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Resumo

Na era da globalizagao, a importancia de estar no local certo, a hora certa, com o prego certo,
torna-se imprescindivel para as empresas. A diferenga de uma semana no prazo de entrega pode
determinar a perda ou ganho de até milhées de euros. Ndo basta ter um bom produto. E
necessario que ele tenha um prego justo, o mais baixo possivel e, para isso, todo o processo
desde as compras até a entrega tem que ser o mais enxuto possivel, sem desperdicios ou perdas
de qualidade ou até de tempo.

E com base nos conceitos de gestio logistica que se constroem ferramentas e procedimentos
de modo a otimizar os fluxos de informagao e materiais ao longo da cadeia de abastecimento,
melhorando o servico e conquistando clientes.

A empresa estudada ao longo deste trabalho usa isto mesmo para de distinguir da sua
concorréncia, a otimizagao logistica ¢, logo depois do fabrico de motores especiais, o
componente mais relevante na sua area de negécio. A WEGeuro encontra-se a mudar parte das
suas instalagdes para um novo polo fabril e logistico e pretende otimizar ao maximo o
abastecimento a fabrica e a gestao de s7ocks.

Este trabalho pretende mostrar o processo de desenho do armazém do novo pdlo logistico, a
ser construido em Santo Tirso, bem como a abordagem a alguns conceitos de gestao de stocks

utilizados na WEGeuro.

Palavras-chave: logistica, otimizagao, stocks e layout de armazém






Abstract

In the era of globalization, the importance of being in the right place at the right time with the
right price, is essential for companies. A week of difference in delivery’s time can determine the
loss or gain of up to millions of euros. It is not enough to have a good product. Companies
must have a fair price, as low as possible and, therefore, the whole process from procurement
to delivery has to be as lean as possible without waste or loss of quality or even time.

It is based on the concepts of logistics that management builds tools and procedures in order
to optimize the flow of information and materials along the supply chain, improving service and
winning customers.

The company studied throughout this paper uses this concepts to distinguish from its
competition, logistics optimization is, immediately after the special motor manufacturing, the
most important component in its business area. The WEGeuro is to change some of its facilities
to a new factory and logistics hub and aims to optimize the most of the supplies to the factory
and inventory management.

This work aims to show the design process of the new warehouse logistics center, to be built in

Santo Tirso and the approach to some stock management concepts used in WEGeuro.

Keywords: logistics, optimization, inventory and warehouse /ayout
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Resumen

En la era de la globalizacion, la importancia de estar en el lugar correcto en el momento
adecuado con el precio correcto, es esencial para las empresas. La diferencia de una semana en
el tiempo de entrega puede determinar la pérdida o ganancia de hasta millones de euros. No
basta con tener un buen producto. El debe tener un precio justo precio tan bajo como sea
posible y, por lo tanto, todo el proceso desde la adquisicion hasta la entrega tiene que ser tan
delgado como sea posible sin desperdicio o pérdida de calidad o incluso el tiempo.

Se basa en los conceptos de gestion de la logistica que construyen herramientas y
procedimientos con el fin de optimizar el flujo de informacién y materiales a lo largo de la
cadena de suministro, mejorar el servicio y ganar clientes.

La compafia estudiado lo largo de este trabajo se utiliza esto incluso de distinguir de su
competencia, la optimizaciéon de la logistica es, inmediatamente después de la fabricaciéon de
motor especial, el componente mas importante en su area de negocio. E1 WEGeuro es cambiar
algunas de sus instalaciones a una nueva fabrica y centro logistico y tiene como objetivo
optimizar la mayor parte de los suministros a la direccién de la fabrica y el inventario.

Este trabajo tiene como objetivo mostrar el proceso de disefio del nuevo centro de logistica de
almacén, que se construira en Santo Tirso y el acercamiento a algunos conceptos de gestion de

existencias utilizadas en WEGeuro.

Palabras clave: logistica, optimizacion, inventario y distribucién del almacén
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1. Introdugao

Nos dias de hoje as problematicas relacionadas com a logistica tornam-se cada vez mais
relevantes nas empresas. A diferenciacio pelo produto é complexa e pode ser copiada pela
concorréncia, pelo que se opta por entregar de forma mais rapida, eficiente, com qualidade. As
empresas regem-se pelo valor monetario que produzem. Além disso, cada vez mais ha uma
maior pressao por parte dos clientes para precos baixos, aliados a uma qualidade alta. Para se
atingir tao alto rendimento, as empresas tém que recorrer a duas vertentes: melhoria do servico
— que pode ser pelo tipo ou tempo de entrega, servico apos venda, ou até o modo como o cliente
¢ tratado —, ou ao corte de custos do seu processo produtivo, seja ele industrial ou nao.

A vertente que ird ser examinada ao longo deste trabalho ¢ a redu¢ao de custos numa das areas
com maior crescimento em termos de volume e importancia a nivel global: a logistica.
Segundo o Conselho de Profissionais de Cadeia de Abastecimento (Council of Supply Chain
Management Professionals) a gestao logistica ¢ uma parte da gestao da cadeia de abastecimento que
planeia, implementa e controla as eficiéncias e eficacias dos fluxos normais ou reversos e
armazenagem de mercadorias, servigos e entre o ponto de origem e o ponto de consumo, a fim
de atender as exigéncias dos clientes.

Ballou (1993) refere-se a logistica como “Atividades de movimentagao e armazenagem que
facilitam o escoamento de produtos desde o ponto de aquisi¢ao da matéria-prima até o ponto
de consumo final, assim como dos fluxos de informagdo que colocam os produtos em
movimento, com o propésito de providenciar niveis de servico adequados aos clientes a um
custo razoavel”.

Como se pode verificar, a logistica agrega varias atividades, como transportes, informagcao,
gestao de armazéns, compras, gestao de sfocks, etc.

No presente trabalho serd descrita e analisada a situacdo atual e a ideal da WEGeuro, em termos
de gestao de armazéns. Ou seja, como se encontra atualmente e como seria a situacao ideal,
tendo em conta que ¢ uma empresa industrial, e tem um processo produtivo que tem de ser
abastecido da forma mais otimizada e “limpa” possivel, sem desperdicios ou custos

desnecessarios.

1.1. Enquadramento

A gestdio de armazéns implica a gestao de materiais e informagido desde a rececao das
mercadorias até a sua expedi¢ao, passando pelos processos de armazenamento, picking e

consolidacio.



Para que esta gestdo corra da melhor forma, o gestor logistico tem de ter em conta algumas boas
praticas, tais como: utiliza¢do eficiente do espago, minimizagao de movimentos ou deslocacoes
de materiais ou colaboradores, controlo dessas deslocagdes e da localizagio dos materiais (que
influencia o fluxo de pessoas e matérias diretamente), bem como minimizagao de riscos. A
combinagao entre recursos humanos, meios de movimenta¢ao de carga, tecnologias associadas
aos armazéns e o /ayout dos mesmos pode tornar a operagao logistica de tal forma rapida e
eficiente, que os custos a ela associados sao meramente os indispensaveis.

O presente trabalho servira para propor novas formas de otimizar os fluxos logisticos, alterando
os meios de armazenamento e movimentacgao, sendo que a combinagdo destes servira para
aumentar a capacidade e eficiéncia do abastecimento a fabrica.

Sera também abordada a politica de gestao de stocks, que se encontra desadequada, para que as
compras de material sejam feitas com base em calculos matematicos e nao em sensibilidade ou

habitos.

1.2.  Objetivo geral

O objetivo principal deste estudo ¢é propor a WEGeuro novas metodologias de manuseamento
de carga, bem como novas formas de armazenamento e aliado a uma boa gestao de stocks, para
que o espago nao seja excedido.

Para o atingimento do objetivo geral deste trabalho, definem-se alguns objetivos especificos:

1- Procura de conceitos e estudos passados sobre as problematicas de dimensionamento
do armazém e politicas de stock.

2- Descri¢ao da situagao atual da empresa, quer em termos de funcionamento como de
infraestruturas e politica de stock.

3- Implementa¢ao de novas metodologias e meios no novo poélo de Santo Tirso, avaliando

o seu impacto nas operagoes logisticas.

1.3. Estrutura do trabalho

O presente trabalho esta dividido em 5 capitulos, sendo que os mesmos se dividem da seguinte
forma:

No capitulo 1 é apresentada uma breve introdu¢ao ao tema, a sua contextualizacdo, os objetivos
gerals e especificos e a estrutura do trabalho, tendo em conta a motivagao do orientando e da

empresa para o atingimento dos mesmos.



No segundo capitulo serdo abordados os temas que dao suporte ao estudo pratico, tais como o
dimensionamento de um armazém e todas as ferramentas inerentes ao seu bom funcionamento
(como os meios de manuseamento e os de armazenamento) e a gestao de stocks, abordando
temas criticos para a empresa em estudo, como a valorizagao e a provisio de stock.

No terceiro capitulo é apresentada a situagao atual da empresa, seja em indicadores de stock e
no dimensionamento e¢ meios do armazém atual, apontando as principais problematicas que
levam a necessidade deste estudo.

No capitulo 4 ¢é apresentado o caso pratico estudado, aplicando os temas abordados no capitulo
anterior e adaptando a realidade da empresa, promovendo alteragdes ¢ mudangas que levem a
melhoria do funcionamento logistico e dos indicadores de stock.

O quinto e ultimo capitulo conclui o estudo efetuado e propde alteragoes futuras para outros

trabalhos.






2. Revisao de conceitos
2.1. Gestao de armazéns

2.1.1. Dimensionamento de um armazém

O dimensionamento de um armazém ¢ um conjunto de decisdes complexas e que podem travar
ou implicar as operag¢oes por um perfodo alargado de tempo. Por isto mesmo ¢é necessario
programar o dimensionamento como se fora para iniciar a 5 anos, com base na previsio das
atividades da empresa daf para a frente.

Considerando uma atividade estavel, o dimensionamento da empresa inclui os passos indicados

Previsio de vendas anual (em quantidade)

Previsio de vendas anual (em unidades
logisticas)

na Figura 1.

Previsao de vendas diaria (em unidades
logisticas)

Dimensao do espago para armazenar o stock

Dimensao do espago para circulagao

Dimensao do espago para atividades de
rececao, preparagao e

Dimensao do espago administrativo

Figura 1 - Metodologia de dimensionamento de uma infra-estrutura (Carvalho, 2012)

O somatério das quatro dimensdes referidas na Figura 1 resulta no espago necessario para o

polo logistico.

2.1.2. Tipologias de armazenagem

Na analise dos sistemas de armazenamento, destacam-se alguns dos principais:



1. Rack Convencional: adequado para artigos paletizados, com grande oscilagao de peso e
possibilidade de combinagao de diferentes referéncias. Este tipo de armazenamento

permite acesso direto a cada localiza¢ao individual.

Figura 2 - Racks Convencionais (Armazém de Gueifaes)

2. Drive-in: bom para arrumacio de varias paletes da mesma referéncia numa localizagao.
Permite um maior aproveitamento do espago em relagdao aos racks convencionais, mas
nao é o mais adequado para cargas de alta rotagao. Uma variante mais vantajosa para

este tipo de sistema é o Drive Through, que permite aplicar o sistema FIFO.

Figura 3 - Drive in vs Drive Through (exemplos)'

3. Cantilever: Sistema de racks para cargas com formatos menos usuais e mais dificeis de

armazenar, como é o caso de vardes de aco ou de aluminio.

! Fonte: (Daco Corp., 2016)



Figura 4 — Cantilever (exemplo)®

4. Armazém vertical automatico: conveniente para materiais de pequena dimensao, com a
possibilidade de introducdo de varios SKU diferentes, com tamanhos diferentes. Este
sistema tem ligacdo com o ERP da empresa, permitindo uma automatizagao da operagao

de picking e reduzindo a possibilidade de erro humano.

Figura 5 - Armazém vertical (exemplo)
2.1.3. Meios de movimentagao
Porta Paletes: é o sistema para transporte de paletes mais usado
e mais econémico. Pode ser manual ou elétrico mas apenas é
utilizado para transporte ao nivel do solo.

Empilhador: além da movimentacao de paletes ser mais rapida em relaciao ao

porta-paletes, permite a elevagiao da carga. Existem empilhadores a diesel, gas

2 Fonte: (Modula - Think vertical, think Modula, 2016)



ou elétricos. Permitem a elevacio de cargas até 4500kg e 5m. Requerem

corredores de passagem

Stackers: Sao empilhadores para cargas pequenas (até 2000kg) com sistema de

carga elétrico. Podem ir até 8m de altura e requerem corredores pequenos.

Retratil: ¢ um empilhador que permite a elevagdo de cargas até 8m e 3500kg.
Exige um corredor de cerca de 2,5m. Os seus garfos sido retrateis,

transportando as paletes entre as suas rodas.

Bilaterais e trilaterais: o mastro tem um sistema rotativo que permite a recolha

das cargas bi- ou trilateralmente até 2000kg a uma altura maxima de 12m. Os
corredores necessarios para este tipo de meios de movimenta¢ao podem

reduzir-se até 1,6m.

Order-Picker: podem transportar ao nivel do solo duas paletes em simultaneo.
Para picking em altura, alguns order-pickers tém a cabine e os garfos elevatorios

para o efeito.

Ponte Rolante: este tipo de meio de movimentagao serve para transferir

materiais pesados e impossiveis de manusear com os restantes meios, por
exemplo, transferir um rotor de uma palete de 5 outros rotores para uma palete

vazia, para abastecer a fabrica.

2.1.4. Operagdes basicas de armazenagem

O fluxo de materiais num armazém, desde a sua entrada até a sua saida, implicam a existéncia

de varias atividades ou operagoes basicas para o seu funcionamento, sendo elas: recegao e

conferéncia; arrumagao; picking, preparagao; expedicao.

Da rececio fazem parte pequenas atividades como a programagao das chegadas, a

movimentacao fisica dos materiais, a conferéncia dos materiais e a atualizacdo do stock no
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sistema informatico da empresa. A arrumacao pode ser realizada com base em dois métodos:
localizagao fixa ou localizagao aleatéria. A localizagao fixa impde que um tipo de artigo deve ter
uma localiza¢ao para ele, que nunca serd utilizada para outro fim. A localizagio aleatoria permite
a alocagdo de um qualquer material a qualquer localizagdo que esteja disponivel, método que
exige um controlo eximio do sfock e das suas localizagdes num sistema informatico. O picking é
a atividade de pegar nas unidades necessarias para a produgao ou expedigao e coloca-las na zona
de preparagdo. Esta atividade devera ser provocada por uma encomenda de um cliente, com
programac¢ao ou nao da produgao. Estima-se que o custo do picking seja 55% do total das
operagoes de um armazém (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007), pelo que qualquer ineficacia
ou desleixo pode custar caro as empresas.

A preparagio e a expedi¢do incluem a consolida¢ao do picking efetuado, bem como a colocagao
em paletes, filmagem e impressao de documentagao para expedicio, sendo que esta tltima é o
ato de carregamento da carga no transporte proprio ou de um operador logistico, para entrega

a0 cliente.

2.2. Gestao de stocks

2.2.1. Stock

Por definicao, stock é o conjunto de unidades de cada artigo que constitui determinada reserva
aguardando satisfazer uma futura necessidade de consumo. Existem dois tipos de stock: stock
normal — o stock que, de forma mais ou menos regular é consumido; e o sfock de seguranga —
parte do stock global que existe para prevenir picos de consumo nao planeados (Reis, 2013).
Idealmente, o sfock médio devera ser o mais baixo possivel, que podera ser alcancado através de
compras frequentes em vez de compras esporadicas. Por exemplo, se uma empresa fizer sfock
uma vez de 10.000 unidades de uma matéria-prima A, o seu sfock médio é de 5.000, enquanto
que se fizer quatro encomendas de 2.500 unidades, o seu szock médio é de 1.250 unidades. Isto

permite uma poupanga no espago necessario ao longo do ano.

2.2.2. Anilise ABC
A analise ABC é um método baseado na lei de Pareto, que, aplicada aos armazéns, significa que
20% dos materiais constantes nos armazéns representam cerca de 80% do valor total investido

nos mesmos. Esta analise pode ser representada da seguinte forma:



100

% Valor

20 50
% Quantidade de de itens

Figura 6 - Analise ABC

No ambito dos stocks, a analise ABC permite detetar materiais sem uso, sem rotagao, facto que

podera ajudar ao gestor de armazém na tomada de decisao.

2.2.3. Re-order Point

A definicio do ponto de encomenda e stocks minimos determina a quantidade de stock que
existira em armazém e define duas grandes questdes: “Quando encomendar?” e “Quanto
encomendar?”’. Existem varias formas de responder a estas questdes, mediante a politica que se
adota. Preferencialmente, deve encomendar-se pequenas quantidades varias vezes, ao invés de
grandes quantidades uma ou duas vezes anuais. Compras frequentes geram um sfock médio
tipicamente mais baixo, ndo sendo necessario um espago para sfockagem tio grande, como se se

fizesse uma encomenda de maior dimensio.

Stock Lot size

Rennllet
'smg}(y I | e o e g P e g B
- a4
Reorder point Delivery date Time
Replenishment
lead time

Figura 7 - Re-order Point
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3. Situagdo atual do sistema logistico da WEGeuro
3.1. Descricio da Empresa

A WEGeuro, como empresa competitiva que é, também procura otimizar 0s seus processos
logisticos. Atualmente a empresa encontra-se em fase de transi¢ao de parte das suas instalagdes

de fabrico e armazenagem, para a cidade de Santo Tirso, distrito do Porto.

A histéria da WEG comegou em 1961, em Jaragua, Brasil, com a criacio da Eletromotores
Jaragua, por Werner Ricardo Voigt, Eggon Jodo da Silva e Geraldo Werninghaus, um eletricista,
um administrador e um mecanico. Atualmente a WEG tem filiais comerciais em 29 pafses e 33
centros produtivos em 11 pafses. Em 2014 a sua Receita Operacional Liquida atingiu R$ 7.840,8
milhbes, com crescimento de 14,8% em relagao ao ano anterior (Jr., 2014).

A empresa em estudo ¢ uma filial produtiva localizada na Maia, Portugal —a WEGeuro Industria
Elétrica, SA. Produtora de motores elétricos especiais, faz parte do Grupo WEG desde 2002 e
conta atualmente com cerca de 450 colaboradores. A WEGeuro distingue-se das restantes por

produzir para encomendas e fazer motores elétricos por medida e com especificidades pedidas

pelos clientes que mais nenhuma empresa do grupo fabrica.

Figura 8 - Unidade WEG - Maia, Portugal (fonte: http://weg50.weg.net/)

A WEGeuro tem dois armazéns de Matérias-primas. Um localizado junto da producao (na ZI
da Maia) e outro a cerca de 12km (Gueifaes). Ambos fazem abastecimento a fabrica.

O armazém de Gueifaes tem toda a mercadoria de CKDs, que vem de uma filial no Brasil. Estes
materiais seguem para a linha de montagem, quando pedido a fabrica. A carga é rececionada no

armazém da Maia e segue diretamente para as linhas de montagem.
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A rece¢do de materiais pode ser originaria do armazém externo ou de fornecedores
internacionais ou locais. A rececdo do armazém externo é sempre feita em paletes,
principalmente devido as dimensdes dos artigos. As rece¢oes dos fornecedores varia entre caixas
e paletes, dependendo do tipo de material. A rececdo fisica é feita pelos colaboradores do
armazém, que conferem a quantidade rececionada, e a entrada da mercadoria no ERP ¢ feita

pela administrativa do armazém.

O armazém da Maia pode fazer dois tipos de abastecimento: por lista ou por requisi¢io manual.
O abastecimento por lista contém todos os materiais constantes nas listas técnicas dos motores
planeados no MRP. Todos os dias ¢é retirado do SAP uma lista com os abastecimentos
necessarios a fabrica, nas linhas de produgao, com dois dias de antecedéncia. Depois da entrega
dessas listas aos colaboradores de armazém, estes fazem o picking das pecas pedidas e levam as
respetivas células de produgao.

O abastecimento por requisi¢do serve para materiais que nao constam na lista técnica, mas sao
necessarios a produgdao, como materiais de auxilio, ou seja, nao integram o produto final,
materiais de substitui¢ao, ou materiais que simplesmente nao sio carregados em lista técnica por
qualquer razao.

Apbs a finalizagdo do processo produtivo, os produtos acabados ficam na zona de expedi¢do a
aguardar que o cliente levante a mercadoria.

A fabrica pode fazer devolugoes ao armazém, em caso de sobra de material. Existe um limite
de artigos a devolver, por dia. A devolugao ¢ feita através de guias de devolu¢io manuais, ¢ a
transferéncia do stock ¢ realizada pela administrativa do armazém.

Atualmente, a WEGeuro esta inserida no condominio EFACEC, na Zona industrial da Maia,
nao havendo possibilidade de expansio. Nos armazéns de Gueifaes, os mesmos sao arrendados
e também nao existe possibilidade de expansao, por nao ser propriedade da empresa estudada.
Em suma, este trabalho visa o estudo da melhoria do /ayout do armazém em Santo Tirso, no seu
desenho e utilizacao de tecnologias, considerando que o espago ja se encontra comprado e as
paredes definidas, e tendo em conta o abastecimento a fabrica otimizado, que se encontra em
patalelo ao armazém. Este estudo terd em conta o objetivo “WEG 20/20” no qual a empresa
se propoe a atingir os 20 Mil Milhoes de Reais na faturagao no ano 2020.

Atualmente a WEGeuro atravessa uma grande mudanca: um grande investimento no centro
produtivo e logistico na cidade de Santo Tirso, Portugal. Este novo polo funcionard a partir de

Junho de 2016 e tera a maior parte da operacao produtiva e logistica da empresa.
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Inicialmente, a ocupagdo do armazém sera com os equipamentos atualmente existentes, mas a
inten¢ao ¢é estudar os melhores equipamentos, mais adequados a operagdao pretendida, que
tragam maior eficiéncia e eficacia.

Os materiais que vao ser alocados ao armazém de Santo Tirso sio maioritariamente fornecidos
pela filial de Brasil, a casa mae. Considera-se, portanto, um lead time total de cerca de 3 meses,
em média, ja que a tipologia do transporte preferencial é o transporte maritimo. Entenda-se por
lead time total o somatério do tempo desde a colocagao da encomenda até ao momento em que
a mercadoria da entrada em armazém.

A mercadoria da WEGeuro pode variar em volume como de um parafuso a uma carcaga que

pode ocupar uma localizagao em europalete. (ver Figura 9)

W22 - indice Visual

TAMPA DIANTEIRA

Figura 9 - Estrutura de um motor WEG da Gama W22

Devido ao longo lead time do processo, o nivel de stock tera que ser acima do ideal. Os stocks de
seguranca sao forcosamente mais elevados para evitar possiveis roturas de sfock e cobrir todo o
lead time de fornecimento.

Atualmente a WEGeuro depara-se com algum stock sem rotagao, derivado a um aumento de
stock criado para salvaguardar a continuidade das opera¢oes durante a mudanca de ERP. Este
stock, além de ocupar espago necessario para outros componentes, vai-se tornando obsoleto ao
longo dos tempos, com a renovag¢ao das gamas produzidas na WPT. Numa situa¢do como esta

deve aproveitar-se o armazenamento em altura, colocando os materiais que nao se utilizam em
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posicoes de mais dificil acesso. Assim, os materiais de alta rotatividade ficardo em localizages
de mais facil e rapido acesso, agilizando o abastecimento a produgao.

O polo de Santo Tirso tera 9 metros de altura, sendo que 8,5 metros sio passiveis de serem
utilizados para armazenagem. Os equipamentos de movimentag¢ao terdo de ser alterados quase

na sua totalidade, de modo a atingir as capacidades que agora vao ser necessarias.

3.2. Tipo de armazenagem

Tanto em Gueifaes como na Maia, a WEGeuro utiliza estanteria convencional para o
armazenamento da maioria do material. O material de picking (nomeadamente elementos de
fixacdo) é armazenado em estanteria convencional, de menor dimensao, com caixas plasticas
para dividir e separar cada cédigo.

O maior problema nos armazéns ¢ a falta de espago, em parte devido ao sfock sem rotagao e em
parte devido ao grande crescimento dos ultimos anos e crescimento das gamas que se produzem

na WEGeuro, que obrigam a disponibilidade de mais variedade de stock.

Figura 11 - Exemplo de uma caixa maritima
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Atualmente sao deixadas nas caixas de madeira do fornecedor WMO materiais que nao siao
imediatamente precisos, para se poderem armazenar fora da estanteria, no chao no armazém, o
que permite um aproveitamento do espago no solo maior. Esta é uma situagao que tera de ser

eliminada com as novas instalacoes. (Anexo I — Layout armazém Gueifaes

Os materiais de pequena dimensao fica em estantes mais baixas, em pequenos contentores de

plastico como se afigura abaixo:

Figura 12 - Contentores plasticos para material de picking

3.3. Meios de movimentagao

Os meios de movimentacao no armazém de Gueifaes estdo desatualizados, tendo em conta a
capacidade de resposta ideal para um 6timo abastecimento a Produgao, a principal atividade da

WEGeuro.

Atualmente, os meios dos quais a empresa dispoe estdo desgastados, fora do seu ciclo de vida
normal, impedindo muitas vezes o funcionamento operacional logistico, devido a paragens
forcadas para manuteng¢ao nao planeada.

Por outro lado, o novo poélo de Santo Tirso representa uma oportunidade para melhorar os
meios, na medida em que ser irda comprar novas estantes, o espago é maior, o /ayout do armazém
pode ser renovado e melhor aproveitado, prevendo e promovendo o crescimento continuo da

empresa.

3.4. Politica de Srocks

No inicio deste projeto, nao existem quaisquer regras de compra, a WEG rege-se pelas reservas
efetuadas em sistema, por pedidos efetuados diretamente aos comprados e pela propria intui¢ao
do comprador. Isto tem causado um excesso de stock, bem como o aumento de stock obsoleto,

por nenhuma das compras ser efetuada com dados estatisticos ou matematicos.
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4. Caso de Estudo

4.1. Politica de Gestao de Stocks

4.1.1. Valorizagao de stock

A encomenda ao fornecedor é realizada quando o stock disponivel é igual ao stock que sera
necessario até a proxima entrega do mesmo. Esta é uma regra implementada em todas as filiais

WEG.

A grande influéncia no desenho do armazém de Santo Tirso é a necessidade de ter sfock com
grande lead time, ja que a grande maioria do stock é proveniente da filial do Brasil, com um LT
de cerca de 3 meses. O stock acumulado no armazém é superior ao desejado, em comparagao
com a possibilidade de se utilizarem fornecedores locais. Daqui surge a necessidade de, dentro
do espaco destinado ao armazém, fazer um aproveitamento quase total para estanteria adequada
a tipologia desta mercadoria.

No caso da WEG a metodologia adotada é a do Ponto de Encomenda, ou Re-order Point. Esta

metodologia pressupde a existéncia de sfocks de seguranga e traduz-se na seguinte férmula:

Reorder Point = Consumo médio durante o lead time de entrega + Stock de Seguranga

Equacao 1 - Re-order Point

Com a implementacao do Re-order Point, o valor de stock reduziu, em 6 meses, 23,3%, o que tem

um impacto significativo e direto nas contas da empresa.

VALOR DE STOCK
WEG PORTUGAL

14

12,48

12

10

Out '15 Nov '15 Dez'15 Jan'16 Feb '16 Mar '16 Apr '16 Mai '16

Figura 13 - Variacao do valor de stock (unidades de medida figurativas) - elaboragao propria
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4.1.2. Stock sem rotagao e provisao de stock

Uma das rubricas mais pesadas nas contas contabilisticas relativas a inventario, é a provisao
relativa aos stocks.

A provisiao de stocks é diretamente proporcional ao sfock sem rotagao que, por definicao, é o
valor dos materiais que niao sio consumidos. Apesar de, teoricamente, a rotagdo se medir
igualmente para todos os artigos, na WEGeuro, os materiais sem consumo sao taxados tendo

em conta o intervalo de dias que se encontram parados no armazém:

Dias sem consumo Taxa (%) ‘

0 a 180 dias 0%
181 a 360 dias 25%
361 a 720 dias 50%

Mais de 720 dias 75%

Estas taxas, aplicadas ao valor de s#ock de cada artigo, contam negativamente para as contas da
empresa e, sem a promogao da rotagao de stock, os materiais sem consumo ficam esquecidos,
aumentando gradualmente as taxas, consecutivamente aumentando a rubrica contabilistica
provisao de stocks.

A promocio destes materiais sem consumo foi realizada através de mapas de foco mensais, nos
quais existem varios TOP20, para cada DQF (materiais mecanicos, elétricos, indiretos, partes e
pecas, de producao e de revenda) e para a area de engenharia, com os principais partes e peg¢as
(estatores, rotores e restantes). (Anexo III — Mapas de foco (estrutura)

Cada TOP20 tem, naturalmente, 20 materiais, ordenados pelo valor de provisio, do maior para
o menor, e com informag¢bes como o cédigo e descrigdo dos materiais, o valor de stock (que
neste caso € igual ao sfock sem rotagao) e o stock fisico (em unidades de medida).

Além dos TOP20, os mapas de foco contém os indicadores de sfock principais, bem como os
limites para entrega de informag¢des mensais, como a previsao de sfocks a 3 meses ¢ a justificagao
dos materiais sem consumo, na sua totalidade.

Gragas a estes mapas de foco e ao constante controlo das compras efetuadas e verificagao das
reservas no sistema SAP, o valor de provisao baixou, em 5 meses, 30% no seu valor, tendo um

impacto positivo e direto nas contas da empresa.
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PROVISAO
WEG PORTUGAL
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Figura 14 - Variacao da provisao (unidades de medida figurativas) - elabora¢ao prépria

4.2. ‘Transferéncia de armazém

A transferéncia de todos os materiais do armazém de Gueifaes para Santo Tirso nio ¢ de todo
uma tarefa leviana ou facil de tanto planear como executar. A paragem das operagdes normais
da empresa esteve sempre fora de questao, pelo que seria necessario combinar o dia-a-dia entre
Gueifaes e Maia (habitualmente dois camides diarios) com a logistica diaria entre Gueifaes e
Santo Tirso, sem reforco de recursos humanos, apenas recorrendo a horas extra e a uma boa
organizac¢do e planeamento.

O primeiro ponto a definir ¢ a data limite. No caso, serda a data de término do contrato de
aluguer do armazém de Gueifaes. Na altura da planificacao, faltavam cerca de trés meses para o
final do mesmo. A planificagdo nao pode ser feita com base nos trés meses, pois podem surgir
sempre imprevistos, entdo considerou-se um plano temporal de 2,5 meses. Para a transferéncia
ficar concluida serd necessario transferir diariamente 3 camides completo (equivalentes a 99

paletes).
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Figura 15 - Trajeto entre os trés polos da WEGeuro - elaboragao propria

Além desta medicao mais geral, é necessario coordenar o carregamento dos camides para Santo
Tirso, com os que seguem para a Maia, com material destinado a produgido. Diariamente, recebe-
se, em média, 3 contentores das filiais WMO e WNT. Os dois cais de Gueifies terao de
funcionar para todas situagdes sem que hajam atropelamentos entre elas. Por outro lado, a
medida que se vao transferindo mais materiais para Santo Tirso, as necessidades da produgao
poderio ser de materiais que ja estejam no novo polo, e, no mais complexo dos casos, poderao

estar divididos nos dois armazéns. Neste caso, para diminuir e fazer um aproveitamento

eficiente dos transportes, pode fazer-se um trajeto que passe nos 3 locais.
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Santo Tirso

Gueifies

Figura 16 - Trajeto de cada camido entre os trés polos - elaboragao propria

Na Figura 16 - Trajeto de cada camido entre os trés pélos pode observar-se os 3 trajetos
efetuados entre os polos, sendo que o trajeto 2 se pode efetuar diretamente para o pélo da Maia,
se nao for necessario recolher nenhum material em Gueifaes, situacio esta cada vez mais

frequente a2 medida que a transferéncia foi sendo efetuada.

Todos os dias, as 7h, 8h e 9h chegam camides vazios, para carregar em Gueifaes com materiais
da transferéncia, para efetuar o trajeto 1. Estimou-se, com folga, que o tempo para o
carregamento sejam 45m e o equivalente para o transporte, sendo portanto as horas de chegada

a Santo Tirso: 8h30, 9h30 e 10h30, respetivamente.

Salvo raras excegoes, sao apenas necessarias duas cargas completas para abastecer a produgio
diariamente, e por isso um camido faz apenas o trajeto 1. Para que seja possivel libertar as
equipas para realizar a preparacdo de novas cargas (seja para Santo Tirso ou Maia) e para a
rece¢do de contentores das filiais, estipulou-se que seria o segundo camido a fazer apenas o

trajeto 1.

O primeiro e terceiros camides tém, apos descarregamento em Santo Tirso, duas opgdes de
viagem: seguir diretamente para a Producao (Maia) ou realizar um desvio para Gueifaes.
Tendencialmente, este desvio ira eliminar-se.

Essa coordenagao sera realizada diariamente, a medida que em sistema sdo carregadas as

necessidades de produgao, entre os coordenadores de armazém.
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Havendo necessidade de passar em Gueifaes, (trajeto 2) os camides iniciardo a viagem as 9h45
e 11h45, respetivamente, apos descarga e carga (30min+45min). Chegarao a Gueifaes as 10h30
e 14h e, dado que neste intervalo de horarios tipicamente ha uma baixa na equipa provocada
pelo horatio de almoco, o tempo para efetuar o picking da carga em falta e/ou cargas urgentes

que surgem ao longo do dia e o carregamento em si, o tempo até o inicio do trajeto 3 é de 1h.

Caso ndo seja necessario o carregamento em Gueifaes, entdo o trajeto 3 ¢ eliminado e o trajeto
2 tem o seu fim na Maia, estimado, no limite em qualquer dos casos as 15h30, para que se possa
efetuar a descarga antes do final do primeiro turno (16h45).

Apesar dos colaboradores realizarem horas extras para compensar o esforco adicional
necessario, nem sempre é possivel a arrumagao correta e imediata dos materiais da transferéncia,
provocando a colocagdao de diversos materiais no chao do armazém de Santo Tirso, embora
devidamente identificados e organizados.

Para um controlo da transferéncia (que serviu de indicador durante a mesma) realizou-se uma
checklist (Anexo 11 — Checklist de transferéncia) com todos os itens inventariados em Gueifaes, a
decisio (ja que alguns materiais poderiam nao ser aproveitados ou transferidos), os responsaveis
por cada area e o estado da transferéncia.

Ao longo da transferéncia foi contratada a instalagao dos novos equipamentos de armazenagem,
abordada nos capitulos que se seguem, e os atrasos na mesma impactaram a arrumacio dos

materiais.
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4.3. Definicdo do layout do armazém de Santo Tirso

O objetivo da WEG ¢ otimizar as operagOes logisticas, de forma a permitir um abastecimento
eximio a Producao. Para isso, é necessario abordar as problematicas atuais e, dentro das
possibilidades existentes combate-las e até abrir caminho para um armazém de exceléncia,

apesar do grande foco da empresa nio ser a logistica.

O desenho de um armazém pressupoe que a capacidade logfstica ird comportar as atividades da
empresa num plano temporal longo, tendo em conta as previsoes de crescimento da mesma.
Uma area de armazenagem é composta por quatro areas distintas: area de armazenagem de sfock;
area de movimentagao; rece¢ao, preparacao e expedicao e area administrativa (Carvalho, 2012).
Geralmente, o dimensionamento de um armazém, quando construido de raiz, ¢ realizado com
base na previsao de vendas e a rotagao de stock. No caso da WEGeuro, tal ndo sera necessatrio,

ja que o pdlo de Santo Tirso sera desenhado a imagem das restantes filiais produtivas do Grupo

WEG.

4.3.1. Espago para armazenagem

O desenho de um armazém pode ser guiado por varios fatores combinados. Para (Gu,
Goetschalckx, & McGinnis, 2009), o design de um armazém inclui cinco grandes decisoes:
determinar a estrutura geral do armazém; dimensionamento do armazém e dos seus
departamentos, determinacao de um /gyout detalhado para cada departamento; selecao do
equipamento a utilizar no armazém; e selecionar as estratégias operacionais.

Para (Harrington, 2007), o desenho do “Armazém Perfeito” tem duas grandes fases: A escolha
da localizagdo, que inclui decisGes como a proximidade com os clientes, reducao de lead times
e custos de transportes; e o design em si, que inclui o estudo do nimero de docks de rececao e
expedicdo, os fluxos dentro do armazém, o impacto no ambiente, equipamento do armazém,
numero de colaboradores, entre outros.

(Koumpourelou, 2015) Identificou dez grandes decisdes para um planeamento e /zyout de
armazém: escolha da unidade de carga; calculo da capacidade de armazenamento; escolha do
sistema de armazenamento; armazenamento ¢ modulos estruturais; definicio de areas de
rececao e expedi¢ao; dimensao externa do armazém com, preferencialmente, uma proporgao de
2:1; otientacao dos corredores, fluxo de materiais; dimensao da area de carregamento e
descarregamento de cargas, bem como a zona de handling; expansio do armazém.

De uma forma geral, todos os autores percorrem os passos principais para o desenho de

armazém, havendo uma n#ance num ou noutro caso. O local escolhido pela WEG para a
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construcao do novo poélo industrial teve como influéncias os acessos a estradas principais (auto-
estradas), o preco e o espaco disponivel para construgao, tendo em conta o seu crescimento. O
layont, em termos estruturais, ou seja, o espaco delineado para produgao e armazenagem tem a
ver com a imagem definida pela casa-mae. Ha um standard definido para todos os novos pdlos

produtivos, que, de um modo geral, se traduz na imagem abaixo:

Armazém de
Matérias Primas +
CKD's

Espago reservado a
expansdo

Area Produtiva

Figura 17 - Layout geral do polo de Santo Tirso - elaboragao propria

Nas areas circundantes existem pequenos armazéns, para materiais sensiveis a temperatura ou

inflamaveis, zona de expedi¢ao, cantina, WCs e areas administrativas.

Como existem regras do grupo WEG a respeitar quanto ao dimensionamento, ja temos
obrigatoriamente definidas as areas exteriores, de armazenagem, expedicao e zona de descargas.
A unidade de carga dependera sempre da matéria-prima a ser transportada, ja que o tamanho
oscila em grande escala. Fica por definir as areas de rece¢ao, abertura de caixas, fluxos, meios
de movimentacao e sistemas de armazenagem.

Os cais de carga/descarga afetos ao armazém sao trés, sendo que dois sdo destinados a descarga
(rececao) e um ¢ afeto a expedicao. Apesar de estar assim definido, nao ¢ impeditivo de trocas
temporarias, em caso de necessidade de expedi¢des simultaneas, por exemplo.

Para a zona de rececio, tendo em conta que se abrem, em média 60 caixas por dia e se podem
receber cerca de 90 (considerando trés contentores diarios), estimou-se ser necessario ter um
buffer de caixas a chegada para, sensivelmente, uma semana de trabalho, sem abertura de caixas.
Terfamos que ter, entdo, cerca de 450 localizagdes. Cada caixa pode ser empilhada com mais
dois niveis. O espago real necessario passa a ser entao 150 localizagdes para caixas, no chio. A
localizagao deste buffer tem que ser entre o local de descargas e a armazenagem, com fluxo

continuo, para que a descarga seja realizada ja para estas localizagoes.
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Figura 18 - Fluxo de descarga para buffer de caixas - elaboragao propria

Este buffer sera colocado no canto inferior esquerdo da area de armazenagem, ponto inicia todo

O processo.

Ap6s a rececio das caixas e colocagao no bufferinicial, o proximo passo do fluxo € a sua abertura.
Para que a média de abertura de caixas se mantenha, e tenha até capacidade para reagir a picos
de trabalho, serao definidos trés postos de trabalho. Atualmente existem dois postos de trabalho
ativos, que se revelaram por vezes insuficiente, portanto, em Santo Tirso, havera um terceiro
para reforcar quando e se necessario. Para os postos funcionarem em fluxo, havera um buffer de
caixas a entrada da zona de abertura de caixas, e um outro pequeno buffer depois dos postos de
trabalho, para os materiais ja retirados das caixas e colocados em paletes. E nesta altura que se
identificam os materiais, com o codigo SAP. A zona de separagao de caixas tem o seguinte

aspeto:
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Figura 19 - Zona de abertura de caixas - elabora¢io propria
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Tendo em conta as opgOes existentes no mercado, torna-se necessario entender as necessidades
da WEG, para posteriormente selecionar as melhores opgoes, para rentabilizar e otimizar os

processos e o abastecimento a fabrica.

Para a arrumacdo é necessario definir a tipologia de armazenamento, tendo em conta as
caracteristicas dos materiais. Primeiro ¢ necessario definir o método de armazenagem dos

materiais de grande dimensao (carcagas, rotores, estatores, etc).

Estes materiais podem atingir até 3Ton. Sdo cerca de 30 SKU’s que ultrapassam 1,2Ton, e por
uma questdo de seguranga no manuseamento, serao colocados no nivel 0. A estanteria precisa
de suportar até 1,2Ton por localizacao. A grande variedade de SKU’s e as limita¢oes de peso
levam 2 escolha de estanteria tradicional. Por exclusao de partes, os sistemas drive-in e drive-thru
nao sao adequados a realidade da WEG por obrigarem a ter grandes quantidades do mesmo
produto. Existem alguns artigos em que o stock de seguranga ¢ apenas 2 unidades, limitando
assim a utilizagdo plena destes sistemas. Para a grande maioria dos materiais, como rotores,
estatores, carcagas e tampas, o tipo de armazenamento adequado é a estanteria tradicional.

Dado que o espago disponivel é limitado, é crucial um aproveitamento eficiente. Na instalag¢ao
da estanteria tradicional é necessario ter em conta alguns pressupostos antes de planear a

localizagido exata de cada estante:

1- Todas as estantes t¢ém de ser iguais em largura e altura, por uma questio de padronizacio
do espaco.

2-  Os corredores deverdo ser o mais curto possivel e, tendo em conta as opgoes de meios
de manuseamento, estes deverdo ter 2,2m de largura util.

3- Cada estante tem de ter as defini¢des de seguranca e de utilizagao.

4- Todas as estantes tém que estar seguras ao chao por forma a proteger os materiais e 0s

operadores Nno seu manuseamento.

Considerando o aproveitamento do espaco disponivel na sua totalidade e os quatro

pressupostos descritos acima, tem-se a seguinte distribuicdo das estantes:
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Figura 20 - Layout da estanteria tradicional para arrumag¢io de CKD's - elaboracio prépria

Apesar desta tipologia de armazenamento ser para 80% dos materiais disponiveis em sfock,
algumas tipologias mais especificas de materiais necessitam de outros tipos de armazenamento.
Um destes materiais é o aco. Uma grande parte do ago rececionado da WEG vem em trogos de
6 metros, podendo ter varios diametros até 250mm (salvo casos ou necessidades mais
especificas). Para armazenar trocos de aco, a op¢ao mais viavel é o cantilever. Permite o
armazenamento de varios trogos, apesar do peso sendo elevado. Cada diametro tem uma
localizagao (ou varias se necessario). Outro tipo de material singular ¢ o material de picking. Este
material é o material mais pequeno, leve, em que uma caixa pode agrupar centenas de um mesmo
SKU. Para este tipo de material é possivel — sem um acrescento de custos anormal - uma
significativa poupanga de espago: o armazém vertical. A combinaciao destes trés tipos de
armazenagem permitirdo um aproveitamento do espago disponivel na capacidade maxima.

Resumidamente, sao 22 estantes duplas e duas estantes simples. A localizacio de cada estante
teve em conta a colocagdao dos sistemas de iluminagao e das portas de emergéncia, ja que um
qualquer colaborador tem de estar sempre a 30m de uma qualquer porta de saida de emergéncia.
Visto de uma perspetiva frontal para cada estante, cada mddulo incorpora 3 posi¢des e, em
altura, cada estante tem 7 niveis, que perfazem 8,50m de altura util disponivel. Apenas uma
fileira junto ao corredor central contém moédulos de 2 posi¢oes No total perfazem 5852

localizagbes. O corredor no centro do armazém tem 3,60m.
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Paletes (UN) | Picking (M)

Gueifaes CKD’s 3933 313

St. Tirso CKD’s N/A

Tabela 1 - Armazenamento Atual - elaboragao propria

Proposta de layout

Paletes (UN) Picking (M)

Gueifies CKD’s N/A

St. Tirso CKD’s 6258 432

Tabela 2 - Proposta de /ayout - elaboragao propria

Ganhos Paletes (UN) Picking (M)

Ganho de

2365 119
localizagoes

Tabela 3 - Espaco Ganho com o novo /ayout - elaboracio propria

4.3.2. Meios de Movimentagiao

A combina¢ao dos meios de movimentagao mais adequados a realidade da WEGeuro é o que
torna a opera¢ao logistica mais rapida e eficiente. Comecando pela zona de recegdo, para a
descarga dos contentores e camides é necessario um empilhador elétrico. A escolha da tipologia
de alimenta¢ao prende-se com o facto de ser mais econdémico e ecolégico. A capacidade de
carga do empilhador tem que ser suficiente de modo a suportar toda e qualquer carga
rececionada. Para que isto seja possivel estima-se uma capacidade necessaria de 3,5Ton. O

mastro ndo tem de ser muito alto, portanto fica apenas uma avaliagio de custos para fazer.

Para a zona de abertura de caixas é necessaria uma ponte rolante, para retirar os materiais das
caixas e colocar em paletes para armazenagem. A semelhanca das necessidades de capacidade

do empilhador de descarga, a ponte devera ter uma capacidade de 3,5Ton.
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O transporte da zona de abertura de caixas para o armazenamento requer um empilhador com
capacidades diferentes do ja referido anteriormente. Deve ter a capacidade também de 2Ton,
mas tem de conseguir percorrer os corredores de 2,5m, e chegar ao 7° nivel, sem perder a
precisio do carregamento. Os materiais manuseados sao na sua grande maioria extremamente
pesados, pelo que qualquer pequeno acidente pode tornar-se desastroso. O empilhador mais
adequado neste caso ¢ o trilateral, por poder alcancar grandes alturas, em curtos corredores e

com grande precisao.

Para a fase de picking até a colocacio das paletes / materiais é necessatia a combinacao de dois
meios de movimentagao: a ponte e um empilhador. Na realidade, as necessidades sao as mesmas
que as anteriores mencionadas, um empilhador trilateral com as caracteristicas do anterior e a
ponte podera ser ligeiramente inferior (2Ton), dado que para o abastecimento a fabrica nao se
tara picking de grandes quantidades por SKU ou por localizagao. O empilhador trilateral faz o

transporte da palete até a zona da ponte e daf para a zona de abastecimento a fabrica.

Para o abastecimento a fabrica, o meio mais rapido é o order-picker por permitir transportar de
forma rapida duas paletes em simultaneo. O operador pega nas paletes prontas a entregar e

roteia a fabrica de modo a entregar todas as paletes.

4.3.3. Disposigao do stock

O foco deste trabalho, além da boa gestao de szocks e das tecnologias aplicadas para aumento de
rapidez e agilidade do armazém, serda também o abastecimento a produgao, tendo de ser um

abastecimento otimizado, quer em tempo, quer em qualidade.

A metodologia COI ¢ um modelo matematico que servira para planear a alocagao de materiais
tendo em conta a combinagao destes fatores, otimizando todo o processo de abastecimento a
producao. Em inglés, Cube-per-order index, ¢ um racio entre o espago necessario ao SKU (stock
keeping unif) e o nimero de viagens necessarias a satisfacao da produgio.

Para uma correta aplicagdo da metodologia COI ¢é necessaria uma avaliagdo constante da
necessidade de espago por unidade de tempo, para rever a disposi¢ao dos materiais. Contudo,
uma correta aplicacao deste método poderia implicar a coloca¢do de materiais extremamente
pesados em niveis altos, por serem consumidos poucas vezes, mas a alocaciao de materiais com
2Ton tem de conter uma componente de seguranca. Todos os materiais acima deste peso tém
de ser alocados no nivel 0 do armazém, no ponto mais afastado do ponto de saida do mesmo.

Além da analise direta do peso, é necessario avaliar os restantes materiais com baixa rotagao.

Os materiais sem rota¢ao, apesar de serem necessarios em stock (até porque o lead time de grande

parte deles é de 3 meses — material importado da WEG Motores) tém ag¢oes de promogio de
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rotagdo de sfock, pois tém um impacto negativo direto nas contas da empresa. As taxas referidas
acima, que sao definidas pelo Grupo WEG, sao aplicadas ao valor, em euros, do total do stock
desse material na WEGeuro. Enquanto estes materiais nao sao consumidos e estao a contribuir
negativamente para as contas da empresa, enquanto ao mesmo tempo sendo necessarios para
alguma eventualidade ou emergéncia, eles devem ser armazenados nos niveis superiores e mais
afastados do ponto de saida. Deste modo, os materiais mais frequentemente usados ficam
seguramente em localizagdes mais acessiveis, tornando todo o abastecimento a fabrica mais
rapido. Paralelamente, o armazém de material de pequena dimensao (parafusos, arruelas, etc.)
devem ficar o mais perto possivel do ponto de saida do armazém, por ser uma tipologia de

artigo que garantidamente todos os dias ¢ abastecido a fabrica.

4.4. Avaliagao dos resultados obtidos

Durante o trabalho efetuado nos stocks, nomeadamente na parametrizagao de stocks (atribuigao
de stocks de segurancga e re-order point), bem como o controlo efetuado nos sfocks sem rotagao,
foram cruciais para melhorar os indicadores de stock, bem como as contas contabilisticas
relativas a inventarios: o valor de s7ock e a provisao. As baixas obtidas em ambas as rubricas sio
impactantes para as tomadas de decisio de todos os stakebolders, principalmente os acionistas,

que podem observar uma tendéncia positiva na evolugao da empresa.

As compras, quando efetuadas com base em modelos matematicos “cego” de subjetividade

5 g )
permitiram a empresa estudada ter o sfock necessario, sem ruturas € sem Sfock em excesso. A
rotagdo de stock aumenta e os materiais obsoletos — se existirem — sio minimos, pois o sfock é

construido para o consumo e nao por intuigao.

A provisao de stock tende a diminuir quanto melhor for a gestao dos stocks, ja que se trata de
uma “almofada” de seguranca para perdas imprevistas, como a oxidagdo ou detioragao de
materiais, ¢ com uma rotagao de sfock mais elevada, os materiais nao ficam tanto tempo no
armazém como ficariam se houvessem compras excessivas ou desmedidas, diminuindo o risco

de perda.

Com este trabalho, foi possivel perceber que para resolver alguns problemas, por vezes falta o
foco, e quando este é dado aos responsaveis de cada area, deixa de ser necessaria uma analise
extensiva, € passa a ser mais técnica e focada nos materiais mais criticos e com mais impacto na
empresa.

A transferéncia de Gueifaes para Santo Tirso aconteceu nos prazos estimados e estipulados com
os restantes departamentos, sem atribulagdes de maior. No entanto, deveria ter sido contratada

uma equipa apenas para a transferéncia, para garantir que as atividades normais da empresa se
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mantém, algo que nem sempre foi possivel, dada a exigéncia de trabalho e tempo para a
operagao. Outro problema, um pouco alheio a WEG, foi a montagem das estantes em Santo
Tirso, que se alongaram no tempo mais do que previsto, obrigando ao armazenamento dos
materiais que iam sendo transferidos no chiao do armazém, provocando alguma desarrumacio,
que ndo foi grave gracas a organizacio das equipas, mas que poderia ter sido evitada. Foi
necessario, apos o término da transferéncia, fazer uma recupera¢ao na arrumagao, que ainda ¢é

uma realidade.

Atualmente, com o sfock existente, tem-se cerca de 75% do armazém do poélo de Santo Tirso
ocupado. A WEGeuro encontra-se atualmente a comercializar 5 linhas de produto diferentes,
sendo que cada uma representara entao 20% do stock. Tendo em conta esta informacio, estima-
se que a WEGeuro, para funcionar plenamente, podera acrescentar apenas uma linha nova de

produtos.

Apesar de parecer grandemente limitante, habitualmente uma linha nova vem em substitui¢ao
de uma que se torna obsoleta. A oscilagdo de sfock nao sera literalmente os 20%, até porque
alguns materiais podem ser partilhados e nio afetario o espago ocupado, como é o caso de
matérias-primas como materiais isolantes, o a¢o e o cobre.

Na realidade, um acréscimo de uma linha de produto podera fazer oscilar apenas entre 3 a 5%
do stock, em termos de espago ocupado.

Com base nestes valores, estima-se que, esperando um crescimento constante da empresa, o
armazém se mantenha totalmente operacional por pelo menos 5 anos. Findos estes 5 anos, ¢é
conveniente avaliar a subcontratacio de servicos logisticos ou o aluguer ou compra de um
armazém auxiliar.

Contudo, como foi referido ao longo do trabalho, o desenho ou dimensionamento de um
armazém devera ter em conta as previsdes a partir de 5 anos de atividade em diante, algo que
nao aconteceu no caso de estudo. Devido as limitacdes do grupo empresarial, centrou-se no

maior aproveitamento do espago possivel.

30



5. Conclusoes

O presente trabalho aborda as principais problematicas que surgem no dia-a-dia dos gestores
logisticos. A gestao de sfocks aliada a um dimensionamento de armazém adequado a realidade

da empresa, permite aumentar a performance quer operacional quer financeira.

Na empresa estudada foi realizada uma melhoria na gestao de sfocks, nomeadamente na
valorizacdo de stocks e na provisao. Verificaram-se melhorias significativas em ambos os

indicadores, que beneficiaram grandemente a performance geral da empresa.

Na transferéncia de armazém foram abordadas as principais decisdes no planeamento de uma
transferéncia de um armazém, a adaptacdo das operagoes aos limites temporais da empresa, o
controlo efetuado durante a transferéncia e as dificuldades e imprevistos encontrados ao longo
do tempo. As mudangas ocorreram dentro do tempo deliberado, apesar dos contratempos que
apareceram, derivados da subcontrata¢do e do aumento da exigéncia as equipas dos armazéns,

que nao foram reforgadas na altura da transferéncia.

Grande parte das escolhas para o /zyout do polo de Santo Tirso sio com base no peso dos
materiais, que pode chegar as toneladas. Para este tipo de materiais as tecnologias e ferramentas
existentes sao mais limitadas, tendo-se optado por solu¢des mais tradicionais. O
dimensionamento do armazém implica contornar algumas dificuldades, como pilares, saidas de
emergéncia, luminarias, e outros elementos que, quando se considera um espaco e se planeia os
equipamentos de armazenagem, nao sao considerados a partida. Os ajustes que sa0 necessarios
sao desafiantes e proporcionaram uma aprendizagem e um desenvolvimento profissional

gratificante.

Em generalidade, o trabalho efetuado na WEGeuro foi desafiante principalmente pela
necessidade de coordenacio com todas as areas, nomeadamente Compras, Planeamento e
Controlo da Producao, Vendas, Engenharia, Producao e o proprio Armazém. A implementacio
de novos controlos, ferramentas e procedimentos nao ¢ facil, mas depois de conseguida
proporciona um mais facil atingimento de objetivos em conjunto. Foi necessiria a
implementagido de reunides semanais com todos os responsaveis por area, um controlo eximio
do stock que é comprado e a colaboragao de todos os quadros superiores.

Este trabalho ¢ relevante para profissionais da area de logistica, pois descreve os principais
processos pelo qual o desenho de um /Jzyout passa, e revé os principais meios de movimentagao
de carga usados em armazéns manuais.

Em trabalhos futuros, deve ser considerado o estudo dos procedimentos e processos de
comunicagao com a area produtiva, e definicao de normas para que sejam minimizadas as falhas

de stock e para que os processos sejam agilizados, bem como a analise dos fluxos logisticos e
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infraestruturas da area da Revenda. Sera necessario também, ap6s a conclusdo das transferéncias
da parte produtiva, estudar e implementar as ferramentas I.ean para procurar eliminar
desperdicios, devolugoes de excessos ao armazém e eliminagao de defeitos frutos do processo.
Com a presente dissertagao foi possivel um desenvolvimento profissional e pessoal do
mestrando, dadas as dificuldades e oportunidades apresentadas, e um desenvolvimento do

conhecimento a nivel logistico e das implicancias de cada decisio tomada.
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Anexo I — Layout armazém Gueifaes
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Anexo II — Checklist de transferéncia
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Anexo III — Mapas de foco (estrutura)
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Anexo IV — Layout armazém Santo Tirso
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Anexo V — Aspeto final do novo p6lo da WEGeuro em Santo Tirso
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