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Analise do processo de aprovisionamento de matérias-primas numa empresa de materiais

de construcao

RESumMoO

As organizac¢Oes encontram-se diariamente expostas a varios desafios na qual acabam por ser
obrigadas a adaptarem-se a realidade dos mercados, que estdo em constante mudanga, pois

so assim conseguem alcancar elevados niveis de competitividade.

O processo de aprovisionamento é responsdvel por satisfazer as necessidades dos varios
departamentos da empresa, dispondo as quantidades de bens requisitadas nas melhores
condicdes (custo, qualidade, timing e seguranca). O atual processo de aprovisionamento na
FTB — Fabrica da Barca S.A. mostrou-se ineficiente face a gama de artigos e ndo sé, pois tem-
se verificado rotura de stock ou overstock de matérias-primas, que implicam elevados custos
para a empresa. Neste sentido, o principal objetivo deste trabalho de investigacdo é a
definicdo de novas estratégias no processo de aprovisionamento de matérias-primas,
nomeadamente Bobines de Chapa Metdlica e Ld de Rocha, de modo a garantir a existéncia de
material necessdrio para satisfazer as necessidades produtivas e assim cumprir prazos de

entrega.

As sugestOes e acdes de melhoria apresentadas preveem uma melhoria significativa no
processo atual, conseguido através da implementacdo das politicas de gestdo de stock
(modelos de revisdo continua e periddica, stock de seguranca, stock nulo), da padronizacao
das atividades desenvolvidas em armazém, e da reconfigura¢ao do layout como fator de uma
gestdo fisica dos stocks (monotorizacdo) mais eficaz. Assim, prevé-se uma reducdo em mais
de 80% do tempo gasto e das deslocacdes na realizacdo das atividades de rececdo de material.
Também foi possivel diminuir os desperdicios gerados na L3 de Rocha, através da

implementacdo de novas racks de armazenamento do material.
Palavras-Chave

Gestdo da cadeia de abastecimento, Aprovisionamento, Politicas de gestdo de stock,

Matérias-primas



Analysis of the raw material supply process in a building materials company

ABSTRACT

Organizations are daily expose to various challenges in which they end up being forced to
adapt to the reality of markets, which are constant change, as it is only in this way that they

manage to achieve high levels of competitiveness.

The supply process is responsible for satisfying the needs of the various departments of the
company, providing the quantities of goods required under the best conditions (cost, quality,
timing and safety). The current supply process at FTB - Fabrica da Braca S.A. proved to be
inefficient in view of the range of items and not only, as there has been a shortage of stock or
overstock of raw materials, which implies high costs for the company. In this sense, the main
objective of this research work is the definition of new strategies in the process of supplying
raw materials, namely coils of sheet metal and rock wool, in order to guarantee the existence

of the necessary material to satisfy production and thus meet delivery deadlines.

The suggestions and improvement actions presented foresee a significant improvement in the
current process, achieved through the implementation of stock management policies
(continuous and periodic review models, safety stock, null stock), the standardization of
activities carried out in the warehouse, and the reconfiguration of the layout as a factor for a
more effective physical management of stocks (monitoring). This, it is expected a reduction of
more than 80% in the time spent and travel in carrying out activities for receiving material. It
was also possible to reduce the waste generated from stone wool, through the

implementation of new material storage racks.
Keywords

Supply chain, Procurement, Stock management policies, Raw materials

vi



iNDICE

FA (- [o [T T2 01T | o 1SRRI iii
=T U] 0 [ J P PSP PPPPPTPPRRN v
FAN o1 = Lot AU Vi
3T o =Y vii
aTe LTor=Xe L=l (UL TR Xi
INTICE 08 TADEIAS ...ttt sttt ettt ettt st s ettt es e e st st s enean e XV
Lista de Abreviaturas, Siglas @ ACrONIMOS........cccuiiiiiiiiiee e e e saaeee s Xvii
B 1o 4 o To [ U Tt o J USSR 1
00 R =1 o o [V =T 1= 0 0 U= o o J PP 1
1.2 Objetivos da DiSSErTatan ....uuiiieeiccciiieieee e e e ceccirre e e e e e e ettt e e e e e e e s sneere e e e e e e e e eeanennaeeas 2
1.3  Selecdao da Metodologia de INVestigagan .......ccuveeeeeieeiccciiiieee e 3
1.4 EStrutura da DiSSErtagao ....ccccuveeeiiiuiiieieiiiieeescitee e eeite e e e stre e e e saae e e e esate e e e ssataeeeesnaaeaens 3
B AV Y To 211 o] [T} ={ - o S PSUURRN 5
2.1 Gestdo da Cadeia de Abastecimento LOgiStiCa.......covveeeeeeeieiiiiieeeeeeee e 5
2.1.1 Y e To U F: o L= [ 4 1= o} o SRR 5
2.1.2  Conceito de Gestao da Cadeia de Abastecimento.......ccccccceeeevciieeeieciieeecscieenn, 8
2.13 Os Principios da Gestao da Cadeia de Abastecimento .......cccccceeeeviecciiiiieeneenn, 10
2.1.4 A Cadeia de Valor e a Criacdo de Valor LOgistiCO.......cccovvevvrreveeeeeeieiinrreeeeeeenn, 12
2.15 Gestdo da Cadeia de Abastecimento Lean..........ccceveeieeiccciiiieeeee e, 13
2.1.6  Gestdo da Cadeia de Abastecimento Leagile.........cccccccouvevvvrveeeeieeiieiiiiirreneneeenn, 17
2.1.7 Relac¢Oes Colaborativas na Gestdo da Cadeia de Abastecimento.......c...ccce.ueee. 19
2.1.8 O Papel do Aprovisionamento na Cadeia de Abastecimento..........cccccuvveeeennnn. 21

2.2 Andlise e Sistemas de Apoio a Gestdo de Stock na Cadeia de Abastecimento......... 25
2.2.1 [0 UF: o L= [ 1= o o F PSRRI 25

D A R Vo F- |17 Y | SR 26

vii



2.2.3  ANALISE VED ... 27

D T (o1 (=T e (o T 07 o 11 U] o PSRRI 28
3. Apresentacdo da empresa FTB — Fabrica da Barca, S.A......cooooviiiieee e, 29
70 A (o [T o | 41 oF: T o TP PSPPSR 29
3.2 EStrutura Organizacional ........occueeeiieiiiee et e e e e e s eaa e e 30
3.3  Missdo, Visdo e Estratégia de NEegOCIO......ccuueeeeeuiiei it 31
3L4  PrOQUEOS .ottt ettt ettt e e ra e et e e e bt e e bt e e e bt e e sbe e e sne e e naree s 32
3.5 Apresentacdo dos Materiais Utilizados......cccceeeeeieeciiiiiieiii e 34
3.6  Processo Produtivo da FTB — Fabrica da Barca, S.A........ccooovvviiiiiiiiiiiiiie 34
3.7 Cadeia de ADaStECIMENTO....ccoiuiiiiiiiieiie ettt 36
3.7.1 FOINECEAOIES. ..t 36
3.7.2 Fluxo Interno de Materiais ........cueeiuieiniiiiiiie ettt 38
3.7.3 Gl ONEES it 39
3.74 (O T KXo 7 | ol ¢ o [ 40
I I [ o} { Ty o 6F: e 11 U ] [ 1SR 41

4. Analise e caracterizacdo do processo de aprovisionamento na FTB - Fabrica da barca, S.A.

42

4.1 Revisao do Processo de Aprovisionamento de Bobines em Chapa Metilica ........... 43
41.1 Planeamento de Aquisicdo de Bobines em Chapa Metalica........cccooveeveeeeeinnnnns 43
4.1.2  Armazenamento das Matérias-primas.......cccccceeeeeieicciiiiereeeeeeeeeccierere e e e e e e e 46
4.1.3  Abastecimento das Linhas de ProduGa0 ........ccceeeeeeeiicinrieeeeeeeeeeecirneeeeeeeeeeeeenns 47

4.1.4 Principais Problemas Identificados no Processo de Aprovisionamento das

Bobines em Chapa METALICA .....cccuvvvveiiee ettt e e et rra e e e e e e e 48
4.2  Revisdao do Processo de Aprovisionamento de La de Rocha........cccceeeeeieniiiinnnnnnnn. 54
42.1 Processo de Aquisicdo da Ld de ROCNa.......ccuveeeeiiiiiiicciniieeeeec e 54
4.2.2 ArmMaAzZENAMENTO .. .uviiiiiiiiiiiit e 55

viii



4.2.3  Abastecimento nas Linhas de Produgao ........cccevcuvveiiiniiieeiniiiiee e esieee e 55

424 Principais Problemas Identificados no Processo de Aprovisionamento de La de

Rocha 55
e Y [0} XY o [0 =T oY1 {1 Lo USSR 58
5. propostas de melhoria da situaga@o atual ........cccoeeeiiiiiiiii e 60
5.1 Sistema de Gestdo de Stock de Bobines em Chapa Metalica .........cccccecvveeeiiiieeenns 60
5.1.1  Triagem dOS DAdOS . ...ccccuviiiiiiiiie it estee et sieee e e s e e s e e s e nanres 60
5.1.2  ANGLISE ABC....iiiiiiiieeie ettt sttt ettt st et e beenaee 62
5.1.3  ANALISE VED ..ottt e e 63
TN O NV - 20 217 A = F PSR 64
5.1.5  Politicas de Gestdo de STOCKS......c.eoviiriiiiiiieeee e 67
5.1.6  Sistema de Armazenamento das Bobines em Chapa Metalica...........cccueeeneeee. 70

5.1.7 Definicdo de Novo Procedimento de Recec¢do das Bobines em Chapa Metdlica

73

5.1.8 Andlise e Discussao dos Resultados ........cceeeeeeeieicciiiiiiiece et 74

5.2 Processo de Aprovisionamento de Ld de ROCha ......cuvveeeveeiieiiciirieeeeeece e, 79
5.2.1  Sistemas de gestdo de stock aplicado a Ld de Rocha.......ccccoeeeeveeeiiiicnnerennnnennn. 79
5.2.2  Aplicacdo de Novas Racks de Armazenamento da La de Rocha..........cceeeeeee... 80
5.2.3  Analise e Discussao de Resultados da Analise da La de Rocha......cccccuvvveenneeee. 82

5.3  Sintese do CapitulO .. e a e 83
6. Conclusdes e trabalhos fULUIOS ........coieiiiiii i e e 84
0 R @] o Vol [V 1Yo 1TSS 84
6.2 Trabalnos FULUIOS ... ..uiiiiiiiiee ettt e e e e et e e e e st e e e e snnae e e eennrneeeenns 85
7. Referéncias BibliografiCas .......ccciiiieeiii it e e et e e e e eanes 88
Apéndice | - Ciclo PDCA da FTB— Fabrica da Barca, S.A........coouvveiirreeieeeee e e e eeennneeeees 92
Apéndice Il — Nova folha de registo didrio da produgao.......c.cccceeeeiiieicciiiieeee e, 93
Apéndice Il - Andlise ABC (Pressupostos € graficos) .......ccccvevueeeiiiieeiiieciiee e 94

ix



Apéndice IV — Nova folha de registo de entrada de material........cccoccuveeiiiiiieiiniiiiee e 95

Apéndice V — Novo procedimento sobre a rece¢do/entrada de material em Armazém ........ 96
Apéndice VI- Novos pardametros dos modelos de gestao de stocK.........ceeccvviieeeeeeieicccnnnnneen. 97
Apéndice VIl — Planeamento das necessidades de matérias..........ccccveeevicveeececiiieececiieeeens 98
Apéndice VIl — Resultados da andlise dos artigos de 13 de rocha .......ccccceevevieviiviiieeiiiieenn, 99
Anexo | — Modelo estocdstico de gestao de StocK ........oooviiiiiiciiiie e, 103
Anexo |l — Ficheiro de registo e controlo de Stocks ........eeeiiiiicciiiiiiieiii e, 106
Anexo Il - Folha de inser¢ao de artigos No Primavera BSS.......cccovvvevieieiinieee e 107
Anexo IV- Dados de andlise da variagdo de Stock ........cooevuiieeiiiiiie i 108
Anexo V- Declaracdo de autorizacdo para utilizacdo de dados e imagens......cccc.cceeeuuvvneeeen. 109



INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Sector da construgdo na UE 2019 (Adaptado de FIEC (2020)) ...ccccvveeeecvveeeeecireeeennns 2
Figura 2 - Exemplo de uma cadeia de abastecimento simplificada (Supply Chain)(Adaptado de
(07 1oV o To I =l - | I 0 0 ) SRS 6
Figura 3 - Elementos chave da cadeia de abastecimento (Adaptado de (Pinto, 2010))............ 6

Figura 4 - Integracdo da Cadeia de Abastecimento (Adaptado de (Stevens & Johnson, 2016))

Figura 5 - Relagdo entre os principios de cadeia de abastecimento e os resultados financeiros
(ANEIrSON €1 Al., 2007) cuuuiiiiiiiiiiiiriieeiee et e e e e sesib e e e e e e eesssbbarertaeseessssbtrereresessesssrrenenes 12
Figura 6 - Cadeia de valor de Porter 1985 (Adaptado de (Carvalho et al., 2010)).................... 12
Figura 7 - Exemplos de desperdicios visiveis e invisiveis numa organizacao (Silveira, 2013)..15
Figura 8 - Os 7 desperdicios segundo Ohno (Adaptado de (Pinto, 2010)).....cccceceeeevveeeecnnnnnnn. 16
Figura 9 - Estratégias da cadeia de abastecimento com o Decoupling point (Adaptado de
(Y Lo =l - | K 1oL ) ) SRS 18
Figura 10 - Efeito Bullwhip (Adaptado de (Mbhele & Phiri, 2016)) .....ccceveevcrrrreeeeeeeeeenrneneen. 20
Figura 11 - Evolugdo histdrica dos conceitos aplicados ao Aprovisionamento (Adaptado de
(Lysons & Farrington, 2016)) .....ccuvveeereeeieiiiiireeeeeeeeeeecetrrreeeeeeeeessntnreeeeeeeeessennsseeeeesessessnnrsenees 22
Figura 12 - Enquadramento das atividades da fun¢dao procurement e aprovisionamento
(Adaptado de (Carvalho et al., 2010)) ...ccooeciirieeiee e e e e e e e arre e 23
Figura 13 - Desdobramento da fungdao aprovisionamento ........cccccveeeeeeeiieccciiieeeee e, 23

Figura 14 — Ciclo genérico de aprovisionamento de materiais (Adaptado de Carvalho et al.,

207010) ettt a e R et re e re e e r e e n et e re e e neeereenneeereennneens 24
Figura 15 - Instalacdes FTB - Fabrica da Barca, S.A. (Fonte: Googlemaps & Empresa) ........... 29
Figura 16 - Organigrama da FTB- Fabrica da Barca, S.A. ......coouvvriiireeeeeeee e 30
Figura 17 - Certificac@o ISO 9001:2015 ......uuiiiiieeeee et e e e e e e e e e e e e e e e e eanrreaeees 31
Figura 18 - Gama de painéis sandwich da FTB (Fonte: A empresa)......ccccceeevvveeeeeeeeeeeccnnnenenn. 32
Figura 19 - Gama de chapa perfilada da FTB (Fonte: A empresa) .....ccccceeeeeeveeeeeecneeeeeecnvennn. 32
Figura 20 - Pormenor construtivo da FTB (cumeeiras) (Fonte: A empresa) ......cccceeeeeeennnneeenn. 33
Figura 21 - Perfis galvanizados (Madres C e Z) da FTB (Fonte: A empresa)......ccccccveeeeennennn. 33

Xi



Figura 22 - Tipos de materiais utilizados no processo produtivo da FTB — Fabrica da Barca, S.A.
(FONTE: A BIMPIESA) ..uuviieeieiiiie e et ee e ettt e e eette e e e e sta e e e e saaaeeesestaeeeaasaeeeeerssaeeeeassaeeeeassaeaeennsnes 34
Figura 23 - Fornecedores de matérias-primas da FTB - Fabrica da Barca, S.A.......ccccceeevuveennn. 37

Figura 24 - Fluxo interno dos materiais para a produgao da gama da familia do Painel Sandwich

.................................................................................................................................................. 38
Figura 25 - Clientes da FTB - Fabrica da Barca, S.A. (Adaptado da empresa) .......cccceeeeeeunneenn. 39
Figura 26 - Percentagem de faturagao nos mercados em 2019 .......cccccvvveeeviiiieeincineeecscineeennn 40

Figura 27 - Processo geral de aprovisionamento de materiais da FTB — Fabrica da Barca, S.A.

.................................................................................................................................................. 42
Figura 28 - Etapas do processo de aprovisionamento de Bobines em Chapa Metidlica.......... 43
Figura 29 - Procedimento do tratamento das encomendas........ccccceeeeeeieccciiiieeeee e e, 44
Figura 30 - Etiqueta de UIIMO arti0 ....cievcuviiei i 45

Figura 31 - Fluxograma do processo de armazenamento das Bobines em Chapa Metalica ...47

Figura 32 - Evolugdo do stock de Bobine em Chapa Lacada.......ccccceeeeviveeeivciieee e, 49
Figura 33 - Diagrama de Spaghetti - estado atual.........ccceeeeeiiiicciiiiee e, 51
Figura 34 - Matriz de Responsabilidades estado atual ..........ccccoeevveeiiiiiiie i, 52
Figura 35 - Etapas do processo de aprovisionamento da La de Rocha.........ccccveeeeeeeevecnnnnnenn. 54
Figura 36 - Modo de armazenamento da La de Rocha ........coooveiiiiiiiieii e, 56
Figura 37 - Diagrama de corpo livre aplicado a Ld de Rocha .......ccoveeeeeeeiieiiciirieeeeeeceeecnnee, 56
Figura 38 - Diagrama de €Sf0rC0S...cuiii i 57
Figura 39 - Diagrama do Mmomento flELOr ......eeeeiiii i 57
Figura 40 - Diagrama de deformacdo da placa de La de Rocha.......cccceeevieiiiiieeeeiceecee, 58
Figura 41 - Etapas de triagem dos tipos de dados .......cceeeeeeieeiiciiiieeeeee e 61
Figura 42 - Quantidades de artigos analisados antes e depois da triagem .......cccccceeeeeunnnneen. 62
Figura 43 - Diagrama de Pareto para Bobines em Chapa lacada......cccccccoeevevvvveeeeeieeieccnnnnnnn. 63
Figura 44 - Combinacdo bidimensional ABC/VED ........cceeecveeecieeeciee e et e 65
Figura 45 - Distribuicdo dos SKUs pelas classes (ABC/VED) .....c.eeeeueeeceeeeceeeeecreeeecree e e 66
Figura 46 - Simulacdo da evolugdo do stock da politica de revisdo continua..........cccceuvnneeeen. 70
Figura 47 - Configuracao do NOVO laYOUL .......ceiiiiiiiceeeee e 71
Figura 48 - Configuracdo detalhada da zona de armazenamento —Zona 3 ......ccccccceeeeunnneeenn. 72
Figura 49 - Etiquetas de localizagdo da matéria-prima no armazém........cccccccvveeeeeeeeccnnnenen. 73
Figura 50 - Diagrama de Spaghetti - estado fUtUIrO......cvveeviiiiiiiiiiiiiieeee e, 74

Xii



Figura 51 - Triagem de dados da La de ROCha........ccoviiiiiiiiiiiiiiiiiee e 79

Figura 52 - Previsdao da procura da La de Rocha trapezoidal .......cccceveeeeeiieiiciiieeiee e, 79
Figura 53 - Novos parametros para a La de ROCha .......eeviiviiiiiiiiiie e 80
Figura 54 — Nova rack de armazenamento da La de Rocha.......cccccvveeeiiiicicciiieeeee e, 81
Figura 55 - Vista da rack de armazenamento dimensionada.........cccceevvveeeeiiiieeeenciiee s, 81
Figura 56 - Quantidade vendidas de produto entre 2018 € 2019 ......ccceevvviciviiveeeee e e, 86
= VT B W AR Y 1= oY [o] [o = - LTSRN 86
Figura 58 - Ciclo PDCA FTB - Fabrica da Barca, S.A.........ceeiviiieiiiniiieeeesieeee e siiee e ssveee e ssiaeee s 92
Figura 59 - Nova folha de registo didrio da producdo.........ccceeeeeiiieeeeciiiiee e 93
Figura 60 - Pressupostos e resultados da Analise ABC - Bobines em chapa perfurada........... 94
Figura 61 - Curva ABC - Chapa Perfurada........ccccuveeieiiiiie et 94
Figura 62 - Pressupostos e resultados da Analise ABC - Bobines em chapa PVDF .................. 94
Figura 63 - Curva@ ABC - CRAPA PVDF ...ttt e eecte e e e e e e araae e e e e e e s eeanes 94
Figura 64 - Folha de registo de entrada de material.......ccccccueeiieiiiieiiniiiie e 95
Figura 65 - Procedimento sobre a rececdo/entrada de material ........ccceeevvveecieecceeeccreeeenneen, 96
Figura 66 - Parametros do Modelo de revisao continUa.........cccoecuveeeeiiiiieeesciiee e 97
Figura 67 - Parametros do Modelo de revisdo periddiCa.......cccoccvuvveeeeeeeeeeiiciinreeeeeeeeeeevveeenn. 97
Figura 68 - Parametros do modelo Stock de seguranca ........cccccvvvvieeeeei e, 97
Figura 69 - Fluxograma do novo processo de planeamento de materiais........ccccceeeeeeecnnnnenn. 98
Figura 70 - Resultados da analise La de Rocha trapézio ........coocccviiieeeeeeiiccccieeeee e, 99
Figura 71 - Resultados da analise La de Rocha nucleo (1120) ....cccvveeeeeeeeeeiicinrreeeeeeeeeeeerneeeen, 99
Figura 72 - Resultado da analise grafico La de Rocha nucleo (1120).......ccceecvieeeeeciveeeecnneennn. 99
Figura 73 - Resultados da analise L de Rocha nUcleo (1145) ....vveeeeeeieeecccnrreeeeeeeeeeevveeee. 100
Figura 74 - Resultado da analise grafico La de Rocha nucleo (1145)......cccceeeciieeeeciieeeecnnen. 100
Figura 75 - Resultados da analise L de Rocha nUcleo (1175) ccccvveeeeeeeieeiccinrieeieeeeeeeevveeeen. 101
Figura 76 - Resultado da analise grafico La de Rocha nucleo (1175).....ccceeeecvieeeeciieeeeennnee. 101
Figura 77 - Resultados da andlise Ld de Rocha nucleo (1210) ....ccccveeeeeeiieeeeeciieeeeeeee e, 102
Figura 78 - Resultado da andlise grafico Ld de Rocha nucleo (1210).....cccccvvvveveeeeeeiecnnnnnnenn. 102

Figura 79 - Exemplo de evolucdo (modelo revisdo continua) (Adaptado de Carvalho et al.,
010 ) ISR 104

Figura 80 - Exemplo de evolucdo (modelo revisdo continua) (Adaptado de Carvalho et al.,

xiii



Figura 81 - Ficheiro de registo e controlo de Bobines em stock.......cccoccuvevvvviiiieiiniiieneinnen. 106
Figura 82 - Insergdo de matérias-primas no Primavera BSS .........ccccceeveiieeeeeciiee e 107

Figura 83 - Variagado de stock chapa lacada 2018-2019.......ccccceeevivieeeriiieee e 108

As Figuras 15 a 22 referidas anteriormente estdo abrangidas pela autorizacdo para utilizacao
de dados e imagens cedidas pela empresa FTB - Fabrica da Barca, S.A. como consta no Anexo

V.

Xiv



INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Principios da filosofia Lean Thinking (Adaptado de (Pinto, 2010)) .......cccceeeeeuvneenn. 14
Tabela 2 - Classificagdo ABC (Chen et al., 2006) .......cccuvereeiiiiiee e e 27
Tabela 3 - Familia de Produtos fabricados na FTB — Fabrica da Barca, S.A. (de janeiro de 2018

e [y 4=Ta 0] oo e [ 3P0 K ) RPNt 33
Tabela 4 - Variacdo do preco de aquisicdo da matéria-prima .......ccccceeeeeeeecciiieeeeeeeeeeeccvreeeen, 50
Tabela 5 - Quadro resumo de tempos e distancias na rece¢ao de matéria-prima.................. 52

Tabela 6 — Principais problemas identificados no processo de aprovisionamento de Bobines
€M Chapa METALICA ... .eeee e e e e e e s et ae e e e e eana e e e e eabaeeeeeanees 53
Tabela 7 - Resumo dos cdlculos das reag0es de ap0io ....ccccuveeeeieiiieeieiiiieee e 57

Tabela 8 - Principais problemas identificados no processo de aprovisionamento de La de Rocha

.................................................................................................................................................. 58
Tabela 9 — Pressupostos e resultados da andlise ABC para as bobines em chapa lacada....... 63
Tabela 10 - Resultados da Andlise VED para as Bobines em Chapa lacada ..........ccccveeeeunneenn. 64

Tabela 11 - Combinagdo das andlises ABC/VED e respetivos resultados para as Bobines em

(@ o F=Y o T T =Tt Lo - 1SR SPRRE 66
Tabela 12 - Combinacdo dos critérios (quantidade consumida e criticidade).........cccccuuun..eee. 67
Tabela 13 - Politicas de gestdo de StOCK.......uueiieiiii i 68
Tabela 14 — Estratificacdo das politicas de stock em funcdo da familia de artigos ................. 69
Tabela 15 - Parametros novos para a Bobine em Chapa Lacada (9010*10600*040) ............. 70
Tabela 16 — Resumo do modelo antigo vs. modelo previsto.......ccccceeeeeeeecccciiveeeeee e, 77
Tabela 17 - Variacdo do tempo de identificacdo das matérias-primas........ccccveeeeeeeeerccnnnennn. 78
Tabela 18 - Analise de tempos despendidos e distancias percorridas atual vs. previsto........ 78
Tabela 19 - Resumo do Modelo antigo vs. Modelo NOVO ........ccccvvveeeeiieiieiiiirreeeee e, 82

Tabela 20 - Parametros da gestdo de stock: Modelo de revisdo continua (Adaptado de
Carvalho €t al., 2000) oot e e e e e e e e e s r e e e e e e s e narraaraeaaeeeas 103
Tabela 21- Parametros da gestdo de stock: Modelo de revisdo periddica ( Adaptado de

Carvalho €t al., 2000) .ot se e e e e e e e st e e e e e e s e anrraaraaaaeeeas 104

XV



A Tabela 3 referida anteriormente esta abrangida pela autorizagdo para utilizagcdao de dados e

imagens cedidas pela empresa FTB - Fabrica da Barca, S.A. como consta no Anexo V.

XVi



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

ABC — Ativity-Based Costing

APS — Advanced Planning and Scheduling

BSS — Business Software Solutions

CEE - Comunidade Econdmica Europeia

CMR - Cargo Movement Requirement

CMR - Cargo Movement Requirement

CSCM - Collaborative Supply Chain Management
EDI — Electronic Data Interchange

ERP — Entreprise Resource Planning

FIEC — Federacdo da Industria Europeia de Construcao
FTB — Fabrica da Barca

GCA - Gestdo de Cadeia de Abastecimeto

JIT —Just In Time

MCABC — Multiple Criteria Ativity-Based Costing
MU‘s - Muda, Muri e Mura

OF — Ordem de Fabrico

PIB — Produto Interno Bruto

PVDF - Fluoreto de Polivinilideno

QEE — Quantidade Econdmica de Encomenda
QOE — Quantidade Otima de Encomenda

QR — Quick Response

RFI — Request For Information

RFQ — Request For Quotation

RO - Reorder Point

Xvii



SCM — Supply Chain Management
SGQ - Sistema de Gestdo da Qualidade
SKU - Stock Keeping Units

SS — Safety stock (Stock de seguranga)
TPS — Toyota Production System

VSM — value stream mapping

WIP — Work in Progress

Xviii



1. INTRODUCAO

1.1 Enquadramento

Atualmente as organizacGes encontram-se expostas diariamente a varios desafios, sendo
estes influenciados nao sé pela continua evolugdo tecnolégica do mercado, mas também pela
globalizacdo. Consequentemente, as organizacdes tém sido obrigadas a adaptarem-se a

realidade dos mercados, para assim se manterem competitivas.

Nos ultimos anos, a competitividade entre as empresas nos diferentes sectores industriais
tem aumentado de forma significativa devido ao progresso tecnoldgico. Visto que, a vantagem
competitiva mede-se pelo valor que as organizacdes criam e por aquilo que é requisitado
como moeda de troca, quanto mais promissora for esta relacdo para o cliente, maiores sdo as

hipéteses de prosperar no mercado atual (Pinto, 2010).

Ndo obstante, a capacidade financeira de Portugal face a outros paises da Unidao Europeia (UE)
demonstra um crescimento ndo acentuado no presente século comparativamente ao
anterior. Na segunda metade do século XX verificou-se um aumento significativo tanto no PIB,
como no nivel de vida dos portugueses, devido a sua entrada na Comunidade Econdémica
Europeia (CEE) em 1986, que se demonstrou bastante proveitosa devido ao aumento de

aproximadamente 1% ao ano no valor do PIB, isto até 2002 (Veiga et al., 2019).

O setor da construcdo civil € um dos maiores motores de desenvolvimento econdmico na UE,
possui uma ampla cadeia de valor abrangida por uma vasta rede de inputs, que por sua vez
apresentam externalidades 6timas a outras atividades, e ainda tem um grande impacto nos
niveis de empregabilidade do pais (Oportunidades e Tendéncias do Mercado dos Materiais de
Construgdo, 2007). A Figura 1 apresenta os dados da Federacdo da Industria Europeia de

Construcdo (FIEC) referente ao ano de 2019 e ao setor da construcdo a nivel europeu.



1 324 bilhdes de Euros de 12, 7 milhdes de
imestimento total trabalhadores

9,5% do PIB

27 4% de emprego industrial 3,1 milhdes de empresas

Figura 1 - Sector da construgdo na UE 2019 (Adaptado de FIEC (2020))

A constante evolugdao do setor da construcdao tem exigido cada vez mais que 0s seus
fornecedores se adaptem a esta realidade, dado que tem um impacto muito significativo para
as empresas e consequentemente para o pais. Face a isto, o papel da gestdo de cadeia de
abastecimento tem vindo a ser cada vez mais valorizado neste setor, tornando-a assim num
fator importante que deve ser analisado em consequéncia do elevado grau de exigéncia nas

relagdes cliente-fornecedor.

1.2  Objetivos da Dissertacao

O presente projeto de investigacdo surge no ambito da unidade curricular Dissertacdo em
Engenharia e Gestao Industrial do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial, e
desenvolveu-se na empresa FTB — Fabrica da Barca, S.A. com o tema “Analise do processo de

aprovisionamento de matérias-primas numa empresa de materiais de construcao”.

O principal objetivo deste projeto consiste na definicdo de novas estratégias no processo de
aprovisionamento de matérias-primas (Bobines em Chapa Metdlica e Ld de Rocha) numa
empresa de materiais de construcao, de modo a garantir a existéncia de material necessario
para satisfazer as necessidades da producdo. Pretendeu-se reduzir as quebras no processo
produtivo por falta de matérias-primas (rotura de stock), que correspondem a paragens de
produgdo e que geram atrasos nos prazos de entrega, e consequentemente custos para a

empresa. Deste modo, definiram-se os seguintes objetivos complementares:
» Estudo e analise da politica atual de aprovisionamento das matérias-primas;

» Propostas de melhoria das atividades (armazenamento e abastecimento) do processo

de aprovisionamento;



» Definigdo de politicas de gestdo de stock das matérias-primas em estudo.

1.3 Sele¢dao da Metodologia de Investigacao

A metodologia utilizada na realizagdo deste projeto foi a metodologia de investiga¢do-acao
(“Action-research “), uma vez que esta apresenta uma abordagem de caracter interativo e
colaborativo na resolucdo de problemas em ambiente empresarial, e que garante resultados
praticos através da identificacdo das situa¢des, permitindo planear e definir agdes estratégias

(Saunders, Lewis, & Thornhill, 2015).

As metodologias de investigacdao foram aplicadas de acordo com as necessidades que foram
surgindo ao longo do projeto. Numa fase inicial do projeto realizou-se a revisdo bibliografica
sobre os conceitos relacionados com a cadeia de abastecimento. Simultaneamente, efetuou-
se o levantamento dos dados necessarios sobre o estado atual da cadeia de abastecimento da
empresa, incidindo sobre os fornecedores, os clientes, e de forma minuciosa sobre o modo de
aprovisionamento, abrangendo o fluxo interno de materiais de modo a identificar os fatores
que estdo na raiz da existéncia da ineficiéncia do processo de aprovisionamento e as

atividades que incidem e/ou sdo afetadas diretamente.

Posteriormente, foram desenvolvidas sugestées de melhoria para a definicdo de modelos de
previsao de matérias-primas baseados no histérico dos consumos das linhas de producao,
tendo em conta alguns fatores criticos e que careciam de atencdo. A fase de implementacao
da ac¢do consistiu na aplicagcdao de propostas de melhoria definidas previamente. Na fase final
de avaliacdo foram efetuadas andlises comparativas de modo a verificar os resultados dos

métodos propostos face a situacdo inicial.

1.4  Estrutura da Dissertagao

A presente dissertacdo encontra-se repartida em seis capitulos, em que o primeiro aborda o
enguadramento do projeto de investigacdo bem como a metodologia de investigacdo e os
respetivos objetivos. No segundo capitulo é apresentada a revisdo bibliografica sobre varias
teorias e conceitos que servirdo como fundamentacdo para a realizacdo da dissertacdo. No
terceiro capitulo é apresentada uma caracterizacdo da empresa e descrita a sua cadeia de
abastecimento. No quarto capitulo é efetuada a descricdo do processo atual de

aprovisionamento na empresa FTB — Fabrica da Barca, S.A. relativamente as Bobines em



Chapa Metadlica e a La de Rocha. No quinto capitulo sdo apresentadas as agdes e sugestdes de
melhoria, bem como a analise de resultados com base nos problemas identificados no capitulo
quatro. Por ultimo sdo apresentadas as principais conclusdes e sugestdes de trabalhos
futuros, de modo a desenvolver a melhoria continua dos processos na empresa FTB — Fabrica

da Barca, S.A..



2. REeVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo apresentam-se os conceitos tedricos fundamentais. Inicialmente, referencia-
se a cadeia de abastecimento como fator de competitividade, referindo-se os fatores chave
gue devem estar presentes de modo a alcancar niveis de eficiéncia. De seguida apresentam-
se varias abordagens sobre o conceito de cadeia de abastecimento ao longo dos anos, tendo
em consideracdo o nivel de integracdo, bem como os principios fundamentais e o
enquadramento evolutivo com a cadeia de valor de Porter. Também se abordam os conceitos
chave da cadeia de abastecimento, direcionada a duas filosofias, Lean & Agile, bem como as
técnicas e ferramentas de aplicagdo. Finalmente, expGem-se os conceitos referentes a
logistica interna como parte integrante da gestdo de cadeia de abastecimento, com foco em
ferramentas de apoio a gestdo (analise ABC), modelos de previsdao e de aprovisionamento de

materiais.

2.1 Gestao da Cadeia de Abastecimento Logistica

2.1.1 Enqguadramento

Nas ultimas décadas, o interesse pelo conceito de gestdo de cadeia de abastecimento (ou
Supply Chain Management (SCM)), tem aumentando de forma significativa devido ao grau de
integracdo que se tem notado nas empresas como fator estratégico para alcangar a
exceléncia. Devido ao facto de o mesmo reunir um conjunto de atividades que podem ser

reconhecidas em qualquer organizacdo, ndo se limitando ao setor industrial.

A cadeia de abastecimento (ou supply chain) apresenta um conjunto de atividades interligadas
por meio de fluxos (materiais, informacdo, custos), que tem como foco as atividades de
producdo, distribuicdo e vendas de mercadorias, que por sua vez abrange os stakeholders

internos e externos da organizacdo, como apresenta a Figura 2.



Aquisi¢do Produgdo Distribuigdo Venda

Fornecedores Fébrica Armazém Cliente
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materiais Produgdo inventario

Figura 2 - Exemplo de uma cadeia de abastecimento simplificada (Supply Chain)(Adaptado de Carvalho et al., 2010)

A satisfacdao das necessidades do cliente consiste no principal objetivo da cadeia de
abastecimento. Este pode ser alcancado através da correta integracdo das atividades internas
da empresa e dos elos envolvidos na cadeia (fornecedores-empresa-cliente), e através de

relacdes colaborativas acompanhadas de mecanismos de coordenacdo mutua.

Na cadeia de abastecimento, a integracao das atividades internas e as relagdes colaborativas
existentes demostram ser dependentes de fatores fundamentais, que devem estar
coordenados com intuito de aumentar a produtividade e em paralelo obter reducdes
significativas nos stocks e nos custos. Segundo Pinto (2010), existe um conjunto de elementos

chave (ver Figura 3):

Operagdes Inventario

Informagdo

Transporte Localizagdo

Figura 3 - Elementos chave da cadeia de abastecimento (Adaptado de (Pinto, 2010))



e Operagoes

As operacdes correspondem as atividades responsaveis pelo fabrico (transformacdo de inputs
em outputs) dos bens e/ou prestacdo de servigos, através de procedimentos que acrescentam
valor. Estas atividades estdo presentes em qualquer cadeia de abastecimento munidas de
guestdes estratégicas de satisfacdo do cliente, que por sua vez incidem sobre a qualidade, a

capacidade e o volume de artigos.

¢ Inventario

Abrange a gestdo de matérias ou stocks ao longo da cadeia de abastecimento, como fator
critico de tomada de decisdo. Procura-se um equilibrio entre manter as quantidades certas

em stock e os niveis de servicos proporcionados por essas quantidades.

e Localizagao

A procura e os niveis de servicos aos clientes correspondem aos elementos a considerar na
tomada de decisdao sobre os pontos de venda e de contacto com os clientes. Devem ainda
incidir sobre a disponibilidade de mao de obra, vias de comunicacdo, politicas de imposto,

regulamentacdo e legislacao, proximidade entre pontos de consumo e de abastecimento.

e Transporte

O desempenho da cadeia de abastecimento recai em parte sobre a eficiéncia e a qualidade
das atividades responsaveis pela organiza¢ao dos transportes. Uma vez que proporciona valor
acrescentado através da movimentacdo de materiais para o local pretendido, no momento e

nas condicdes desejadas, de modo a garantir os niveis de fiabilidade e qualidade ao cliente.

¢ Informacgdo

A informacdo corresponde ao elemento central da tomada de decisdo na cadeia de
abastecimento, pois é um recurso estratégico, fonte de vantagem e de diferenciacao

competitiva nas organiza¢bes, quando flui de forma correta e atualizada, através de



mecanismos de distribuicdo de dados (por exemplo: ERP, EDI, APS) (Carvalho et al., 2010;
Pinto, 2010).

2.1.2 Conceito de Gestao da Cadeia de Abastecimento

O conceito de gestdo da cadeia de abastecimento (ou Supply Chain Management (SCM)) estd
constantemente associado a cadeia de valor, apesar desta ultima ser mais ampla. Sendo que
a gestdo da cadeia de abastecimento estd diretamente ligada a logistica, que outrora era
associada as atividades de abastecimento pelos militares no periodo da guerra. A gestdo de
cadeia de abastecimento e a logistica, numa visdo Inter-sectionist, Giunipero et al. (1996)
referem que “a gestdo de cadeia de abastecimento ndo é um subconjunto da logistica, mas
sim uma estratégia ampla que abrange os processos de negdcio, tanto dentro da empresa
quanto pelos canais” (Larson & Halldorsson, 2004). Esta abordagem defende a evolugao do
conceito de logistica como subconjunto de uma cadeia de abastecimento, devido ao seu
amplo campo de atuacdo nas organizagdes, pois a logistica abrange vdrias atividades que

incidem sobre a cadeia.

Ao longo do tempo, foram surgindo varias abordagens sobre este conceito de gestdo da cadeia
de abastecimento. Uma das mais referenciadas definicbes do tema, foi apresentada por
Christopher (1992), que referiu que “a gestdo da cadeia de abastecimento consiste na gestado
da melhoria das relagdes existentes entre o cliente final e os fornecedores, com o intuito de
focalizar as necessidades do cliente e por sua vez reduzir os custos presentes na cadeia, de
modo a obter elevados niveis de eficiéncia e eficacia”. Este conceito ainda foi descrito, do
ponto de vista tedrico, para diferenciar abordagens mais tradicionais utilizadas na gestdo do
fluxo de materiais e informacdo, em que Cooper et al. (1997) referem que “o objetivo da
gestdo da cadeia de abastecimento pode ser definido em termos do numero de empresas
envolvidas na cadeia e nas suas atividades e func¢des envolvidas”, dado que numa fase inicial
as organizacdes apenas se integravam com outras depois de alcangar um certo nivel de
integracdo interno. J& Mentzer et al. (2001) reforcaram a ideia de gestdo de cadeia de
abastecimento, como sendo “a coordenacado estratégica e sistematica das funcbes comerciais
tradicionais e as taticas entre as funcbes comerciais em uma empresa especifica e entre os
negdcios da cadeia de abastecimento, com o objetivo de melhorar o desempenho a longo
prazo de cada empresa e da cadeia como um todo”. Uma abordagem mais recente foi

introduzida, em 2013, pelo Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP,



2013), que a definiu como “a ligagdo entre o planeamento e a gestdo de todas as atividades
envolvidas em sourcing e procurement, na conversao e todas as atividades logisticas (...), na
coordenacdo e colaboracdo entre fornecedores, intermediarios e prestadores de servicos
terceirizados (...) na integracao da oferta e da procura entre empresas (...) incluindo operagdes
de manufacturing, e conduz a coordenacdo de processos e atividades através de marketing,

vendas, design de produtos, financas e tecnologia de informagao”.

As vdrias abordagens apresentadas anteriormente, na sua maioria, defendem a criacdo ou a
existéncia de uma relacdo colaborativa entre os fornecedores, a empresa e os clientes. Estas
relagdes integradoras, dentro de uma cadeia de abastecimento preveem uma transformacgao
fundamental do paradigma de relacionamento entre os elementos que pertencem a cadeia

de abastecimento.

A Figura 4 apresenta a evolucdo dos niveis de integracdo entre os elos de uma cadeia de
abastecimento. Numa primeira fase constituida apenas pela integracdo das funcdes
(independentes) exercidas dentro da organizacdo de uma forma geral, na qual se constata
uma elevada taxa de movimenta¢ao de materiais. De seguida, passou para uma integracao
interna mais completa garantindo assim que o fluxo de informagdo e de materiais fosse mais
continuo através da cadeia de abastecimento interna. E por fim, para uma integracado de elos
externos (fornecedores e clientes), de modo a garantir um melhor atendimento dos clientes
e uma reducdo significativa nos custos de operacdo e de stock. O sucesso deste tipo de
abordagem depende em grande medida do reconhecimento de que existe uma enorme

dependéncia mutua entre os elos da cadeia de abastecimento (Stevens & Johnson, 2016).
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Figura 4 - Integragdo da Cadeia de Abastecimento (Adaptado de (Stevens & Johnson, 2016))

Fluxo de informagdo

A criacdo das relagGes colaborativas a montante e a jusante com os fornecedores e os clientes
gera uma certa dependéncia reciproca entre os elementos, fazendo com que a integragdo e a
partilha de informacdo nao sejam o fator Unico de desempenho da cadeia de abastecimento
para alcancgar os objetivos. Este requer a criagdao e a implementacdao de mecanismos de
coordenacdo praticos, que por sua vez sdo dependentes de questdes organizacionais, das
politicas definidas nas prdprias organizacbes e da resisténcia a mudanca por parte dos

individuos (Carvalho et al., 2010).

2.1.3 Os Principios da Gestdo da Cadeia de Abastecimento

O crescimento da procura por parte do cliente e a constante procura pela lucratividade nas
empresas tém sido fatores conducentes a mudanca de perspetiva das organizacdes, pois
obriga a olhar para a cadeia de abastecimento como um todo e considera-la como uma

variavel estratégica de negdcio e ndo sé.

Anderson et al. (2007) identificaram sete principios da cadeia de abastecimento, com o
objetivo de delinear os procedimentos a ter em conta na sua definicdo. Esses principios sdo

0s seguintes:

1. Segmentar os clientes com base nas necessidades de servico de grupos distintos e
adaptar a cadeia de abastecimento para atender de maneira lucrativa esses

segmentos;
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2. Customizar a rede logistica que tem em conta os requisitos de servigo e a lucratividade

dos segmentos de clientes;

3. Auscultar os sinais de mercado e alinhar o planeamento da procura de acordo com a
cadeia de abastecimento, garantindo previsdes consistentes e a alocagao ideal de

recursos;

4. Diferenciar o produto mais préximo do cliente e acelerar a conversao em toda a cadeia

de abastecimento;

5. Gerir estrategicamente as fontes de abastecimento para reduzir o custo total de

propriedade dos materiais e servigos;

6. Desenvolver uma estratégia tecnolégica para toda a cadeia de abastecimento que
ofereca suporte a varios niveis de tomada de decisdo e conceda uma visdo clara do

fluxo de produtos, de servicos e de informacao;

7. Adotar medidas de desempenho para o sucesso coletivo e que alcancem o utilizador

final de uma maneira eficaz e eficiente.

A implementac¢do dos principios da gestao da cadeia de abastecimento obriga as organiza¢des
a investirem em tempo e esforco no desenvolvimento/transicdo da cadeia de abastecimento
na empresa, devido a sua elevada complexidade. Esta deve ser trilhada para gerar um plano
de mudang¢a que mapeie os vinculos entre as iniciativas, e uma sequéncia continua de

implementacdo, munida de flexibilidade face aos limites presentes nas organizacées.

A Figura 5 apresenta uma relacdo custo/beneficio da aplicagdo dos principios da gestdo da
cadeia de abastecimento e demonstra aqueles que devem ser considerados como prioridade,
face aos objetivos definidos. As metas tradicionais apontam os custos e os ativos como fatores
prioritarios para a obtencdo de sucesso na cadeia de abastecimento, mas a obtenc¢ado de lucros
demonstra ser um fator essencial, por ser capaz de aumentar significativamente as
possibilidades de uma estratégia de criacdo de valor, e ndo o contrario. Por outro lado, os dois
fatores iniciais mostram limitagdes no sucesso da estrutura de relacionamentos sustentaveis
de ganhos mutuos (win-win) entre parceiros comerciais, sendo estes relacionamentos o

alicerce da cadeia de abastecimento (Anderson et al., 2007).
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Principios Aumento do lucro Utilizagdo de ativos Reducdo de custos

1- Segmentar o cliente com base nas
suas necessidades

2 - Customizar a rede logistica

3 - Ouvir os sinais do mercado e
planear adequadamente

4 — Diferenciar produtos de modo a
ficar mais proximos dos clientes

5 — Fontes estratégicas

6 - Desenvolver a estratégia
tecnologica da cadeia de
abastecimento

7 — Adotar medidas de abrangéncia de
canais

Figura 5 - Relagdo entre os principios de cadeia de abastecimento e os resultados financeiros (Anderson et al., 2007)

I
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Medi a Baixa

2.1.4 A Cadeia de Valor e a Criacdo de Valor Logistico

As concecdes de fatores de atratividade para os mercados de atuacao das empresas permitem
gerar vantagens competitivas e por sua vez criar um maior valor acrescentado. Estas sao
dependentes de recursos ou competéncias Unicas. Porter (1981) apresentou um modelo da
cadeia de valor e defendeu como sendo “o conjunto de todas as atividades dentro de uma

empresa, que podem ser representadas com recurso a uma cadeia de valor” (ver Figura 6).

Infraestrutura da empresa

Atividades _|
de suporte

i &
Marketing A0
e Vendas é\
Atividades _| |<it '

primarias

Logistica
de

entrada

}9

Logistica
de saida

Servigos

1%

Figura 6 - Cadeia de valor de Porter 1985 (Adaptado de (Carvalho et al., 2010))
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Pela anadlise da figura anterior constata-se a reparticdo entre atividades de suporte
(infraestruturas, gestao de recursos humanos, desenvolvimento tecnoldgico e procurement)
e atividades primarias (logistica de entrada e saida, operacdes, servicos, marketing e vendas),
em que as primeiras auxiliam as ultimas. Gerar valor para a organizagao e obter margens de
rendimentos satisfatorios, nada mais é que o principal objetivo da unificacdo das atividades
de suporte e as atividades primdrias. Ideia esta que se encontra enraizada no conceito de Lean

Thinking.

A cadeia de abastecimento é descrita como parte integrante da cadeia de valor acima descrita,
segundo a literatura, pois corresponde ao conjunto de atividades primarias ou operacionais
gue compdem a cadeia de valor de Porter. Além disso, a mesma demonstra ser uma soma
entre cadeia de abastecimento e a cadeia da procura, uma vez que a gestdao da cadeia de
abastecimento é considerada como uma extensdo da cadeia de valor por integrar as funcdes
da procura, do abastecimento e as atividades logisticas (Basu & Wright, 2008; Carvalho et al.,

2010).

2.1.5 Gestdo da Cadeia de Abastecimento Lean

A metodologia Lean procura instalar-se nas organizagcdes com os seus principios assentes na
melhoria continua ao longo dos processos, eliminando os desperdicios, e com foco no cliente

final.

e Origem e Enquadramento

“

“The basis of the Toyota Production System is the absolute elimination of waste
((Ohno, 1988))

O sistema Toyota Production System (TPS), desenvolvido por Taiichi Ohno no inicio da década
de 40 do século passado, foi definido como sendo mais do que um conjunto de técnicas e

solucdes de melhoria, mas como uma forma de cultura para as organizacgodes.

A esta metodologia associou-se a flexibilidade de processos, que emergiu nas organizacdes
com o objetivo de garantir um maior controlo sobre os processos, e consequentemente a
eliminacdo ou a reducdo de todas as atividades que ndo acrescentassem ou agregassem valor.
A base da metodologia defende a ideia de que a organizacdo deve funcionar com mais

gualidade e em contrapartida com o minimo de desperdicio.
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e Principios Lean

Segundo Jones et al. (1997) os principios e conceitos Lean aplicados a uma cadeia de
abastecimento associam-se ao conceito de Lean Logistics que visa melhorar o fluxo de
informacdo, de materiais e de capital, que por sua vez influencia diretamente na gestdo de
aprovisionamento. Womack e Jones (2003) identificaram os principios que assentam na

filosofia Lean, como referido na Tabela 1.

Tabela 1 - Principios da filosofia Lean Thinking (Adaptado de (Pinto, 2010))

Principios Definigcao

Oferecer ao consumidor, no instante e prego exatos, e reduzir
Criar Valor tudo aquilo que ndo corresponde aos requisitos do cliente

(desperdicio).

Especificar cada atividade concretizada durante toda a
Fluxo de Valor sequéncia produtiva e reduzir a quantidade de desperdicios

localizados.

Criar um fluxo continuo no processo produtivo, suprimindo os
Fluxo continuo

desperdicios de tempo e de stock.

Procurar deixar o cliente (e outros stakeholders) liderar os
Produgao Pull processos, ou seja, produzir apenas o que é requisitado pelo

cliente, suprimindo stocks.

Procurar criar um fluxo continuo de valor, evidenciado na

Perfeicao
melhoria continua.

e Desperdicios

Os desperdicios gerados dentro de uma organizagao correspondem ao conjunto de a¢des que
ndo acrescentam valor ao produto final. Estas atividades correspondem a maior percentagem
do tempo despendido pela organizacdo no seu dia-a-dia, e sdo manifestadas através de todas
as a¢Oes, materiais e processos que o cliente ndo valoriza ou reconhece como inuteis, como
por exemplo as deslocac¢bes, o armazenamento de materiais, o arquivamento de documentos,

0s ajustes e acertos, as inspecdes de qualidade, e demais formas.

Os desperdicios (muda) podem ser categorizados em visiveis e invisiveis (Pinto, 2010). Os
visiveis sdo os mais faceis de detetar, porque ndo carecem de um conhecimento aprofundado

sobre a organizacdo, como é o caso das sucatas e o Work In Progress (WIP). No entanto, os
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desperdicios invisiveis sdo dificeis de se localizarem, e é necessario um envolvimento continuo
com os processos. A falta de pecas e as falhas nos equipamentos sdo alguns exemplos (ver

Figura 7).

Desperdicios
Inspegio visiveis

Figura 7 - Exemplos de desperdicios visiveis e invisiveis numa organizagdo (Silveira, 2013)

Segundo Ohno (Pinto, 2010), existem sete desperdicios que podem ser identificados no

decorrer de um processo produtivo genérico, como representado na Figura 8.
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Stocks

Trabalho desnecessario

Figura 8 - Os 7 desperdicios segundo Ohno (Adaptado de (Pinto, 2010))

Os desperdicios podem ser identificados através de uma série de ferramentas e técnicas,

nomeadamente: Value stream mapping; Gestao visual, Diagrama de spaghetti e Fluxogramas.

O Value stream mapping (VSM), também mencionado como o mapeamento do fluxo de valor,
é definido como a ferramenta que alberga um conjunto de a¢des (de valor agregado e nado
agregado) necessdrias para levar um produto por meio dos principais fluxos (informacao e
materiais) até ao cliente. Ou seja, consiste no mapeamento do fluxo produtivo desde a
chegada da matéria-prima até ao consumidor final, e do fluxo do projeto desde a concecao
até ao lancamento (Rother & Shook, 1999). Na atualidade o VSM representa uma das
ferramentas Lean mais utilizadas pelas organizacdes devido a quantidade de informacado que
fornece as varias sec¢bes das organizagoes, pelo facto de efetuar uma analise do estado atual

do shopfloor, permitindo assim identificar possiveis locais que necessitem de atencao.

O diagrama de spaghetti consiste na representacdo grafica do movimento continuo de
materiais, de colaboradores e de informacao de um determinado processo. A aplicacdo desta
ferramenta permite visualizar as movimentacOes ineficientes, como por exemplo as
intercessdes ou colisdes entre colaboradores, bem como identificar possibilidades de

melhoria de centros de trabalho (Freitas et al., 2019; Rawson et al., 2016).
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2.1.6 Gestdo da Cadeia de Abastecimento Leagile

O conceito de Leagile foi introduzido inicialmente por Naylor et al. (1999). Este conceito esta
associado ao facto de numa cadeia de abastecimento Leagile, o fluxo de material lean se
encontrar a montante do fluxo de material 4gil. E assim denominado, Leagile, pois o processo
agil é maioritariamente documentado e compreendido pela engenharia inicial de um processo
Lean e, por conseguinte adaptado por através da remocdo de restricbes especificas e

limitacGes na capacidade, possibilitando assim agilidade (Madhani, 2017).

Naylor et al. (1999) fazem referéncia a importancia de definir alguns pontos chave, de modo
a evitar qualquer incerteza na interpretagao sobre os conceitos e caracteristicas das filosofias
em estudo. Segundo os autores, a unificacdo das filosofias Lean e Agil é possivel se estiverem
associadas a estratégias de cadeia de abastecimento total (total supply chain),
particularmente considerando o conhecimento sobre o mercado, devido a sua volatilidade e
ao posicionamento do ponto de desacoplamento (decoupling point). Isto tendo em
consideracdo que a filosofia Agil se adapta melhor a satisfazer niveis de procura oscilantes, e

a filosofia Lean a produtos que possuem procura previsivel e nivelada (Naylor et al., 1999).

O ponto de desacoplamento, tal como referido anteriormente, corresponde no limite push-
pull de uma cadeia de abastecimento, uma vez que as mesmas nunca se apresentam
unicamente como um dos modelos (push ou pull). No caso push, o abastecimento é
sustentado pelas previsdes, ja no caso pull é baseado na resposta imediata a procura, como

se pode observar na Figura 9 (Carvalho et al., 2010; Jeong, 2011).
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W - stockholding Decoupling Point

Figura 9 - Estratégias da cadeia de abastecimento com o Decoupling point (Adaptado de (Naylor et al., 1999))

O ponto de desacoplamento caracteriza-se por ser o ponto de diferencia¢dao do fluxo do
produto onde detém o conhecimento real sobre a conclusdo da montagem ou a configuracao
final dos requisitos exigidos pelo cliente. Desde o fornecedor de matéria-prima até ao ponto
de desacoplamento, a estratégia baseia-se na previsdo da procura para a cadeia de
abastecimento, tornando-se crucial a aplicacdo de modelos cada vez mais exatos na
determinacdo das previsdes de consumo e de circulagao de stock, porque representam uma
estratégia de impulso. E desde o ponto de desacoplamento até ao cliente final, baseia-se
numa estratégia de atra¢dao, dado que o funcionamento da cadeia de abastecimento baseia-
se nos conceitos de Quick Response (QR) e Just-in-Time (JIT). Nesta abordagem o inventario é
aplicado como um elemento estratégico, uma vez que a sua existéncia é diretamente
condicionada pela estratégia de producdao (make-to-order, make-to-stock) (Carvalho et al.,

2010; Jeong, 2011; Madhani, 2017).

O posicionamento do ponto de desacoplamento corresponde a um processo minucioso. A
filosofia Leagile posiciona-o de tal modo que possibilita, a montante da cadeia de
abastecimento, a ado¢do de uma producdo Lean, e ainda dar resposta de forma rapida (agil)

a um mercado imprevisivel (Madhani, 2017; Naylor et al., 1999).
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2.1.7 Relagdes Colaborativas na Gestao da Cadeia de Abastecimento

A colaboragdo entre os elos pertencentes a cadeia de abastecimento, tal como referido por
Fu e Piplani (2004), assume um papel fundamental no bom desempenho das partes
integrantes da cadeia, visto que, o sucesso no mercado e a competitividade tornam-se
dependentes do nivel de integracdo e das rela¢gdes colaborativas desenvolvidas pelas
organizagdes. Alcancar o sucesso de uma forma individual por parte de uma organizagao
demonstra ser um processo complexo, mas o que pode ser alcancado de forma menos
complexa através das relacdes colaborativas da cadeia de abastecimento. A colaboracao
consiste numa estratégia cooperativa entre parceiros da cadeia de abastecimento, que
possuem o objetivo comum de satisfazer as necessidades do cliente através de solugbes
integradas para aumentar o lucro e reduzir os custos; e é reconhecida como um processo que
detém a possibilidade de criar valor na gestdo da cadeia de abastecimento através do
alinhamento do sistema de tomada de decisao entre os diferentes parceiros (Fu & Piplani,

2004; Samaddar & Kadiyala 2006).

Nas ultimas décadas, a procura por relagdes colaborativas tem crescido significativamente,
porque o grau de exigéncia dos clientes tem aumentado, exigindo tempo de resposta mais
rapido/curto, tempo de ciclo do produto mais curto, e servicos e produtos cada vez mais
personalizados. Deste modo, obriga as empresas a procurar, fora das suas fronteiras,
oportunidades de colaborar com parceiros da cadeia de abastecimento, com o objetivo de
assegurar a eficiéncia e a capacidade de resposta da cadeia de abastecimento (Cao & Zhang,
2011; Hudnurkar, Jakhar, & Rathod, 2014). A criacdo das relacGes colaborativas entre os
elementos da cadeia de abastecimento, obriga-os a ter uma visao global da cadeia e
juntamente existir uma transparéncia interna entre as organizagbes, permitindo assim
aumentar o valor agregado. O processo de transicdo dos elementos-chave da cadeia de
abastecimento, referidos anteriormente em 2.1.1, envolve vdrias sec¢des dentro da empresa
e organizacdes externas. Porém, em muitas situacdes, cada uma destas esta focada no seu
core business, fazendo assim com que o processo de implementac¢ado seja um processo dificil,
apesar dos esforcos por parte das organizacbes envolvidas. Constata-se, segundo esta
analogia, que o elo da cadeia tem uma visdao reduzida e individualizada sobre o grau de
importancia do desenvolvimento de negdcios mutuos, que reduz significativamente a ideia de

colaboracdo. Potencializa assim, a ideia de rentabilidade individualizada, que por sua vez,
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corresponde numa pratica que vai contra a cultura da existéncia da cadeia de abastecimento.
Deste modo, a informacgado partilhada, dentro desta analogia, ndo é confidvel, em termos de
exatidao e de fiabilidade, porque a medida que vai circulando comeca a ser adulterada por
toda a extensdo da cadeia de abastecimento, gerando assim o efeito bullwhip (Ali et al., 2017;

Barratt, 2004; Cannella, 2014).

O conceito do efeito bullwhip foi formalizado inicialmente por Forrester em 1961, que o
identificou como efeito de amplificacdo de varidncia usando a “dinamica industrial”. Este
efeito torna-se significativo quando os custos das flutua¢cdes de encomendas supera os custos

de manter os stocks (Wang & Disney, 2016).

Este efeito, também referenciado na literatura como efeito chicote, refere-se a distorcao que
acontece no processo de transferéncia de informag¢Ses a montante da cadeia de
abastecimento (fornecedores), que corresponde numa maior flutuacdo da quantidade de
pedidos a montante originada pela flutuagado da procura a jusante da cadeia de abastecimento
(cliente), como ilustrado na Figura 10. Para as organizacdes é um processo dificil de eliminar,
porque passa a ser complicado dar resposta a procura dos clientes, gerando assim elevados
niveis de stock e, consequentemente, a reducdo da eficiéncia operacional da cadeia de

abastecimento (Dai, Peng, & Li, 2017).

Quantidade encomendada pelo Quantidade encomendada pelo Quantidade encomendada pelo
Centro de cliente Aumento Retalhista centro de distribuigio

s Aumento

da
Ll Flutuatio

____,/\/‘\ - — \ [

Tempo (t) Tempo (t) Tempo (t)
Retalhista Centro de Distribuicdo Fabricante

Figura 10 - Efeito Bullwhip (Adaptado de (Mbhele & Phiri, 2016))

A distorcao da informacdo da procura implica que o fabricante, que apenas deposita atencao
nos pedidos de encomenda imediatos, serd enganado pelos padrdes da procura ampliados,

incorrendo assim em custos excessivos de matérias-primas devido a compras ndo planeadas
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de abastecimento, custos adicionais de producao criados pela capacidade excedida, utilizacao
ineficiente e horas extras, custos de elevados niveis de stock e de transporte, devido a
programacao ineficiente e as taxas de remessas pontuais, que em estimativas comerciais
podem resultar em custos excessivos na ordem de 12,5% a 25% (Lee, Padmanabhan, &

Whang, 2004).

Ao longo dos anos foram varios os estudos efetuados sobre esta tematica, que identificaram
a alteracdo da informacdo como a principal fonte da existéncia do efeito chicote. Lee et al.
(2004) definiram quatro fontes da existéncia do efeito chicote, nomeadamente: 1) o tamanho
dos lotes; 2) as flutuagbes do preco; 3) a forecasting da procura; e 4) os esquemas de

racionamento (rationing game).

Face as despesas gerais, e conhecidas as fontes da existéncia deste efeito, as organiza¢des
esforcam-se para minimiza-lo através da troca de dados de vendas, partilha de informacao
sobre o status do stock, coordenagao das encomendas e esquemas de simplificagdao, que de
certo modo podem auxiliar a mitigar o efeito. Resumem-se em medidas estratégicas de

colaboracgao entre os elos da cadeia de abastecimento.

Barratt e Oliveira (2001) expuseram o conceito de gestdo colaborativa da cadeia de
abastecimento (collaborative supply chain management) como um processo estratégico que
foi impulsionado na década de 90 do século passado, e é fruto de um conjunto de conceitos
apresentados pela literatura desde os primérdios, como o Electronic Data Interchange, Quick

Response, Just-In-Time (Gomes & Kliemann Neto, 2015).

2.1.8 O Papel do Aprovisionamento na Cadeia de Abastecimento

As funcdes integrantes do aprovisionamento referem-se a importancia da existéncia de um
responsavel por selecionar, adquirir, receber, e entregar todos os artigos necessarios, o qual
era conhecido por “materials man”. Assim, foi surgindo cada vez mais a necessidade da
existéncia de profissionais responsaveis por estas atividades. A ideia foi-se fortificando a
seguir a Il Guerra Mundial, periodo de amplificacdo dos conceitos de Logistica e Cadeia de

Abastecimento, mais precisamente em 1982, como referido anteriormente na sec¢do 2.1.2.

A trajetdria historica dos conceitos, encontra-se ilustrada na Figura 11. Aqui é referido a era
global como sendo um dos marcos histéricos mais importante. Uma vez que nesta fase, as

organizacdes comecaram a desenvolver formas cada vez mais coordenadas da gestdo do fluxo
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de mercadorias, de servicos e de informacgado até ao cliente final, fazendo com que os gestores
comecgassem a ter uma visao mais ampla de cadeia de abastecimento, com o intuito de

minimizar os custos internos e/ou satisfazer as pressdes de melhoria (Lysons & Farrington,

2016).
15940 — meados 1970 — 1999
Inicio 1850 de 1950 & era global
nicio - : = o
1900 Pericdo da _“ - Intensificacdo da competicao
Funcs guerra mundial no setor industrial;
-Funcag : = .
prc:chr-:—rn ent - Fc'.rd Company & - Enfatizagac de diferentes
=nha ztencic a crizgao do estratégias 2 técnicas de
3 = dEE'E.'rtE'm ento da gerenciamenta nos mercados
Sos analise de lohais:
investigadores. compras, globais;
-Coordenacdo de atividades de
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Figura 11 - Evolugdo histérica dos conceitos aplicados ao Aprovisionamento (Adaptado de (Lysons & Farrington, 2016))

O conceito de aprovisionamento inicialmente era identificado como um apoio administrativo
de uma determinada organizacdo, a quem lhe competia as compras de bens e servicos,
ocupando-se do acompanhamento e da gestdao dos movimentos das quantidades de entrada

e saida (Gosson, 1983).

Os termos aprovisionamento e compras sdo utilizados, na sua maioria, de forma indistinta.
Assim, o termo aprovisionamento refere-se a aquisicdo de bens, competéncias, conhecimento
e servicos cruciais a realizacdo e a gestdo de todas as atividades primarias e de suporte
(referenciadas na seccdo 2.1.4) da empresa, nas melhores circunstancias. Apesar da
proximidade com o termo procurement, considera-se o aprovisionamento como uma
extensdo das atividades desenvolvidas no processo de procurement. Segundo Lysons e
Farrington (2016), o processo de procurement representa a funcdo de gestao de negdcios, que
garante a identificacdo, fornecimento e acesso aos recursos externos que uma organizacao
necessita ou pode vir a necessitar, de forma a alcancar os seus objetivos estratégicos. Ou seja,

€ uma atividade corporativa estratégica e pré-ativa, responsdvel pelo abastecimento, num
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fluxo continuo de bens e servicos, com a finalidade de garantir elevados niveis de desempenho

das organizagoes.

O processo de procurement engloba mais do que os conceitos envolvidos nas compras. A
atividade de compra alberga as atividades de purchasing e um nimero reduzido de atividades
de sourcing. Por outro lado, o aprovisionamento agrega as atividades de procurement junto
com a logistica interna, ou seja, atividades ligadas a gestao do fluxo de materiais internos, com

o intuito de satisfazer partes internas da organizacdo, como se pode constatar pela analise da

Figura 12.
Procurement
Buying
> esiazrcrgi‘::gzg%res>> Fosfrligfdn::; >> Contratagio > > Encomenda >>Mom‘torizag50>> Avaliagio > > GEStarsaI;tirari‘: dos > Monotorizagio
Sourcing Purchasing/orderin .
. ) 9/ 9 Logistica interna
(Strategic procurement) (Operational procurement)

Aprovisionamento

Figura 12 - Enquadramento das atividades da fungdo procurement e aprovisionamento (Adaptado de (Carvalho et al.,

2010))

A funcdo aprovisionamento é responsavel por satisfazer as necessidades dos elementos no
interior da empresa, proporcionando as quantidades de bens requisitadas nas melhores
condicdes (custo, qualidade, timing e seguranca). A funcdo desdobra-se em: comprar,

armazenar e distribuir, como representado na Figura 13.

- g

Comprar Armazenar Distribuir

Figura 13 - Desdobramento da fungéo aprovisionamento

O aprovisionamento gere todo o ciclo logistico entre a empresa e os fornecedores, desde a
existéncia da necessidade de aquisicdo de bens até ao seu abastecimento nas linhas de
producdo. Atualmente, esta fungao, devido ao volume financeiro que este processo gera, esta
associada a aspetos que outrora ndo existiam, como questdes relacionadas com a procura e a
escolha de potenciais fornecedores, a monitorizacdo e a otimizacdo dos niveis de stock

existentes, a tomada de decisdo sobre a uniformizagdo de artigos a consumir, bem como a
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obtencdo de custos minimos de funcionamento de armazenamento e distribuigao (Baily et al.,
2015; Gosson, 1983). A Figura 14 apresenta o ciclo genérico de aprovisionamento de uma

organizagao.

Identificar
necessidade de
aquisigdo
Gestdo de
Armazenamento :lzl;; ;;;
& Ativos QuISIG
= ’ Selecionar potendais
s fornecedores (RFI &
Abastecimento RFQ)
Gestdo de Avl_algaca? das
Contratos ICitagoes

Figura 14 — Ciclo genérico de aprovisionamento de materiais (Adaptado de Carvalho et al., 2010)

Este inicia-se pela identificacdo das necessidades de bens, sendo seguido pela definicdao do
plano ou da estratégia geral, variando de organizacdo para organizacao. Logo apds a emissao
do Request for information (RFl) e Request for quotation (RFQ), para selecionar potenciais
fornecedores e dar seguimento ao processo com a monitorizacdo das licitacdes, em funcao
destas, faz-se a gestdao dos contratos, onde serdao discriminados prazos, custos e riscos
associados, e quantidades, com o objetivo de obter vantagem competitiva junto dos
fornecedores, e assim criar uma maior integracado a nivel da cadeia de abastecimento. Por fim,
para uma logistica mais interna, realiza-se a gestdao dos bens em armazém com a codificacao
dos artigos, a definicdo do espaco disponivel, a disposicdo em funcdo do layout, os prazos de

entrega e o processamento de pedidos.
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2.2  Analise e Sistemas de Apoio a Gestao de Stock na Cadeia de Abastecimento

2.2.1 Enquadramento

Os stocks representam um dos ativos mais importantes dentro da organizagdo (Singh &
Verma, 2018). Atualmente, varias empresas lidam com enormes quantidades de artigos no
seu processo produtivo, que por sua vez, implica a necessidade de lidar de forma eficiente
com a gestdo dos seus recursos de modo a evitar as roturas de stock. A gestdo eficiente de
stock consiste numa estratégia das empresas para alcancar elevados niveis de desempenho.
A gestdo de stock caracteriza-se por ser um processo continuo de planeamento, de controlo
e de organizacdo dos ativos, que visa minimizar o investimento em stock e criar um ponto de

equilibrio entre a sua oferta e a procura.

Os stocks podem ser categorizados em stock de matérias-primas, stock de produtos de
manutencado, stock de produtos em vias de fabrico, stock de produtos acabados, que sao
considerados como parte dos ativos de uma organizagdo, e que estdao ou estardo prontos para

vender (Singh & Verma, 2018).

A existéncia de stock dentro das organiza¢des, por um lado, representa a aplicagdo de uma
estratégia com o intuito de dar resposta a procura de forma atempada, de eliminar a falta de
material em stock, e de gerir as flutuagdes da procura. Por outro, é utilizado também de uma
forma estratégica como fator de reducdo da dependéncia dos stakeholders a jusante da cadeia
de abastecimento, nomeadamente fornecedores, no sentido de ter material suficiente para

responder no caso de atrasos de entrega por parte destes.

Nas organizagdes os custos de bens em stock demonstram ser significativos e carecem de uma
gestdo adequada. Neste contexto, gerir stocks de grande variedade de artigos cria maior
complexidade no processo de planeamento, porque a segmentacdao das matérias-primas
deverd ser realizada numa base multicritério, de forma que as politicas de gestdo de stock
sejam ajustadas aos fatores de analise, e assim garantir menor probabilidade de erro nas
estratégias logisticas (por exemplo o uso do stock de seguranca). Refira-se que as estratégias
adotadas variam entre modelos estocasticos e modelos deterministicos, em que os primeiros
sdo aqueles que se adaptam a maioria das organizacdes, porque a existéncia de incertezas na

procura e na oferta sdo fatores importantes na gestado dos ativos.
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Os modelos deterministicos, por exemplo o modelo de quantidade econédmica de encomenda
(QEE), ajustam-se a situagOes em que a procura e a oferta sdo conhecidas e constantes, no
entanto é o modelo de quantidade 6tima de encomenda que é o mais usual, tanto na
reposicao instantanea como nos descontos de quantidades. Este modelo de QEE permite dar
resposta a uma das principais questdes da drea que é “Qual a quantidade a definir que
minimiza os custos?”, através da definicdo do momento de efetuar a encomenda a

fornecedores bem como da definicdo da quantidade (Carvalho et al., 2010; Pinto, 2010).

J4 os modelos estocasticos, tal como referido anteriormente, sdo aplicados quando existe
incerteza na procura e na oferta, sendo um dos grandes fatores da existéncia de roturas de
stocks. Dada a aleatoriedade dos dados, o nivel de servi¢o corresponde num fator relevante a
ter em atencgdo neste modelo de encomenda, pois é definido a probabilidade de ter disponivel
a quantidade procurada no momento da procura real. Sendo este modelo composto por
modelos base (revisdo continua e revisdo periddica) que sdo explicados mais detalhadamente

no Anexo | — Modelo estocastico de gestdo de stock. (Carvalho et al., 2010; Pinto, 2010)

2.2.2 Analise ABC

De modo a dar respostas as necessidades do cliente, muitas sdo as organizacGes que
aumentam os seus stocks como possivel solucdo as flutuacbes da procura. Os itens que
compdem os stocks s3o denominados de stock keeping units (SKUs). E importante realcar que
em sistemas de inventario de grande dimensdo torna-se uma ma pratica aplicar métodos de

controlo para SKUs especificos (Chen et al., 2006).

Em contrapartida, a agregacdo dos SKUs em varios grupos e a aplicacdo de politicas de
controlo uniformes para cada grupo, tem sido uma das praticas mais aplicadas pelas
organizacdes como método de alcancar elevados niveis de integracao interna. A andlise ABC
corresponde a uma abordagem tradicional, muito utilizada no processo de categorizacdo dos
SKUs. A categorizacdo de artigos consiste no processo de agrupamento dos artigos em funcdo
dos seus niveis de consumo ou de valor em stock. Esta abordagem é muito utilizada para este
processo, dado que agrupa os artigos em funcao dos critérios definidos de andlise e classifica-
os em trés niveis (A, B e C). Os elementos do grupo A sdo aqueles em que a gestdo presta mais

atencdo por serem os mais usados, e correspondem a menor percentagem de SKUs; os do
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grupo C sdo os que tem um menor impacto; e os restantes sdo colocados no grupo B, como

ilustra a Tabela 2 (Chen et al., 2006).

Tabela 2 - Classificagio ABC (Chen et al., 2006)

Valor do critério Qtd. SKUs Peculiaridades
(%) (%)
Maior impacto
sobre o negdcio,

A 80% 20%
menor quantidade
de SKUs.

B 15% 30% Classe intermédia.
Menor impacto
sobre o negdcio,

(o 5% 50%

maior quantidade

de SKUs.

Esta ferramenta demonstra ser facil de usar e muito util. No entanto, corresponde a uma
abordagem tradicional, que tem como base de classificacdo apenas um critério, i.e., as
guantidades consumidas durante um ano. Varios autores defendem a necessidade de ter
como objeto de andlise outros fatores como o lead time e a criticidade, que sdo as bases da
Andlise ABC Multicritério (MCABC )(Chen et al. 2006), o custo de stock, o custo de

obsolescéncia, a capacidade de stock e a distribuicdo da procura (Ng, 2007).

2.2.3 Andlise VED

A andlise VED classifica os artigos segundo o grau de criticidade em trés categorias,
nomeadamente: (1) artigos vitais (V); (2) artigos essenciais (E); e (3) artigos desejaveis (D).
Duran (2015) refere que o processo de analise da criticidade das matérias, mostra ser
complexa e dificil para as organizacbes com grandes variedades de SKUs, uma vez torna a
tomada de decisdo por parte dos gestores um processo subjetivo. A subjetividade inerente a
este processo aumenta os seus niveis de complexidade. Contudo, BoSnjakovi¢ (2010) resolveu
o problema da subjetividade através da criacdo de subcategorias da criticidade,
designadamente a criticidade em relagdo a producdo, a disponibilidade de compra (lead time

e numero de fornecedores) e a seguranca.
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A classificagdo ou agrupamento dos SKUs em fung¢do de um critério apenas (i.e., consumo
anual, valor em stock) demostra ser, segundo a literatura, uma abordagem tradicional. Varios
foram os autores (Bosnjakovié, 2010; Devarajan & Jayamohan, 2016; Ng, 2007) que
defenderam que a combinagdao de mais de um critério classificativo e a utilizacdao destes de
modo a agrupa-los de forma mais especifica, permite que os SKUs obtenham ganhos

significativos no processo de gestdo de stocks.

2.3  Sintese do Capitulo

Neste capitulo pretendeu-se compreender a temdtica que serviu de apoio a este projeto de
investiga¢dao. Desta forma, iniciou-se o capitulo com varias abordagens sobre o conceito de
cadeia de abastecimento, tendo em consideracdo o nivel de integra¢do, assim como os
principios fundamentais e o enquadramento evolutivo com a cadeia de valor de Porter.
Também foram abordados os conceitos chave de cadeia de abastecimento, direcionada as
filosofias Lean & Agile. Por fim, foi referenciada a gestdo de stocks na cadeia de
abastecimento, com foco em ferramentas de apoio a gestdo (andlise ABC) e de
aprovisionamento de materiais. Além disso, segundo a revisdo da literatura, foi possivel
concluir que a funcdo aprovisionamento é responsavel por satisfazer as necessidades dos
elementos no interior da empresa, proporcionando as quantidades de matérias-primas
requisitadas nas melhores condicdes (custo, qualidade, timing e seguranca). Verificou-se,
também, que a criacdo de relagBes colaborativas com os stakeolders da cadeia de
abastecimento demostra possuir um impacto positivo e significativo na obtencdo de bons
resultados neste processo. No préximo capitulo é apresentada uma descricao e caraterizacao

da empresa onde este projeto foi desenvolvido.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA FTB — FABRICA DA BARCA, S.A.

O presente capitulo tem como objetivo a apresentagdo, de forma sucinta, da empresa FTB —
Fabrica da Barca, S.A., onde foi desenvolvido o projeto. Inicia-se com a identificacdo da
empresa, nomeadamente o setor de atuagao, a estrutura organizacional, e a missdo, visao e
estratégia de negdcio. Posteriormente, sdao apresentados a gama de produtos e os materiais
utilizados, bem como os respetivos processos produtivos. Finaliza-se com a descricdo da

cadeia de abastecimento da referida empresa.

3.1 Identificacao

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. situa-se na regido norte de Portugal, mais precisamente na zona

industrial da Barca, no concelho de Santo Tirso (ver Figura 15).

1 Piso 0: FTB - Armazém (LS de rocha); Armazém de Produto Acabado

Piso -1: Termolan

Zona de produglo

Figura 15 - Instalagbes FTB - Fabrica da Barca, S.A. (Fonte: Googlemaps & Empresa)

A sua atividade econdmica estd inserida no ramo de perfilagem a frio (CAE:24330), com capital
social avaliado em 2.000.000€, e pertence ao grupo FIBROGEST- Finangas, Investimentos e
Gestdo SGPS, S.A. Apresenta-se como uma empresa transformadora, com uma vasta e ampla
série de produtos resultantes da perfilagem de chapa a frio. Dedica-se essencialmente a
concecdo, ao fabrico e a comercializacdo de Painéis Sandwich, aplicados na cobertura,
fachadas e tetos, juntamente com o seu revestimento exterior e/ou interior, e paredes

divisérias de edificios, com nucleo isolante em L3 de Rocha, e montagem dos seus produtos
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em obra. Além do painel, sdo também produzidas chapas perfiladas, pormenores construtivos

e perfis galvanizados, que serao apresentados mais adiante.

O processo de atuagao da empresa estd assente na inovagdo, orientado para os seus
colaboradores e na satisfacdo total dos seus clientes, e ainda, apresenta uma grande
preocupacdo com o meio ambiente, ao utilizar materiais eco compativeis (Ld de Rocha). Esta
€ a Unica empresa portuguesa, que pertence ao Unico grupo portugués, que se dedica a
concecdo de painéis de Ld de Rocha (Termolan). Estes sdo painéis rigidos de espessura
uniforme, e com elevados niveis de densidade, devido a unido das fibras de Ld de Rocha

aglutinadas com resina sintética termo endurecida, e sem revestimento.

3.2  Estrutura Organizacional

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. possui uma estrutura vertical, composta por varios

departamentos com um responsavel (Figura 16).

ADMINISTRACAO

l Direcdo geral

Assessores

Dep. - .
l Administrativo l Dep. Compras l Dep. Producdo | Dep. Comercial

SIS Escrituraria Rececdo SEEEE G Manutencio Gab. Técnico e

Expedigdo
Humanos compras Encomendas pedis

Armazém de

Armazém de MP Técnico de Obra Laboratério -
Expedicd0

Figura 16 - Organigrama da FTB- Fabrica da Barca, S.A.

A empresa possui 48 colaboradores que se encontram distribuidos pela estrutura

organizacional da empresa.
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3.3 Missao, Visao e Estratégia de Negécio

A FTB — Fdabrica da Barca, S.A. tem um negdcio baseado num pensamento inovador “a
exceléncia é a motiva¢do do dia-a-dia”. A sua missao centra-se no desenvolvimento de
produtos com materiais eco compativeis, porque aposta no valor da natureza, na seguranga
e no conforto. Tem como referéncia a orientacdo para as necessidades dos clientes, dos
colaboradores e a sustentabilidade, como principios da empresa. A sua visao consiste em “Ser
uma empresa com principio de expandir-se para mercados que reconhecam o valor das suas

propostas, ndo havendo limites em termos geogrdficos”.

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. é uma unidade fabril que tem implementada a NORMA
EUROPEIA EN 14509:2013 que faz referéncia a producdo dos varios tipos de Painéis Sandwich,
constituidos por duas faces metdlicas juntamente com painéis isolantes, e com varias
aplicagdes como foi anteriormente referido (coberturas, fachadas, tetos...). E detentora do CE
de conformidade pelo CERTIF (Figura 17), que garante a certificacdo do Sistema Gestdo de

Qualidade de acordo a norma NP EN ISO 9001:2015.

ISO 9001

Figura 17 - Certificagdo 1SO 9001:2015

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. desenvolve a sua atividade de “Perfilagem, produgdo de painel

sandwich e montagens (de chapa perfilada e de painéis)” com base nos seguintes principios:
» Melhoria continua orientada para a satisfacdo dos seus clientes;

» Envolvimento dos colaboradores, fornecedores, clientes e partes interessadas, com
vista a atingir objetivos e metas orientados para a melhoria continua do Sistema de

Gestdo da Qualidade, que se traduz em melhores resultados da empresa;

» Cumprimento dos requisitos legais e regulamentares relacionados com o produto e

servico. E objetivo da empresa a manutengdo de uma organizacdo, gestdo e modo de
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operar em que os requisitos da norma NP EN ISO 9001 sejam satisfeitos, com vista a
melhoria continua a todos os niveis, com o auxilio do Ciclo PDCA (Apéndice | - Ciclo

PDCA da FTB- Fabrica da Barca, S.A.).

34 Produtos

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. é especializada na concecdo e fabricacdo de materiais com a

finalidade de constru¢ao de quatro familias de produtos, nomeadamente:
» Painel Sandwich com nucleo em L3 de Rocha Rocterm (ver Figura 18);
» Chapas perfiladas (ver Figura 19);
» Pormenores construtivos (Cumeeiras)(ver Figura 20);

» Perfis Galvanizados (ver Figura 21).

Figura 18 - Gama de painéis sandwich da FTB (Fonte: A Figura 19 - Gama de chapa perfilada da FTB (Fonte: A

empresa) empresa)
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Figura 20 - Pormenor construtivo da FTB (cumeeiras) Figura 21 - Perfis galvanizados (Madres C e Z) da FTB

(Fonte: A empresa) (Fonte: A empresa)

Estas familias de produtos, apesar de na sua maioria utilizarem as mesmas matérias-primas,
apresentam uma variedade significativa na gama de produtos, devido a diversificada carteira
de clientes que a empresa possui. Por exemplo, entre janeiro de 2018 e dezembro de 2019
foram produzidos 1.605.968,8 m? de produtos em chapas metdlicas pré-lacadas como

matérias-primas (ver Tabela 3) e um total de 199.479,4 Kg em perfis galvanizados.

Tabela 3 - Familia de Produtos fabricados na FTB — Fabrica da Barca, S.A. (de janeiro de 2018 a dezembro de 2019)

Familia de Produtos Percentagem da Produgdo (%)
Painel Sandwich 58,3%

Chapas perfiladas 28,6%
Pormenores construtivos 13,2%

Total 1.605.968,81

A enorme variedade de produtos deve-se as fortes exigéncias do mercado por parte das
necessidades dos clientes. Neste caso, com produtos de uma mesma familia, obtidos através
do mesmo processo produtivo, é possivel obter uma variedade de outros produtos, como um
Painel Sandwich de cobertura ou fachada, podendo este ser acustico ou ndo, com perfil
diamante ou liso, entre outras possibilidades. Deste modo, a empresa deve ser capaz de
responder de uma forma flexivel face a enorme variedade de alternativas existentes para os

clientes.



3.5 Apresentacdao dos Materiais Utilizados

Cada produto é composto por um conjunto de materiais que objeto, ou ndo, de
transformacgdes durante o processo de producgdo. Estes materiais podem ser classificados
como matéria-prima, materiais de reposi¢cdo ou outros. Ndo obstante isto, a gama de produtos
da FTB — Fabrica da Barca, S.A., como referido anteriormente, apresenta uma variedade
significativa de materiais aplicados na sua producdo. A Figura 22 apresenta a lista de materiais

gue sao utilizados no processo produtivo dos produtos da empresa.

— - Matérias-primas;
- Bobine em chapa metélica; =

- Cola e material endurecedor;
- Véu;

~=- Lade Rocha;

- Material de embalamento;

- Materiais consumiveis;

- Materiais de higiene e seguranca;

- Materiais de reposicao;

- Materiais de aplicacdo em obra;

Figura 22 - Tipos de materiais utilizados no processo produtivo da FTB — Fdbrica da Barca, S.A. (Fonte: A empresa)

Face a localizacdo e a disponibilidade do armazém, estes materiais sdo armazenados em locais

diferentes, com o intuito de dar resposta as necessidades produtivas.

3.6  Processo Produtivo da FTB — Fabrica da Barca, S.A.
e Painéis Sandwich

O processo produtivo do Painel Sandwich, também designado por continuous sandwich panel
production line (CSPPL), alberga uma série de atividades, em que 90% sao efetuadas de forma
automatica e continua, sendo as restantes 10% compostas por atividades manuais de
abastecimento ou ajustes da linha. O processo é composto por seis sec¢cdes de processamento
de artigos (sdo enumeradas 5, porque a ultima secg¢do é constituida por dois processos: corte

e embalamento), e sdo nomeadamente as seguintes:
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1. Uncoiling

Esta operagao consiste na inser¢do das Bobines em Chapa Metdlica (chapa inferior e superior)
nos carris que transportam, posicionam e alimentam a maquina. Sendo composto por quatro
desenroladores que melhoram a eficiéncia da maquina reduzindo os tempos de setup. O
posicionamento é apoiado com uma expansdo hidrdulica que bloqueia a matéria-prima,

efetuado por controlo a distancia.
2. Perfilagem

Nesta seccdo sdo definidos os perfis para a face superior e inferior do produto. O processo é
efetuado a base de cassetes modulares, compostas por rolos de perfil que sdo motorizados
com rodas dentadas na base de 6leo. Os perfis disponiveis sdo o Standard, o Diamante e o
Liso, sendo ainda possivel fazer um mix para a chapa superior e para a chapa inferior,

dependendo do pedido de encomenda.
3. Zona de corte (wool)

Seccdo dedicada ao corte de tiras de material isolante, que corresponde ao nucleo em L3 de

Rocha Rocterm. No painel dedicado a cobertura, também sao efetuados cortes trapezoidais.
4. Prensagem continua

Zona responsavel por acelerar o processo de secagem do material aderente.
5. Zona de corte e embalamento

Sdo efetuados cortes transversais em funcdo das dimensdes pré-definidas e transportados por

meio de um tapete rolante para a zona de embalamento.
e Chapas Perfiladas

O processo produtivo das chapas perfiladas é continuo e em linha, e assemelha-se com o
processo produtivo do Painel Sandwich. Corresponde a um conjunto de operagdes, que sao

nomeadamente:
1. Uncoiling

Esta operacdo assemelha-se a do Painel Sandwich e consiste na inser¢cao das Bobines em

Chapa Metalica nos carris que transportam, posicionam e alimentam a maquina, sendo
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composto apenas por um desenrolador. O posicionamento é apoiado através de uma

expansado hidraulica que bloqueia a matéria-prima, efetuado por controlo a distancia.
2. Perfilagem

O processo é efetuado a base de cassetes modulares, compostas por rolos de perfil que sao
motorizados com rodas dentadas na base de dleo. Podendo os perfis variarem com as
maquinas (ou seja, existem maquinas que apenas produzem um tipo e outras uma variedade

de perfis).
3. Corte

Sao efetuados cortes transversais em funcdo das dimensdes pré-definidas e transportados por

meio de um tapete rolante para a zona de embalamento
4. Embalamento

Zona dedicada ao embalamento do material.

e Perfis Galvanizados

A semelhanca das chapas perfiladas, este processo apresenta, em parte, a mesma sequéncia.

Na qual se diferenciam apenas as maquinas utilizadas nas operacdes.
e Pormenores construtivos

Neste processo, depois de serem desenroladas as Bobines em Chapa Metalica, sao efetuados
cortes longitudinais e transversais, que sdo quinados em fung¢do do produto, ou seja, o nimero

de vezes a passarem nas quinadeiras varia com o tipo de perfil encomendado.

3.7 Cadeia de Abastecimento

A cadeia de abastecimento compreende um conjunto de elos interligados através de um fluxo
de fatores (materiais, informacao e financas) que tem influéncia direta sobre o desempenho
da empresa. De seguida descreve-se a cadeia de abastecimento da FTB — Fabrica da Barca, S.

A, onde se realizou este projeto.

3.7.1 Fornecedores

36



A FTB — Fabrica da Barca, S.A. considera os seus fornecedores como parceiros. A empresa
procura estabelecer com os fornecedores relagdes de cooperagdao positivas (criagao de
vinculos a longo prazo) e de grande envolvimento. Atualmente, a politica de compra de
matérias-primas utilizada na empresa baseia-se numa estrutura estratificada em trés niveis:

fornecedores locais, regionais e mundiais.

Os fornecedores nacionais sdao a maioria, em relagao ao total de fornecedores da empresa,
para o caso especifico das Bobines em Chapa Metalica. Estas sdo requisitadas na sua maioria
em quantidades elevadas e apresentam um lead time elevado, sendo a frequéncia de entrega
média mensal ou bimensal. Também a matéria-prima La de Rocha é adquirida a fornecedores
nacionais, mas ja a frequéncia de entrega é bissemanal, podendo ainda, em casos raros ou

mais oportunos, ser semanal.

A Figura 23, a seguir apresentada, lista os fornecedores de matérias-primas da empresa, nos
ultimos 5 anos, nomeadamente para as Bobines em Chapa Metdlica e La de Rocha (matérias-

primas objetivo de estudo).

UNISTEEL,,

)

Painel 2000 =22 rosvau Tovo!
ranba 4AL ASA
A
% ACCIL |
TERMOLREN Arcelomitcl B BAMESA o
o 9 perFiNORTE
PERMESA
W
TATA STEEL

Figura 23 - Fornecedores de matérias-primas da FTB - Fabrica da Barca, S.A.

Importa destacar que a FTB — Fdbrica da Barca, S.A. é completamente dependente do
fornecimento de L3 de Rocha, uma vez que esta matéria-prima é indispensavel para a
producdo do Painel Sandwich, que representa a maior percentagem de material produzido
(consultar Tabela 3da sec¢do 3.5). O fornecimento da L3 de Rocha é efetuado unicamente pela

empresa Termolan — Isolamentos Termo- Acusticos, S.A. localizada em Vila das Aves, no

37



concelho de Santo Tirso. No caso da Bobine em Chapa Metdlica, sdo varias as empresas que
fornecem esta matéria-prima, como por exemplo as empresas ArcelorMittal e Aranda Coated
Solutions. O processo de encomenda de matéria-prima a estes fornecedores (nota de
encomenda) varia muito em func¢do dos pedidos dos clientes e das necessidades produtivas

(disponibilidade em stock).

3.7.2 Fluxo Interno de Materiais

O fluxo interno de materiais segue padrdes semelhantes. No caso da Bobine em Chapa lacada
inicia-se na zona de rececdo de matérias-primas, onde estas sdo descarregadas, verificadas e
armazenadas. Estas sdo de seguida, em funcdo das necessidades produtivas, transportadas
por meio de empilhadores para a zona de producdo. Concluido o processo produtivo, na zona
de embalamento, sdo transportadas para a zona de expedi¢dao, onde sdao armazenadas por um
curto periodo, ou para o armazém de produto acabado para outras situacdes. Na Figura 24 é
apresentado o fluxo do material que é utilizado para a produc¢do da gama da familia do Painel

Sandwich.

—

La de rocha

y Painel sandwich
o™

Chapa Perfilada e
Pormenores
Construtivos

Figura 24 - Fluxo interno dos materiais para a produgédo da gama da familia do Painel Sandwich
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Para as restantes familias de produtos fabricados na empresa, o fluxo de materiais segue a

mesma sequéncia, a excec¢ao da aplicacdo da La de Rocha.

3.7.3 Clientes

As boas relagdes entre o cliente e a empresa representam um dos principais objetivos da
empresa. Tal tem sido conseguido devido ao facto de a empresa dispor de solucdes
personalizadas e inovadoras, sempre com o intuito de superar as expetativas do seu cliente,
e além disso ter a capacidade de oferecer uma boa relacao qualidade-preco e de cumprir com

os prazos de entrega.

A significativa presenca da empresa no territério nacional apresenta-se como um fator
determinante para o seu sucesso, devido as oportunidades apresentadas pelo mercado,
permitindo alcancar um elevado numero de clientes, uma vez que o setor se encontra em
constante evolucdo em termos de personalizacdo de produtos, e a empresa ter demonstrado

facilidade de resposta.

A elevada carteira de clientes da empresa ndo se resume apenas ao territério nacional. A
empresa também tem apostato na sua projecao internacional, como se pode constatar pela

analise da Figura 25.

Figura 25 - Clientes da FTB - Fdbrica da Barca, S.A. (Adaptado da empresa)
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A expansdo e a consolidacdo nos mercados internacionais fazem parte do processo
estratégico a longo prazo da empresa, e funciona como principio de competitividade. Em
2019, cerca de 10% da faturacdo total, resultou dos mercados internacionais, que abarcam

mais de 24 paises espalhados pelos 5 continentes (Figura 26).

mNacional ®Internacional

Figura 26 - Percentagem de faturagdo nos mercados em 2019

Destaca-se como paises mais importantes a Franca, Espanha, Brasil, Marrocos, Suica e Egipto.
De entre estes, de realgar a importancia relativa da Espanha e do Brasil, como principais

mercados de atuacgdo.

3.7.4 Outsourcing

De modo a dar uma resposta rdpida e eficaz aos seus clientes, e ter uma melhor afetacdo dos

Seus recursos, a empresa aposta na terceirizacdo de algumas atividades como estratégia.

A FTB — Fabrica da Barca, S.A. conta neste momento com uma empresa de montagem dos
seus produtos em obra. Esta estratégia tem como objetivo conseguir obter um melhor
envolvimento com os seus clientes, e assim mais facilmente ganhar os concursos de obras em
gue a empresa participa. A producdo e a montagem dos seus produtos em obra, sdo assim
vistas como uma vantagem competitiva, uma vez que proporcionam uma maior confianca ao

cliente e a0 mesmo tempo um padrao simplificado de orcamentacao.

Existe, ainda, a parceria com uma empresa de perfuracao de bobines em acgo. Esta parceria
permite colmatar situacdes de falta de bobines perfuradas em stock, muito premente para a
empresa, uma vez que a producdo de Painéis Sandwich Acusticos representa uma

percentagem significativa da sua produgao total.
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3.8 Sintese do Capitulo

Este capitulo apresentou, resumidamente, a empresa FTB — Fabrica da Barca, S.A., onde foi
desenvolvido o projeto. Iniciou-se com a identificagdo da empresa, nomeadamente o setor de
atuacdo, a estrutura organizacional, e a missdo, visdo e estratégia de negdcio. Posteriormente,
foram apresentados os diferentes produtos, nomeadamente: Painel Sandwich, chapas
perfiladas, perfis galvanizados e pormenores construtivos, os materiais utilizados, bem como
os respetivos processos produtivos. Finalizou-se com uma breve descricdo da cadeia de
abastecimento das Bobines em Chapa Metalica e para a La de Rocha na empresa. No préoximo
capitulo é apresentada a analise e caracterizacdo do processo de aprovisionamento na FTB —

Fabrica da Barca, S.A..

41



4. ANALISE E CARACTERIZACAO DO PROCESSO DE APROVISIONAMENTO NA FTB - FABRICA DA

BARCA, S.A.

O presente capitulo pretende descrever o processo atual de aprovisionamento na empresa
FTB — Fabrica da Barca, S.A. Em particular, o processo relativo aos produtos Bobines em Chapa
Metalica e La de Rocha. A informagao obtida permitiu fazer um levantamento dos principais
problemas identificados e das potenciais consequéncias para a empresa. O processo de
aprovisionamento corresponde ao conjunto de atividades que permitem colocar a disposicao
as matérias-primas na quantidade, no local e na qualidade desejada pelo cliente. O
aprovisionamento na empresa é composto por trés tipos diferentes de processos: (1)
estratégicos, que auxiliam o ato de aquisicdo e estdo alinhados com as estratégias de negdcio;
(2) de apoio, que assistem no momento da tomada de decisdao, de fiscalizagao das
necessidades e na gestao da informacao; e (3) operativos que, por sua vez, correspondem ao
ato de adquirir. De modo a garantir que estes processos se concretizem de forma eficaz, a
empresa distribuiu as fungdes de aprovisionamentos pelas suas vdrias areas funcionais. Isto
é, as funcdes encontram-se distribuidas nomeadamente pelo Engenheiro de Producdo, pelo

Responsavel do Laboratério da Qualidade e pelo Departamento Administrativo.

O processo geral de aprovisionamento da FTB — Fabrica da Barca, S.A. esta representado na
Figura 27, o qual corresponde a simplificacdo do ciclo de aprovisionamento genérico ilustrado
na seccao 2.1.8, em que a gestdo de contratos com fornecedores (Request for Informations
(RFI) e Request for quotation (RFQ)) se encontram fora do ambito deste projeto.
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Figura 27 - Processo geral de aprovisionamento de materiais da FTB — Fdbrica da Barca, S.A.

Inicialmente existe a necessidade de aquisicdo de materiais que sao identificadas pela area da
sua utilizacdo/aplicacdo. Posteriormente, os pedidos de aquisicdo sdo reencaminhados pelo
responsavel de compras, que transforma os pedidos em notas de encomendas aos
fornecedores no software Primavera BSS. Na fase seguinte realiza-se a entrada dos materiais
num dos armazéns, a que o material estiver afeto, ou na respetiva drea de utilizacdo. No caso

das Bobines em Chapa Metalica é o armazém principal e para a L3 de Rocha é num armazém

42



especifico, que serdo depois encaminhados para as zonas de utilizacdo de acordo com as
respetivas necessidades. Nas sec¢Oes seguintes serd apresentado de forma mais detalhada o
processo de aprovisionamento das Bobines em Chapa Metalica e da Ld de Rocha (matérias-

primas especificas do projeto em estudo).

4.1 Revisdao do Processo de Aprovisionamento de Bobines em Chapa Metalica

O processo de aprovisionamento de Bobines em Chapa Metalica apresenta uma série de

etapas (Figura 28).
4 !
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ml-al e

Figura 28 - Etapas do processo de aprovisionamento de Bobines em Chapa Metdlica

Inicia com o processo de aquisicdo de Bobines em Chapa Metalica, que é composto pelas trés
primeiras etapas: Etapa 1 - identificacdo da necessidade de aquisicdo, Etapa 2 - RFQ a
potenciais fornecedores, e Etapa 3 — Enviar notas de encomenda, sendo seguida pelas Etapa
4 e Etapa 5, que sdo responsaveis pelo armazenamento de bens nas zonas de armazenamento
de matérias-primas. Ainda sucede a etapa responsavel pelo abastecimento das linhas de
producdo (Etapa 6) e por fim o inventario (Etapa 7). O processo é apoiado por softwares

informativos (Office e Primavera BSS) que auxiliam a sua realizacgao.

4.1.1 Planeamento de Aquisicdo de Bobines em Chapa Metdlica

A aquisicdo de Bobines em Chapa Metalica passa por trés etapas: Etapa 1 - identificacdo da
necessidade de aquisicdo, Etapa 2 - RFQ a potenciais fornecedores, e Etapa 3 — Enviar notas
de encomenda. E tal como descrito anteriormente na seccdo 2.1.8, o processo de
aprovisionamento tem inicio com a identificacdo das necessidades de matérias-primas. No
caso das Bobines em Chapa Metalica (galvanizadas e pré-lacadas), o processo acorre de quatro

formas distintas: (1) por meio do planeamento trimestral de aquisicdo de matérias-primas; (2)
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matéria-prima em falta para uma encomenda; (3) etiqueta final de artigo; e (4) programacao

da produgdo. De seguida estas etapas sao detalhadamente apresentadas:
1. Por meio do planeamento trimestral de aquisicdo de matérias-primas

Corresponde ao planeamento definido e efetuado pelo departamento de compras junto do
departamento administrativo, em funcdo das necessidades da empresa. Sdo enviadas notas
de encomendas de matérias-primas a potenciais fornecedores, locais, regionais ou mundiais,
com base numa média de consumo dos ultimos trés meses e a seguir faz-se a previsdo de
consumo para os proximos meses, tendo em consideragao as quantidades existentes de

matéria-prima em stock, e o lead time do fornecimento.
2. Matéria-prima em falta para uma encomenda

Quando o cliente efetua uma encomenda (Figura 29) é realizada uma verificagdo das
existéncias de Bobines em Chapa Metdlica em stock, antes de ser enviada a confirmacao

dessa encomenda.

Encomenda
do cliente

Fim
Termos
aceiteis?

Sim -
Corfimacao de
encomenda

|:| Pagamento f----. 3
Andlise de . :
Mota de . .
Encomenda | | ... N :
: MNio .

")\ Mecessario - —

r
Planeament? e ) transporte? :
------ Programacio Expedicdo  ———P .
da Produgdo
Mota de .
encomenda Sim Sim
L 4

Camido > Subcontratacdo

Orcamentagdo Stock disponivel? Mio de transporte
disponivel?

RF R
Maa
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im =
Analise do RFQ Aquisicdo da
: matéria-prima

Cliente

Procedimento do tratamento de encomenda

Empresa

Fomnecedor

Pedido de

cotagdo

Figura 29 - Procedimento do tratamento das encomendas
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Essa verificacdo é feita num ficheiro Excel, que contém as existéncias atuais de Bobines em
Chapa Metdlica, com a informag¢ao completa da matéria-prima (Anexo Il — Ficheiro de registo
e controlo de stocks). Este processo é efetuado pelos responsaveis do Planeamento da
Producgao e da drea das encomendas. De seguida é enviado um pedido ao departamento de

Compras, para assim efetuar o processo junto dos fornecedores (nota de encomenda).
3. Etiqueta final de artigo

Durante o processo de abastecimento de matérias-primas ao armazém central, os artigos sao
codificados e etiquetados para os referenciar, sendo também atribuido ao ultimo material

mais uma etiqueta com a descri¢dao de artigo final (Figura 30).

ULTIMA
BOBINE

(IP-FTB-06/00)

Figura 30 - Etiqueta de ultimo artigo

Quando o responsavel do armazém encontra um artigo com a referida etiqueta de ultimo
artigo, notifica o Engenheiro de Produgdo, que por sua vez efetua o pedido ao departamento

de Compras.

4. Programacao da Producado

Na FTB — Fabrica da Barca, S.A., o processo de programacao da producdo demonstra ser
complexo devido a variedade de produtos produzidos. Assim, no decorrer deste processo o
Engenheiro de Producdo, face a ordem de fabrico, faz uma verificacdo da situacdo das Bobines
em Chapa Metdlica que ndo foram abertas e que constam num ficheiro Excel que fornece o
status do stock. Apds esta verificacdo, caso ndo exista material no armazém principal, é

efetuada, de forma visual, uma verificacdo de Bobines em Chapa Metdlica nos armazéns
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secundarios que foram abertas, mas ndo foram consumidas na sua totalidade. Assim, de
seguida efetua-se o calculo para determinar se a quantidade disponivel satisfaz a encomenda,
ou se é necessario recorrer a uma nova nota de encomenda de matéria-prima aos

fornecedores.

Apds identificadas as necessidades, é efetuado um Request For Quotation (RFQ) aos
fornecedores atuais e a potenciais fornecedores, uma vez que o mercado do ago se apresenta
altamente volatil em termos de precos. Demora em média entre dois a sete dias a resposta
dos fornecedores, e caso o cliente ndo se satisfaca com a orcamentacdo do produto final, é
necessario efetuar uma revisdo junto ao fornecedor (o que implica a elabora¢do de uma
segunda RFQ (RFQ_2)), e isto acontece quando o tempo de resposta do cliente é superior a
30 dias. Depois de definidos os termos do contrato com os fornecedores e os requisitos da
encomenda do cliente, segue-se com o pedido através da nota de encomenda de matérias-
primas no Primavera BSS. Esta atividade é realizada pelo responsdvel do departamento de

Planeamento da Producdo em conjunto com a Direcdo Geral para a sua aprovacao.

4.1.2 Armazenamento das Matérias-primas

O armazenamento das matérias-primas corresponde as Etapa 4 e Etapa 5 do processo de
aprovisionamento das Bobines em Chapa Metalica, que comeca com a notificacdo da chegada
da matéria-prima por parte dos transportadores, que se dirigem a rece¢dao e notificam a
chegada da mesma. De seguida informa-se o Engenheiro de Producdo da chegada da matéria-
prima para descarga de modo a definir os operarios que irdo realizar a referida tarefa. Como
ndo existe nenhum responsavel pelo armazém, qualquer um dos funciondrios pode efetuar a
respetiva descarga, sendo a indicagcdo do operario afeto a atividade feita pelo Engenheiro de

Producao.

Depois de definidos os responsaveis, deslocam-se ao armazém com a chave e a maquina de
pesagem digital. A matéria-prima é descarregada no armazém principal, através de pontes
aéreas, e durante a descarga é efetuada a pesagem da mesma, é impresso o ticket de pesagem
e inserido sobre a etiqueta do fornecedor, e posteriormente é armazenado no local disponivel
mais proximo. No decorrer destas atividades o Engenheiro de Producdo dirige-se a rececao
em busca do carimbo, para depois se deslocar novamente até ao armazém principal, onde faz

a verificacdo das guias de remessas, do CMR (Guia de transporte) e dos certificados, e assina
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os documentos, para posteriormente serem entregues ao fornecedor as codpias dos

documentos assinados, como mostra a Figura 31.

verficacks da
guartidade pesado com
a oo fomecedor

responsavel do
inventaric.

Figura 31 - Fluxograma do processo de armazenamento das Bobines em Chapa Metdlica

O responsdvel do inventdrio faz o levantamento da guia de remessa, do CMR e do certificado
no dia e da entrada das matérias-primas no Primavera BSS (ver Anexo lll - Folha de insergdo
de artigos no Primavera BSS) e numa folha Excel de controlo de materiais (ver Anexo Il —
Ficheiro de registo e controlo de stocks). E feita a impressdo das etiquetas referentes a
matéria-prima, que sdo levadas para o armazém, onde serdo localizadas as mesmas e inseridas

as respetivas etiquetas.

4.1.3 Abastecimento das Linhas de Producao

O abastecimento das linhas de produgdo é a Etapa 6 do processo de aprovisionamento de
Bobines de Chapa Metdlica. Para o caso da linha de producdo do Painel Sandwich, depois de
definido o planeamento da producdo, é efetuada a requisi¢cdo, e assim gerada a ordem de
fabrico (OF) num ficheiro Excel. De seguida é impressa e entregue ao Programador da
Producdo, que por sua faz-se acompanhar do plano de producao semanal, que é atualizado

em func¢do das encomendas, podendo sofrer alteracdes pontuais.

Durante a programagao da produgao é verificado as existéncias de matérias-primas no ficheiro

Excel e de seguida sdo localizadas visualmente no armazém. O Engenheiro de Producdo passa
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a informagdo ao operario, e assim transporta-se a matéria-prima com empilhadores, e/ou
através da ponte aérea, até a zona de utilizagdo, onde é removida uma amostra para controlo
de qualidade, de modo a verificar se os pardmetros estdo dentro das tolerancias definidas

pela norma EN10143.

O processo ocorre na mesma sequéncia nas restantes linhas de producdo (chapa perfilada,
perfis galvanizados), no entanto parte da matéria-prima utilizada é proveniente dos armazéns

intermédios da zona produtiva.

A (ltima etapa do processo de aprovisionamento das Bobines em Chapa Metadlica é o
inventdrio, que corresponde a Etapa 7. Este é efetuado no final de cada més, pelo responsavel
da area. As Bobines em Chapa Metalica que ndo foram abertas e as que ndo foram consumidas
na sua totalidade, bem como as matérias obsoletas sdo contabilizadas de forma manual. Os

dados obtidos sdo posteriormente inseridos no Software Primavera BSS.

4.1.4 Principais Problemas Identificados no Processo de Aprovisionamento das Bobines em

Chapa Metdlica

O processo de planeamento de aquisicdo de Bobines em Chapa Metdlica na FTB — Fabrica da
Barca, S.A. demostra ser muito elementar, pois este é efetuado segundo a média de consumo,
o preco da matéria-prima no mercado e a identificacdo das necessidades produtivas, como
descrito na seccdao 4.1.1. A aplicacdo do método atual conduz a tomada de decisdo de
aquisicao pouco fundamentada, que geram overstock ou rotura de stock, e a criacdo de
material obsoleto. Esta ineficiéncia no atual processo de aprovisionamento traduz-se em

custos que ndo sao suportados pelo cliente final.

Durante o processo de revisao das atividades de aprovisionamento das Bobines em Chapa
Metdlica, verificou-se que, atualmente, alguns métodos e ferramentas de aprovisionamento
tém se mostrado ineficazes, conduzindo assim a atrasos nos prazos de entrega, condicionando
a producdo e outras areas relacionadas, criando overstock de artigos, rotura de stock e
desperdicios, que tém gerado custos adicionais para a empresa. A Figura 32 ilustra um
exemplo de variacdo do stock da matéria-prima Chapa Lacada, nomeadamente situagdes de
rotura de stock (série 1 na Figura 32) e situacOes de overstock (série 2 na Figura 32). Os dados
referem-se ao periodo compreendido entre janeiro de 2018 e dezembro de 2019 (ver Anexo

IV— Dados de analise da variacdo de stock).
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Figura 32 - Evolugdo do stock de Bobine em Chapa Lacada

Trata-se de uma matéria-prima de classe standard, muito consumida nos ultimos anos (2018-
2019), que pela analise da Figura 32 constata-se que a politica atual da empresa prevé a
aquisicao desta material em grandes lotes de modo a obter stock para longo prazo, gerando
assim overstock elevado, uma vez que nao sao aplicados fatores de analise de stock, como
stock de seguranca ou reorder point, o que também condiciona a ocupacdo do armazém. O
aumento dos custos de encomenda é igualmente devido a elevada taxa de rota¢do do

material. Importa ainda referir que para outros materiais a existéncia de overstock tem gerado

niveis altos de material obsoleto.

A rotura de stock, que mostrou ser um dos grandes problemas da empresa, tenta ser
solucionado através da aquisicdo de matéria-prima com custos adicionais, de modo a reduzir

0s atrasos nos prazos de entrega. Estd representado na em relagdo a outros materiais.

Tabela 4 um exemplo que demostra a aquisicdo de matéria-prima em situacdo de rotura e
disponibilidade de stock, em que o material possui uma taxa de cobertura relativamente baixa

em relacdo a outros materiais.
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Tabela 4 - Variagdo do prego de aquisicdo da matéria-prima

Quantidade (Kg) Prego Total (€)

unitario

(€)

Janeiro 251 034

243 754,02
2019
Fevereiro 128 715 0,906 116 615,79

2019

Diferenga 0,011

Neste caso verificou-se uma variagao aproximada de 1,2% no prego, contudo esta diferenca
pode ser maior em outros casos, como por exemplo, no caso de prazos de entrega mais
reduzidos (entregas urgentes) ou no caso de aumento do prego da matéria-prima, devido a

volatilidade do preco do aco.

Assim, demostrou-se que o processo de planeamento de aquisicdo das Bobines em Chapa
Metalica na FTB — Fabrica da Barca, S.A. possui algumas debilidades face a gama de produtos
da empresa, pois sdo poucos os fatores utilizados na tomada de decisdo do planeamento, e
também sdo pouco utilizados os métodos de forecasting, o que implica quer a aquisicao de
guantidades excessivas, que consequentemente condiciona a disposicdo desta matéria-prima
em armazém, ou aumenta exponencialmente o numero de itens obsoletos; ou quer a
aquisicao de quantidades abaixo do necessario, que é o que acontece na maioria das vezes.
Portanto para a empresa minimizar o overstock ou rotura de stock de Bobines em Chapa
Metdlica, deve aplicar-se politicas mais eficientes de gestdo de stock de acordo com o

funcionamento da empresa.

Outro problema identificado recai sobre a rastreabilidade das Bobines em Chapa Metalica. A
disposicdo desta matéria-prima no armazém principal ndo se encontra estandardizado, uma
vez que que é realizada segundo os critérios individuais de cada colaborar responsavel pela
respetiva atividade, naquele momento, o que torna o espago mal-organizado. Desta forma,
como o armazenamento e a localizacdo desta matéria-prima sdo feitos de forma visual,

implica que sejam efetuadas mais desloca¢Ges do que as necessarias.

Na Figura 33 estd ilustrado o Diagrama de Spaghetti que representa o processo de rece¢do de

matérias-primas, destacando-se o trajeto efetuado pelos colaboradores envolvidos no
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processo, com inicio na rececdo das Bobines em Chapa Metdlica no armazém principal, até a
sua correta identificacdo (atribuicdo das etiquetas), e constatando-se um excesso de

deslocacdes.

I Responsavel do inventario
B Ere de Producdo

Figura 33 - Diagrama de Spaghetti - estado atual

Em paralelo desenvolveu-se uma matriz de responsabilidades, como mostra a Figura 34 com
intuido de entender a afetacdo das diferentes atividades realizadas pelos colaboradores

envolvidos no processo de rece¢do de matérias-primas.
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Figura 34 - Matriz de Responsabilidades estado atual

Verificou-se que boa parte das atividades do processo de rececdao do material estdo
distribuidas entre o Engenheiro de Producdo e o Responsavel do Laboratério de Qualidade.
Na Tabela 5 estdo discriminados os tempos e as distancias totais para a realizacdo das

atividades anteriormente referidas.

Tabela 5 - Quadro resumo de tempos e distdncias na rece¢do de matéria-prima

Colaboradores Tempo (min) Distancia (m) Observagoes

Responsavel pelo inventario W/ 560

Engenheiro de Producgdo 870 *acrescido tempo de localizacdo da

matéria-prima em armazém e de
insercdo do mesmo no sistema (média

de 25 guias/dia, 63s/guia)

Importa referir que 60% do tempo e distancia percorrida pelo Engenheiro de Produgdo deve-
se a falta de material de escritério no armazém, pelo que o mesmo deve deslocar-se sempre
junto a recegdo para obter o material em falta. No caso do Responsavel pelo inventdrio
(Responsdvel do Laboratdrio de Qualidade) 40% do tempo é gasto na localizacdo da matéria-
prima em armazém para sua identificacdo, por falta de padronizacdo do método de

organizacao do armazém.
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Por fim, na Tabela 6 estdo referidos mais problemas identificados, pelo autor da presente
dissertagdo, como outros que careciam também de atengdo, uma vez que sdo atualmente
responsaveis pela falta de eficiéncia e eficacia nas atividades de aprovisionamento de Bobines

em Chapa Metalica e demais dreas funcionais da empresa.

Tabela 6 — Principais problemas identificados no processo de aprovisionamento de Bobines em Chapa Metdlica

Atividade
Planeamento de aquisi¢ao

Monitorizacdo da matéria-
prima requisitado

Recegao e Inspegao

Armazenamento

Abastecimento/Distribuicdo
nas linhas de produgao

Problema identificado
- Processo efetuado com
base em dados
insuficientes para analise
(forecasting)
- RFQ efetuado por email
- Notificagdo de falta de
matéria-prima durante a
programacao da produgao
- Prazos de entrega muito
alargados (inexisténcia de
safetytime)
- Inexisténcia de um
responsavel de armazém
- Falta de material de
escritorio
- Partilha de informacao
sobre a chegada da
matéria-prima é realizada
de forma oral
- A falta de procedimentos
sobre o armazenamento
da matéria-prima, implica
um baixo nivel de
rastreabilidade da mesma

- Registo de saida de
matéria-prima é efetuado
manualmente

- Partilha de informacgdo
de abastecimento das
linhas de produgao é
efetuado de forma oral

- Inexisténcia de
atividades de registo de
matéria-prima que ndo foi
consumido na totalidade
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Potenciais consequéncias
- Excesso ou escassez de matérias-
primas em armazém

- Risco de perda de informagdo
- Custo elevado na aquisicdo de matéria-
prima a ultima hora

- Paragens de postos de trabalho
durante o processo produtivo por falta
de matéria-prima

- Dificuldade em atribuir
responsabilidades

- Deslocagdes desnecessarias

- Perda de tempo

- Probabilidade de perda da localizagado
da matéria-prima
- Perda de tempo

- Desorganizagdo do armazém

- Mais tempo gasto nas operagdes de
picking

- Dependéncia da experiéncia dos
operarios

- Formacao de stock obsoletos

- Maior probabilidade de duplicagdo de
informacao

- Desorganizagdo do quadro de saidas
- Probabilidade de erro no
abastecimento da linha de produgao
- Atrasos na producdo

- Falta de informagao real sobre
guantidade existente de matéria-prima
- Overstock

- Ocupagao de espago

- Formagao de stock obsoletos

- Baixa rastreabilidade

- Perda de tempo para localizar a
matéria-prima

- Deslocagdo desnecessaria de
colaboradores



- Falta de integragdo dos - Falta de controlo sobre a quantidade
sistemas informaticos de matéria-prima em tempo real

- Duplicagdo de informagdo

- Partilha de informacdo ineficaz

Os problemas acima citados recaem sobretudo sobre as metodologias e ferramentas
estratégicas atuais de aquisicao desta matéria-prima, e nos métodos e processos de gestdo e

monitorizagao desta nos armazéns.

4.2 Revisao do Processo de Aprovisionamento de La de Rocha

Tal como referido anteriormente, o processo de aprovisionamento corresponde ao conjunto
de atividades que permitem colocar a disposicdo os materiais na quantidade, no local e na
qualidade desejada pelas linhas de producdo. N3do obstante isto, o processo de
aprovisionamento da L3 de Rocha segue em parte a mesma sequéncia que o processo de
aprovisionamento da Bobine em Chapa Metalica. Na Figura 35 estdo representadas as varias

etapas do processo de aprovisionamento da La de Rocha.
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Figura 35 - Etapas do processo de aprovisionamento da LG de Rocha

E importante referir que o processo de aprovisionamento da Ld de Rocha apresenta um
numero menor de etapas devido a dependéncia da empresa relativamente ao fornecedor,

fazendo com que certas etapas sejam simplificadas.

4.2.1 Processo de Aquisicdo da L3 de Rocha

O processo de aquisicdo acomoda a Etapa 1 e a Etapa 2 do processo de aprovisionamento da
L3 de Rocha. Aqui sdo identificadas as necessidades de aquisicao da La de Rocha a partir do

planeamento, que é baseado nas encomendas de clientes, e da programacao da produgao,
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que faz a verificacdo didria das quantidades existentes e as necessarias, de acordo com as

caracteristicas da L3 de Rocha.

4.2.2 Armazenamento

O abastecimento do armazém refere-se a Etapa 3. Apds enviar as notas de encomendas e
obtidas as confirmacdes por parte do fornecedor, este abastece diretamente o material nos
armazéns da empresa por meio de empilhadores que transportam o material. A L3 de Rocha

é consumida exclusivamente no processo produtivo do Painel Sandwich.

4.2.3 Abastecimento nas Linhas de Producao

A Etapa 4 consiste no abastecimento das linhas de producdo. A L3 de Rocha é transportada
para a zona produtiva por meio de empilhadores até ao local de consumo na linha produtiva
do Painel Sandwich. A elevada taxa de consumo da La de Rocha permite que o inventario
(Etapa 5) seja realizado de uma forma mais simples, uma vez que se adquirem, quase sempre,
as quantidades suficientes para um periodo estimado de uma semana ou mais, e por vezes

apenas para satisfazer determinadas encomendas de clientes com caracteristicas especificas.

4.2.4 Principais Problemas ldentificados no Processo de Aprovisionamento de L3 de Rocha

As atividades realizadas no processo de aprovisionamento da La de Rocha demonstram ser
relativamente menos complexas do que no processo de aprovisionamento de Bobines em

Chapa Metdlica, mas mesmo assim apresentam certas debilidades que carecem de atencao.

O atual processo de identificacdo de necessidades desta matéria-prima corresponde ao
problema inicial no processo de aprovisionamento da mesma. Este problema ocorre, como
referido na seccdo anterior (4.2.1), durante o processo de rececdao das encomendas dos
clientes, na programacdao da producdo e, em ultima instancia, durante o processo de
abastecimento das linhas de producdo. O método atualmente utilizado faz com que
acontecam cada vez mais roturas de stock na empresa. E quando tal situacdo ocorre o
processo produtivo do Painel Sandwich é interrompido, o que conduz a outros problemas
subsequentes como o atraso de prazos de entrega do produto final, bem como
improdutividade, que acarreta custos. Assim, de forma a evitar que tal ocorra, sdo enviadas
notas de encomendas de pedidos de elevados lotes de matérias-primas. Porém, esta solucao

provisoéria origina ainda mais problemas a empresa, porque na maioria das vezes esta ndao tem
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capacidade de armazenamento e recorre ao armazenamento em locais fora do respetivo

armazém, conduzindo a ma organizacdo dos espagos e a uma situagao de overstock.

Ndo obstante esta situacdo, o atual sistema de armazenamento da L3 de Rocha tem-se
mostrado ineficaz, uma vez que tem contribuido de forma significativa para a produgao de

desperdicios (Figura 36).

Figura 36 - Modo de armazenamento da LG de Rocha

Como se pode observar na Figura 36, as dimensdes das atuais racks de armazenamento
utilizadas para a La de Rocha (trapezoidal aplicada para Painel Sandwich de cobertura) diferem
muito das dimensdes do material, o que faz com que, em média, as trés ultimas placas da La
de Rocha sejam desperdicadas. Importa realcar que a quantidade desperdicada aumenta,

principalmente nos casos em que a mesma permanece durante longos periodos armazenada.

De modo a verificar o comportamento da L3 de Rocha trapezoidal, relativamente aos
parametros atuais, realizou-se um estudo das reacdes do apoio aplicado a este material e

efetuou-se o diagrama de corpo livre (ver Figura 37).

Figura 37 - Diagrama de corpo livre aplicado a LG de Rocha
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Ao calcular as reacdes do apoio aplicado, foi possivel determinar a carga total distribuida no
primeiro painel de Ld de Rocha, que apresentou um valor total de 1,5 KN. Os resultados desta

analise encontram-se na Tabela 7.

Tabela 7 - Resumo dos cdlculos das reagées de apoio

Parametros Férmulas Resultados Observagoes
Peso Densidade 41,188N /m Conversao
proéprio *espessura*largura de Kg/m3
para N/m
por cada
placa
Forga de Reagdo no ponto = 1,5 KN Aplicado
GETET) Peso para 32
proprio*distancia/2 placas acima
Ra=Rb

Neste processo de andlise, a aplicacdo de cargas distribuidas constantes tornam-se funcdées
de primeiro grau, através de uma integracao, representando assim um diagrama de esforco

transverso como ilustrado na Figura 38 e o respetivo diagrama do momento fletor (Figura 39).

& 15kr~4i
& 15kNi

15kN

15UN :

Figura 38 - Diagrama de esforgos Figura 39 - Diagrama do momento fletor

Apds efetuados os cdlculos, foi possivel obter o diagrama da deformacao, a partir do software
Ftool (Two dimensional frame Analysis tool), que mostrou uma deformacdo de

aproximadamente 8 cm para ambos os lados da placa de L3 de Rocha (Figura 40).
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Em conclusao, foi possivel verificar qual a deformacao total para a primeira placa de L3 de

Rocha, que por sua vez pode ser superior no caso desta matéria-prima permanecer

Figura 40 - Diagrama de deformagdo da placa de Ld de Rocha

armazenada por elevados periodos de tempo.

Na Tabela 8 apresentam-se os problemas identificados no processo de aprovisionamento da

L3 de Rocha, responsaveis pela sua falta de eficiéncia e eficdcia.

Tabela 8 - Principais problemas identificados no processo de aprovisionamento de Ld de Rocha

Atividade
Aquisicao

Armazenamento

Abastecimento

Problemas identificados
- Processo de previsdo baseado nas
encomendas em carteira
- Processo realizado manualmente
- Quantidades requisitadas, sem
conhecimento do espago disponivel
- Inexisténcia de identificacdo de espago
- Material de armazenamento (paletes)

- Desnivelamento das quantidades

- Procedimento sobre o abastecimento
nao padronizado

- Inexisténcia de regras de
abastecimento (FIFO, LIFO)

Potenciais consequéncias
- Excesso ou défice nas quantidades
em stock
- Erros de previsao
- Armazenamento em qualquer zona
da fabrica
- Gera desorganizagdo
- Criagdo de desperdicios de material
- Custos adicionais
- Perda de qualidade
- Excesso de material nas linhas
produtivas
- Indisponibilidade do material de
transporte
- Tempo perdido
- Criagdo de material obsoleto
- Criagdo de desperdicio

A debilidade do processo de aprovisionamento da La de Rocha tem um impacto significativo
na produgdo do Painel Sandwich, que representa mais de 58% do lucro atual da FTB — Fabrica
da Barca, S.A., o que justifica uma andlise aprofundada e a identificacdo de possiveis

melhorias.

4.3 Sintese do Capitulo

Neste capitulo apresentou-se o processo de aprovisionamento das Bobines em Chapa

Metalica e da La de Rocha na empresa FTB — Fabrica da Barca, S.A. A sua andlise permitiu
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identificar os principais problemas verificados no processo de aprovisionamento destas
matérias-primas, destacando-se que alguns dos problemas acima identificados na existéncia
de uma rotura de stock, devem-se em parte a falta de rastreabilidade sobre a matéria-prima,
que influencia negativamente o planeamento e a programac¢ao da producgdo, e a estratégia
atual de gestdo dos seus niveis de stock. Depois da identificacdo dos principais problemas e
das potenciais consequéncias para a empresa, no proximo capitulo apresentar-se-a um

conjunto de sugestdes e acdes de melhoria.
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA DA SITUACAO ATUAL

Este capitulo apresenta sugestdes e possiveis acdes de melhoria a serem implementadas, de
forma a minimizar os principais problemas identificados no processo de aprovisionamento das
matérias-primas em estudo (Bobines em Chapa Metdlica e Ld de Rocha). Em particular,
pretendeu-se melhorar o sistema de gestao de stock, através de agdes de gestdo de stock que
auxiliaram na redefinicdo do layout do armazém de matérias-primas. Posteriormente, sdo
apresentados os resultados previstos, com base nas vantagens de implementac¢do das varias

acoes de melhoria.

5.1 Sistema de Gestao de Stock de Bobines em Chapa Metalica

A gestdao de stock corresponde a um conjunto de métodos e técnicas estratégicos de
planeamento. Tal como referido na sec¢ao anterior, o processo de gestao de stock na empresa
FTB — Fabrica da Barca, S.A. é efetuado segundo as necessidades de satisfacdo das
encomendas, em que a matéria-prima é requisitada para stock ou para satisfazer encomendas
de material considerado sob- consulta. Atualmente o planeamento de aquisicdo das matérias-
primas é baseado no consumo médio trimestral da produgdo, sem recurso a qualquer
ferramenta de previsdo ou aplicacdo de técnicas matematicas, e as quantidades de
encomenda oscilam consideravelmente, devido a imposi¢cdo de lotes minimos de encomenda
determinado pelo provisor, para atribuicdao de desconto em func¢do da quantidade fornecida.
Deste modo, o processo de aquisicdo necessitou de uma maior atencao na analise dos dados

fornecidos pela empresa, para assim ser possivel melhorar a sua eficiéncia e eficacia.

Inicialmente, e como ponto crucial para a presente analise, foi implementada uma nova folha
de registo de consumo didrio da producdo (Apéndice Il — Nova folha de registo diario da

producdo), porque a atual ndo permitia obter os dados com grande precisdo.

5.1.1 Triagem dos Dados

Toda e qualquer analise necessita de uma triagem de dados, de modo a serem selecionados
os elementos a serem estudados. Deste modo, este processo faseou-se em trés etapas:
inicialmente foram selecionados os artigos segundo a sua aplicacdo, de seguida foram

agrupados segundo o seu impacto no processo produtivo, e por fim excluidos os obsoletos.
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Efetuou-se o levantamento de todos os materiais que direta ou indiretamente tinham impacto
significativo na produgdo, de modo conhecer quais as implicagdes que a auséncia ou o excesso
de material originou na empresa, no periodo entre janeiro de 2018 e dezembro de 2019.
Posteriormente, a andlise restringiu-se aos artigos com impacto significativo na produgao,
ficando os ndo selecionados fora do ambito do projeto. Na analise aos materiais selecionados,
a atencdo recaiu sobre os artigos em que o0s seus processos de aprovisionamento
demostraram ser mais complexos (i.e. com maior lead time), dado que a sua ma gestao tem
grande impacto sobre os custos dos inventarios, bem como a ocupacdo dos espacos
disponiveis em armazém. As trés fases do processo de triagem estao representadas na Figura

41.
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Figura 41 - Etapas de triagem dos tipos de dados

Apds aplicado o processo de triagem, varios grupos de artigos foram excluidos de modo a
estratificar os dados, como por exemplo artigos com dados negativos, ou artigos com um valor
constante de inventdrio entre dois anos. Na Figura 42 estd ilustrado o agrupamento dos dados

apos os calculos.
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Figura 42 - Quantidades de artigos analisados antes e depois da triagem

5.1.2 Andlise ABC

A Andlise ABC, tal como referida na seccdo 2.2.2, é baseada no principio de Pareto. Esta define
que uma porgdo menor de artigos (20%) é responsavel por grande parte dos custos (80%) de
uma organizacao. A presente anadlise teve como critério de classificacdo dos materiais a
guantidade total de consumo dos artigos (quilogramas para certos casos) durante o tempo de

anadlise (janeiro de 2018 a dezembro de 2019).

A homogeneidade dos dados corresponde a um dos pressupostos de aplicacdo deste
principio. Deste modo, os dados foram analisados em subfamilias, nomeadamente: Bobines
em Chapa lacada, Bobines em Chapa com acabamento em HDX, Bobines em Chapa com
acabamento em PVDF, Banda em Chapa galvanizadas, Bobines em Chapa galvanizadas,

Bobines em Chapa lacada perfuradas.

A Tabela 9 apresenta os pressupostos e os resultados obtidos da Andlise ABC para as Bobines
em Chapa lacada. Os pressupostos e resultados obtidos relativamente as Bobines em Chapa
lacada perfuradas e Bobines em Chapa com acabamento em PVDF encontram-se no Apéndice
[Il - Andlise ABC (Pressupostos e gréaficos). Nas Bandas Galvanizadas, Chapas galvanizadas e
Chapas com acabamento em HDX, a Andlise ABC ndo foi realizada devido ao numero reduzido

de dados disponiveis.
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Tabela 9 — Pressupostos e resultados da andlise ABC para as bobines em chapa lacada

10 16% 20% -4%
10 16% 30% -14%
41 67% 50% 17%
61 1

Em funcdo das necessidades apresentadas pela empresa, achou-se conveniente ajustar as
percentagens referentes as classes definidas, o que resultou na curva representada na Figura

43.
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Figura 43 - Diagrama de Pareto para Bobines em Chapa lacada

A existéncia de desvios nas percentagens dos SKUs justifica-se devido aos ajustes efetuados
sobre os valores tedricos pré-definidos, mas que em contrapartida ndo se desviam muito da

realidade.

5.1.3 Andlise VED

A Andlise VED, tal como referido na secgdo 2.2.3, permite categorizar os artigos em fungdo da
sua criticidade. Esta analise foi realizada com o objetivo de estratificar mais os artigos em

estudo, agora em grupos mais homogéneos, e como método de suporte da Analise ABC.
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A subjetividade corresponde a uma das maiores barreiras na aplicagdao desta técnica.
Portanto, no sentido de ultrapassar esta limitagdo, inicialmente utilizou-se como critério de
classificacdo o lead time dos artigos, mas este mostrou-se ser um critério invalido, pois era

constante para o grupo de artigos em estudo.

Entdo definiu-se a especificacdo do material como subcritério da criticidade. Primeiramente,
efetuou-se a classificagcao dos artigos em fungao da especificagcdao definida atualmente pela
empresa, que classifica os materiais em Standard e Sob Consulta, tendo em conta o RAL (cor)
da bobine que se baseia no método Cut Off Point. Como a atual classificacdo demostrava ser
muito genérica, optou-se por especificar com mais rigor os materiais, tendo em conta outras
carateristicas (espessura da matéria-prima). Os respetivos pesos de classificacdo foram
ponderados em fungdo da realidade da empresa. A Tabela 10 apresenta os resultados da

Anidlise VED para as Bobines em Chapa lacada.

Tabela 10 - Resultados da Andlise VED para as Bobines em Chapa lacada

52,46%
45,90%
1,64%
1

5.1.4 Matriz ABC/VED

A conjuncgado de critérios corresponde a uma das técnicas que tem obtido uma forte relevancia
nos processos de categorizacdo de SKUs utilizado pelos gestores. Varios sdo os autores que
defendem andlises multicritério bidimensional ou tridimensional, uma vez que defendem que

estas ajudam a ter uma maior percecao sobre os SKUs.

Com aplicacdo dos critérios da quantidade consumida (Andlise ABC) e o fator criticidade
(Andlise VED) resultaram nove possiveis combinacGes, em que cada uma respeita o principio

da homogeneidade de dados, nomeadamente:

AV AE AD BV BE BD CV CE CD

Estas nove possiveis combinagdes, resultam numa combinacdo bidimensional, de acordo com

a Figura 44.
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ABC

VE D
Figura 44 - Combinagéo bidimensional ABC/VED

De seguida, efetuou-se a analise ABC/VED para as Bobines em Chapa lacada, tendo-se

verificado os seguintes resultados, apresentados na Tabela 11.
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Tabela 11 - Combinagéo das andlises ABC/VED e respetivos resultados para as Bobines em Chapa lacada

ABC/VED \' E D Total SKUs % SKUs
1 0 10 16%
1 0 10 16%
14 26 1 41 67%
Total SKUs 32 28 1 61
% SKUs 52% 46% 2%

A Figura 45 apresenta a distribuicdo das quantidades de SKUs em funcdo da combinacao dos

critérios ABC/VED.
26
14
9 9
1 1 1
”® . - .. [
AV AE AD BV BE BD cv CE CD

Figura 45 - Distribui¢éo dos SKUs pelas classes (ABC/VED)

Por outro lado, a distribuicdo percentual dos artigos tendo como base de analise a

classificagdo ABC estd apresentada de forma mais detalhada na Tabela 12.
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Tabela 12 - Combinagdo dos critérios (quantidade consumida e criticidade)

Classificagdo - ABC  SKUs Classificagao VED SKUs % SKUs

\Y 9 90%

10 E 1 10%
D 0 0%
\Y 9 90%

10 E 1 10%
D 0 0%
\Y 14 34,14%

41 E 26 63,42%
D 1 2,44%

5.1.5 Politicas de Gestdo de Stocks

Face a analise dos dados disponiveis, sugeriu-se um conjunto de politicas de gestdo de stocks,
tendo em atencdo as necessidades da empresa e os resultados dos estudos efetuados
anteriormente. Importa referir que o peso ponderado foi repartido em 60% para a criticidade

da matéria-prima e 40% para a sua quantidade consumida.

Para os SKUs que apresentavam uma elevada quantidade de consumo e elevada criticidade
(pertencem a gama de artigos “Standard” em func¢do do RAL, espessura e largura) designou-
se a politica de quantidades étimas de encomenda (QOE) com revisdo continua, uma vez que
a auséncia destes artigos em stock condiciona significativamente a producdo, originando

elevados custos de rotura de stock, e ainda atrasos nos prazos de entrega.

Assim, sugeriu-se a aplicacdo da politica de revisdo periddica para os artigos com valores
médios de consumo e valores elevados de criticidade. Estes serdo tratados caso a caso em
funcdo da necessidade, uma vez que alberga artigos com impacto relativamente reduzido para
a satisfagdo das encomendas, isto é, os artigos de classe AE (com RAL=9010; Espessura = 0,43
mm; Largura = 1250 mm) representam um artigo que pode ser utilizado para encomendas em
gue o cliente faz bobines com espessura de 0,45 mm, porque se encontra dentro das

tolerancias segundo a norma EN 10143.
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Também se sugeriu a definicdo da politica de stock de seguranca (SS) para artigos com elevada
criticidade e reduzido consumo, para artigos com elevado consumo e média criticidade, e para

artigos com média criticidade e quantidade média de consumo.

A definicao da politica de stock nulo refere-se a artigos que possuam niveis reduzidos dos
critérios classificativos, que por sua vez fazem referéncia a artigos com reduzidos custos de

posse e de rotura de stock (Tabela 13).

Tabela 13 - Politicas de gestdo de stock

ABC/VED A B C

Vv Modelo de revisdo continua (SS, RO, Modelo de revisdo periddica (SS, Stock de seguranca

QOE) RO)

- Stock de seguranca Stock nulo Stock nulo
_ Stock nulo Stock nulo Stock nulo

Teve-se em consideracdo que a reposicao dos stocks é efetuada de forma instantanea apenas
nas duas ultimas politicas como processo estratégico, e que o RFQ fosse efetuado de forma
continua para a primeira politica de gestdo de stock e com antecedéncia em rela¢do ao ponto

de encomenda.

Com base na analise multicritério foi possivel estratificar os grupos de artigos de acordo com
os critérios de analise (quantidade consumida e criticidade dos materiais), que por sua vez
facilitaria o processo de tomada de decisdo aquando da aplicagdo das politicas de stock, como

apresentado na Tabela 14.
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Tabela 14 — Estratificagdo das politicas de stock em fungdo da familia de artigos

Chapa Lacada 75%
AV 12
Chapa em PVDF 25%
Chapa Lacada 81,8%
BV 11 Chapa Perfurada 9,1%
Chapa em PVDF 9,1%
Chapa Lacada 60,9%
cv 23 Chapa Perfurada 8,7%
Chapa em PVDF 30,4%
Chapa Lacada 53,7%
Chapa Perfurada 7,4%
AE, AD, BE,
Chapa em PVDF 11,1%
BD, CE, CD e Artigos 54
Chapa em HDX 11,1%
sem classificagao
Chapa Galvanizada 7,4%
Banda Galvanizada 9,3%

Apds aplicados os métodos e as ferramentas, anteriormente referidos, foi possivel definir
novos parametros (Apéndice VI- Novos parametros dos modelos de gestdo de stock) para

cada artigo analisado em funcdo da respetiva politica associada.

Efetuou-se uma simula¢cdo como exemplo de aplicacdo dos novos parametros em func¢do da
politica definida para cada artigo, com o objetivo de ter uma melhor percepc¢do da evolugdo
do stock do artigo. Na Figura 46 encontra-se representada a variacdo do stock da Bobine em
Chapa Lacada, que apresenta a maior taxa de consumo nos ultimos anos, e que 0s novos
parametros definidos demostram ajustar-se face a aleatoridade da procura, permitindo assim

gue a probabiliadade de rotura de stock seja minimizada.
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Figura 46 - Simulagdo da evolugdo do stock da politica de reviséo continua

A nova politica de revisdo continua sugerida para a Bobine em Chapa Lacada resultou nos

novos parametros descritos na Tabela 15.

Tabela 15 - ParGmetros novos para a Bobine em Chapa Lacada (9010*10600*040)

Parametros Quantidade (Kg)

143034,74
344250,74
184530,66

256047,37

A definicdo das atuais politicas de gestdo de stock basearam-se no impacto em relagdo ao
espaco necessario em armazém (Carvalho et al., 2010), ao lead time dos fornecedores, as
flutuacdes do preco no mercado da matéria-prima (RFQ) e principalmente no cumprimento

das encomendas dos clientes, para assim satisfazer as suas necessidades.

5.1.6 Sistema de Armazenamento das Bobines em Chapa Metalica

O processo de gestdo fisica do armazém demostra ser de grande relevancia para a empresa,
dado que a sua correta utilizagdo garante uma maior produtividade e uma redugao
significativa de tempo despendido nas atividades no armazém, bem como,
consequentemente, um melhor desempenho dos departamentos. Tal como descrito nos

capitulos anteriores, atualmente ndo existe um método ou regra de disposi¢cdo das matérias-
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primas no armazém-principal. Assim sendo, como premissa deste trabalho de investigacao,
sugeriu-se que estes deveriam estar organizados em trés niveis que permitiram um novo

patamar de rastreabilidade dos materiais.

Esta nova disposi¢cao do armazém foi apoiada pela andlise ABC dos dados efetuada na secgao

anterior. A Figura 47 apresenta a organizacao do armazém das Bobines em Chapa Metalicas,

E

que é composta por cinco zonas.
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Figura 47 - Configuragdo do novo layout

A Zona 1 sera o espaco disponivel para a realizacdo das atividades de rece¢cdo da matéria-
prima e saida de material. A zona 2 estara disponivel para o material com aplica¢des especiais,
como o caso de material para revenda. A zona 3, como dispde de uma maior area, ira albergar
as matérias-primas pertencentes a subfamilia de Bobines em Chapa Metalica lacadas, porque
apresentam uma maior taxa de rotatividade em relagdao a outros classificados como fast
movers. A zona 4 serd responsavel pela alocacdo das subfamilias de Bobines em Chapa
Metdlica com acabamento em HDX, PVDF e Perfuradas. E por fim, na zona 5 ficardo
armazenados os slows movers, que devido a reduzida quantidade de material consumido e ao
facto de apresentarem uma baixa rotatividade, sendo representados pelas subfamilias de

banda em chapa galvanizadas e de Bobines em Chapa galvanizadas.

O nivel intermédio permitiu aprofundar com um maior rigor, de modo a colmatar a situacao
da rastreabilidade das bobines tanto no momento em que sdo rececionadas e ddo entrada no
sistema, como no momento de abastecimento das linhas de produg¢do. Assim sendo, o novo

sistema tem como base fundamental a composicao de uma matriz para cada zona, como
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apresentado na Figura 48, que permite com maior exatiddo localizar o material tanto no

armazém principal como no armazém intermédio, que tera forma de funcionamento idéntica.
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Figura 48 - Configuragdo detalhada da zona de armazenamento —Zona 3

Adicionalmente a aplicacdo deste sistema matricial, os armazéns serdo apoiados por sistemas
de registo de informacao, sistemas de identificacdo e visuais (cartdes kanban). Os métodos de
identificacdo resumem-se a criacdo de etiquetas de localizacdo da matéria-prima (cartoes
kanban) que transmitem a informacdo sobre a disponibilidade do espaco, como se pode
constatar pela andlise da Figura 49. Em cada uma das etiquetas de localiza¢do foi introduzida

a seguinte informacdo:
- Identificacdo: Zona de armazenamento (exemplo: Armazém Principal);
- Localizac¢do definida em armazém (Zona, posicdo a nivel matricial de identificagdo);

- Codigo de barras da respetiva referéncia.
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Figura 49 - Etiquetas de localizagdo da matéria-prima no armazém

Cada posicdo tera duas etiquetas de localizacdo, que serdo utilizadas de modo que nao seja
necessario verificar visualmente cada posicdo no armazém, e assim reduzir o tempo de
identificacdo da matéria-prima no momento de serem atribuidas as etiquetas. Apoiado no
sistema de identificacdo foram criadas as folhas de registos de entrada de matéria-prima no
armazém principal (Apéndice IV — Nova folha de registo de entrada de material), de modo a
manter um nivel de organizacdo mais normalizado. O sistema de cdédigo de barras sera

apoiado com terminais moveis de leitura otica.

5.1.7 Defini¢cdao de Novo Procedimento de Receg¢do das Bobines em Chapa Metalica

Tal como descrito na seccdo 4.1, o fluxo do processo de transferéncia de informacdo é um dos
principais fatores que esta na origem de alguns problemas ja citados. Nomeadamente, é
responsavel pelo excesso de movimentagdes dos colaboradores da empresa que s3ao
responsaveis pela rececdo das matérias-primas; em que estas deslocacbes sdo acompanhadas
por documentos e informacgdes a serem partilhados pelos varios colaboradores envolvidos no

procedimento de rececdo.

Face a situacdo atual, a definicdo de um responsavel de armazém e de uma equipa
responsavel pelo procedimento de rececdo de matérias-primas, torna-se relevante, pois
evitar-se-a a atribuicdo de funcdes aos responsaveis de outras areas. Além disso, na definicdo
de uma equipa responsavel serd de extrema importancia que se faculte formacgdes junto
destes colaboradores e demais envolvidos, de modo a garantir eficdcia na realizacdo das

respetivas atividades.
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A equipa responsdvel passard a ter as seguintes responsabilidades/tarefas:
e Receber a matéria-prima;
e Receber as guias de transporte e a sua respetiva validagao;

e Introduzir a matéria-prima rececionada no respetivo local e dar entrada no sistema

informatico;
e Autorizar a descarga da matéria-prima (verificacdo qualitativa e quantitativa).

Adicionalmente, prevé-se que esteja disponivel, junto ao responsavel, o material necessdrio
(material informatico, material de validacdao da matéria-prima) para realizar as atividades de
armazém, de modo a evitar as deslocacdes desnecessarias como acontecem atualmente
(representado na Figura 33), passando-se assim para um processo mais normalizado, como é

ilustrado na Figura 50.

I Responsavel do armazém
I Transportador

Figura 50 - Diagrama de Spaghetti - estado futuro

Esta normalizacdo prevé uma reducdo significativa de deslocacbes e atividades extra no

armazém principal, bem como no processo de realizacdo do inventario (anual e trimestral).

5.1.8 Andlise e Discussao dos Resultados
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Visto que o projeto se encontra em andlise para implementacdo, qualquer indicador
apresentado traduz-se na previsdo de melhorias a serem obtidas, e possiveis niveis de

desempenho a serem alcangados.

Analisando a situagao atual do processo de aprovisionamento das Bobines em Chapa Metalica
na empresa FTB — Fabrica da Barca S.A. chegou-se a conclusdo de que este demostra possuir
debilidades, existindo assim a necessidade de aumentar a sua eficiéncia. A implementac¢ao da
nova folha de registo (Apéndice Il — Nova folha de registo didrio da produc¢do) permitiu uma

melhoria do rigor da informacdo do processo produtivo, com os seguintes resultados:
v Registo da informac&o do processo produtivo com mais rigor;

v" Monitorizacdo completa do processo produtivo (produto acabado, matérias-primas
consumidas, matéria-prima/produto acabado ndo conforme, produto acabado de

segunda);

v’ Dificuldade reduzida no preenchimento dos dados (segundo o feedback dos

colaborados envolvidos).

Este novo procedimento permitiu obter como principal vantagem a melhoria do processo de
transferéncia de informacdo do que acontece no shop flow, e, em futuras andlises, um maior
grau de certeza dos dados obtidos relativamente ao que acontece na realidade, reduzindo

deste modo potenciais desvios.

Em relacdo as politicas de gestdo de stock definidas, estas permitiram otimizar de forma
significativa o controlo sobre as quantidades de Bobines em Chapa Metdlica a serem
encomendadas, com base em modelos matematicos, que se ajustam a realidade da empresa.
O modelo de revisdo continua foi adequado as matérias-primas (grupo AV), uma vez que se
verificam as seguintes situacOes: variacdo elevada de consumo, custo de rotura de stock,
importancia elevada e disponibilidade permanente no stock, procura aleatdria e prazos de
aprovisionamento ndo precisos e nem cumpridos com rigor, pelo que foi necessario a adicdo
do stock de seguranca. Os restantes modelos (revisdo periddica, stock de seguranca e stock
nulo) aproximam-se a realidade das necessidades dos restantes grupos de matérias-primas.
Por outro lado, a implementacdo das politicas de gestdo de stock possibilitou a otimizacdo e
a alteracdo do processo de planeamento de materiais (Apéndice VII — Planeamento das

necessidades de matérias) para a satisfacdo das encomendas dos clientes. Assim, o processo
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passara a ser mais interativo culminando nas melhorias das ramificagdes do planeamento,
como a realizagdo da programacao da produc¢ao, com reduzidos desvios das quantidades de
matérias-primas em stock. Para além da analise comparativa dos modelos anterior e previsto,
na Tabela 16 esta também discriminado os fatores de incremento relativos ao novo modelo

estratégico a ser aplicado.
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Tabela 16 — Resumo do modelo antigo vs. modelo previsto

Anadlise das
existéncias

de stock

Identificagao

de
necessidades

de aquisicao

Parametros
de politicas
de stock (SS,
ROP, QEE)

Modelo

anterior
- Pedido de

cliente;

- Politica de
revisao
trimestral
para certos

artigos.

- Rotura de
stock
identificada
no processo

de

programacgao

da producdo;

Identificacao

visual de
etiqueta

aplicada ao

ultimo artigo

em stock.

Inexistentes
no processo

de gestao de

stock.

Modelo Incremento
previsto

- Revisdo - Positivo devido a
continua padronizagao das

para gama de atividades e

artigos fast procedimentos
movers; bem definidos.
Periodicidade

definida para

artigos com
consumo
médio.

- Alertas de - Positivo, pois
parametros serdo reduzidas
definidos das  significativamente
matérias- as roturas de
primas; stock e
- Encomenda principalmente

de cliente. equilibrados os
niveis de stock
- Definidos - Positivo, pois
de acordo facilitardo o
com base na acompanhamento
politica de das matérias-
stock da primas.
gama de
artigos de
cada classe.

77



Paralelamente, a organizacdo do armazém demostrou ser uma das principais vantagens
competitivas das melhorias acima referidas, porque a rastreabilidade desta matéria-prima
tem um grande impacto sobre a produtividade no local, e a definicdo da equipa responsavel
permitira uma melhor sequenciacdo das atividades. O facto de também terem sido
normalizados os procedimentos a serem realizados no armazém, de referir que o layout
passou a ter um fluxo quebrado (ou em U), garantiu redugdes da distancia média percorrida

nas atividades de picking e arrumacao (Tabela 17).

Tabela 17 - Variagdo do tempo de identificagéo das matérias-primas

Tempo Antes (min) Tempo previsto (min) Melhoria

Localizagdo do material no
15 <5 >66%

armazém

Além da reducao significativa dos tempos de identificacdo da matéria-prima, que de certo
modo ndo condicionard os processos subsequentes, foi possivel reduzir significativamente o
tempo despendido e as distancias percorridas na realizacdo das atividades inerentes a rececao

da matéria-prima, como se pode verificar na Tabela 18.

Tabela 18 - Andlise de tempos despendidos e disténcias percorridas atual vs. previsto

Colaborador Tempo (min) DINELEN (1)

Modelo antigo 57 1430
Modelo previsto <7 <230

>87% >83%

De realcar que na realizacdo das atividades se verificaram redugdes superiores a 80% no
tempo despendido e nas distancias percorridas para a realizacdo das respetivas atividades de
rececao das matérias-primas. Importa referir que as principais causas para a verificacdo de
tais melhorias, aqui mencionadas, se devem a uma organiza¢do mais rigorosa do armazém,

onde as matérias-primas se encontram dispostas de um modo mais padronizado.
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5.2  Processo de Aprovisionamento de L3 de Rocha

5.2.1 Sistemas de gestdo de stock aplicado a La de Rocha

Com base no processo de triagem aplicado na sec¢ao 5.1.1 e nos dados analisados, a gama de

artigos da matéria-prima é reduzida (Figura 51).

La de Rocha

NUCLEO TRAPESIO

® Qtd-antes = Qtd-depois
Figura 51 - Triagem de dados da Ld de Rocha

Durante o processo de triagem foram excluidos do estudo, na sua maioria, os artigos que a
empresa deixou de consumir por questdes estratégicas, uma vez que 0s mesmos nao
apresentavam continuidade de consumo nos ultimos anos. De referir que, no caso da L3 de
Rocha trapezoidal, atualmente a empresa apenas compra um artigo, pelo que esta atualizacdo
foi recente. Sendo assim, as andlises ABC ou VED mostram-se de pouca relevancia devido ao

reduzido volume de artigos a serem analisados.

De modo a definir novas estratégias a aplicar a estes artigos, foram efetuadas previsdes da
procura (Figura 52), para o periodo subsequente do estudo (janeiro de 2018 a dezembro de
2019) com o apoio do software ForcastPro. A La de Rocha trapezoidal consistiu no exemplo

de aplicacao.
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Figura 52 - Previsdo da procura da LG de Rocha trapezoidal
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Assim como nas Bobines em Chapa Metdlica, foram definidos novos parametros (Stock de
seguranca, Reorder Point, QOE) que permitissem uma melhor gestdo fisica do material e um
melhor acompanhamento sobre as variagdes dos niveis de stock, de modo a lidar com as

incertezas do mercado e a reduzir a probabilidade de existéncia de rotura de stock (Figura 53).

I safety stock
[] Reoder Point

3650
9653

QOoE

3234

o~

Figura 53 - Novos pardmetros para a Ld de Rocha

Efetuou-se o mesmo procedimento para os restantes artigos da triagem inicial, de modo a
padronizar os processos de analise, que podem ser verificados no Apéndice VIII — Resultados
da analise dos artigos de 13 de rocha. De notar que se encontram também os resultados das

previsdes, as andlises estatisticas e o modelo de previsdo da procura aplicado a cada caso.

5.2.2 Aplicacdo de Novas Racks de Armazenamento da L3 de Rocha

A aplicagdo de politicas de gestdo de material em armazém por si sé ndao constitui uma
melhoria significativa, quando a gestao fisica do material demonstra ser ineficiente. Nao
obstante, a aplicacdo de métodos e ferramentas para tal situacdo demostram ser um
complemento significativo, pois possibilitam a reducdo de desperdicios de material, que

representam custos nao suportados pelo cliente.

Em virtude desta abordagem, dimensionou-se novas racks de armazenamento para a L3 de
Rocha (ver Figura 54), com o principal foco na Ld de Rocha trapezoidal, uma vez que possui

maior probabilidade de se danificar devido a sua espessura e densidade.
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Figura 54 — Nova rack de armazenamento da Ld de Rocha

As racks foram dimensionadas de modo que a taxa de deformac¢do do material fosse nula,

como ilustrado na Figura 55.
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Figura 55 - Vista da rack de armazenamento dimensionada
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De modo mais abrangente, as racks também devem ser aplicadas para a La de Rocha aplicada
para o nucleo do Painel Sandwich, apesar da sua taxa de deformacgado ser inferior a da La de

Rocha trapezoidal.

5.2.3 Andlise e Discussdo de Resultados da Analise da L3 de Rocha

Assim como no caso das Bobines em Chapa Metalica, em que o projeto se encontrava em
anadlise para implementacgdo, o projeto associado a La de Rocha também se encontrava em

vias de implementagao.

A implementacdo de novas politicas de gestdo de stock culminadas com os novos parametros
corresponde a um processo de melhoria continua, em que se adota como principal fator o
nivelamento do stock na organizacdo. Na Tabela 19 apresentam-se as acoes identificadas para

as varias situagdes entre o modelo antigo utilizado e o modelo proposto (novo).

Tabela 19 - Resumo do Modelo antigo vs. Modelo novo

Modelo antigo Modelo novo

Rotura de stock

Andlise de necessidades

de aquisicao de matéria-

prima

Quantidades a
encomendar ao

fornecedor

- Encomendar quantidade para
satisfazer a procura da matéria-
prima, acrescido de quantidade
suficiente para evitar eventuais
situacGes semelhantes

- Rotura de stock (identificadas
durante o processo produtivo, na
programacdo da producdo).

- Baseada nas encomendas em
carteira;

- Com base na situagdo visual em
armazém (Stock de seguranca

intuitivo).

- Stock de seguranca, aplicado com a
finalidade de combater as incertezas
da procura, reduzindo a

probabilidade de ndo satisfazer a

encomenda.
- Processo padronizado com
parametros (Reorder Point)

analisados em fung¢do do consumo.
- Com base na andlise da previsdao da

procura e de modelos matemadticos.

As agdes a serem implementadas, segundo o modelo novo, prevém redugdes significativas na

gestdo dos niveis de stock, e nos custos imputados aos stocks desta matéria-prima.

Em relagdo a implementagdao das racks de armazenamento, esta ira possibilitar, numa

primeira instancia, a reducao de desperdicio de La de Rocha devido a defeitos gerados pelo
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modo de armazenamento, que implicard a reducdao dos custos de desperdicios gerados

naquela drea da empresa.

5.3 Sintese do Capitulo

Neste capitulo apresentaram-se as sugestées e acOes de melhoria face aos principais
problemas identificados no processo de aprovisionamento das matérias-primas em estudo
(Bobine em Chapa Metalica e La de Rocha). Iniciou-se, em ambos os casos, com a defini¢cdo de
modelos de revisdo dos stocks adaptados ao consumo destas matérias-primas, no periodo de
janeiro de 2018 a dezembro de 2019, que resultou na sugestdao dos modelos de revisao
continua, revisdo periddica, stock de seguranca e stock nulo. Em que os trés ultimos modelos
apenas se aplicaram na La de Rocha. Seguidamente foi reorganizado o armazém principal,
através de trés niveis de organizacdo, de modo a colmatar o problema de rastreabilidade,
implementando folhas de registo de entrada/saida de material e etiquetas de localiza¢do de
matéria-prima. De seguida foi estandardizado o processo de rececdo de matéria-prima que
resultou em redugdes superiores a 80%, quer no tempo gasto, quer nas deslocagbes
desnecessarias com a definicdo de um responsdvel da area. Por ultimo, relativamente a L3 de
Rocha foram redimensionadas as racks (estrutura utilizada para o seu armazenamento), o que
eliminou a criacdo de defeitos. No préximo capitulo apresentam-se as conclusdes do projeto

desenvolvido, assim como as perspetivas de trabalhos futuros.
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6. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

No decorrer do presente capitulo abordam-se as principais conclusdes do projeto de
investigacdao desenvolvido na empresa FTB— Fabrica da Barca, S.A. e as sugestdes de possiveis

trabalhos futuros.

6.1 Conclusoes

A exigéncia dos clientes por maior qualidade e melhores servicos prestados, tem obrigado as
organizacdes a redefinirem a sua posicdo no mercado. Isso originou a necessidade de as
empresas terem maior agilidade e a redirecionarem as suas atividades para a satisfacdo das
necessidades do cliente, através da melhoria de todos os seus procedimentos, e assim

aumentar o seu grau de confianga.

A funcdo de aprovisionamento é responsavel por satisfazer as necessidades de vdrios
departamentos da empresa, em particular o departamento de producao, ao disponibilizar as
quantidades de materiais requisitados nas melhores condi¢des (custo, qualidade, timing e
seguranca). Verificou-se que na empresa FTB — Fabrica da Barca, S. A. o processo de
aprovisionamento de matérias-primas (Bobines de Chapa Metdlica e La de Rocha) apresenta
debilidades, que consequentemente aumenta os custos da empresa e dificulta o
cumprimento de prazos de entrega. Assim, a presente investigacdo assumiu como propdsito
geral a definicdo de novas estratégias no processo de aprovisionamento das matérias-primas,
de modo a garantir a existéncia deste material para satisfazer as necessidades das linhas de

producgao.

Aquando da andlise do estado atual do processo de aprovisionamento das matérias-primas
(Bobines em Chapa Metdlica e L3 de Rocha) foi possivel identificar os principais problemas,
destacando-se a existéncia de rotura de stock ou overstock, que se devem em parte a falta de
rastreabilidade sobre estas matérias-primas, o que influencia negativamente o planeamento

e a programacao da producdo, e a estratégia atual de gestdo dos seus niveis de stock.

No sentido de definir uma nova estratégia de aprovisionamento das matérias-primas em
estudo foram apresentados um conjunto de sugestOes e acOes de melhoria a serem
implementadas, com o objetivo de ultrapassar os atuais problemas identificados. Inicia-se

com a sugestdo de implementacdo de politicas de gestao de stocks, através dos modelos de
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revisdo continua, revisdo periddica, stock de seguranca e stock nulo. Porém, os trés ultimos
modelos apenas se aplicaram na La de Rocha. Também foi sugerido a reconfiguragao do layout
do armazém principal, que permitisse a sua reorganizacdo em trés niveis de organizacao, de
modo a colmatar o problema de rastreabilidade, implementando folhas de registo de
entrada/saida de material e etiquetas de localizacdo da matéria-prima. Além disso, foi
estandardizado o processo de rece¢dao de matéria-prima, o que resultou em redugdes
superiores a 80% quer no tempo despendido, quer nas desloca¢des desnecessdrias com a
definicdo de um responsavel da drea. E por ultimo, relativamente a L3 de Rocha foram
redimensionadas as racks (estrutura utilizada para o seu armazenamento), o que permitiu a

eliminagao de defeitos.

As sugestOes apresentadas correspondem a um conjunto de objetivos que culminam na
criacdo de relacOes colaborativas externas, e principalmente internas, de modo a alcancar um
compromisso no envolvimento de todas as partes. As melhorias apresentadas tiveram
acompanhamento dos varios departamentos da empresa. Importa ainda referir, que as
relagbes colaborativas com os stakeolders demonstram possuir um impacto positivo e
significativo na obtencdo de bons resultados nos processos de melhoria, e que a adoc¢do de
estratégias de gestdo dos ativos da empresa deve ser considerada como umas das

necessidades primarias na criacao de relagdes tipo win-win.

6.2 Trabalhos Futuros

A incerteza no processo de previsdo da procura no planeamento e controlo de stock
corresponde a um dos pontos centrais de andlise e definicdo de parametros das politicas.
Deste modo, como sugestdo, devem ser objeto de estudo os métodos de previsdo com maior
enfase, uma vez que constituem a base fundamental dos processos de gestao de stock, os

guais visam a redugdo da incerteza com um maior foco nas Bobines em Chapa Metdlica.

As vendas dos produtos que afetam diretamente a producdo, e consequentemente a logistica
de matérias-primas, sdo influenciadas por varios fatores, sendo um dos mais significativos a

sua sazonalidade, como se pode verificar na Figura 56.
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Figura 56 - Quantidade vendidas de produto entre 2018 e 2019

Posteriormente, seria necessario analisar profundamente o paradigma da analise de
consumos, passando a determinar os parametros de gestdo com base nos métodos de
previsdo (forecasting), selecionando aquele que apresentar menor erro nas estimativas da
procura. Este método permitird reduzir de forma significativa os valores de stock dos materiais

no armazém.

Apoiado na melhoria da padronizacdo da organizacdo do armazém principal sugere-se a

aplicacdo da metodologia 5s (ver Figura 57) naquela zona. O objetivo consiste numa continua

monitorizacao das atividades e a sua padronizagao.

/7 N
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Figura 57 - Metodologia 5s

O desenvolvimento das sugestdes de melhoria abordadas serve como base fundamental da

implementacdo do software de gestdao da producdo (Primavera ERP), que estd em processo
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de implementacdo na empresa, pois serao fatores importantes a se ter em consideracdo. Ja
ficou definido que o mesmo sera acompanhado por leitores de cddigo de barra para facilitar
e tornar os processos nos armazéns e linhas de producao mais eficientes e com baixa taxa de

erro humano.
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APENDICE | - CicLo PDCA DA FTB— FABRICA DA BARCA, S.A.

Os processos existentes e as , Plan
respetivas sequéncias e interacdes. \\

™
0 modo de acdo em fungdo J—’r >
dos resultades obtidos nos | ] 4
processos, tendo em vista a "\_ :
melhoria continua. '

resultados

0 modo de planeamento, J—
execucan, medigdo e analise
dos resultados dos processos.

Figura 58 - Ciclo PDCA FTB - Fabrica da Barca, S.A
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operagdo e o controlo eficazes
dos processos.
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APENDICE |l — NOVA FOLHA DE REGISTO DIARIO DA PRODUCAO

FTE) Registo Diario da Producdo de Painel Sandwich (IP-FTE-05/01) Datx ¢ |
'\:':': Turne: tesponzavel:
N* Ord Ref.= Produto Quantidade % Corntes L3 de rocha | Caracteristicas do Rolo Desperdicios
Fahrli:l;n Tino Painel E H Perfil Comprimento | Esq. Dir. D:.:Id; Largura Obs. N: Role Cir Ezp. |Largera| Acabament Formecedor Painel Painel 2= |5 t
ipo Paine sp. erfi (mm) (mm] | (mm) [ g]- (mm) (mm) | (mm) - Stock aine ucata
»
O« Oms ; ; Ralo Superior ; ; ;
O O e e ! ! | | ! ! !
; ; Rolo Inferior ; ; ;
Oee e &
! ! | | ! ! !
O« Oes ; ; Ralo Superior ; ; ;
O Qi ! , [ f f f
; ; Rolo Inferior ; ; ;
Onu Owes ; ; Ralo Superior ; ; ;
O Qi ! , [ f f f
; ; Rolo Inferior ; ; ;
Oee e &
! ! | | ! ! !
O« Oes ; ; Ralo Superior ; ; ;
O Qi ! , [ f f f
; ; Rolo Inferior ; ; ;
Qe e &
! ! | | ! ! !
O« QOes ; ; Rala Superior ; ; ;
O e e ! ! | | ! ! !
- ; ; Fiala Infericr ; ; ;
i i | | i i i
Ex.[5]) da ref.” do produto: Tipo painell esp.! perfil Ex.[5) acabamento da chapa: Existéncias [Fim do Turno): Cola [gim®) " Ajuste
P S0IL PFOS0/ DS POL; PYDF 25 ; PYDF 35; HDX55;  HPS 200 L& de rocha ndclea 100kgim® = Painel Stdr. 180
PC Acist. 50! PFO Acist. 50/ DS L& de rocha ndclea 120kgim® = Fainel Acls 130

S = Standarc

O = Diamante

L = Lizo [zem nerwuras)

Figura 59 - Nova folha de registo didrio da produgéo

N* cortes [Fim do Turno)

L& de rocha ndclea 150kgim® =
L& de rocha Trapézios =
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APENDICE Il - ANALISE ABC (PRESSUPOSTOS E GRAFICOS)

Categoria % consumo N°de SKUs | % SKUs [ % SKUs tedrica | Diferenca (%SKU tedrio vs definido)
A 5% 1 i 2% 18%
B 95% 3 5% 30% 2%
C 100% 8 13% 50% 3%
Total v) 1

Figura 60 - Pressupostos e resultados da Andlise ABC - Bobines em chapa perfurada

1,000
0,900
0,800
0,700
0,600
0,500
0,400
0,300
0,200
0,100

0,000

Curva ABC - Chapa Perfurada

Figura 61 - Curva ABC - Chapa Perfurada

Categoria % consumo N°de SKUs [ % SKUs | % SKUs tedrica | Diferenca (%SKU tedrio vs definido)
A 75% 3 5% 20% 15%
B 95% 3 5% 30% 5%
C 100% 6 10% 50% 40%
Total 2 1

Figura 62 - Pressupostos e resultados da Andlise ABC - Bobines em chapa PVDF

Curva ABC - Chapa PVDF

0,400
0,300 I
0,200
o I I l .
1 2 3 a 5 & 7 8
—eree ntagem (%) 2 acumulada

Figura 63 - Curva ABC - Chapa PVDF
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APENDICE IV — NOVA FOLHA DE REGISTO DE ENTRADA DE MATERIAL

Fiew. 00001
Registro de lotes de matérias-primas rececionadas
] Caracteristicas do artigo ] | Monitorizacio Qualidade Loc.
N Lote Data Familia Art. Quartidade (Kgl Ral Largura Espess. “emecedoF abricante Transportador GuisRlemessa  Insp. Visual  Decisdo Responsavel Zong Observagde

1567 | 250512021 CH.L. TE90.65) 9010|  1250) 0.45(Aranda  |Arands  |DHL 14416 | Canfarme Aceite André | 2
1678 Z6IUGIZ021] PYOF 456745 9006 1065] _0.50|Perfillond Arands | MHTrans 12345i MEa Aceitd Andre 4
1483 2062021 HOX 4567.45( 3002) 1250] 0.50|Aranda  |Aranda  [OHL 10274 | Confarme Aoeite André
1300 | 28062021 HDX 456745 1015 1065  0,50(PerfiMorte Aranda  |MHTrans 8203 | Conforme Aceite André
11| 2310612021 CH.L. 4567,.45( S010)  1250) 0,50|Aranda  |Aranda  IOHL 6132 [ Canfarme Aoeite André
922 | 30/0GI2021| GALV. 4567,95] 9010 1065|  0.50(PerfiMond Aranda | MHTrans 4051 | ESEIBRIBIE] 150 Aceitd André

e e A A A A A FA N AR EA A EA NN !

Figura 64 - Folha de registo de entrada de material
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APENDICE V — NOVO PROCEDIMENTO SOBRE A RECECAO/ENTRADA DE MATERIAL EM

=
o<

=
p =

*  Notificar o
responsavel do

inventario. l

ARMAZEM

-

l

-

T

= Werificag®o da 1 Mio

guantidade pesada com
a da fornecedor .

Figura 65 - Procedimento sobre a rece¢do/entrada de material
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APENDICE VI- NovOos PARAMETROS DOS MODELOS DE GESTAO DE STOCK

Ref. Descrigdo Unidade ABC VED  Safety Stock Reorder point  QEE (*) QOE
’90101065040 Chapa Lacada 1065*0,40 mm Ral9010 kg A \Y% 184530,66 344250,74 83768,99 | 143034,736
’90101250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral9010 kg A \% 135771,99 240575,77 70871,90 | 104938,148
’90101250055 Chapa Lacada 1065*0,40 mm Ral9010 kg A \% 40027,91 74518,98 40832,72 | 44777,2839
’90061250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral9006 kg A \Y% 35567,92 66507,76 3705064 | 39961,5039
90101160045 Chapa Lacada 1160%0,45 mm Ral9010 kg A \Y 32894,15 61849,71 36809,18 | 39474,1504
30091250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral3009 kg A \% 32230,25 58727,06 35127,76 | 37511,0735
’90101165045 Chapa Lacada 1165*0,45 mm Ral9010 kg A \% 30199,73 56294,31 34046,01 36149,91
’90101250070 Chapa Lacada 1250*0,70 mm Ral9010 kg A \% 24411,65 44855,62 3106551 | 32492,4301
70121250045 Chapa Lacada 1250*0,45 mm Ral7012 kg A \% 20552,83 37888,90 28175,38 | 29168,7858
90101250045PVDF Chapa Lacada 1250*0,45 mm Ral9010PVDF kg A \Y 22929,65 34421,31 22491,32 | 23198,8706
90101250070PVDF Chapa Lacada 1250*0,70 mm Ral9010PVDF kg A \Y% 18427,95 2499228 18317,93 | 18697,1227
90061250045PVDF Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral9006 PVD kg A \% 8178,20 14346,97 1541352 | 15533,4355
Figura 66 - Pardmetros do Modelo de revisdo continua

| Multicriteria analysisl Definicdo de novos parametros |
Ref. Descrigao Unidade ABC VED Safety Stock Target Stock tock disponive QEE (*)
90061160045 Chapa Lacada 1160%0,45 mm Ral9006 kg B \ 16840,01 44300,51 # #VALOR!
’90061250070 Chapa Lacada 1250*0,70 mm Ral9006 kg B \4 197,13 22685,25 # " #VALOR!
’90101060045 Chapa Lacada 1060%0,45 mm Ral9010 kg B v 14604,10 35140,77 # " #VALOR!
70221250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral7022 kg B \ 1957,85 18688,35 # " #VALOR!
90101065060 Chapa Lacada 1065*0,60 mm Ral9010 kg B \ 7003,45 20669,95 # " #VALOR!
70301250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral7030 kg B v 1870,54 12683,79 # " #VALOR!
’90061250055 Chapa Lacada 1250%0,55 mm Ral9006 kg B Y 10144,48 20760,84 # " #VALOR!
’90061165045 Chapa Lacada 1165*0,45 mm Ral9006 kg B Y 5250,62 15529,87 # " #VALOR!
’60091250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral6009 kg B Y 2203,12 11708,87 # " #VALOR!
90101060040PERF. Chapa Lacada 1065%0,40 mm Ral9010PERI kg B Y 487,87 874,66 # " #VALOR!
90101065045PVDF Chapa Lacada 1065*0,45 mm Ral9010PVDF kg B v 120,96 6079,29 # " #VALOR!
90101250045HDX Chapa Lacada 1250%0,55 Ral1015HDX kg x X 7003,49 16345,99 # " #VALOR!

Figura 67 - Par@metros do Modelo de reviséo periddica
| Multicriteria analysisl

Ref. Descrigcdo Unidade ABC VED Safety Stock
"90101060040 Chapa Lacada 1060*0,40 mm Ral9010 kg C v "  #VALOR!
50101250045 Chapa Lacada 1065*0,45 mm Ral5010 kg C \YJ 12986,97
10151250055HDX Chapa Lacada 1250*0,55 Ral1015HDX kg X X 16594,50
70351250055HDX Chapa Lacada 1250*0,55 Ral7035HDX kg X X 8252,49
90061250045HDX Chapa Lacada 1250*0,45 Ral9006HDX kg X X 16594,50
90101250045HDX Chapa Lacada 1250*0,45 Ral9010HDX kg X X 16594,50
"10151250045 Chapa Lacada 1250%0,45 mm Ral1015 kg c Y 8703,98
60091250060 Chapa Lacada 1250*0,60 mm Ral6009 kg C \Y2 2718,67
70221250070 Chapa Lacada 1250*0,70 mm Ral7022 kg C \ 8252,49
¥70121250050 Chapa Lacada 1250*0,50 mm Ral7012 kg C \Y 2334,02
90051250045 Chapa Lacada 1250*0,45 mm Ral9005 kg C \Y2 973,80
50101250050 Chapa Lacada 1250*0,50 mm Ral5010 kg C \Y2 154,09
30091250060 Chapa Lacada 1250*0,60 mm Ral3009 kg C \"4 55,94
90101120045 Chapa Lacada 1120*0,45 mm Ral9010 kg C v 7 #VALOR!
90061250060 Chapa Lacada 1250*0,60 mm Ral9006 kg C \YJ 156,42
90101060060 Chapa Lacada 1060*0,60 mm Ral9010 kg C \ 49,14
90101120040 Chapa Lacada 1120*0,40 mm Ral9010 kg C v "  #VALOR!
90061250055PVDF Chapa Lacada 1250*0,55 mm Ral9006PVDF kg C Vv 6510,5
90061250070PVDF Chapa Lacada 1250*0,70 mm Ral9006PVDF kg C \"4 8110,4
90101065040PERF. Chapa Lacada 1065*0,40 mm Ral9010PERI kg C \Y 19407,5
90101060035PERF. Chapa Lacada 1060*0,35 mm Ral9010PERI kg C Vv 8703,98
90101250045PERF Chapa Lacada 1250*0,45 mm Ral9010PERI kg C Vv #
90061250045PERF Chapa Lacada 1250*0,45 mm Ral9006PERI kg C Vv #
90101060045PEREF. Chapa Lacada 1060*0,45 mm Ral9010PERI kg C Vv ]
90061120045PERF Chapa Lacada 1120*0,45 mm Ral9010PERI kg C A\ 0]
90101060055PERFALUM Chapa Lacada 1065*0,40 mm Ral9053 kg C \Y% #
BANDA255200 Banda ch.galvanizada 255*2.00 kg X X #
BANDA305150 Banda ch.galv.305*1.50 kg X X 2718,67
BANDA305200 Banda ch.galv.305*2.00 kg X X 2718,67
GALV1250150 Ch.Galvanizada 1250 x 1,50 kg X X 19407,5
GALV1250200 Ch.Galvanizada 1250 x 2,00 kg X X 19407,5

| Multicriteria analysisl

Definicdo de novos pardmetros

Figura 68 - Pardmetros do modelo Stock de seguranga
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APENDICE VIl — PLANEAMENTO DAS NECESSIDADES DE MATERIAS

Necessidades de
materiais

4 Material
Anilise das Quantidade afeto a

necessidades disponivel? contratn? :
necessidade

Politicas de Stock g

. Dat:iil I?E Material
disponibilidade afeto a Iniciar

necessidade aquisicio

Necessidade
de aquisigdo
de material

Gestdo de

contratos

Figura 69 - Fluxograma do novo processo de planeamento de materiais
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APENDICE VIII — RESULTADOS DA ANALISE DOS ARTIGOS DE LA DE ROCHA

Dados de prewisio

LRTR22006004) - consema mensal

Deta 1,5 Inferior Previsio
A bal) ilir
N0Fe 1561 245
A0 nn 4 L1
20K 113 4468 f
P 182 BB A
A20-hn paltl 58 ’ \
A il £720
-G ueT 8251 I
A20Set kLl n
200 9 w4 -
A0hov 2 il
206z ua B0
L I']lllllJII]lJlI'J'JIl'l'
Togl Bra oy ) ot o ) b lm Itk o o ol il ] pot ] forat’
Meda B0 I st B Prsic
Minimo e
Maximo W40 Eswfsficas da amosira Detalhes do modelo
Tan.dafmosin 24 ho. 0 parimeims 3 SrlsaojEe= i BN ) )
M_édia W [hEH.h Padgio BUD g{n.‘t:e‘r:::i::;l.;r;r:e ncia linear, sazonalida de a ditiva
Ajskes. Rsqae 059 DutinMWatson 206
Ling B (16) 187 P=0TT Em & Pris 153283 Com ponente Peso da suavizagio Valor Final
BIG 185253 MAPE 084 Niel 01262 5704
RMSE 1827 MAD 108,12 Tengérce 00394 184
Saronal 03864
Figura 70 - Resultados da andlise Ld de Rocha trapézio
Dadosde i=o
B T
Data 2.5 Inferior Previ=do
2020-Jan 1801 2845 . \/
2020-Fev 1211 3002 /
2020-Mar 2634 3067 - /
2020-Abr 1726 313z 1
2020-M ai 2153 3r23
2020-Jun 2573 4245 o
2020-Jul 2141 3T
202-Ago 2348 4716 o
2020-Set 2290 4250 1
2020-0rut 3389 5435 . A
2020-Hov 2471 4599 " A f
2020 Dez 3058 5264 [\
Total 49153 . a4 e HoDw = 3 N
Media 4098
Minimo 2845
Maximo 54356
E‘I_I'll.l.m ‘.nl.ll!g
De'talhes do modslo Lead tims DoLT 57.5 Sagur Ponio ds Padide
1 2845 1044 3889 3412, 457118
Salecio Especlalista

Wanters Aditivo: Tendéncia Nnear. sazonalidade adiva

LA[0ATE; 0.175; 0.550)

Compone nts Peeo da susvizagdo ‘allor Final
Nl 0478 2781
Tendinca 01757 2053
Saranal 05803

Estatisticas da amosira
Tam da Amostim 24 ho. depadmetres 3
Mz 788, 3 Dby Pk 1084, 84
Apstes. Rsquare 08 Dusdsr-'Wats on 223
Lpun g cm{ 16 60 P=0,01 Erm der Prendsiio 466,73
BC 512 52 MAPE 03118
RMSE 438,59 MAL 306,54

Figura 71 - Resultados da andlise Ld de Rocha ntcleo

(1120)

Figura 72 - Resultado da andlise grdfico Ld de Rocha

nucleo (1120)
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Dados de previsio

\RETRMNGIR-corpom o

Data . 2,3 Infa ror PT?:gnnn o ™ [
2030 i | \ "
2020-Few o a0Ez [ f
200 Mear 1236 TECr o | \ [
2000-Abr o o= | -/\/.' | f
2020 Mai o f040 o | \ [AVA \
2020 Jun o a030 | (N \ \
2020-Jul o 4375 I - / \ \
in 1 |
2020-Ago o 756 fi [\ N =1
2020 -Sut o 4840 /\ f \ /o \
2000-Out o TOES oA \for A
2020 Mo 0 B4 / V| \
2020 Dese o 4000 ' e T
) e Yl ) Bk e 2] ] o] - -1 f-21
Total 5820 ) )
Media 4843 Wi Mowsi
MR apaz
M 1Mo 7RO
Edoquesde Sequranca
DOetal hes do model o Lead time ooLT 57,5 Sagur. Fonto de Pedido  GOE
1 4179 5408 9584 4135, 625937
Selegio Especizlita
Sw@vizagho exponencial: Sem endéncia, szonalidade aditiva i . L. "
N 433; 0545) Figura 74 - Resultado da andlise grdfico LG de Rocha
Compone nte Peso da suavizagdo Valor Final nucleo (1145)
Niel 04353 [ET
Sazonal 05447
Edatisiicas da amosia

Tam ds Amosim M4

Wedia 4336 55
Apsies. Rsouare 043
LjungBox(17) G P84
B TaT 5r
RMSE 2415 54

Figura 73 - Resultados da
(1145)

Mo de pasmetms 2
Deswio Padrin 35081
Dumin-fatson 104
Ermde Pravisio 252305
MAPE 05514
WAl 152889

andlise Ld de Rocha

ntcleo
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Dadosde previsaoc

Data 2.5 Inferlor Prevsio
2020-Jan 1] 10534
2020-Fev 1355 19450 RS0 (512 - congmy el
2020-Mar 1709 20124 -
2020-Abr i 16530 T ,\/',
2020-Mai a 15802 A f | A
2020-Jun ] 16570 [\ f 1\ A I\
2020-Jul 0 17326 | ‘/\ t-of\ P
1 \ 1 \
2020-Aao 0 17888 my \ '. A\ .
2020-Sel 4823 25045 | ~ /1] \ \
2020-0ut 259 20766 o | \At -. X
2020-Now 2824 23613 | Voo
2020-Dez (1] 14377 |
i
Total 2R L T T T [ .
e e Fhe T e TR dnae »e = » B D= =a o
Minimo 10534 Wi Mo
M&x Imo 25045 Estogues de Seguranga
Lead time DOLT 97,3 Segur. Ponto de Pedide QOE
Detalhes do modelo 1 10534 [Feadl 28305 12200,03355
Selegao Expecialida
Suzvizagio exponencial: Sem fendéncia. mzonalidade aditive Figura 76 - Resultado da andlise grdfico LG de Rocha
NARASE 0313
nucleo (1175)
Componente Peso da suavizagio Valor Final
Niel 0192 18169
Sazonal 0325
Esta fieticas da a mosira
Tam da Amostim 24 Mo, depasdimetns 2
Wiz 2IRE029 Dier iy P aache- 5y A712 18
Apstes. Rsgure 01 Dudsr-Watson 1497
Lpung-Bax{ 17) 24,5 P=089 Ermo de Preni=io 829569
BLC S0ET 08 MARPE 10,5906
RMSE 7440 52 MAD BE545,02

Figura 75 - Resultados da andlise LG de Rocha ntcleo

(1175)
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Dados de previso

Data 2.5In%.dor Pravisdo
2020-dan a 1381
2020-Fae a 1581
2020-M ar a 1541
2020-Abr a 1581
2020-M a2 a 1581
2020-Jun a 1541
2020-Jul a 1581
2020-Aga a 1581
2020-5e a 1541
2020-0ut a 1581
2020-Mav a 1581
2020-Dez a 1381

Tokl 18974

Madia 1381

Minimo 1581

Ma ximo 1541

Detihesdo mods o

Salegd o Espacialista
Modale de Dades Inte mitent s da Crosion (Log Normma i)
INTER[1,12;1774.54}

Terme Coeficie nte

Pazy da suadracio no tamanha da ardem 3E-10

Peso da suadzagio no intervalo da ardemn 0,2551

Tamarha médio da adem 1775

Ieral médio da ordem 1,123

Eetatelicas da amosira

Tarm da Amosta 24 Ho. depadmetrs 3
Wiz 1108, 34 Dy Paaciri 1188,24
Apsies. Rsqure 0 Dudir-¥Watsan 1.7
Lo g8 am{ 16 154 P=054 Erm de Preni=iio 123024
BIC 140364 MAPE 0,465
RMSE 1130, 78 MALD 914,58

Figura 77 - Resultados da andlise LG de Rocha nucleo

(1210)

ARSI - congumo mensd

Ponto de Pedide  GOE
1 1581 et 4519 4706 R4

Figura 78 - Resultado da andlise grdfico Ld de Rocha

nucleo (1210)
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ANEXO | — MODELO ESTOCASTICO DE GESTAO DE STOCK

Enquadramento

O modelo estocastico enquadra-se para situagdes em que a procura e/ou a oferta possuem

um comportamento aleatério que demostra maior complexidade na gestao dos stocks. Porém

esta aleatoriedade é reduzida com a existéncias de stocks de seguranca de artigos, mas nao

na sua totalidade (Carvalho et al., 2010).

Modelo de revisao continua

Este modelo corresponde numa adaptacdo e evolucdo do modelo de quantidade econdmica

de encomenda diferindo na criagdo de stock de seguranca. Possui esta designac¢ao por contrair

uma monitorizagao constante dos niveis de stock. O modelo é calculado segundo os

parametros apresentados na Tabela 20.

Tabela 20 - Par@metros da gestdo de stock: Modelo de revisdo continua (Adaptado de Carvalho et al., 2010)

Parametro

a

SS

Formulas

R=p+zx*e

6=\/L*6d "2+ d%xe,

SS=2zx6

_ [2*Dx(S+ K *N(R)
e= H

Designagao
Probabilidade
de rotura
Ponto de

encomenda

Stock de
segurancga
Quantidade
6tima de

encomenda

E 0 mesmo apresenta o comportamento ilustrado na Figura 79.

Obs

1- a corresponde ao nivel
de servigo

6 desvio padrio da
procura durante o prazo
de entrega;

U - Procura durante o

prazo de entrega

D —Taxa média de procura;
S — Custo de encomenda
unitario;

K — Custo de rotura por
unidade em falta;

N(R) —Quantidade em falta
por ciclo de encomenda;

H — Custo de posse de

stock unitario.
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i
Crd Palitica Nivel de encomenda (Revis3o continua)

35

|

|

=
Lead time

Frazo de entraga

De referir que a quantidade a ser encomenda é de valor fixo.

Modelo de revisao periodica

Figura 79 - Exemplo de evolugdo (modelo revisdo continua) (Adaptado de Carvalho et al., 2010))

Difere do anterior em vdrios aspetos, pois neste modelo o dia de colocacdo de uma

encomenda ao fornecedor é pré-definido (fixo) num horizonte temporal por programacao

interna ou junto do fornecedor. Sendo que durante a colocacdo da encomenda compara-se o

stock existente e o necessario para o stock alvo.

Tabela 21- Pardmetros da gestdo de stock: Modelo de reviséo periddica ( Adaptado de Carvalho et al., 2010)

Parametro

a

SS

O presente modelo apresenta o comportamento ilustrado na Figura 80.

Formulas

T = p+z x6(L+P)

6(L+P)=\/(];+P)*Gd "2+ d2xe, "2

SS = z = 6(P+L)

Q =T — stock disponivel

Designagdo
Probabilidade
de rotura

Stock alvo

Stock de
segurancga
Quantidade
6tima de

encomenda

Obs

1- a corresponde ao
nivel de servico

6 desvio padrdo da
procura durante o
periodo P+L;

U - Procura durante o

prazo de entrega

Varia de ciclo para ciclo

de encomenda
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n Politica Ciclo de encomenda( Revis3o periddica)
Otd

Cicle i . 'Ci'ClD[i"ih e —————BrpCK Blvo

35—

W

Figura 80 - Exemplo de evolugdo (modelo revisdo continua) (Adaptado de Carvalho et al., 2010)

Neste modelo a quantidade a ser encomenda varia de ciclo em ciclo de encomenda em fungao

das necessidades.
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ANEXO |l — FICHEIRO DE REGISTO E CONTROLO DE STOCKS

Figura 81 - Ficheiro de registo e controlo de Bobines em stock

= = = - [t =
19/0835 | 04/11/19 2019240 9010 PVDE PVDF  |[1065 | 04T S220GD| 220 | 357 | Aranda | Arnda | 9690kg |9695ky | 9695ka 8‘239 1970003825 X 1 100 € | 1111219 117
P RN Bt 9010 PVDF pvor | 1065 [ 047 [#s#x#| 052 [s22000[ 220 | 357 | Arenda | Arenca | 9675kg 9675k | 9675kg 2 O ot ], ooe Laiavare| casiral - aen
R ] PN 9010 PVDF PvoF | 1065 | 0,47 [#sss#| 052 [s22000[ 220 | 357 | Aranda | Acanda | 6740kg |6740kg | 8740kg 77504067 0 1910003821 (x| 4 300.€ |oartars| 11r1ams| 117
19/0838 |0ss11/18 2019240 9010 PVDF PVDF  |10650| 0.1 | sasey S22000]:220: | 30| Aads | Annda 9875kg | 9875kg s 1ST0003585 X 1 100 € 118
19/0839 | 0ss11719|2019240 9010 PVDF PVDF 1065 | 0,47 |##w## S220GD( 220 | 357 | Aranda Aranda 9855kg | 9855kg 2{%{3 1970003625 |X| 4 400 € 118
19/0840 |0sr11118|2019318 Galv. Gav. [ 11250 [ 1,50 [mewer S2000 :200 Lusosider | Lusosider | 7430 kg | 7440 kg 19513809 | 261233 630 € | 0611119 119
1000041 | cer1nalzmiamie Galv. Gav, [ 1250 | 1,50 [s#sss s220c0[ 200 Lusosider | Lusosider 7410kg 19513808 | 261233 508 119
1600842 | certinelzorenis Galv. Gav. | 1250 | 2,00 s22060( 200 Lusosider | Lusosider 7190 kg 19513436 | 58084 Siog 1o
19/0843 |oer11118|2019318 Gakv. Gal.  [11250 |1 2,00 || #ess S230G0| “208 Lusosider | Lusosider | 7080 kg | 7080 kg | 7080 kg 19512115 | 980831 610 € | 25111119 120
e | LOPil 9010 PVDF pvor | 1250 [ 0,65 | 086 $220GD| 275 | 357 | TataSteel | Tata Steel 7430kg | 7420kg 1149 mis| Da1s205 | 238479 Py o] [ 5
Pl . — 9010 Pol 1250 [ 045 [wswax| o049 |s22000[ 140 | 257 | ZVETO e | 7935%0 [ 7940 kg | 7940kg 41900082 02 | 1970003978 b | somoms| sancwe] 08
REREe L] PRt oo posent 9010 Pol 1250 | 045 [ssswx| 049 [s22000[ 140 [ 257 [ ZVETO vere | 7790kg |7790kg | 7790kg 41900106 02| 1570003882 v s a5
GORT. | iAo | aassme 2010 Pol 1250 | 045 [s#sws| 047 |s22000[ 120 | 257 | ZVET oy | 7780kg |7785Kkg | 7765k0 41900088 02 | 1570003903 TR [onen e
SO | i | Sasa 2010 Pol 1250 [ 045 [##sw| 040 [s220c0[ 150 | 257 | ZVETO et | 5970kg |5945Kkg | 5945kg 41900082 01 | 190003576 T P e
toainte: | el msens 9010 Pol 1250 | 045 [##awn| 040 [s22000[ 100 | 257 | 2O e | 50209 |5005ka | 5005ka 41900100 01 | 19T0003978 Sie Ll e -aoa
10i0880 | senisie|ntanes 2010 Pol 1250 | 0,45 [sssnw s220e0( 140 | 257 [ 2vero | Avero | go30kg [8015kg | 8015Ke 41900100 02 19T0003976 e o5
190851 | 15111719 |2019283 9010 Pol 1250 | 045 |####¥| 049 |S220GD| 140 | 257 :::‘:: m 5995kg |5970kg | 5970 kg 41900088 01 | 15T0003903 845 € | 19maro | 20maze| 123
19:0852 |25/11/19 |emai 9010 Pert. — 1065|7045 7| 0,00 | 046 [S220GD| 140 | 257 — Asanda | 4015kg | 480K 1720 mis M08 ST 5.66 € | 2711119 20118| 124
shinans |saine] i 9010 Pert. Pol 1065 | 0,45 | 0,00 s220G0| 140 | 257 mar Aranda | 1380 kg | 1400 kg 576 mts ’9;5&23 e e | s 50
tiibiai |sanikoloates 9006 HDX Hox | 1250 | 045 | 044 $22060| 225 | ss112 | Aranca | Aranda 6120kg [ 6120kg (1425 mts|31905107 02| 96R146400 [x| 4 000 € -
Touiass | snnolsoiomss 9006 HDX wox [ 1250 | 045 | 044 $22000[ 225 | 55112 | Aranda | Aranca 5860 kg | 5860kg |1364 mts(31905107 01[96R146400 (x| 4 ga0e 56
P — 9006 HDX wox | 1250 | 045 | 044 $22060| 225 | 55112 | Aranda | Aranda 6110kg | 6110kg |1421 mts|31905106 02 s6r145800
oionst | sl 9006 HDX HoX | 1250 | 045 | 044 s22000( 225 | 512 | Aranda | Arsnca 5690kg | 5690kg [1324 mis|31905106 01 ser14s400 [x| | I - Bobine
im88s | soriselseianes %010 Pol 1250 | 045 [sesws| 040 [s22000 1s0 | 257 | ZVOT e | 7975ka [ 7970k | 7970k 41900120 02| 1970003882

vl hvd s010 Pol 1250 || 045 [sswss|o48 |s22000| 1s0 | 257 | ZVET | 2V | 595k [5980kg | 5980kKg 41900130 01| 1570003913 terminada
e S 2010 Pol 1250 | 045 [ssmsx| o048 [s22000[ 160 [ 257 [ 2VETO fvero | 5020kg |5010K9 | 5010K9 41900123 01 | 1570003974

AEnY. | aniriel et 2010 Pol 1250 | 045 [s##s2| 050 [s22000[ 140 | 257 [ 2V | Z¥E | 5975kg |5985Kkg | S985K9 41900132 02| 1570003856 I' Bobine aberta
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ANEXO Il - FOLHA DE INSERGAO DE ARTIGOS NO PRIMAVERA BSS

()
Editor de Compras - PRIMAVERA PROFESSIONAL v10.00

GERAL  COMPRAS  INVENTARIO  PAGAMENTOSERECEBIMENTOS  OBRIGAGOES DECLARATIVAS
TT_ S Emiss3o de Etiquetas 1,:; ..® ' rfq' Extrato de Artigo (Movimentos)
2| Lotes FTB
Documentos Documentos  Artigos
Internos F&'x Consulta de Inventario
MEU MENU A
[®) Gravar ) Novo [} Anular [E]) Duplicar [ Anular e Duplicar (5 Imprimir  Q Procurar | 34 Enviar | CRM~ ¥ Contexto ~ Ajuda 4] Cancelar
Geral | Condicdes | Transagdo | Impress3o | Carga/Descarga | Observagdes | Propriedades | Anexos 0 Inserir nimero da Guia de remessa;
Documento: [VGR 2| (V/ Guia Remessa el 185 2] Escolher codlg.o interno d9 fornece"dor
s — (autopreenchimento das informacgGes do
Entdade: [0015 {4 o
sre s fornecedor);
r4 omecanica, ey . P ) . .
Av.5.Lourenco 41 - Celeirds Definir artigo f:odlgo interno d‘o~art|go
(autopreenchimento da descrigdo);
Apartado 2100 = : Definir localizagdo do artigo ;
4705444 |BRAGA PT  aPortugal Atribuir cédigo do lote atribuido;
—_ 2 S AR
)| Contriwinte:|500853177 J N.oDoc.: | 0 FA 20203893 | O Dt?ﬁnlr referéncia a requisicdo;
. Numero do documento associado.
Artigo Arm. Lote Descicdo CIVA IVA Pr. Unit. Desc. UN Qtd. Metros Total Lig. Projeto Cdd. Barras VA EJ
ECF 2020/N.°151 de 15/07/2020 16:00:06 0 0,00000 0,00
90071250045 Al 200504 Chapa lacada 125070.45 RALS0D7 23 23,00 0,3800 0,00 KG 6290,000  1508,00000 5535,20 Normal

g
«| | »

IARKETING&VENDAS COMPRAS SERVICOS INANCAS RECURSOS HUMANOS CONSTRUCAC mPrrnaverar

g ~

Figura 82 - Inser¢do de matérias-primas no Primavera BSS
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ANEXO IV—- DADOS DE ANALISE DA VARIAGCAO DE STOCK

I o inic=!

jan/18

Stock inicial

jan/13

fev/13

miai /13

70145

23630

25204

110813

-3

27312

348778]

AE512

Figura 83 - Variagdo de stock chapa lacada 2018-2019
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ANEXO V— DECLARACAO DE AUTORIZAGAO PARA UTILIZACAO DE DADOS E IMAGENS

ey

=

Autorizacao Para Utilizacdo de Dados e Imagens

Declaro, para os devidos legais, que autorizo = utilizagio do nome, dados & imagens da
empresa recolhidos durante 3 reasliza do projeto de dissertaczo de Radner Vanderguel
José Petrucha oom o ndmers mecnografios 76746, com o proposito de melhorar a
suz dissertagzo intitulada Analise do Processo de Aprovisionamento de materias-
primas numa empress de construcao, pars concluir o Mestrado Integrado em
Engenharia & Gestao Industrial da Universidede do Minho.

Por ser verdade, & por nada a obstar, esta declaragSo vai ser assinada por mim,
representante da empresa.

Ayes [Feyersing de 2020

™
Dhae e,

[Ee Ty Fy p——
TLims Ay
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