H e | - Kits de manutencao.

Figura 18 - Segunda proposta - layout B do segundo piso do armazém.

Atendendo a que, para implementar a alternativa B do layout do segundo piso seria necessario uma

ampliacdo e um elevado investimento, foi decidido nesta fase optar pela alternativa A.
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5.2  Implementacao de 5S e Gestao visual no armazém

Para implementacdo da melhoria do armazém fez-se uso da técnica de organizacao do trabalho, o 5S.
Iniciou-se por separar os materiais necessarios dos desnecessarios. Apos a definicdo das novas zonas,
arrumarams-se 0s materiais nas zonas correspondentes, sendo que os materiais de maior circulacao de

cada zona ficassem de facil identificacdo e acesso.

Para que o projeto tivesse sucesso optou-se por iniciar a implementacdo pelo primeiro piso,
precisamente no espaco dois, pois se apresentava em maior situacdo critica. A seguir, apresentam-se
nas seccdes seguintes as mudancas feitas apos a implementacao dos dois novos layouts no armazém

da Amazoncopy.

5.2.1 Reoganizacao do priomeiro piso

Na visao geral do armazém da Figura 19 é visivel, por um lado, que as diversas zonas no primeiro piso
(espaco 2) se encontram sinalizadas e divididas com fita no solo e identificadas. Por outro lado, houve
grandes melhorias na organizacao e localizacdo dos materiais nas zonas e prateleiras, permitindo a
existéncia de espaco para movimentacdo de pessoas e material, facilitando o acesso aos produtos

armazenados.

Figura 19 - Organizacao do primeiro piso, espaco 2 do Armazém da Amazoncopy

A seguir, sdo mostradas as zonas que constituem o armazém no primeiro piso, espaco dois,

atualmente e que incluem a zona de rececéo e expedicao de material e de pecas para reuso.
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Zona de Rececdo de Material - Uma das zonas implementadas no primeiro piso foi a zona de
rececdo de materiais (Figura 20), considerada muito importante para melhoria da organizacdo do
armazém e da execucdo do processo de rececdo de material. Com sua criacao facilitou o recebimento
e inspecdo do material, além de padronizar o processo, evitando sua realizacdo em qualquer outro

espaco da empresa como era feito antes.

Figura 20 - Zona F: Rececédo de material

Zona de expedicao de material - Outra zona importante implementada no primeiro piso do
armazém ¢ a zona de expedicdo de material (Figura 21), que atualmente tem duas formas de execucao
do processo, sendo, uma para expedir materiais de grande volume (papeis, kits de manutencédo e
maquinas), onde, o material fica temporariamente preparado e disponivel direto no piso para que sua
saida seja feito através do portdo principal do armazém e outra para expedir materiais de pequeno
volume (suprimentos e pecas), sendo o material preparado em sacolas plasticas e expedido através de
uma janela. Tal como a zona de rececdo, esta ajuda na organizacdo do armazém e facilita a

preparacao dos produtos e cargas para expedir.

45



Figura 21 - Zona G: Expedicdo de material.

Estrategicamente, a zona para expedicao de material foi situada ao lado da saida principal do armazém
(primeiro piso) para que o acesso ao material ficasse facil no ato da sua coleta e a movimentacéo

simples quando se fizer necessario 0 uso de carrinhos.

Zona de pecas para reuso - Esta é considerada uma zona importante devido a grande quantidade
deste material armazenado. Estas pecas sdo fundamentais para a empresa, pois seu reuso vem

trazendo grande reducdo nos custos. Posto isto, foi criada esta zona para que esse material fosse

armazenado corretamente e sua identificacdo e seu acesso fossem facil quando requisitado(Figura 22).

ot

Figura 22 - Zona de armazenagem de pecas para reuso.
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As zonas de maquinas e componentes (B), zona de acessorios e papéis diversos (C), zona para kits de
manutencdo (D) e papeis A4 (E) também implementadas no primeiro piso, espaco dois do armazém
foram de grande importancia para a organizacao, trazendo agilidade, facilidade e rapida identificacéo

aos materiais (Figura 23).

Figura 23 - Zonas B, C, D, E no espaco 1 do armazém (Primeiro piso)

No primeiro espaco do armazém da Amazoncopy nao foi necessaria a criacdo de zonas devido a
pequena dimensao. No entanto, se fez necessario a reorganizacdo. As prateleiras foram identificadas
consoante o material que la se colocou, organizaram-se e agruparam-se 0s materiais semelhantes e

aumentou-se 0 espaco para movimentacao de material e pessoas.

A Figura 24 ilustra que as prateleiras encontram-se organizadas com facil acesso ao material que se

encontra dividido e agrupado, existindo espaco para movimentacao de pessoas e material.
. - :

-

Figura 24 - Organizacao do primeiro espaco do armazém
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5.2.2 Reorganizacao do segundo piso

0 segundo piso também beneficiou da organizacdo do trabalho, do 5S e da Gestdo visual. Apos a
implementacdo da técnica 5S e gestdo visual nota-se na ilustracdo da Figura 25 que o ambiente se

tornou mais organizado e o material encontra-se organizado, agrupado e com facil acesso.

Figura 25 - Organizacao do segundo piso do armazém

A Figura 26 ilustra a organizacdo realizada no espaco de prateleira no segundo piso do armazém. E
visivel a organizacao dos materiais, facil localizacdo dos materiais, além do espaco para movimentacdo

de pessoas e materiais entre as prateleiras.

Figura 26 - Organizacao das prateleiras do segundo piso do armazém
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5.2.3 Outras zonas beneficiadas com a implementacao

Além das zonas identificadas anteriormente ainda houve outras que beneficiaram desta reorganizacao
tais como a zona de maquinas revisadas, a oficina de manutencéo, o portdao de entrada e saida de

material e material para descarte.

Zona de maquinas revisadas - A zona de maquinas revisadas foi mais uma area que se fez
necessaria uma melhoria, pois nesta zona se alocava maquinas sem nenhuma técnica de organizacao.

A Figura 27 mostra essa zona depois da intervencao.

Figura 27 - Zona de maquinas revisadas.

Oficina de manutencao - Outro espaco beneficiado com a criacéo do novo /ayout e implementacao
das ferramentas /ean foi o espaco dedicado as atividades de manutencéo e revisao, a oficina. A Figura
28 ilustra a organizacao e disposicao atual que se encontra as maquinas que retornam dos locatarios
ou preparadas para sair apos seu conserto (manutencdo). Atualmente, apos a implementacao, estes
equipamentos quando chegam sao colocados em uma ordem ou fila para manutencdo conforme a

prioridade de servico, alocados, protegidos e identificados, além de ficarem com facil acesso.
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Figura 28 - Oficina de manutencao.

Portao de entrada e saida de cargas - em algumas ocasides era dificil trafegar com os carrinhos
de transporte de mercadorias no portao de carga e descarga (Figura 29), porque neste espaco também
se acumulava materiais sem uso e obsoletos. Apds a implementacédo das ferramentas /ean, passou a

ter total usabilidade, ficando mais facil a movimentacéo dos carrinhos com materiais.

Figura 29 - Portao de carga e descarga

Zona de material para descarte - J4 a zona de descarte (Figura 30) foi melhorada, ficando o

acesso mais facil para retirada dos materiais pela subcontratada. Materiais que antes eram colocados
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de qualquer forma, ap6s a implementacdo passaram a ser acomodados em tambores plasticos, assim

evitando vazamentos de residuos e melhorando a organizacao para sua coleta.

o

[

..

Figura 30 - Zona de descarte

Finalizada a arrumacao do armazém foi solicitada uma reuniao com o0s responsaveis de armazém, na
qual foi pedido esforco para manter o local sempre limpo e arrumado, bem como sempre visar a
seguranca nas operacoes realizadas dentro armazém. Por fim, foi solicitado o compromisso de todos
0s responsaveis de armazém para manter a utilizacdo da técnica dos 5S, mantendo o local limpo e
organizado, seguindo algumas indicacbes e procedimentos de normalizacdo de processos. Estas

indicacdes encontram-se no Anexo V.

INDICACOESPARA AEXECUCAODE PROCESSOS NO ARMAZEM

Processo de rececao de encomendas no armazém

e Rececionar encomenda na zona de rececao e verificar o material entregue.

e Confirmar com DACTE (Documento Auxiliar do Conhecimento de Transporte
Eletronico).

e Regularizar entrada de material no sistema informatico, o PROTHEUS.

e Movimentar os materiais nara o local anronriado no armazém

Figura 31 - Extrato das indicacdes para a execucdo de processos no armazém
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5.3  Nova localizacao dos materiais no armazém

Quando foi definida a criacdo do novo /ayout para o armazém, se fez necessario no seu planeamento
identificar quais eram os materiais de maior circulacdo (utilizacao), para que esses materiais fossem
mais bem localizados. Como ja& mencionado, a falta de organizacdo na alocacdo de materiais torna
dificil seu acesso, a sua identificacdo, a sua contabilidade e a preparacdo dos materiais para
expedicdo. Assim, fez-se uma analise aos grupos de materiais de maior circulacao que se encontra no
subcapitulo 4.2.2, demonstrada na Figura 12. Apos esta analise concluiu-se que os materiais mais
utilizados, que estdao no armazém, sdo os materiais dos grupos de suprimentos e pecas. Essa analise
utilizou apenas dados dos grupos de produtos devido a grande gama de artigos existente dentro do

armazém.

A Figura 32 ilustra que os materiais do grupo de suprimentos e pecas estdo todos agrupados, nos

diferentes tipos. Assim com maior visibilidade, facil identificacdo e em locais de facil acesso.
. ]

Figura 32 - Organizacao dos materiais - suprimentos e pecas

Nas prateleiras que estao localizadas nos dois ambientes do armazém notam-se diferentes tipos de
suprimentos e pecas. Porem, deu-se prioridade aos suprimentos e pecas de maior circulacdo que sao
alocados em prateleiras que estdo estrategicamente localizadas, de forma, que o acesso seja rapido

quando requisitados. Evitou assim o desperdicio de tempo e movimentacao de pessoas em sua coleta.
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5.4  Formacao para qualificar os responsaveis de armazém

Uma questdo identificada e descrita no subcapitulo 4.2.3 foi a existéncia dos profissionais
responsaveis de armazém nao estarem qualificados, porém exercerem suas funcdes de forma empirica
e consequente falta de eficiéncia e padronizacdo, o que fazia com que 0s processos de

aprovisionamento, rececao e expedicao nao fossem realizadas de forma adequada.

Propbs-se, portanto, para qualificacao dos profissionais de armazém uma formacdao em operacoes
logisticas com énfase nos processos de recebimento (rececdo), expedicdo e 0 processo de
acompanhamento de compras (/o/low up), que foi ministrado pelo autor. O curso foi implementado e
sua realizacao em cinco dias, que contou também com a participacao de um instrutor da empresa de
informatica TOTVS que ministrou orientacbes de como fazer o acompanhamento das compras

realizadas pela empresa nos fornecedores através do sistema de informatica, o PROTHEUS.

A formacao ministrada em operacdes logisticas levou conhecimento tedrico e a pratica seguindo
padrdes, antes nao existentes, tornando os processos mais eficientes e com maior eficacia,
principalmente, os processos de recebimentos (rececao) e expedicao, que passaram a ser executados
de forma padronizada e com maior agilidade. A seguir sdo descritos os processos de recebimento

(rececao) e expedicdo apos a implementacdo da formacéo.
Processo de Recebimento - O recebimento (rececao) de materiais é dividido em quatro fases:

o Entrada de Materiais: E iniciada na rececdo dos veiculos de entrega, encaminhamento até a
conferéncia, verificacao da existéncia ou nao de pedido de compra e verificacao se o declarado na
nota-fiscal corresponde ao pedido.

e Conferéncia quantitativa: Verifica se a quantidade informada pelo fornecedor na nota-fiscal é a
mesma que esta sendo entregue (zona de rececao).

o Conferéncia qualitativa: Verifica a integridade dos materiais, se os mesmos estdo em acordo com o
contratado, sua validade e demais detalhes (zona de rececao).

No caso de identificacdo de avarias no material (fases quantidade e qualitativa), nesse ponto é decidido

pela devolucao do material, obedecendo o procedimento de recusa (acusar na nota fiscal o0 motivo da

devolucao, a data e a hora do fato, carimbando e assinando abaixo).
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Se a conferéncia foi considerada "Ok!", depois de assinado o canhoto da nota-fiscal acusando o
recebimento (para o fornecedor) devemos iniciar o processo de regularizacdo, catalogacdo e

armazenagem dos materiais.

Processo de expedicao de materiais - essa atividade € realizada no armazém depois da

mercadoria ser devidamente separada e inclui as seguintes tarefas:

1. Verificar se o pedido do cliente foi completamente atendido;

2. Embalar a encomenda adequadamente para ser expedida;

3. Preparar os documentos de remessa (nota fiscal / lista dos artigos embalados e destino da
encomenda);

4. Pesar as mercadorias, para calcular os custos de transporte (caso a mercadoria for enviada
para outra cidade vizinha ou estado);

5. Juntar as encomendas por veiculo (entrega local) ou transportadora ou;

6. Carregar os camides (tarefa muitas vezes realizada pelas transportadoras).

A Figura 33 ilustra o curso ministrado e a pratica de rececao apos sua implementacao.

Figura 33 - Curso em operacdes logisticas e processo de rececao.

55 Descarte de material obsoleto

A existéncia de material obsoleto na empresa identificado na implementacao da ferramenta 5S, como
ja descrito no subcapitulo 4.2.4, decorrente da deficiente gestdo de armazém, excesso de maquinas

canibalizadas (pecas retiradas para uso em outras maquinas) e descontinuadas, acumulacéo de pecas
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sem uso, além de outros que levaram a existéncia de varios desperdicios dentro da empresa,
nomeadamente, excesso de sfock, transporte e movimentacao, além de custos desnecessarios de

manutencao.

Para solucao destes desperdicios existentes, propds-se de inicio a separacdo do material obsoleto,
identificacdo e sua quantificacdo. Apods esse levantamento foi apresentado o relatorio de material
obsoleto existente e a proposta de melhoria para direcdo da organizacao, propondo a retirada e
descarte do material obsoleto. Apos analise e discussao, a proposta foi implementada e executada em

duas fases.

Na primeira fase, inicialmente foi necessario a subcontratacdo de uma empresa para retirada e
descarte do material de forma adequada. Para isto, foi realizada uma pesquisa de mercado para
encontrar uma empresa especializada na coleta e descarte do tipo de material existente. Apos a
definicdo da subcontratacao, deu-se inicio a segunda fase, que foi a classificacdo dos materiais levando
em conta seu tipo, baixa no sistema (ativo da empresa) e preparacdo para coleta. Por fim, o

acompanhamento da coleta e o descarte.

5.6  Zona para armazenamento de material para revisao e manutencao

Como ja descrito no subcapitulo 4.2.5 existiam problemas com a identificacdo e organizacao de
maquinas, em particular equipamentos recebidos de terceiros para revisdo e manutencao, alocadas

em locais nao apropriados, sem identificacdo adequada e permanéncia por tempo demasiado longo.

Propbs-se para solucdo deste problema a implementacdo de uma zona para alocar os equipamentos,
concentrando todos num sé local, facilitando sua identificacao e acesso. A zona foi implementada num
espaco adquirido apos a retirada de equipamentos e materiais obsoletos, que estavam amontoados no

departamento de manutencao da empresa (oficina).

Apds a implementacao da zona, foi feita a identificacdo, separacao e classificacdo dos equipamentos
que deveria se alocar nesta zona. Para tal, foram criadas trés procedimentos incluidos numa norma e
feito o compromisso com os responsaveis para que fossem seguidas. A norma para permanéncia de
equipamentos de terceiros — manutencado ou revisdo implica um termo de compromisso (Anexo VI) que

deve ser assinado pelo cliente no ato da entrada do equipamento para manutencdo, bem como a ficha
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— checklist do equipamento de entrada (Anexo VII). Consiste num procedimento de 3 etapas descritas

de seguida:

1-

Entrada do equipamento: receber o equipamento conforme o termo assinado pelo cliente na
entrega do equipamento, em seguida realizar analise do equipamento e protocolar essa analise
ou pré-orcamento com a descricdo e quantidade do material necessario para realizar a
manutencdo, apds 72 horas verificar com o setor de materiais se foi aprovado o orcamento,
caso aprovado colocar o equipamento em fila para manutencdo, caso contrario preparar o
material para devolucdo, informando ao setor de materiais para notificar o cliente o prazo para
retirada conforme acordo assinado no ato da entrega do equipamento.

Equipamento com orcamento aprovado: alocar o equipamento com devida protecdo e
identificando conforme prioridade do servico de manutencao a ser realizado.

Equipamento com a manutencéo realizada, mas nao retirado pelo cliente: solicitar do setor
administrativo que seja feito contato com o cliente para que seja feito a retirada do
equipamento, caso ndo retirado o equipamento no tempo acordado, informar e repassar o

equipamento para setor de materiais para que as devidas acbes sejam tomadas.

A Figura 34 ilustra a nova zona criada para armazenagem de equipamentos para manutencao.

Figura 34 - Zona de equipamentos para manutencao

Com a implementacdo da zona, nota-se maior organizacao, além da facil identificacdo e acesso aos

equipamentos.
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5.7  Novos procedimentos de rececao e expedicao de material

A rececdo e expedicdo de materiais foram duas questdes identificadas que necessitaram de
intervencdo. A rececao de materiais, por vezes, criava transtornos e correrias dentro do armazém por
parte dos responsaveis, para encontrarem locais para alocar os materiais que estavam chegando,
devido a falta de espaco predefinido e de deficiente acompanhamento dos pedidos (/o/low up). A
expedicao de material, em ocasides, 0 material ndo estava pronto, separados, mas misturado com
outros na expedicdo, sem identificacdo ou documentacao, assim gerando mais tempo que 0 necessario

para sua liberacao.

Prop0s-se, portanto, para melhoria do processo rececao, que apos o envio do pedido de compra ao
fornecedor, o responsavel por compras deveria acompanhar todo o processo de aquisicdo desde a
liberacdo do material no fornecedor, coleta, transporte até ao armazém da empresa (follow up), assim
com o acompanhamento (7o/low up) teria a previsao de chegada do material no armazém. Também foi
acordado com os transportadores horarios que se poderiam receber as cargas na empresa. O Tabela

04 descreve os horarios definidos para recebimento de cargas na empresa.

Tabela 5 - Horario para recebimento de cargas

HORARIO PARA RECEBIMENTO DE CARGAS

Periodo Horario Dias da semana
Manha 09h00 a 11h00 Segunda a Sexta
14h00 a 16h30 Segunda a quinta
Tarde
14h00 a 16h00 Sexta

Ja para melhoria das questdes identificadas no processo de expedicao, propds-se, que 0S responsaveis
pelo armazém deveriam preparar e verificar a localizacao, identificar, antecipadamente o material a
expedir. Para isso foi criada uma etiqueta de identificacdo apresentada na Figura 35. Com esta
etiqueta de identificacdo os materiais sao identificados com a série, destino (cliente) e nimero da nota

fiscal. Esta identificacdo aplica-se apenas aos materiais de grande volume (maquinas e acessorios).
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ETIQUETA DE EXPEDICAO C/"gfﬁ@fZOﬁ..C.O/ &7

Amazonas Copiadoras |

Cliente SHOWA DA AMAZONIA LTDA
DANFE 26787

Serie/PTM 56767676AR/
Volumes o107

s-: Entregar no departamento RH

Figura 35 - Etiqueta de expedicao

Ja para os produtos de pequeno volume (toner’s e pecas), como sua expedicdo seria preparada
atempadamente, as diferentes cargas deveriam estar bem identificadas e os produtos bem
acondicionados, para facilitar o transporte e para evitar que os produtos se danificassem ou
perdessem. Para tal, colocaram-se os produtos a expedir em sacolas plasticas, devidamente
identificadas com a nota fiscal de remessa para clientes. A Figura 36 ilustra o material preparado na

expedicao.

Figura 36 - Material preparado para expedicéo.
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Na preparacao dos materiais para expedir, ja nao existe a preocupacéo de verificar ou contabilizar o
material requerido pelo cliente, pois no ato da emissdo da nota fiscal pelo departamento de
contabilidade o material ja é baixado (contabilizado) automaticamente no sistema de informatica e no
caso que seja atingido seu ponto de pedido (PP) é sugerido a sua reposicao pelo préprio sistema, o

PROTHEUS.

Apos a implementacdo da melhoria no processo de rececdo de material, foi detetado um grande
problema, excesso de coletas. Para isto foi proposto uma programacdo de coletas, que foi

implementado pelo autor e ajuda dos responsaveis de armazém.

A implementacdo do programa de coletas iniciou-se por uma reuniao com os transportadores, ficando
acordado que as coletas sé poderiam ser realizadas uma vez na semana em cada fornecedor, na
quinta-feira, por ex.: materiais comprados no periodo de segunda a quarta-feira é preparado e
concentrado para expedir apenas em um dia da semana no fornecedor, assim gerando apenas uma
coleta. J& com os fornecedores acordou-se que os pedidos seriam enviados normalmente, porem todo
o material faturado deveria ser preparado e solicitado a coleta, ficando os fornecedores cientes que sua

coleta seria realizada pela transportadora somente nas quintas-feiras.

58 Atualizacao da base de dados do sistema informatico

No inicio da analise do funcionamento do armazém, foi também identificada a dificuldade dos
responsaveis de armazém em localizar determinados produtos e suas quantidades no sistema de
informatica. Posto isto, foi proposto a implementacao da melhoria para ultrapassar esses problemas,
de inicio com a realizacao de inventarios periodico, correcdo quantitativa real dos produtos, descricao e

referencias no banco de dados no sistema de informatica PROTHEUS.

A melhoria foi implementada, mas nao em sua totalidade, devido a empresa atualmente passar por
melhorias do sistema de informatica (customizacao). Mas com a implementacao do inventario fisico,
notou-se maior seguranca dos responsaveis de armazém ao informar a existéncia quantitativa dos
produtos com a utilizacdo do sistema de informatica, assim eliminado os desperdicios de tempo e

movimentacdo desnecessarias para verificar a existéncia real de materiais dentro do armazém.
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Com o inventario realizado, retirada de artigos obsoletos e atualizacdo quantitativa no banco dados no
sistema de informatica, notou-se também, enxugamento (reducdo) expressivo na quantidade itens

cadastrados no sistema.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Neste capitulo é feita uma analise as acdes propostas, verificando qual o seu impacto no
funcionamento do armazém e outros departamentos da empresa em estudo. Para a implementacéo
das propostas foi necessario a ajuda de varios colaboradores, principalmente, dos responsaveis do
armazém, o que levou a existir uma maior interacao entre eles, principalmente, na troca de ideias ou
em falhas detetadas. Isto pode ajudar futuramente na execucao de novas propostas que possam surgir.
Nos subcapitulos seguintes serdo analisados ganhos qualitativos e quantitativos de cada proposta

implementada, onde se da a conhecer as principais melhorias de cada uma delas.

6.1 Melhoria do layout do armazém da Amazoncopy

Com a criacao do novo layout do armazém foram obtidas varias vantagens relacionadas com o seu
funcionamento e organizacdo. A analise desta melhoria é feita em termos qualitativos e quantitativos
com relacdo, no andamento dos processos, organizacao e visualizacdo. Para implementacdo das
propostas do novo layout no 1° piso e layout no 2° piso, layout A, e organizacao do armazém nao se
realizou investimento, motivo pelo qual ndo foi feita analise de gastos econdémicos. Mas para que fosse
feita toda a limpeza, arrumacao, movimentacao de prateleiras e alocacdo dos materiais conforme nova
disposicao (layout), foi necessaria a ajudas de varios colaboradores da empresa, em particular,
responsaveis do armazém, técnicos de manutencao, analistas de sistema (Tl), estagiarios, responsavel

pela administracao e auxiliares de limpeza.

6.1.1 Melhor organizacao e identificacao com a gestao visual

Considerando a situacéo inicial de desorganizacdo do armazém, em principal no segundo espaco do
primeiro piso, visivelmente se pode verificar que as melhorias tiveram impacto na organizacdo dos

materiais. As Figuras 37 e Figuras 38 ilustram a comparacéao.
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Figura 38 - Estado atual do armazém (depois)

Os ganhos com esta proposta foram significativos, com a definicao da localizacdo de cada material em
suas zonas e prateleiras, reducao do tempo de procura de material, em principal na preparacao de

pedidos, que serdo demonstrados nos subcapitulos a frente.

Ja com referencia aos ganhos qualitativos podemos afirmar que foram muitos. A seguir sdo descritos

alguns desses ganhos.

e Facil acesso a material.

e Facil localizacao dos materiais.

e Facil contabilizacéo do material.

e Espaco fixo para realizacdo dos processos de rececdo e expedicdo de material, além de outras
zonas para tipos especificos de materiais.

e Maior espaco para movimentacao das pessoas e de materiais.
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e Maior organizacao dos produtos no armazém.

e Melhor gestao visual.

6.1.2 Melhor localizacao dos materiais

A analise realizada sobre a circulacdo de material (utilizacéo) foi fundamental para se melhorar a sua
localizacao nas prateleiras e nas zonas no armazém. Este estudo recaiu sobre os materiais
correspondentes aos grupos de suprimento (7oner s, tintas, Ait ‘s de manutencado) e pecas que sao
destinados para abastecer os clientes, manutencao e vendas em geral, pois 0 sfock na Amazoncopy se
faz necessario devido a grande diversidade de maquinas existentes na praca de Manaus e cidades

vizinhas.

Através do processo de preparacdo e embalagem de pedidos, foi possivel identificar ganhos com a
implementacao desta melhoria, cerca de 16% de produtividade. Para isto, utilizou-se de dados obtidos
atraves da observacdao da quantidade de pedidos que eram preparados durante as 8 horas de
trabalho/dia dos funcionarios de armazém. Os dados foram medidos ao longo de 30 dias que

antecederam e 30 dias apos a proposta ser implementada. A Figura 39 demonstra este ganho (Anexo

X).

Produtividade de pedidos
200
ti +16% i
140
120 f
100 /
50 /
. /! P
= —~ 7 =
20 . -
0 e
Pedidos dia Ped. preparados pedidos pfhora %
. DEPOIE 3z 36 4,5 5
— A NEEE 2B 22 2,75 ™

Figura 39 - Produtividade do Armazém: pedidos por hora

A seguir na Tabela 6 ¢ descrito o indicador de desempenho de processos internos usado para calculo

do ganho de produtividade.
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Tabela 6 - Indicador de desempenho logistico Interno

PRODUCAO DO ARMAZEM
Indicador Descricao Calculo
Pedido por hora Mede & quantidade de pedidos Pedidos separados &/ou embalados
separados e embalado/ / total de horas trabalhadas no
acondicionados por hora armazem

6.1.3 Custos para a alternativa B do layout para o piso 2

As vantagens obtidas acima foram obtidas com a mudanca do layout do piso 1 e mudanca do layout
piso 2, considerando para este a alternativa A (a alternativa B apresentaria uma alternativa com um
maior investimento). O objetivo desta proposta consiste na expansdo do segundo piso do armazém,
interligando ao depdsito de arquivo morto que também estar localizado no segundo piso, abrindo
espaco para uma quantidade a mais de prateleiras e a criacdo de duas zonas. A seguir sao mostrados
0s custos previstos para implementacao da segunda proposta do /gyout B do segundo piso do

armazéem (Tabela 7).

Tabela 7 - Custos de implementacao: segunda proposta do layout piso dois

ITEM QUANTIDADE | VALOR UNIDADE | VALOR TOTAL
Chapa metalica 2Zx4m {2 mm) 2 364,00 € 728,00 €
Solda 50 242 € 121,00 €
Tubo 3pl 6m 4 94,54 £ 378,16 €
Coluna 3,20m {15x15cm) 2 154,54 € 309,08 €
Mao-de-obra 1 600,00 £ 600,00 £
Total (Euros) 2136,24 €

6.2  Qualificacao dos responsaveis do armazém

A formacdo dos responsaveis de armazém em operacdes logisticas foi acertada e fundamental para
normalizacdo e execucao dos processos dentro do armazém, em principal, rececéo e expedicao de

materiais. Isto trouxe varios ganhos da forma qualitativa para realizacao das rotinas no armazém:

e Maior disponibilidade dos responsaveis para organizar e gerenciar o funcionamento do armazém.
e Maior eficiéncia na inspecdo do material na zona de rececao.

e Melhor acompanhamento no aprovisionamento.
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e Atualizacao constante das informacdes referente ao material existente no armazém.

e Maior interacao entre os responsaveis de armazem.

6.3 Reducao do material obsoleto

A retirada do material obsoleto do armazém e de outros departamentos, nomeadamente, pecas sem
uso, suprimentos (toner 's e tintas), maquinas canibalizadas, descontinuadas e outros, fez com que o
armazém adquirisse mais espaco, facilitou a movimentacdo de materiais e pessoas, melhorou a
organizacao e possibilitou armazenar mais materiais. Além de possibilitar reducao de tempo em
algumas atividades e uso de outros espacos que antes ndo eram utilizados adequadamente dentro e
fora do armazém, por exemplo, o caso de um depdsito da oficina, que apds a retirada do material
obsoleto possibilitou a criacao da zona para alocacédo de maquinas de terceiros que estao a espera de

revisdo ou manutencao (subcapitulo 5.5).

Para implementacao desta acdo houve necessidade de um investimento na ordem de 540€ (euros)
para 0 pagamento da subcontratada pelo servico realizado de coleta e descarte do material obsoleto

(subcapitulo 5.4). A seguir na Tabela 8 ¢é descrito a quantidade de itens e peso descartados.

Tabela 8 - Material descartado

ITEM QUANTIDADE PESO KG'S
Magquinas 112 3061
Pecas 372 102
Suprimentos [Toner’s) 77 22
Outros 326 1830
Total 887 5015

E importante evidenciar que, a retirada do material obsoleto e seu descarte, ndo houve nenhum ganho
financeiro para empresa, pois na regiao que estar a sede da empresa nao tem nenhuma pretadora de

servico que faca a reciclagem do material em questao.
6.3.1 Espaco livre

Com a retirada do material obsoleto e a implementacdo da técnica de organizacao do trabalho 5S, os
ambientes ficaram mais salubres e foi possivel identificar ganho de espaco livre, cerca de 36% do antes

ocupado, que atualmente sdo usados para alocar outros materiais (Tabela 9).
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Tabela 9 - Demonstrativo de ganho de espaco

SETOR AREATOTAL (m?) | AREA OCUPADAANTES (m?) | AREA OCUPADA DEPOIS (m?) | ESPACO LIVRE [m?)
Armazém - piso1/A2 30 78,6 68 10,6
Armazém- piso 2 30 76 o4 12
Corredorembarque/desembargue 78 52 0 52
Oficinal 40 28 20 8
Oficina2 28 28 0 28
Total drea (m?) 306 262,6 152 110,6
Total drea (%) 100 86 50 36

6.3.2 Menor tempo despendido pelos veiculos de transporte

Além dos ganhos ja mencionados, houve também ganho no tempo despendido pelos veiculos de
transporte nas tarefas com a carga/descarga, principalmente, veiculos das transportadoras que fazem
a entrega (descarga) de materiais dos fornecedores através do portdo e corredor de embarque e
desembarque, cerca de 38 minutos (média) para realizacao de outras atividades do armazém (Tabela

10).

Tabela 10 - Tempo de permanéncia dos veiculos de transporte

PROCESS0 ANTES DEFOIS

1 2 3 4 5 Média 1 2 3 4 5 Média
Descarga da carga 01:10:03 | 00:45:00 | 00:25:00 | 00:47:00 | 00:20:00 | 00:41:25| 00:17:22 | 00:15:03 | 00:25:08 | 00:42:10 | 00:12:32 | 00:22:27
Maovimentacio dacarga 00:38:16 | 00:17:08 | 00:10:45 | 00:15:10 | 00:04:10 | 00:17:06 | 00:15:22 | 00:05:01 | 00:06:02 | 00:08:07 | 00:03:06 | 00:07:32
Inspecio da carga 00:17:20 | 00:28:07 | 00:09:50 | 00:22:50 | 00:22:40 | 00:20:09 | 00:03:22 | 00:03:21 | 00:03:12 | 00:08:26 | 00:22:40 | 00:08:12
Liberacdo do veiculo 00:02:00 | 00:04:00 | 00:02:22 | 00:07:22 | 00:04:30 | 00:04:03 | 00:02:32 | 00:06:03 | 00:02:22 | 00:10:22 | 00:06:31 | 00:05:34
Tempo médio do processo | 02:07:39 | 01:34:15 | 00:47:57 | 01:32:22 | 00:51:20 | 01:22:43 | 00:38:38 | 00:2%:28 | 00:36:44 | 01:09:05 | 00:44:49 | 00:43:45
Tempo medio despendido - antes 01:22:43
Tempo médio despendido - depois 00:43:45
Tempo médio despendido ganho 00:38:58

Na representacdo comparativa nota-se também que houve reducao significativa no tempo despendido
no fluxo (movimentacdo) de carga no corredor de embarque e desembarque, cerca de 58%, isto

representando 00:09:34 a menos do tempo antes despendindo neste fluxo.

6.4 Melhoria na organizacao do processo de entrada e armazenamento de

equipamentos de terceiros para revisao e manutencao

A organizacdo e padronizacdo do processo de entrada e armazenamento de equipamentos,

principalmente de terceiros, verificou-se ser uma medida para boa organizacdo, gestdo do armazém e
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oficina de manutencéo, foram varios os aspetos positivos com esta alteracdo implementada. Além

disto, tornou-se uma estratégia da empresa no atendimento ao cliente.

6.4.1 Reducao do tempo de espera pelos clientes

A melhoria com essa proposta implementada foi bastante significativa estrategicamente para empresa,
pois trouxe ganhos no tempo de espera dos clientes que aguardavam a revisao ou manutencao das

suas maquinas, cerca de 4 dias, isto €, 57% (Tabela 11).

Tabela 11 - Reducao de tempo de espera na manutencao de maquinas

Processo Tempe de manutencdo - antes Tempeo de manutencae - depels
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

Entrada do equipamento 00:32:01 00:27:15 | 00:26:42 00:16:22 00:27:22 00:12:06 | 00:10:22 | 00:08:14 | 00:12:19 | 00:22:01
Tempo de espera em fila 24:30:02 18:30:23 24:44:12 72:41:00 24:21:01 05:30:17 | 06:22:17 | 05:32:19 | 02:47:17 | 24:48:16
Realizacdo do orcamento 00:47:22 00:55:20 | 00:22:01 00:15:32 00:32:15 | 00:17:32 | 00:22:17 | 00:17:32 | 01:47:17 | 00:16:31
Aprovacdo do orcamento 72.01:00 | 482616 | 72:30:23 | 2430012 | 160:30:12 | 145:22:08 | 24:22:17 | 24:47:00 | 24:11:10 | 06:22:15
Revisdo/manutencdo 01:48:22 02:02:10 | 00:27:15 | 00:47:10 | 00:47:01 00:16:21 | 00:42:22 | 00:31:21 | 01:02:01 | 00:18:22
Devolucéo ao cliente 72:40:00 4830012 | 163:00:21 | 48:28:01 72:22:02 722216 | 24:45:17 | 08:30:14 | 16:40:22 | 24:43:55
Total de horas em espera 172:18:47 | 118:51:36 | 261:30:54 | 146:58:17 | 258:59:53 | 224:00:40 | 56:44:52 | 39:46:40 | 46:40:26 | 56:51:20
Tempo médio - antes 191:43:53 7 dias

Tempo meédio - depois 84:48:48 3 dias

Ganho médio- depois 106:55:06 4 dias

Este estudo recaiu sobre a entrada de maquinas de médio porte para manutencdo, com base em 05

amostras de tempo anterior e 05 apos a implementacdo das propostas de melhorias.

6.4.2 Padronizacao no recebimento de maquinas

Com a padronizacdo do processo de recebimento de maquinas, 0s ganhos também foram
significativos, trazendo ganhos qualitativos para sua realizacdo, como:

e Facilidade na identificacdo e agilidade nas informacdes.
e |ocalizacdo mais facil dos materiais.

e Facilidade para acesso.

e Protecao dos equipamentos.

e Melhor organizacao e gestao na oficina e armazém.

6.5 Melhoria dos processos de rececao e expedicao de material

As propostas implementadas para solucionar este problema foram vantajosas, visto que, foram varios
0s aspetos positivos relacionados com as alteracdes feitas na preparacao de material para expedicao.

O facto de se preparar as encomendas e identificar com antecedéncia, bem como, a normalizacao
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quantitativa dos produtos existentes, dos cddigos (referencias) de identificacdo e descricdo dos
produtos na base de dados do sistema de informatica trouxe varias ganhos qualitativos e quantitativos.
Levou de encontro também a solucao de outro problema que nao era visivel até entdo para
organizacao, coletas excessivas, que, com a solucdo implementada, trouxe mais um ganho, de forma
quantitativa para empresa. A seguir sdo descritos 0s ganhos mais significativos com as

implementacdes: controle de coletas e execucao dos processos de rececao e expedicdo em local fixo.

6.5.1 Controle de coletas

Com o controle de coletas implementado, a empresa obteve varios ganhos, em principal, 4% na
reducdo de custos com frete, que estar relacionado com a reducao de coletas realizadas no més, cerca
de 27%. Consequentemente foi possivel verificar que a empresa passou a transportar cerca de 13% a
mais em volumes (peso) sem elevar os custos e também reducdes significativas no /ead time nos
modais, aéreo, cerca de 36% e rodo fluvial 26%. Isto ndo sé esta relacionado ao controle de coletas,
mas também com o acompanhamento dos pedidos (//low up) que passou a ser executado com mais
eficiéncia por parte dos responsaveis do armazém. Esses ganhos sdo apresentados na Tabela 12 que
correspondem ao resultado da observacao de 4 meses antes e 4 depois apos a implementacao das

propostas.

Tabela 12 - Analise de resultados: ganhos com reducao de coletas

PERIODO
SERVICO SetaDezf/2014 | JanaAbr/2015 GANHO (%)
Coletas mé&s {média) 22 16 7
Pesotransportado (média) 2129t 2.455t 13
Custoscomfretes (média) 3.116 € 2995 € 4
Lead time - Modal aéreo (dia) 11 7 36
Lead time - Modal rodo fluvial {dia) 27 20 26

6.5.2 Local fixo para os processos de rececao e expedicao

Estrategicamente localizadas as zonas de rececdo e expedicdo, foi constatado uma melhoria
significativa no que diz respeito ao tempo despendido na realizacdo de toda a atividade de order picking

(Tabela 13).
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Tabela 13 - Tempo despendido na atividade de order picking

ATIVIDADE ANTES DEPQIS
{ORDER PICKING ) 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

Analise e registo do RAT no setor de faturamento | 00:15:20 | 00:17:01 | 00:14:22 | 00:11:16 | 00:15:07 | 00:06:17 | 00:07:01 | 00:06:10 | 00:06:22 | 00:05:52
Remsto da DANFE/ Qrder picking no armazém 00:37:26 | 00:42:22 | 00:22:16 | 00:47:02 | 00:32:09 | 00:36:15 | 00:37:11 | 00:42:22 | 00:22:45 | 00:52:11
Entendimento da DANFE/ Order picking (00:03:25 | 00:02:22 | 00:04:26 | 00:02:11 | 00:03:18 | 00:01:15 | 00:03:14 | 00:02:01 | 00:03:26 | 00:01:04
Movimentacéo fisica no armazém 00:08:02 | 00:07-42 | 00:12:41 | 00:08:43 | 00:11:02 | 00:03:01 | 00:05:06 { 00:03:01 | 00:05:06 | 00:05:18
Preparacio & embalagem do material 00:07-22 | 00:08:11 | 00:07-42 | 00:05:16 | 00:08:16 | 00:05:32 | 00:03:47 | 00:03:28 | 00:03:22 | 00:04:12
Alocacio do material na zona de expedicio 00:03:17 | 00:06:26 | 00:02:26 | 00:05:19 | 00:04:11 | 00:01:11 | 00:03:01 { 00:01:11 | 00:03:22 | 00:02:45
Tempo total despendido - Picking list 01:14:52 | 01:24:04 | 01:03:53 | 01:19:47 | 01:14:03 | 00:53:31 | 00:59:20 | 00:58:13 | 00:44:23 | 01:11:22
Tempo médio despendido - (antes) 01:15:20

Tempo médio despendido - (Depois) 00:57:22

Tempo médio ganho no processo 00:17:58

Em comparacao ao tempo despendido antes, que refletem o estado inicial do tempo gasto, é possivel

verificar uma reducao de 24% do tempo médio despendido nas atividades de separacao de materiais

(picking lish, passando de 1:15:20 (hora/minuto/segundos) para 00:57:22 (minutos/segundos) no

tempo médio de um material requisitado e preparado no armazém. Também se verifica que a

movimentacao fisica no armazém que antes era demasiada longa reduziu o seu tempo de realizacao

em 57%.Ja em relacdo aos ganhos qualitativos foram importantes para empresa:

e Padronizou a rececdo e expedicdo, uma vez que, agora existe local fixo para tal.

e Enchergou-se melhor a produtividade dos pedidos preparados.

e Melhorou o acompanhamento dos pedidos (/ollow up).

e Melhorou a identificacdo dos pedidos.

e Melhorou a organizacao e gestao visual.
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7. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Neste capitulo sdo apresentadas as principais consideracdes finais relacionadas com o trabalho

desenvolvido e sugestdes que possam ser desenvolvidas no futuro.

7.1  Consideracoes finais

O principal objetivo foi otimizar os processos logisticos com a implementacdo de ferramentas /ean,
tendo como ponto central os processos associados ao armazém de uma empresa prestadora de
servicos na area de distribuicao de maquinas copiadoras, reduzindo custos inerentes a sua gestao e

melhorando o desempenho. Varias mudancas aplicadas ajudaram na realizacdo dos objetivos referidos.

Muitos problemas foram encontrados. Destaca-se a desorganizacdo do armazém, materiais em locais
ndo apropriados, materiais obsoletos, processos realizados de formas nao adequadas, como rececao e

expedicdo de materiais e responsaveis de armazém sem qualificacao especifica.

As melhorias mais importantes estao relacionadas com a melhor organizacdao da disposicdo do
armazem (/ayout), melhor forma de localizacdo dos materiais, melhoria na gestao visual, formacao dos
responsaveis de armazém, melhoria na forma de realizar os processos, reducao de extravios e perdas
de material e, consequentemente, melhor gestdo do armazém e facilitando a realizacao das atividades

internas para 0s responsaveis de armazéem.

A criacdo do novo layout, a utilizacdo da técnica de organizacao do trabalho 5S, aplicacdo da gestéo
visual e estabelecimento de uma organizacdo coerente dos materiais que facilitasse compreender
rapidamente onde se encontravam os materiais, foram essenciais para a melhoria do processo de
armazenagem. Estas melhorias contribuiram para uma maior eficiencia e eficacia na realizacdo das
atividades do armazém, aumentando a produtividade cerca de 16% no processo de preparacdo e
embalagem de pedidos, ganho de cerca de 36% de espaco livre do antes ocupado e 38 minutos para

realizacao de outras atividades do armazém com a retirada de 5 toneladas de material obsoleto.

Com a padronizacao de alguns processos como caso da entrada e saida de maquinas de terceiros para
manutencao, a organizacao obteve ganho estratégico com a reducdo no tempo de espera dos clientes

em cerca 57% em comparacdo ao anterior.

Além dos ganhos acima mencionados houve outros que na visao da direcao da organizacao foram bem

mais significativos, que estao relacionados com os processos de rececdo e expedicdo de materiais, que
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trouxeram ganhos na ordem econdmica e reducao de tempo na realizacdo de algumas atividades.
Economicamente possibilitou reducdo em cerca de 4% com custos com fretes, favoreceu transportar
13% a mais em volumes (peso) sem elevar custos, reduziu a quantidade de coletas més em cerca de
27% em comparacdo com o antes realizado. Ja em relacdo ao tempo os ganhos foram no /ead time
dos modais, aéreo, cerca de 36%, rodo fluvial 26%, isto representando 7 dias a menos no transporte
dos materiais do fornecedor ate o armazém, também reducdo de 24% no tempo médio despendido nas

atividades de separacao de materiais (Picking lisi).

As questbes encontradas e, adiante, analisadas mostraram que a escolha desta empresa para o
desenvolvimento deste projeto foi acertada. Diversas foram as melhorias obtidas, sendo que estas
sugiram com o envolvimento dos responsaveis de armazém e colaboradores de outros departamentos.

O estudo bibliografico efetuado, também foi fundamental para o desenvolvimento de ideias.

Em relacdo aos custos decorrentes, como ja antes referido, da implementacdo da melhoria relacionada
com a retirada dos materiais obsoletos, implementacado das ferramentas 5S e gestao visual, rondaram
em torno de 580€, mas que, segundo o diretor da empresa este custo foi insignificante em relacao as

melhorias obtidas.

Contudo, apesar de nem todas as propostas terem sido implementadas, contribuiu-se para um
pensamento de melhoria constante por parte dos colaboradores que envolve uma mudanca de atitudes

e até de cultura.

Este trabalho contribuiu para o desenvolvimento pessoal e profissional, pois interagiu-se no dia-a-dia,
com diversos colaboradores de uma empresa, percebendo quais as principais dificuldades que se
encontram numa empresa e quais 0os comportamentos que se deve adotar. Por outro lado, conclui-se
que o trabalho desenvolvido na empresa foi positivo, uma vez que 0s processos do armazém

melhoraram e, que todas as solucdes sugeridas contribuiram para melhorar o seu funcionamento.

7.2 Trabalho futuro

Apds detetadas as questdes, analises foram feitas e varias propostas sugeridas. Contudo, nem todas as
propostas foram implementadas. Uma medida que também foi proposta, mas ndo implementada

esteve ligada com a disposicao do armazém, o /ayout, alternativa B. Apesar da melhoria obtida com a
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atual disposicdo do armazém, foi planeada uma nova planta para o segundo piso do armazém,
ilustrada na Figura 17 (subcapitulo 5.1), que se acha poderia trazer ainda mais vantagens do que a
atual. Porém, esta necessitava de mais algum tempo para ser acompanhada e de algum investimento
(subcapitulo 6.1), algo que devido ao tempo limite do desenvolvimento deste trabalho e que a direcado

da empresa até ao término deste também nao concedeu.

Em analises futuras propde-se também, programa de roteirizacado, o estudo de mais indicadores de
desempenho para além dos estudados, tais como, custo de transporte, ndo conformidades e tempos

de execucao de outros processos.
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Anexo | — Organograma da empresa

Diretor Presidente

l—l—l

Gerente Representacéo
Operacional P ¢
I
[ [ [ [ I ]
Departamlento ADM/RH Gerena.a Gerente df: T Logistica
Financeiro Comercial Manutencéo
\\ Contas | | Controladoria de Vendas | | Supemsao Compras
Custos Técnica
I Faturamento Pés - venda Oficina d? Armazém
Manutencéo
H  Orcamentos Assisténcia
Técnica
| | Controle de
transporte
Reprografias
(postos)

Figura 40 - Organograma da Amazoncopy
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Anexo Il — Rececao de material

Fornecedor

Recepcédo
Controle da recepgéo

N OK!

,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Fim

Figura 41 - Procedimentos de rececado de material
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Anexo Il - Identificacao das necessidades de compra na sequéncia de encomenda

Pedido
RAT/Cliente/OS

de cliente

Verificar o pedido
(Quantidade e se estar correto)

Existe em Stock

e

Figura 42 - Fluxograma de detecao de necessidades de compra de materiais da Amazoncopy

Caso for necessario a compra de materiais deve-se proceder conforme demonstrado no anexo
seguinte.
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Anexo IV - Processo de compra de material

)

'

S—y

Consulta ao mercado

\

Defini¢éo do fornecedor

v

Fornecedor
qualificado

S

v

- Encomenda ao fornecedor

v

Acompanha

Recepgéo

S
\

Recepcao

Y

< -

)

Qualificacéo do
fornecedor

Nt

Figura 43 - Procedimentos de compra de material Amazoncopy
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Anexo V - Indicadores para execucao de processos no armazém

Processo de rececao de encomendas no armazém

Rececionar encomenda na zona de rececao e verificar o material entregue.

Confirmar com DACTE (Documento Auxiliar do Conhecimento de Transporte Eletronico).
Regularizar entrada de material no sistema informatico, o PROTHEUS.

Movimentar os materiais para o local apropriado no armazém.

Identificar material.

Manter material organizado no seu local.

Processo de expedicao de material no armazém

Checagem de existéncia de stock do material pedido (RAT).

Separar e preparar material, confirmando com DANFE.

Colocar material na zona de expedicéo.

Identificar o material com local de destino, juntando-se ao material a DANFE correspondente.
Liberar o material, de grande volume através da porta principal do armazém e de pequeno porte
pela janela.

Acompanhar como ¢ feito a movimentacdo do material do armazém ate portdo de embarque.

Acompanhar embarque do material nos veiculos de transporte.

Atencao: Deve-se manter o local de armazém organizado e limpo, bem como, colocar, sempre, 0s

materiais nos locais apropriados.
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ANEX0 VI - Termo de entrada de equipamento para revisao e manutencao

Prezado Cliente,

1. Retirada de Equipamentos

Todos os equipamentos em orgamento ou conserto deverdo ser retirados imediatamente apds a comunicagio por parte da
Amazoncopy, permitindo a entrada de outros equipamentos em nossa empresa.

A ndo retirada do equipamente no prazo de 07 (sete) dias apds a apresentagdo do orgamenta {ndo aprovado o comunicacdo ou sem
qualquer pronunciamento pelo cliente) implicara na cobranga de aluguel de prateleiras e local, a partir da data de disponibilizacio do mesmo, no
valor de RS 16,00 (Dezesseis reais) por dia, visando & cobertura de custos com armazenamento e limpeza externa, sem gue haja responsabilidade
de nossa empresa quante a outros riscos ou avarias em geral.

£ de fundamental importincia a informacdo, por parte do cliente, de todos os meios de comunicacio que, venham facilitar o
contato pelos nossos atendentes: Enderecos completos com CEP, telefones fixos e méveis, e e-mail, permitindo que a empresa estabeleca os
contatos necessarios dentro dos prazos legais.

£m caso de dividas a respeito de retirada de equipamentos nossos canais de refacionamento estdo a disposicSo pra malores
informacdes, pelo telefone (92} 2127-6152.

2. Descarte do Fquipamento ou Maquina

A Amazoncopy esclarece que, apds 07 (sete) dias do or¢amento, sem gualguer pronunciamento pelo cliente ou recusado peio mesmo,
este, conferird a empresa o direito de dispor da bem da melhor forma aue lhe convier inclusive com a venda para repor os custos de
armazenamento e or¢amento, descarte ou detruicdo em local adequado, isentando a empresa de qualguer responsabilidade ou indenizagao
compensatoria a qualquer titulo.

Recebi e compreendi em sua totalidade as informagtes acima, nada tendo a ressaltar em relagdo 3s mesmas.

Nome completo :

RG:

Assinatura do Cliente:

Data do atendimenta: S

PARA ASSINATURA NA DATA DE RETIRADA DO EQUIPAMENTO

Declaro para os devidos fins que estou retirando o equipamento citado nesta ficha, e que o0 mesmo foi analisado e testado sob a
minha presenca no balcio desta Assisténcia Técnica antes de retird-lo. ]

Ciente. |

(Nome do che ) simalura acima

Data de retirada do equipamento: / /

Amazonas Copiadoras Ltda,

Ay, Tefé, 315, Praca 14 de Janeiro - Manaus-AM - CEP.69020-090
1.657.353/0601-21 Inse. Municipal 77.237-01 Insc. Fst: 04.132.840-0 Ins
5 (92) 2127-6160/2127-6154 Fax: (2, 7 20O
Visie: wawwamazor

frama: 1

zoncopy.com.br




Anexo VII - Ficha de avaliacao de entrada e saida de equipamentos para

manutencao na oficina

Tipo de Atendimento

7. o [x ] ctiente

SOOIt
\fj/'w.ffww{...aw’fi\—‘?.c}i B Amazon
I:f Terceiro

D Relomo de Locagdo

D Contrato de Manutencio

E‘j Equipamento do Cliente

Transportador

Datas do Movimento Fisica  Entrada; 18/03/2015
Orgamento p/ o cliente:

| Aprovacao do Orgamento:
Fat. e entrega de pecas: ! /
Pronta: / /

COpy

FICHA DE AVALIAGAO DE ENTRADA E SAIDA D

: EQUIPAMENTO PARA MANUTENGAO NA OFICINA

Cliente JOAO SANTANA DA SILVA

Enderego: RUA MOTO HONDA , N° 193

Bairro: ARMANDO MENDES

Cidade: MANAUS UF:

Al

Conlato,  99240-3963 ) JOAQ 3615-7411 E-Mail

INFORMAGOES DO EQUIPAMENTO

. CODIGO DE SITUAGAQ

Marca; KYOCERA 1- NORMAL 5 - SUJO

Modelo: KM-1635 2 - AUSENTE & - ESGOTADO

Serie: PPF-74033454 3 - DANIFICADO 7 - RISCADO

Contador: : 2 & 414“ 4 - QUEBRADO & - GENERICO / PARALELD

1| casseTE s

CABQ DE FORCA

TAMBOR Lol

L U 1)

PAINEL DE OPERACAO

RESERVATORIO DE TONER A

TAMPA DO VIDRO DE EXPOSIGAO |7 |

~ | |

TONER

8 VIDRO DE EXPOSICAO

CONDICOES DA EMBALAGEM

3 | CONDIGOES DAS TAMPAS ekl

Observagdes:

Assinatura Legivel do Cliente

Assinatura Lggivel do Técnico

OBSERVAGOES DO TECNICO

1 Orgamento Aprovado

Realizada Troca de Pecas

Realizada a Limpeza do Equipaments

Realizado teste no alo da enfrega

2
3
4 |Copia com boa Qualidade
5
6

Cliente Satisfeilc com o Servigo

Data da Saida |

Assinatura Legivel do Cliente

7
Assinatura

givel do Técnico

Amazonas Copiadoras Ltda.
Av, Telé, 315, Praga 14 de Janeiro - Manaus-AM - CEP: 69020-090

CNPE O1LBS7.353/0001-21 insc. Municipak 77.237-01 Insc. Est.: 04.132.840-0 Insc_ Suframa: 10.0780.01
Fone: 455 (82) 2127-6160/2127-6154 Fax: (92) 2127-6153 e-mail: amazoncopy@amazoncopy.com.br
Visite: www.amazoncopy.com b
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Anexo VIll — Relatdrio de coleta de dados - processo de pedidos preparados p/hora

RELATORIO DE COLETA DE DADOS - PROCESSO DE PEDIDOS PREPARADOS PIHORA

AMTES CEFOIS Rezuma
Ol& | OCTH4 2 MOV [ DECH4 2 JANAE
PED.| PE |PED.| FPE Media Pedidos dia Ped preparadoPedidas pthor b
1] 45 kKl 42 A Antez 2 a2 278 ™
I 2 40 A Depois A Kl 45 9
KO i an 3 18
4104 a 43 A
LT I 1% % 2
) a0 4 44 Girafieo de analise de produtividade
T " 2 ki A
I 1 kil 43 40
i N L B Produtividade de pedidos
m| H 17 ki ks
o o [46] # 00
1R0
2| M 28 % Kl 150 Vi
" 15 an a7 140
Wl 1 4 46 120
B | % | 4| 4B 100 7
ED
| 28 n B il = — V4 -
AEIEEREREE o _""'--.,___H‘h /i:f’
B 2 i 40 A pli] ——=
0
LR 18 i i pedidos dia Ped.preparados pedidos p/hora %
I A & & —— Depois £ 35 45 g5
o 40 & ki kf
e ATTEES 28 ] 75 T8
2% L 2 A
no| 14 il 44
oW L a Kt
B ® 15 e 24
| A a Kt
al® L 42 A
@/ W 15 2 &
28 1 17 a &7
| % 2 2 el
TOTAL| 28 2 ki Kl

84



