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PALAVRAS CHAVE
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RESUMO

A presente dissertacdo foi realizada, no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestao
Industrial, do Instituto Superior de Engenharia do Porto, tendo sido desenvolvida em
ambiente industrial, na empresa Metalurgica de Rates Sobral & Silva, Lda. O projeto
desenvolveu-se com a finalidade de melhoria dos processos de gestao documental e de
gestdo e controlo de stocks.

Foi realizado o mapeamento dos processos criticos com vista a identificar as principais
falhas e desperdicios ao nivel do processo de gestdo documental e gestao e controlo de
stocks.

Ap0s esta fase, foi possivel implementar uma série de solugdes, tais como: criagcdo de
documentos de apoio a producdo (desenhos técnicos, fichas técnicas, gamas
operatoérias, layout) que apoiam a constituicdo do dossier do produto.

Aplicou-se igualmente ferramentas da filosofia Lean Thinking, de apoio ao controlo da
gestdao documental e da gestao e controlo de stocks, nomeadamente a ferramenta 5S e
Kanban. Assim como a identificacdo de stock minimo, maximo e de seguranca e a criacao
de um sistema de codificacao.

Com a implementagao destas melhorias foi possivel ter um dossier com toda a
identificacdo da maquina necessaria para o processo da produg¢do. Com a aplicagdo das
ferramentas 5S e Kanban foi possivel uma melhor organizagao das areas de trabalho,
tendo-se refletido em melhores fluxos de materiais e de producdo. A identificacdo do
stock minimo, maximo e de seguranca permitiu uma melhor gestdao dos stocks. A

codificacdo de produtos foi essencial para garantir uma maior eficiéncia operacional.
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ABSTRACT

This dissertation was carried out in the scope of the Master in Engineering and Industrial
Management, from the Instituto Superior de Engenharia do Porto, and was developed
in an industrial environment, in the company Metallrgica de Rates Sobral & Silva, Lda.
The project was developed with the purpose of improving the document management
processes and stock management and control.

The mapping of critical processes was carried out in order to identify the main failures
and waste in the process of document management and stock management and control.
After this phase, it was possible to implement a set of solutions, such as: creation of
production support documents (technical drawings, fact sheets, operative ranges,
layout) that support the constitution of the product file. Tools of the Lean Thinking
philosophy, supporting document management control and inventory management and
control, were also applied, namely the 5S and Kanban tool. As well as the identification
of minimum, maximum and safety stock and the creation of a coding system.

With the implementation of these improvements, it was possible to have a dossier with
all the machine identification required for the production process. With the application
of the 5S and Kanban tools, a better organization of the work areas was possible,
resulting in better material and production flows. Identifying minimum, maximum and
safety stocks has led to a better stock management. The product coding was essential

to ensure greater operational efficiency.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

55

Consiste em melhorar a eficiéncia através da arrumacao,
organizagao, disciplina, padronizagao e limpeza de materiais e

espacos.

AutoCad

E um programa de software de Desenho Assistido por Computador
(DAC) ou CAD (do inglés: computer aided design) em 2D e 3D (3
dimensdes), utilizado para a criacdo de projetos para edificios,

pontes e outros projetos de engenharia.

Brainstorming

Técnica dindmica realizada em grupo, para exploracdo da
criatividade individual e da equipa, com debate de ideias para

posterior obtencdo de solugdes.

Cross-docking

E uma operacido do sistema de distribuicio na qual os produtos de
um veiculo s3do recebidos, separados, e encaminhados para outro

veiculo.

Just in time

Sistema de producdo repetitivo no qual o processamento de
materiais e/ou movimentac¢des ocorrem a medida que estes sdo

necessarios, normalmente em pequenos lotes.

Layout

Esquema ou arranjo fisico.

Lean

Manufacturing

E uma filosofia que pretende eliminar os desperdicios, ou seja,
excluir o que ndo acrescenta valor ao cliente, com o objetivo de
reduzir custos, aumentar a qualidade do produto, e a velocidade de

entrega do mesmo ao cliente.

Matéria-prima

Produto natural ou parcialmente manufaturado, que deve ser
sujeito a um processo produtivo até que se torne um produto

acabado.

E a atividade responsdvel pela separacdo ou preparacdo de pedidos

Order picking
no armazém (localizacdo de determinado artigo no stock).
Seiketsu Normalizacao
Seiri Separagao
Seiso Limpeza
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GLOSSARIO DE TERMOS Xl

Seiton Organizagao
Shitsuke Disciplina
Sequéncia de instrugdes escritas para serem interpretadas por um
Software
computador, com o objetivo de executar tarefas especificas.
Stocks Estrangeirismo para “inventario”.

Work-in-progress  Trabalho em progresso
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

1.1 Contextualizagao

Atualmente, as organizacdes debatem-se com a constante mudanga dos elementos
externos, devido a competitividade entre empresas, lado da oferta, e a consumidores
mais exigentes, lado da procura. Esta pressao é a principal responsavel pela crescente
necessidade, por parte das empresas, na obtencao de normas.

O trabalho que se apresenta nesta dissertacdo descreve a atividade realizada no ambito
do estagio curricular do Curso de Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, entre 8
de fevereiro de 2019 e 15 de setembro de 2019, desenvolvido na empresa Metalurgica
de Rates Sobral & Silva, Lda., nomeadamente na area de gestdao documental e gestdo e
controlo de stocks. A realizacdo deste estdgio surge como consequéncia da necessidade

da organizacdo em aumentar a sua competitividade, face aos seus concorrentes diretos.

1.2 Objetivos

O principal objetivo do presente trabalho passa pela analise e melhoria dos processos
de gestdao documental e gestdo e controlo de stocks, da empresa Metallrgica de Rates
Sobral & Silva, Lda.
Deste modo, a realizagdo deste trabalho tem como suporte os seguintes objetivos:

e (Criacdo do dossier do produto, com toda a informacdo necessaria a correta

laboracao de uma determinada maquina;
e Gestdo e controlo de stocks;
e Adocdo de ferramentas Lean Manufacturing para apoio a cria¢ao do dossier

de mdquinas e da gestdo de stocks.

1.3 Metodologia de Trabalho

A metodologia utilizada na realizacdao do presente trabalho foi a investigacdo-acao. Para

Bartalomé, 1986 esta metodologia pode ser definida como um processo reflexivo que
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INTRODUCAO

vincula dinamicamente a investigacdo, a acdo e a formacao, realizada por profissionais
das ciéncias sociais, acerca da sua prépria pratica. Com a utilizagdo deste método, o
investigador pode contribuir para a mudanga no sistema social da empresa estudada,
pois é admitida a sua atuagao como ator neste processo, ao mesmo tempo em que
investiga o impacto destas mudangas e gera conhecimento com base nas mesmas.

A investigacdo-acao parte do presumivel que o profissional esta apto e capacitado para
formular questdes relevantes no dmbito da sua pratica, para identificar objetivos a
prosseguir, para escolher as estratégias e metodologias apropriadas, para controlar os

processos assim como os resultados (Maximo, 2008).

Este trabalho desenvolveu-se ao longo das seguintes quatro fases:

* Fase | — Pesquisa bibliografica na drea de logistica, armazéns, stocks, dossier do
produto;

e Fase || — Mapeamento dos processos atuais da empresa;
Desenvolveu-se 0 mapeamento dos processos presentes na empresa, com o intuito de
melhorar a percegao do seu funcionamento e, de identificar pontos criticos, visando a
otimiza¢ao dos processos em estudo.

e Fase Il — Identificar os principais problemas/oportunidades;
Nesta fase, identificaram-se os principais problemas dos processos em causa, com vista
a poder-se formular um plano de melhorias que surge com a necessidade das
oportunidades identificadas.

e Fase IV — Implementacdo das solu¢des propostas.
Nesta fase, implementaram-se as solucdes propostas com o objetivo de eliminar os

problemas previamente identificados.
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1.4 Estrutura da Dissertagao

A presente dissertacdo encontra-se estruturada em quatro capitulos, a saber:

Capitulo 1 — Tem como designacao Introducdo é descrito o enquadramento do
trabalho e é feita uma primeira abordagem. Neste capitulo, é também feita uma
introdugdo a empresa que participou neste estudo de investigagao.

Capitulo 2 — Neste capitulo, denominado de Revisdo Bibliografica, sdo abordados
0s conceitos tedricos que suportam o desenvolvimento, e que serdo a base de
fundamentacdo dos resultados obtidos nesse capitulo.

Capitulo 3 - Neste capitulo, que tem como designacdo Desenvolvimento,
procedeu-se em primeira instancia a descricdo das opcoes metodoldgicas, a escolha do
instrumento utilizado, os procedimentos, e ainda a analise de dados e apresentagdo de
resultados.

Capitulo 4 — Neste capitulo, intitulado “Conclusdes e propostas futuras”, sao
apresentadas todas as conclusdes finais e propostas de trabalhos futuros. Serdo
também apresentadas as principais dificuldades sentidas ao longo deste trabalho.

Por ultimo, na Bibliografia e outras fontes de informacao, é possivel encontrar os varios
artigos, publicacGes e outras fontes de informacdo utilizadas na realizacdo desta

dissertacao. No final sdo apresentados os respetivos anexos.

1.5 Empresa de Acolhimento

A Metaldrgica Rates Sobral & Silva, Lda®. foi a empresa de acolhimento para a realizacdo
desta dissertacdo, sob orientacdo do Sr2 Paulo Ricardo Silva.

Fica situada em S. Pedro de Rates no concelho da Pdvoa de Varzim, na estrada nacional
206 (Vila do Conde -Famalicdo) a 15 km da Pdévoa de Varzim, 10 km de Famalicdo e a 35
Km da cidade do Porto.

A Metalurgica Rates, Lda. Desenvolve, desde 1976, a sua atividade direcionada ao

fabrico de maquinas agricolas em vasta diversidade e face as exigéncias do mercado.

L http://www.metalurgicarates.pt
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s

E uma empresa do ramo da metalomecdnica. Fabrica maquinas agricola,
nomeadamente, reboques, cisternas, fresas, rachadores, entre outras.

Esta metallrgica labora com vinte e quatro (24) colaboradores e estd presente no
mercado nacional.

A presenca no mercado foi consolidada, gracas a confianca conquistada ao longo dos
anos de servico junto dos seus clientes e por isso tem vindo a aumentar o seu volume
de negébcios.

Respondem as exigéncias do mercado com a seguinte prestacao de servigos:

e Fabricam maquinas agricolas;

e Elaboram orcamentos;

e Prestam apoio técnico.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Definicao de Logistica

A logistica nos ultimos anos tornou-se importante para as empresas como forma de

contencdo de custos e pela exigéncia da competitividade dos mercados. O conceito de

logistica passou por vérias transformagdes e tem vdrias perspetivas (Grego,2014, p.5). E

um conceito definido por diversos autores, como descrito na tabela 1.

Tabela 1 Conceitos de Logistica segundo alguns autores

Autor

Definicao

Ballou, 2011

A logistica “trata de todas as atividades de movimentagdo e
armazenagem, que facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de
aquisicdo da matéria-prima, até ao ponto de consumo final, assim
como dos fluxos de informacdo que colocam os produtos em
movimento, com o propdsito de providenciar niveis de servico
adequados aos clientes a um custo razoavel.”

Baker et al.,2006

“Logistica é o posicionamento do recurso no momento, no lugar,
no custo, na quantidade certa.”

Carvalho, 2017

“Logistica ou Gestdo Logistica, como parte da Cadeia de
Abastecimento que é responsavel por planear, implementar e
controlar o eficiente e eficaz fluxo direto e inverso, e as operacgées
de armazenagem de bens, servicos e informacgao relacionada entre
o ponto de origem e o ponto de consumo, de forma a ir ao
encontro dos requisitos/necessidades dos clientes.”

“Numa légica de inventdrio e de gestao de stocks a logistica trata
das questdes da gestao de materiais, sejam bens finais, produtos
semiacabados ou matérias-primas, quer se encontrem em
movimento quer estejam parados.

Pode concluir-se que os 3 autores entendem que logistica é a atividade responsavel pelo

planeamento e gestdo dos bens.

2.2 Implantagdao de Armazéns

A implantacdo de armazéns assume uma importancia crucial no desempenho da gestao

da armazenagem e do negdcio da empresa. Assim, nesta subseccado sera feita a definicdo

de armazenagem e suas func¢des, formas de armazenagem, meios de apoio em funcao

do tipo de matérias-primas e componentes.
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2.3 Gestdode Armazém

De acordo com alguns autores, gestao de armazéns pode ser definida como se pode

visualizar na tabela 2.

Tabela 2 Conceito de Gestdo de Armazéns

Autor

Definicao

Baker & Canessa, 2009

Estes autores falam acerca do projeto de armazéns, tendo em
conta os resultados com empresas distinguidas no campo de
projeto de armazéns. O projeto de layout elaborado, teve
como base algumas técnicas e ferramentas especificas. O
resultado foi uma série de passos, com ferramentas e técnicas
especificas que podem ser utilizados para a elaboragdo de
desenho de layouts. (ver anexo 1 e 2)

Baker, Fichtinger, Grosse &

Ries, 2015

O impacto ambiental do armazenamento tem pouca
relevancia, exceto no contexto das redes de distribuicdo. As
altas emissGes do armazém provém do aquecimento,
refrigeracdo, ar condicionado e iluminacdo, sendo estes
aspetos relacionados com a dimensdo do armazém. Desta
forma, é bastante influenciado pela gestdo de stocks, afetando
assim os niveis de stock e o layout do armazém. Foi elaborado
um modelo de simulacdo integrado, para avaliar esta situacao
e os resultados destacam-se pelos efeitos de gestdo de stocks
nas emissoes de gases de efeito estufa relacionadas com o
armazém. Destaca-se as decisdes sobre os prazos de entrega,
guantidades de reabastecimento e equipamentos de
armazenamento estas tém impacto nos custos e nas emissoes
sendo que as decisdes sdo tomadas a partir destas.

Boysena,

Emdec, 2016

Briskornb

&

Com o aumento dos custos imobilidrios e da populagdo, em
algumas dareas urbanas foram criados espagos para armazéns
maiores, com corredores mais largos e compridos. Os
armazéns moveis de rack aumentam a utilizagcdo do espaco,
fornecendo apenas alguns corredores abertos para aceder as
racks. Como as racks sdo pesadas e mové-las (mesmo com
configuragcdo automatizada) leva um tempo consideravel, é
necessaria uma sequéncia de ordem picking onde deixam-se os
corredores abertos apds o processamento de ordem picking, e
podem ser reutilizados, ou seja, sdo acedidos pela ordem de
picking seguinte. Desta forma, mostra-se vantajoso sequenciar
as ordens de picking, de modo a que o ultimo corredor visitado
para a ordem anterior seja o primeiro corredor a entrar ao
recuperar uma ordem de picking subsequente. Formalizam o
problema de otimizagdo resultante e sugerem procedimentos
de solucdo adequados para as configuragbes em que apenas
um Unico corredor estd aberto ou vdrios corredores sao
simultaneamente acessiveis. De uma forma geral, os resultados
computacionais revelam dois aspectos:
v' O sequenciamento da ordem de picking
computacional é especialmente valioso se o processo
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de recuperacdo dentro dos corredores for rapido em
relacdo a realocacdo de racks.

v' 0 efeito de fornecer corredores abertos adicionais
diminui rapidamente. Assim, deve-se avaliar
cuidadosamente se o aumento no desempenho de
picking pode justificar o espaco adicional ocupado por
corredores abertos adicionais.

Goetschalcky, Gu

McGinnis, 2010

No caso destes autores, apresentaram os problemas no
planeamento das operacdes de armazenagem, as quais foram
classificados tendo em contas as fun¢Ges basicas de armazéns.
O principal objetivo neste trabalho foi criar uma ligacdo entre
a investigacdo académica e as praticas reais de armazenagem,
referindo modelos e métodos de planeamento.

De forma clara, a pesquisa relacionada com o design de
armazém concentrou-se na andlise, principalmente de
sistemas de armazenamento, em vez de sintese. Embora seja
inesperado, é ainda mais surpreendente a observacdao que em
apenas 10% dos artigos abordam diretamente as decisGes de
design do armazém tém uma data de publicacdo de 2000 ou
posterior.

Houtum et al., (2000)

Um sistema de gestdo de armazéns, Warehouse Management
System (WMS) é um programa informatico que contém uma
base de dados dinamica utilizada na Logistica, a qual possibilita
a otimizacdo de operacbes de armazenamento, inclui
atividades como rececdo, armazenamento, order picking,
embalamento e expedicao.

Rangwala & Trapp, 2015

Estes autores falam do design de armazéns industriais, os
aumentos dos armazéns melhoram a capacidade de
armazenamento, pelo facto dos sistemas automatizados de
armazenamento e recuperagdo. Estes sistemas permitem
armazéns mais altos e com corredores excessivamente
estreitos.

A ferramenta utiliza correlagées de engenharia valida para
simular um incéndio no armazém e avalia se é controlado
modelando a localizacdo e o nimero de aspersores na rack e
no teto.

Segundo os autores acima referidos, o armazenamento nao é uma tarefa facil dentro de

uma empresa. E necessario ter taticas para que a gestdo de armazém n3o tenha custos

elevados. O armazenamento de materiais ocupa muito espaco dentro de uma empresa,

e também ocupa espaco nas cidades, como refere Boysena et al., 2016. Em Singapura,

ja existem armazéns subterraneos, contornando um problema de logistica de espaco.
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2.4 Operacoes Basicas de Armazenamento

Uma boa gestdo de armazém abarca varias tarefas, comecando com a rececdo e
conferéncia dos artigos, e terminando na expedicdo dos mesmos, quando estes sdo
requeridos pelo cliente. A figura 1 demonstra as vdrias tarefas, seguidas de uma breve

explicagdo de cada uma.

Figura 1 Operagdes de armazenagem, adaptado de Ballou (2006)

» Recec¢do e Conferéncia - Com vista a recegdo qualitativa e quantitativa, o
responsavel de armazém é informado das entregas a chegar, através da nota de
encomenda, ou outro documento interno. Estes documentos devem ter uma
classificagdao que permita ser facilmente encontrado no momento da recegdo e
reclamar quando necessdrio (Zermati, 2000). Deve-se ter as chegadas das
mercadorias calendarizadas, para alocar o veiculo no local da descarga, para se
realizar a descarga da mercadoria. Por fim, confere-se a mercadoria e, caso seja
necessario, faz-se a paletizacdo da mesma para armazenar.

» Arrumagdao — Segundo Carvalho (2017), o armazenamento dos artigos
rececionados, depende se a organiza¢ao utiliza o método de localizacdo fixa ou
aleatéria:

v" No caso de ser localizacdo fixa, cada material tem sempre a mesma
localizacdo. Se existirem poucas referéncias ndo é necessario um cédigo.
v’ Caso seja localizacdo aleatéria, é atribuida aleatoriamente de acordo com
a sua entrada em armazém, tendo em conta os espacos de armazenagem
disponiveis no momento. A utilizacdo deste método requer a
manutencdo de um registo detalhado das localizagGes das referéncias e
guantidade, tendo que ser atualizado sempre que existir algum

movimento, tendo como vantagem a elevada utilizacdo do espaco.
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No caso de ndo ser possivel uma localizacdo ou outra, é possivel utilizar uma
combinagdo dos dois métodos, a qual consiste em subdividir a drea de armazenagem
em zonas e as referéncias sdo alocadas a uma zona de acordo com algum critério pré-
definido (fixa).

» Picking - Este processo assenta em satisfazer as necessidades do cliente (recolha
dos artigos certos e na quantidade certa). E fundamental que seja o mais
eficiente possivel, pois o custo para o cliente serd mais baixo, e quanto mais
eficaz for (sem erros), maior sera a sua qualidade de entrega. Existem quatro

métodos de picking. A tabela 3 evidencia os quatro métodos de picking.

Tabela 3 Tipos de Picking

Tipo de Picking Designagao
O colaborador é responsdvel por recolher todos os itens de uma
Picking by order encomenda, podendo em momentos diferentes, deslocar-se ao mesmo
local.

E recolhida a quantidade necesséria do produto, de forma a satisfazer
as varias encomendas.
Cada colaborador esta alocado a uma zona, onde recolhe todos os
Zone picking produtos para cada encomenda que estdo localizados na sua zona. No
entanto, cada picker s6 trabalha numa encomenda de cada vez.
O picker recolhe a quantidade total para todas as encomendas e depois
Batch picking separa por encomenda. Isto acontece quando o mesmo produto
aparece para varias encomendas

Fonte: Adaptado de Baker et al., 2006

Picking by line

» Preparagdo e Expedicdo — “Depois de recolher os artigos, compete ao fiel de
armazém redigir a nota de saida, indicando a quantidade levantada e a
localizacdo dos artigos” (Grego, 2014, p.17). No entanto, existem outras tarefas
a serem feitas, nomeadamente, a preparacao da respetiva palete, e proceder a
cintagem ou filmagem, para que se possa expedir, de acordo com o critério de

valorimetria (Carvalho, 2017).

2.5 Tipologias de Armazenagem

De acordo com a dimensdo do armazém, é necessaria organizacao, ou seja, implementar

um layout, onde é importante minimizar o nimero de desloca¢des que os colaboradores
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terdao que fazer, facilitar o acesso aos artigos nele armazenados, sendo que os artigos
com maior rotacdo estdo em locais de facil acesso e préximos da zona de
rececdo/expedicdo.

O layout de um armazém deve ter atengao aos seguintes aspetos caso se opte no fluxo
de materiais, ou numa analise ABC por rotagao:

» A opcdo pelo fluxo direcionado que reduz consideravelmente o tempo de
deslocacdo dentro do armazém e diminuindo os congestionamentos internos e
externos, colaborando também para a pratica de cross-docking;

» Ou pelo fluxo em U, que é benéfico, pois reduz a distancia média de viagem e do
espacgo necessario para a rececdo/expedicdo. Esta opc¢do é valida para os dois

aspetos, dado facilitar a movimentagao dentro do armazém.

O principal objetivo no problema de localizagdo dos armazéns é encontrar uma
localizacdo de instalacdes do armazém onde os custos com a mercadoria sejam o mais
baixo possivel para o cliente (Goldaa & lzdebskib, 2017).

Na localizagdo de armazéns, um dos problemas é a otimizacao multicritério que provém
de critérios quantitativos e qualitativos, tendo em conta critérios como custos de
trabalho, custos de transporte, custo de armazenamento, impostos, mao de obra
qualificada, proximidade a clientes, fornecedores ou produtores (Goldaa & lzdebskib,
2017).

A localizacdo eficiente dos armazéns na rede logistica é baseada no algoritmo genético.
Os resultados gerados pelo algoritmo dependem de diversos parametros, como por
exemplo: mutacdo, reticulacdo, nimero de iteracdes e dimensdo da amostra.

Os algoritmos genéticos sao uma ferramenta pratica para otimizagao e sdao usados em
variedades de problemas complexos de decisdo, por exemplo problemas de roteamento

de veiculos (Goldaa & Izdebskib, 2017).
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Fluxo Direcionado Fluxo em U
Rececdo e conferéncia Prepar
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v

Figura 2 Layout baseado no fluxo dos materiais, adaptado de Carvalho (2017)

2.6 Tipos de Layouts

O principal fator no layout de um armazém é a drea dos varios “departamentos” dentro
do armazém. As trés principais dreas sao a frente, a reserva e o cross-docking.

Num layout existem problemas dentro do armazém, principalmente no departamento
de armazenamento. Os problemas de armazenamento podem ser classificados como:

— Padrdo de empilhamento de blocos de paletes, isto é, profundidade da faixa
de armazenamento, numero de pistas para cada profundidade, altura da pilha,
colocagcao de paletes, angulo em relagdao ao corredor, distancia de armazenamento
entre paletes, e comprimento e largura dos corredores.

- Disposi¢ao do departamento de armazenamento, isto é, localizagao da porta,
orientacdo do corredor, comprimento e largura dos corredores, e nimero de
corredores.

Estes problemas de layout influenciam o desempenho do armazém, principalmente
(Goetschalckx et.al., 2010):

e Custo de fabrico e manutengao;

e Custo de material;

e Custos de stocks;

e Utilizagdo do espaco e equipamentos.
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Através da avaliacdo da capacidade de armazenamento, é realizado o estudo para o
layout do armazém. A metodologia sugerida baseia-se no histérico do inventario e na
procura do cliente, as quais sdo incluidas no estudo de risco dos stocks, na analise que
pretende determinar a capacidade de armazenamento. O principal objetivo é caraterizar
o layout de acordo com alguns parametros, nomeadamente, o nimero de corredores,

as racks, tamanhos e tipos, e dimensao das paletes (Accorsi, Mananesi & Manzini, 2014).

2.7 Sistemas de Gestao de Armazenagem

O conceito de Gestdo de armazenagem é definido por diversos autores, como descrito

na tabela 4.

Tabela 4 Definicdo de Gestdo de armazenagem

Autor Designacao

A introducdo dos conceitos da filosofia just-in-time e lean
acarretou novos desafios para os sistemas de armazéns,
nomeadamente, o controlo de stocks, resposta rapida e uma
maior variedade dos produtos.

O principal objetivo do sistema automatizado é controlar o
movimento e armazenamento dos produtos, assim como a
seguranca e a manipulagdo mais rapida. Em suma, o armazém
tornou-se um sistema mais confidvel e eficiente apds ser
automatizado, facilitando o processo para os operadores,
fornecedores e revendedores.

O sistema tem inicio com a entrada de um artigo em armazém,
registado na base de dados e, seguidamente, torna-o
disponivel no sistema, apds leitura através do leitor 6tico. Os
processos intrinsecos a armazenagem sao orientados com a
ajuda de terminais portateis, responsdveis pela leitura dos
cddigos dos artigos, certificando a rastreabilidade do produto.
O sistema alerta, em tempo real, os operadores do local onde
devem ser armazenados ou retirados os artigos, no momento
da rececgdo e da expedi¢do da mercadoria.

Possibilita o controlo de stocks, informando quer o excesso
quer a rutura de stock, originando assim o reaprovisionamento
do armazém no tempo certo.

A implementag¢do de um WMS é um desafio, quer para a
pessoa que implementa (implementador), quer para a
empresa em causa, sendo que esta ird ter beneficios com a
implementacdo do software implementado.

Al-abdallat et al., (2016)

Leite (2009)

Caridade et al. (2017)
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2.8 Dossier do produto

Sendo a padronizacdao um processo crucial no desenvolvimento e implementacao de
normas técnicas com o objetivo de maximizar a produtividade, coordenar a producao e,
consequentemente, incrementar a qualidade do produto ou processo, a criagao de um
Dossier do Produto é facil para qualquer industria que queira ser mais competitiva (Silva,
2010). Cada vez mais nas organizagdes, a informagdao assume, um papel importante,
sendo decisiva na introducdo de novas tecnologias, exploracdo de oportunidades de
investimento e ainda na planificacdo de toda a atividade (Braga, 2000).

Segundo Adeoti-Adekeye, 1997, tal como a energia, a informacdo, tornou-se num
recurso critico vital para o bem-estar dos colaboradores e organiza¢Ges. Assim sendo, a
informacdo, tal como outros recursos, tem que ser gerida e atualizada corretamente.
Desta forma, o dossier do produto é uma série de documentos onde constam todas as
informacdes relativas aos artigos em producdo. Este dossier serve particularmente para
a gestdo da producdo, para a execucao programada do processo produtivo, e de guia ao

operador para executar as operagées.

281 Constituicdo do Dossier do Produto

Segundo Silva (2010), este dossier documental pode abranger documentos, tais como:
* Desenho Técnico;
¢ Ficha Técnica;
* Gama operatoria;
e Ficha dos custos produtivos:
v Custos dos equipamentos;
v" Custos de m3o-de-obra direta;
v Custos de matéria-prima;
v

Custos gerais.

Nos seguintes tépicos é realizada uma descri¢cdo detalhada de cada um dos pontos acima

referidos.
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2.8.1.1 Ficha Técnica

Evitar o retrabalho é um trabalho constante em muitas empresas, seja da
metalomecanica, do vestuario ou de outras industrias, uma vez que poderd gerar
diferentes tipos de desperdicios (tempo, dinheiro, problemas com sobras ou falta de
materiais e stock, atrasos nas entregas, entre outros). A criacdo da ficha técnica do
produto, é muito importante dentro de uma empresa, pois através desta consegue-se

ter acesso a todas as informagdes importantes relativas ao produto (Rocha, 2017, p.42).

2.8.1.2 Desenho Técnico

O desenho técnico abarca toda a informacdo técnica do artigo, desde a informacao
dimensional, ou listagem de pecas constituintes do produto acabado. Segundo Olkun,
2003, o desenho técnico é uma forma de comunicacdo grafica baseada em regras e
convencgdes técnicas de desenho, que promovem a uniformizacao a nivel internacional

dos mesmos.

2.8.1.3 Gama Operatoria

Neste documento é possivel obter informacdes detalhadas do processo produtivo da
maquina, sobretudo, listagem das opera¢des do processo, ferramentas para cada
operagao, tempos estimados das operagdes, entre outras, garantindo assim a maxima

qualidade e eficiéncia (Rocha, 2017, p.42).
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2.9 Gestao de stocks

A gestdo de stocks tem um papel crucial nas empresas de forma a maximizar os
resultados liquidos das mesmas, um dos grandes desafios nas organizacdes é conseguir
um nivel de stock 6timo, com baixos custos e quantidades.
Numa organizacdo os stocks tém um papel positivo na regulacdo dos processos de
producdo, permitindo dessincronizar a procura de um produto da sua produgdo
(Courtois, 2006). Nas organizacdes existem diversos tipos de stock, nomeadamente:

v’ Stock necessarios a fabricacdo;

v’ Stock de Conservacgio;

v' Stock em curso de fabrico;

v’ Stock de produto acabado.

O stock pode ainda ser classificado quanto a sua natureza, ou seja:
e Stocks imprevistos — stock de natureza involuntaria, derivados de erros de
previsdo, excessos de producdo.
e Stocks deliberados — inerentes aos modos de producdo, designadamente

producdo antecipada, stock de seguranca.

Para as organizagdes os stocks representam assim uma grande opressao, em média o
custo anual dos stocks representa 25% a 35% do capital imobilizado (Courtois, 2006).
A reducdo de stocks é importante, no entanto esta redugao tem que ser bem gerida para
gue se possa dar resposta ao cliente.
A gestdo de stocks, tem como objetivo manter, num patamar aceitavel, o nivel de servigo
prestado ao cliente, paraisso ha a necessidade de uma eficaz gestdo de varias operacdes
sempre no sentido de melhoria continua, nomeadamente (Courtois, 2006):

e Armazenagem com as respetivas entradas e saidas;

e Existéncia de um ficheiro de stocks;

e C(lassificagcdo dos stocks em categorias;

e Imputacdo contabilistica das entradas e das saidas.
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2.10 Filosofia Lean Thinking

O conceito de Lean Thinking é definido por diversos autores, como descrito na tabela 5.

Tabela 5 Definigdo de Lean Thinking

Autor

Descrigao

Correia et al., 2018

E uma metodologia que estd em crescimento, tendo como principais
objetivos acrescentar valor ao cliente e a economia, reduzir custos,
melhorar prazos de entrega, assim como aumentar a qualidade do
produto.

Barbosa et al., 2017

A teoria lean, conhecida também por Toyota Production System
(TPS), foi aplicada na Toyota no motor do carro nos anos cinquenta,
e na montagem de automdéveis foi aplicada nos anos sessenta
enquanto a cadeia de abastecimento foi aplicada nos anos setenta.

Ascensao et al., 2017

O pensamento lean visa fazer mais com menos, ou seja, produzir no
tempo certo, nas quantidades certas os produtos certos, utilizando
0S menores recursos possiveis.

Ferreira et al., 2018

O lean é uma filosofia que surgiu com vista a reducdo continua de
desperdicios em todo o processo, sendo que 0s seus principios
podem ser aplicados a qualquer atividade industrial.

Bhamu & Singh
Sangwan,
2014

Com a chegada do século XXI, a producdo sofreu uma grande
transformacdo: passando a ser caraterizada por produtos mais
customizados, levando assim a um enorme e complexo
planeamento da producdo. Todos estes fatores representam um
grande desafio para as empresas levando-as a procurar novas
ferramentas e métodos.

2.10.1. Ferramentas do Lean Thinking

Melton, (2005) salienta que as ferramentas Lean que garantem uma implementacdo

bem-sucedida sdo: Gestdo Visual;, Value Stream Mapping; Kanban e 5S conforme

evidencia a tabela 6.

Tabela 6 Defini¢do das ferramentas Lean

Autor

Descrigao

Consiste no conjunto de praticas de gestdo desenvolvidas pelo Toyota
Production System, de forma a facilitar a gestdo de operagdes e apoiar as
pessoas na realizacdo de tarefas.

Gestdo Visual Esta gestdo é um conjunto de sistemas simples, intuitivos, e que facilitam
as operacgGes, com o auxilio de sinais luminosos, sinais sonoros e marcas
no pavimento (Termos, 2007).
Segundo Eaidgah, 2016, é uma pratica de visualiza¢gdo da informac&o e/ou
exibicdo de requisitos para definir direcGes.
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Conceito criado com o intuito de destacar os problemas associados
diretamente a produgdo num local de trabalho (Wojakowski, 2013).

Vsm

O mapeamento do fluxo de valor é uma ferramenta que utiliza simbolos,
métricas, setas a mostrar a informacado necessdria, de forma visual, sendo
possivel detetar onde ocorre desperdicio. O valor tem vindo a ser definido
de acordo com aquilo que o cliente quer, e pelo qual o mesmo esta
disposto a pagar (Elanchezhian et al., 2014).

Permite visualizar o que tem que ser melhorado, com a ajuda de outros
métodos (montagem de otimizacGes), estando envolvidos projetos de
layouts. E possivel eliminar residuos com ferramentas simples, que irdo
trazer muitos beneficios para a empresa (Correia et al., 2018).

E uma maneira visual de representar o fluxo de informacdo e de materiais
na producdo de produtos, criando uma maneira simples para os gestores
verem o fluxo de valor. O valor tem vindo a ser definido como aquilo que
é feito para transformar o produto da maneira que o cliente quer, e pela
qual o mesmo esta disposto a pagar (Kocakilah, Brown, & Thomson,
2008).

Kanban

Ill III

Traduzindo da palavra japonesa, significa “registo visivel” ou “visivel”, ou
seja, refere-se a cartdes. Este sistema é baseado em que o cliente “puxa”
a peca, ou seja, a peca so6 é produzida quando o cliente der ordem. Desta
forma, é possivel diminuir custos de producdo, tempos de espera, custos
logisticos reduzir desperdicios (Esa et al., 2013).

58

Enguanto o VSM é considerado a base para a gestdo de uma empresa
iniciar a implementacdo de um projecto Lean, a ferramenta 5S é crucial no
chdo de fabrica, como base para melhorias futuras. Tem como objetivo a
limpeza, disciplina, normalizagcdo, arrumacdo e organizacdo em casa,
sendo eles: Seiri (Separagdo); Seiton (Organizagdo); Seiso (Limpeza);
Seiketsu (Normalizagdo); Shitsuke (Autodisciplina), (Grecu et al., 2010).

E a base do sistema de producdo. Nido sendo apenas um método de
limpeza da area de trabalho, inclui também métodos para classificacdo,
organizacao, limpeza e padronizacdo (Costa et al., 2018).

2.11 Ferramentas de apoio a gestao de armazéns

Cada vez mais nas empresas existem uma quantidade de informacao elevada, surgindo

a necessidade de aplicar ferramentas que apoiem eficazmente as tomadas de decisao

(Ferreira, 2016).

2.11.1 Brainstorming

Brainstorming é uma das técnicas para estimular a criatividade, sendo partilhados

livremente entre os membros os pensamentos e as ideias de uma equipa
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multidisciplinar, a fim de se adquirir solugdes para os problemas praticos (Al-Samarraie,

Hurmuzan, 2018). O trabalho desenvolvido por estes autores sugere algumas técnicas

de Brainstorming, nomeadamente:

Técnica de grupo nominal: os participantes escrevem as suas ideias de forma
anodnima; o moderador recolhe as ideias e o grupo vota em cada uma delas;
Brainstorming individual: cada participante escreve as suas ideias de forma livre;
no final, todas as ideias sdo recolhidas e estudadas;

Método de mapeamento de ideias em equipa: as ideias dos participantes
encontram-se dispostas num mapa para posterior andlise;

Brainstorming dirigido: os participantes indicam as suas ideias aleatoriamente,
sendo este didlogo dirigido por um moderador. As ideias vao sendo melhoradas,
até que se consiga obter a melhor ideia para o problema em causa;
Brainstorming baseado em pergunta — resposta: hd uma conversa entre os
participantes, que se baseia em colocar perguntas; o objetivo é encontrar as

melhores respostas para cada intervengao (Kiran, 2017).

2.12 Analise Swot

Cada vez mais as empresas recorrem a ferramentas essenciais de apoio a gestao,

nomeadamente a andlise Swot (Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats). E

uma ferramenta utilizada para planeamento estratégico, sendo, tradicionalmente, uma

forma de Brainstorming (Crowder, Phadermrod, Wills, 2016). Auxilia as organizacées a

obter uma melhor visdao dos ambientes interno e externo, analisando planos e decisdes

estratégicas, posicionando-os numa das quatro opgdes: pontos fortes, pontos fracos,

oportunidades e ameacas.
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2.13 Codificacao

Segundo alguns autores codificacdo pode ser definida como descrito na Tabela 7.

Tabela 7 Definigdo de Codificagao

Autor

Definicao

Viana, 2000

Os cédigos traduzem carateristicas dos artigos de forma racional,
estruturada, clara e facilitam a identificacdo da infinita
multiplicidade de produtos de acordo com conjuntos de simbolos
alfanumeéricos ou numéricos.

Hansen, Nohria,
Tierney, 1999

Estes autores apontaram duas estratégias para gestdo de
conhecimento: codificacdo e personalizacdo.

Na codificacdo o conhecimento é padronizado, estruturado e
armazenado em sistemas de informacdo, localizado por meio de
uma indexacgdo eficiente e partilhado com todas as filiais da
empresa através de redes de dados. Na personaliza¢do, o foco esta
na transmissao do conhecimento subentendido entre profissionais.

Serrador & Martins,
2005

Um cddigo simplifica e facilita as operagdes na empresa, uma vez
gue é um Unico simbolo representativo de um conjunto de dados
descritivos e individualizadores do material.

Gabriel, 2005

Quanto maior for o universo e diversidade de itens existentes e
transacionados numa empresa, maior é a necessidade da utilizacdo
de cédigo.

Ferreira, Lemos,
Pereira, Silva, 2018

A codificacdo simplifica e acelera significativamente o
desenvolvimento de produtos e processos de manutencdo, é
urgente criar um idioma Unico que envolva a classificacdo e
codificacdo dos varios materiais e permite identifica-los de forma
direta.

Em relacdo a implementacdo do sistema de codificacdo, pode ter varias carateristicas,

entre as quais, medidas/dimensdes dos artigos, acabamentos do material, tipo de

material, a aplicacdo a que se destina, normas técnicas e cor do material (Almeida,

2014).

Na tabela 8 visualiza-se os tipos de codificacao.

Tabela 8 Tipos de Codificagdo

Tipo de Codificagao

Descricao

Alfabética

Dependendo das carateristicas do material o artigo é
representado por letras.

Numeérica

Os artigos sao identificados através de nimeros.

Alfanumérica

Neste caso é uma juncdo entre os dois sistemas acima referidos.

Cdédigo de Barras

Neste caso utilizam-se dispositivos eletrdnicos, apresentando a
informacdo dos artigos através da alternancia de barras e espacos.
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2. DESENVOLVIMENTO

3.1. Apresentacdo da Empresa

A Metallrgica Rates Sobral & Silva, Lda., € uma PME, que atua no setor metalomecanico,
sendo responsavel pela fabricagdo de mdaquinas agricolas (cisternas, reboques, fresas,
rachadores de lenha, abre regos, caixas de carga, grades, gruas, carregadores de alfaias
e traseiros entre outras).

Foi fundada em 1976 pelo empresario Antdnio Carvalho da Silva e Ana Lopes Magalhaes
e hoje é constituida por dois sdcios, o Sr2 Antdnio Silva e Sr2 Maria Céu Sobral.

No que concerne a classificacdo de atividade econdmica (CAE), a empresa possui o CAE
28300 — Fabricacdo de maquinas e de tractores para a agricultura, pecudria e silvicultura.
O volume de negdcios no ano de 2018 ultrapassou os 2.000.000,00 euros, sendo que
deste valor total, 95% dizem respeito ao mercado nacional (de norte a sul do pais),
apenas 5% representam o mercado internacional (Espanha).

A empresa encontra-se dividida em dois pavilhdes cobertos e prevé-se ainda em 2019
ter um terceiro ja em funcionamento. Nao apresenta uma estrutura organizacional por

funcdes como é possivel visualizar na Figura 3.

Gerente

Sub-Gerente [+

Area Area da
Adminitrativa Produgdo

Figura 3 Organigrama da empresa

Como se pode visualizar no organigrama a empresa é constituida pelo gerente e
subgerente, sendo que abaixo deste ndo existe delegacdo de cargos aos colaboradores

apenas existe duas areas distintas a administrativa e a de producao.
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3.2.

Caraterizacdo dos problemas

Este trabalho foi realizado na area de gestdao documental e gestao e controlo de stocks

da empresa de acolhimento, onde foram realizadas funcdes distintas, acompanhando

todo o processo produtivo, desde a entrada do stock em armazém até a saida do

produto acabado.

De entre as varias areas desempenhadas no dia-a-dia, destacaram-se duas grandes

funcdes: gestao documental do processo produtivo e gestao e controlo de stocks.

Neste subcapitulo serdo abordados alguns dos problemas encontrados na empresa,

assim como oportunidades de melhoria.

Conforme se visualiza na Tabela 9, sdo descritos os problemas dos processos

desenvolvidos.

Tabela 9 Problemas dos Processos Desenvolvidos

Processo Desenvolvido

Descricao

Problemas

Gestdo Documental

Organizacdo da
documentacdo do
setor produtivo

- Inexisténcia de documentos
gue apoiem a producdo.

- Inexisténcia de ferramentas
que facilitem a criacdo de
orgamentos.

- Inexisténcia
operatoérias.

de gamas

Gestdo da Producao

Organiza¢do do armazém

- Inexisténcia de layout.

- Inexisténcia de diagrama de
fluxo de matérias.

. Falta de organizagdo no
armazém.

- Inexisténcia de custos
associados a produgao.

Gestdo e controlo de stocks

Organizagdo dos  stocks

mensais

. Inexisténcia de inventario
em tempo real.

- Inexisténcia de MRP.

- Inexisténcia de codificagao.

Gestdo de Recursos

Humanos

Skills dos colaboradores

. Inexisténcia das 40 horas
anuais de formacdo para os
colaboradores.
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3.2.1. Matriz de Criticidade

Apds encontrar varios problemas, os mesmos foram identificados e resolvidos tendo em
conta a sua criticidade, classificados da seguinte forma: de 1 a 4 significa “baixa”; de 5 a
7 significa “média” e de 8 a 10 significa “alta”.

Quanto a prioridade de resolu¢do dos problemas sao classificados de 1 a 11, sendo que
o numero 1 tem prioridade mais alta e o nUmero 11 tem a prioridade mais baixa. Para

tal foi elaborada uma matriz como se pode visualizar na Tabela 10.

Tabela 10 Matriz de Criticidade

Média Baixa Alta Média Baixa

Alta

Inexisténcia de documentos que apoiema 1 1
producao

Inexisténcia de ferramentas que facilitem 2 11
a criagao de orgamentos

Inexisténcia de gamas operatdrias 6 5
Inexisténcia de layout 9 4
Inexisténcia de diagrama de fluxo de 7 9
matérias

Falta de organizacdo no armazém 7 10
Inexisténcia de custos associados a 5 7
producao

Inexisténcia de inventario em tempo real 10 2
Inexisténcia de MRP 6 6
Inexisténcia de codificagdo 10 3
Inexisténcia das 40 horas anuais de 6 8

formacao para os colaboradores

Como se pode constatar na tabela a inexisténcia de documentos que apoiem a
producado, de inventario em tempo real e de codificacdo sdo os problemas mais criticos
neste momento e que terdo prioridade, seguidos da inexisténcia de layout e de gamas
operatorias.

Em contrapartida a inexisténcia de ferramentas que facilitem a criacdo de orcamentos

apresenta um grau de criticidade menor e com prioridade de resolucao mais baixa.
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3.2.2.

Analise Swot

Na figura 4 é possivel visualizar através da analise Swot, quais os pontos fortes e fracos,

e quais as oportunidades e ameagas para a empresa.

-

~

. Desorganiza¢do no armazém

. Inexisténcia de layout

Pontos Fracos

Pontos Fortes

. Proximidade com o cliente
final

- Personalizagdo de produtos

N
-

/
~

Oportunidades

. Localizacao

. Espagco para crescimento da

- Inexisténcia de documentos que
apoiam a producdo

. Inexisténcia de ferramentas que
apoiem a criagdo de orcamento

. Produtos semelhantes aos da

empresa

concorréncia
. Catalogo de produtos
stisténcia ao cliente /

-~

- Prazos de entrega longos

Ameacgas

. Concorréncia

- Inexisténcia de certificagdo
(ISO 90001,14001)

. Poder de compra baixo dos

clientes

Figura 4 Analise Swot da situagdo atual
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3.3. Descricdo da Situacao Inicial

3.3.1. Inexisténcia de documentos que apoiem a producao

De forma geral, a empresa ndo tem organizacao nos processos de informacdo sofrendo
com a escassez dos mesmos. Como ndo ha uma ligagao entre o setor produtivo e a area
de desenvolvimento de novos produtos, a informacdo necessdria para uma correta
producdo é perdida entre estes dois departamentos. Posto isto, comegasse a sentir a
necessidade da criacdo de um processo de organizacdo da documentacdo do setor

produtivo, que até a data foi posto completamente de parte.

Encomenda

y

Ordem de Fabrico F— Rececdo

Compra

Pedidointerno de armazém |‘7 Necessidade de materiais |1— Pedido de orcamentagdo

Figura 5 Processo atual de uma encomenda

Como se pode visualizar na Figura 5 é dada a ordem de encomenda, sendo que esta
exige necessidade de matéria-prima. Caso os materiais existam em armazém é feito um
pedido interno de producdo da maquina, no caso de inexisténcia da matéria-prima é
necessario o pedido de orcamentacado a fornecedores para a respetiva compra. Apds a
rececao dos mesmos é dada a ordem de fabrico do equipamento.

E nesta fase que surgem alguns problemas, uma vez que nio existe documentacio do
processo produtivo das maquinas.

Surge entdo a oportunidade de enriquecer o setor produtivo de informacgbes e
ferramentas fundamentais ao seu normal funcionamento, e isto deve-se ao facto da
informacdo ser reduzida ou até mesmo escassa.

No que concerne ao processo produtivo da empresa, para se construir uma maquina,
constituida por diferentes pecas, é necessario o chefe de seccdo recorrer a fotografias

da mesma e requerer todas as pegas necessarias para montagem, o que se traduz em
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desperdicio de tempo. Através de uma ficha técnica de facil leitura, o problema seria
resolvido de forma simples.

Ao contratar um novo operador, este ndo tem como saber realizar a sua tarefa. Pelo
contrario um chefe de sec¢do recorre a sua experiéncia e sabedoria para requerer as
diferentes pegas constituintes de um artigo a determinado fornecedor/secg¢do. Pode-se
concluir que na auséncia da pessoa responsdvel, a inexisténcia de um manual de
procedimento acarreta vdrios problemas para o normal funcionamento do processo

produtivo.

3.3.2. Inexisténcia de layout

A empresa ndao detém de um layout do processo produtivo, ou seja, o modo como estao
organizados os equipamentos, maquinas, ferramentas, produtos acabados. Com a
implementacdo de um bom layout pode-se ter um efeito na produtividade da empresa,
podendo reduzir os custos (menos desperdicio) e perda de tempo.

A alteracdo do layout do chao de fabrica permite agrupar numa sé operagao a primeira
com a segunda foi a solugdo encontrada para diminuir o excesso de transporte da chapa

e agilizar o processo.

3.3.3. Inexisténcia de inventario em tempo real

A gestdo de inventdrio esta implementada desde 2008, sendo que desde 2015 é que
tem um maior controlo.

Na tabela 11 pode-se visualizar a evolu¢dao do inventdrio (matéria-prima, subsidiaria e
de consumo e o produto acabado e intermédio) entre 2016 e 2018.

Pode-se concluir, que ao longo dos trés anos o valor de matéria-prima, subsidiaria e de
consumo tem vindo a aumentar, verificando-se o inverso no produto acabado e
intermédio. Devido ao aumento das encomendas, deixa de existir maquinas em stock,
produzindo apenas consoante as encomendas.

Atualmente, existem 3335 referéncias ativas no sistema, sendo que estas representam
a matéria-prima, subsidiaria e de consumo. No produto acabado e intermédio existem

402 referéncias.
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Tabela 11 Evolugdo dos inventarios entre 2016 e 2018

Familia/Ano 2016 % 2017 % 2018 %

Matéria-Prima,

s 425317,68€ 81,56% 524578,34€ 89,91% 637642,99€ 90,99%
subsidiaria e de consumo

Produto acabado e

. . 96 154,55€ 18,44% 58 878,03€ 10,09% 63 070,36€ 9,01%
intermédio

Total 521.472,23€ 100% 583.456,37€ 100% 700.713,35€ 100%

Na figura 6 pode visualizar-se a evolucdo do inventdrio no decorrer do ano de 2018.

Evolugao dos inventarios 2018

800 000,00
700 000,00
600 000,00
500 000,00
400 000,00
300 000,00
200 000,00

10000000 e _
M

0,00

e Produto Acabado Matéria-Prima,Subsidiaria e Consumo

Figura 6 Evolugdo do inventario ao longo de 2018

Pode-se constatar que o produto acabado e intermédio ndo teve grandes oscilacGes ao
longo do ano 2018. Os meses onde existe maior oscilagdo é em fevereiro e setembro,
devido a iniciacdo da época de colheita agricola. Em relacdo a matéria-prima, o historial
é idéntico, ndo existem grandes oscilacdes.

Em suma, verifica-se que ha uma diminuicdo no valor das matérias-primas, subsidiarias
e de consumo, podendo estar associada a um esforco que a empresa tem vindo a fazer
a nivel da gestdo de stocks. Contudo, existe a necessidade de fazer alguns ajustes nos
consumos de matérias-primas e subsididrias, nomeadamente, as saidas que ndo estdo a
ser feitas de forma correta, ou seja, o registo da matéria-prima utilizada em

determinado més é apenas registado no més seguinte. Desta forma, existe ao longo do
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ano uma sobrevalorizagao dos valores de inventdrio, sendo necessario ajustar no final
do ano. Para efeitos de inventdrio final de ano, as contagens reais de inventario sao
conferidas com as existéncias no programa, sendo necessario em alguns artigos coloca-
los a zero no programa, ou dar entradas de stocks no caso em que estes estdao a zero,
uma vez que existem discrepancias entre existéncias reais e as registadas no sistema.
Este problema deve-se ao facto de muitas das vezes os colaboradores ndo alocarem nas
fichas das mdaquinas toda a matéria-prima utilizada no seu processo de fabrico.

Outro facto constatado no fim de cada ano é ndo haver uma contagem rigorosa de
inventario, uma vez que metade dos colaboradores estdo a fazer contagem fisica e a
outra metade estd a produzir.

A gestdo de stocks torna-se essencial para gerir uma empresa de modo eficiente. Sendo
gue é necessario ter em conta o stock maximo, minimo e de seguranca para evitar

problemas como falta e/ou excesso de stock verificado na empresa em estudo.

3.3.4. Inexisténcia de codificacdo

Um outro aspeto que podera levar a este problema é o facto da ndo existéncia de uma
codificacdo légica de familia de produtos, utilizando-se cédigos de fornecedores ou
cddigos sem sequéncia, sendo que mais de metade da matéria-prima ndo esta

codificada.

3.4. Abordagem a resolucao de problemas

O termo “mudanca”, em qualquer situacdo, é sempre encarado como um “mal-estar”
e, perante esta ideologia, verifica-se sempre uma grande resisténcia por parte dos
operarios e dos seus superiores a modificacdo das suas funcdes normais do dia-a-dia.

Para se conseguir ultrapassar esta resisténcia, tem que haver um grande empenho e
cooperacdo entre as partes interessadas a mudanca, no sentido de explicar as
necessidades da mesma e, mesmo com todo o apoio por parte da administracdo, esta
tarefa ndo é de todo facilitada. Inicialmente, foi muito dificil lidar com esta situacao e,
para se conseguir ultrapassar toda a resisténcia imposta pelos operadores, houve um

grande esforco de explicar a necessidade de se alterar a atual forma de trabalhar.
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Desta forma, foi criada uma equipa de brainstorming, para resolver os problemas
levantados na empresa. A equipa é constituida por quatro colaboradores: o gestor da
producdo, o encarregado de armazém, a pessoa responsavel pelos stocks, e a pessoa
responsavel pela rece¢ao do material em armazéns.

Na Tabela 12, estdo explicitados (para cada processo desenvolvido) os
problemas/proposta de melhoria que foram surgindo no decorrer deste estagio e, para

cada um deles, uma proposta de solucao.

Tabela 12 Problemas/Proposta de Melhoria dos Processos Desenvolvidos e as suas Solugdes

Processo Desenvolvido Problemas Proposta/Solugido
- Criagcdo do dossier do
Inexisténcia de documentos  produto com toda a
Gestao Documental que apoiem a producdo informacdo necessdria ao
fabrico de um determinado
artigo
o - Criacdo de layout
Gestdo da Produgdo Inexisténcia de layout .
. Alteracdo do layout
. Célculo de stock minimo,

oA ) . maximo e de seguranga
Inexisténcia de inventario

Gestao de stocks em tempo real
Inexisténcia de codificacdo

- Implementagado de
ferramentas Lean 5S e
Kanban

- Criacdo de codificacdo

3.4.1. Gestdao Documental

3.4.1.1. Criacéo do dossier do produto

Como ja referido anteriormente ndo existe nenhum dossier de apoio a producdo onde
conste os varios processos produtivos de cada maquina.

O unico documento que existe de suporte é a ficha técnica (anexo 3) onde consta a
matéria-prima necessaria para a producado de cada maquina, sendo que esta também

foi ajustada com toda a informacdo necessaria ao fabrico de um determinado artigo.
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3.4.1.2. Ficha Técnica

Este documento é o Unico que a empresa utilizava, no entanto ndo estava bem

elaborado desta forma, tornou-se necessario alterar o mesmo. Como é possivel

visualizar na Figura 7, na ficha técnica consta o nome da mdaquina, matricula, nUmero de

guadro, data de producdo. No que concerne a sua producdo tem toda a matéria-prima

inerente, no entanto a mesma nao esta separada por etapas de produc¢do. Desta forma,

os colaboradores que nunca tenham estado envolvidos neste processo de fabrico nao

conseguem produzir a mesma.

N2 QUADRO: TX9R2E180__0007

Matricula: VC-
Cisterna 18000L - Garda

BOGGIE - Braco Lateral /Comando Eletrico/Eixo forcado

Data:

Céd. Arte Quant. Material Medida Peso
1{Chapa 6mm - rolos 6,26x1,50m 445,6 Kg
2{Chapa 6mm - rolos 6,26x2,00m 1188 Kg
2|Chapa 6mm - tampos depois de_pronto 200 2,12m 426,30 Kg
1[{Chapa Preta 5Smm - rolo tampo pequeno 226x34 30Kg
1|Ferro T45 2,42m 8Kg
1|Chapa 5mm - tampo peq. ( prqp_}_mm]ﬂm[ 85cm 24,30Kg
1{Barra 60x10 - dobradica tampo 55cm 2,60Kg
6|Patilhas p/ tampo 8mm
1{Tubo 25,4x4 - Olhal tampo 6cm

RC-18-01-13 4|Pegas Deposito

RC-18-01-31 2[Corta Ondas - Chapa 4mm 196,5x188,8 cm

RC-18-01-35 4|Suporte corta ondas - Chapa 8mm 25x14 cm

RC-18-01-34 4|Suporte corta ondas - Chapa 8mm 14x10,5 cm
4|Chapa 8mm - Reforgo corta agua 60x12
4|Chapa 8mm - Reforgo corta agua 40x12 40Kg
4|Chapa 8mm - Reforgo corta agua 25x15
4|Barra 70x12 - Reforgo corta agua 1,93 m 26 Kg
1{Tubo Preto 5" (139,7x5) 15,5cm
1|Argola p/ panelo de 60
1{Chapa 4mm 42x39 1,50Kg
1|Chapa 4mm 30x30 5,60 Kg
1|Tubo redondo 100x4 44 cm
1{Chapa 3mm -Suporteda bomba falange 30x30 2,20Kg
4|Barra 20x5 18 cm 0,60 Kg

Figura 7 Ficha Técnica da Cisterna de 18.000L
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Como é possivel visualizar na Figura 8, a ficha técnica foi alterada, onde consta o nome
da maquina, matricula, nimero de quadro, tempo de producdo, tempo de
montagem,nome do colaborador que produz, data de inicio e fim de produc¢do, nome
do cliente, peso bruto, dimensdao da maquina, nimero da ficha técnica, modelo da
maquina, isto no que concerne a dados gerais. No que concerne a sua producdo tem
toda a matéria-prima inerente, estando a mesma organizada por etapas de producao.
Em suma a existéncia de uma ficha técnica é fundamental para controle dos processos

de producdo e para facilitar e apoiar o colaborador na produc¢do da maquina.

M2 QUADRO: TX9R2E180 0007

Mod: RC-2-18L

Matricula: VC-

Cisterna 18000L - Garda

BOGGIE - Braco Lateral /Comando Eletrice/Eixo forcado

Realizada por:

Encomenda de:

Pesoda Maguina:

Dimens#o da maguina:

Dia de inicio de produgdo:

Dia de Fim de produgdo:

Tempo de producio:

F.T. Tempo de Montagem:
Cod. Art® Quant. Material Medida Peso

1|Chapa 6mm-rolos 6,26x1,50m 445 G Kg
2 [Chapa Bmm - rolos 6,26x2,00m 1188 Kg
2|Chapa Emm-tampos depoisde pronto200  |2,12m 426,30Ks
1|Chapa Preta 5mm - rolo tampo pequeno 226x34 30Kg
1|Ferro T45 242 m BKg
1|Chapa Smm-tampnpeq.igri_:_r_l_'!_l_:pl:nm 75cm| 85cm 24 30Kg
1|Barra 60x10-dobradica tampo 55cm 2,60Kg
&|Patilhas p/ tampo 8mm
1|Tubo 25,4x4 - Olhal tampo Gocm

RC-18-01-13 4|Pegaz Deposito

Corta Agua

RC-18-01-31 2|Corts Ondas - Chapa 4mm 196,5x188,8cm

RC-18-01-35 4|Suporte corta ondas - Chapa 8mm 26x14cm

RC-12-01-34 4|Zuporte corta ondas - Chapa 8mm 14x10,5cm
4|Chapa 8mm - Reforco corta agus 60x12
4|Chapa Bmm - Reforco corta agua 40x12 40Kg
4|Chapa 8mm - Reforco corta agua 25x15
4|Barra 70x12 - Reforco corta agua 193 m 26 Kg

Figura 8 Ficha Técnica alterada da cisterna de 18.000L

3.4.1.3. Gama Operatoria

Instrucdes de trabalho ou gama operatdria é a ficha que descreve detalhadamente o
processo produtivo em questdo, nomeadamente, a producao de uma cisterna desde o
inicio do seu fabrico até ao fim. Este documento foi criado uma vez que se torna

importante o mesmo para o processo de fabrico.

Como se pode visualizar na Tabela 13 o processo produtivo da cisterna tem uma gama
operatdria bastante complexa. Apds ser dada a ordem de fabrico a cisterna passa por

trés fases: (i) fabrico da cisterna; (ii) galvanizacado e (iii) montagem. O fabrico da cisterna
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tem um tempo de duragao aproximadamente de quinze horas e envolve dois

colaboradores. As tarefas que constituem este processo sao:

o Corte de Chapa

e Corte dos tampos — neste processo primeiro sdo encalcar os tampos e em
segundos os tampos sdao copados

e Enrolar achapa

e Soldadura

o Chassi

e Cabecalha

e Montagem sub-conjunta — este processo é realizado vdrias vezes durante o

fabrico da cisterna (soldadura e quinagem)

A galvanizacdo é um servico externo, ou seja, assim que o fabrico da cisterna esteja

concluido esta vai para uma empresa para ser galvanizada.

Por fim o processo de montagem demora aproximadamente cerca de duas horas e sao
dois colaboradores que executam este processo. Nesta fase sdo aplicados todos os
acessorios na cisterna: (i) rodas; (ii) eixo); (iii) grupo garda; (iv) vedantes quadrados; (v)
farolins; (vi) adufas; (vii) semi-juntas; (viii) vedantes cénicos, entre outros. O processo

de fabrico de uma cisterna demora aproximadamente vinte e cinco horas.
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Tabela 13 Gama operatdria do processo de fabrico de cisterna

57

Maquina:
Gama Operatéria Cisterna
Tempo
Operacao Nome da 5
perag . Sec¢do Equipamento Ferramenta Material de Observacdes
ne Operacao .
Execucao

Corte da
1 Corte Guilhotina Chapa 45 min

Chapa

Corted
2 orte dos 30min

tampos

Enrol
3 nrotara Enrolar Calandra Chapa 45min

chapa
4 Soldar Mig 420 min
5 Chassi 30 min
6 Cabecalha 120 min

Quinadorae  Puncdes,

Montagem . . .
7 . Montagem Equipamento Matriza 120 min

sub-conjunta

de Soldadura Tocha
Servigo
8 Galvanizacao Vi€
externo

9 Montagem Montagem 480 min

3.4.1.4. Desenho Técnico

Um dossier maquina deve conter um desenho técnico o mesmo foi criado para sustentar

todas as suas dimensdes e especificidades conforme ilustra a Figura 9. Note-se que a

criacdo deste desenho técnico foi realizada no Autocad.
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18000L

3350

3500

5410

8000

Corpo da cisterna

Fundo copado

— OSTERNE T8000L
oS TUBOE HIDRALIA

Figura 9 Desenho técnico criado para a cisterna

3.4.2. Gestdo da Producgdo

3.4.2.1. Inexisténcia de Layout

Dado a inexisténcia de um layout tornou-se necessario a implementacdo de um. Na

figura 10 visualiza-se o layout da realidade inicial de todo o processo produtivo da

cisterna.
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2
Armazém 2 Armazém 1
9
8 3
10
7 1
6
4
5

Figura 10 Layout do processo produtivo da cisterna

Legenda da Figura 10:

1 Local de armazenamento da chapa
2 Local de corte da chapa

3 Enrolamento da chapa

4 Local de prensagem

5 Copagem dos tampos

6 Local de fabrico da cisterna

7 Guilhotina

8 Quinagem do material

9 Torneamento de pecas

10 Aplicagao de todos os extras

=== Entrada e saida do armazém

3.4.2.2. Alteracdo de Layout

Apds andlise foi necessario incorporar a operacao 2 na operacdao 1 devido a chapa

percorrer longas distancias desde a operacdo 1 até a 3. Estas distancias encontram-se
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representadas na figura 11. Com esta alteragdo pretende-se criar um melhor fluxo de

materiais e diminuir o transporte ao longo de todo o processo.

2
20m
A
Armazém 2 Armazém1
\ 4 9
50m
8 3
10
7 1
6

4

5

Figura 11 Layout do processo produtivo da cisterna

Como é possivel observar na figura 11, o layout existente obriga a percorrer distancias
desde as operacbes 1 a 3 de 70 metros da matéria-prima chapa. Estes trajetos tém
obrigatoriamente de ser percorridos recorrendo a um empilhador, devido ao tamanho
e peso do material a transportar entre as seguintes operagdes de trabalho:

e Armazém de matéria-prima (operacdo 1) — Corte de chapa (operagao 2);

e Corte de chapa (operagdo 2) = Calandra (operagdo 3).

Da andlise da figura 11 onde apenas estao representados os fluxos desde a operagao 1

a 3 utilizando o empilhador para transportar a chapa, conclui-se que:

Equacdo 1 — Distancia percorrida pelo empilhador para o produto chapa da operagdo 1a 3

Dempilhador = doperacdo 1 a 2+ doperacdo 2 a 3
dempilhador=50+20=70 m
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Com:

dempilhadorC = distancia total percorrida de empilhador para o produto chapa

num transporte

doperacdo 1 a 2= Distancia entre a operacdo 1 e 2

doperacdo 2 a 3= Distancia entre a operacdo 2 e 3

Assim, conclui-se que no processo produtivo de uma cisterna entre estas operagdes sao

percorridos 70 metros.

Na figura 12 pode-se visualizar o novo layout.

Armazém 2

10

Armazém1

15m

le2

Figura 12 Novo layout do processo produtivo da cisterna

Legenda da Figura 12:

1 e 2 Local de armazenamento e corte da chapa
3 Enrolamento da chapa

4 Local de prensagem

5 Copagem dos tampos

6 Local de fabrico da cisterna

7 Guilhotina

8 Quinagem do material

9 Torneamento de pegas
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10 Aplicagao de todos os extras

== ENtrada e saida de armazém

Verifica-se que a nova distanica percorrida pela chapa desde a operagdo 1 a 3 é de
apenas 15 metros, conforme figura 12.

Da analise da figura 12 onde apenas estdo representados os fluxos desde a operagao 1
a 3 utilizando o empilhador para transportar a chapa, conclui-se que:

Equacgdo 2 — Distancia percorrida pelo empilhador para o produto chapa da operagdo 1 a 3 apds implementagdo do
novo layout

dempilhador = doperacdo 1 a3 =15m

Com:

dempilhador = distancia total percorrida de empilhador para o produto chapa num
transporte

doperacdo 1 a 3 = Distancia entre a opera¢do 1 a 3

Assim, conclui-se que no processo produtivo de uma cisterna entre aquelas operagdes

sdo percorridos apenas 15 metros, havendo uma reducdo de 55 metros.
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3.4.3. Gestdo de Stocks

3.4.3.1. Inexisténcia de inventdrio em tempo real

Para verificar a quantidade de stocks existentes de matéria-prima, comegou-se por fazer
uma contagem fisica do inventdrio realizado pelos colaboradores, confrontando o
mesmo com as existéncias no sistema.

Conforme o exposto no ponto anterior, verificou-se que havia diferencas entre o stock
real e o stock registado informaticamente, sendo necessario fazer uma atualizacdo no
sistema.

No que respeita a matéria-prima da chapa, pode-se visualizar na tabela abaixo, as

guantidades mensais existentes em stock.

Tabela 14 Stock mensal em 2018 de chapa

Quantidade Quantidade Quantidade Valor em

Comprada kg Stock kg Consumida kg Stock €

Janeiro 23322 83662,229 18298,62 49554,97
Fevereiro 23575 98540,969 8696,26 59760,79

Margo 21900 109000,279 11440,69 65847,3
Abril 14912 96216,94 27695,339 59444,19
Maio 9850 93417,493 12649,447 57578,17
Junho 36074 113556,063 15935,43 70227,33
Julho 18705 116726,313 15534,75 72809,27
Agosto 1920 110411,928 8234,385 68935,97
Setembro 19396 108870,153 20937,775 68339,75
Outubro 29769 121159,713 17479,44 75464,97

Novembro 32418 137096,322 16481,391 85211,8
Dezembro 12821 131667,433 18249,889 82290,51
Total 244662 1320325,835 191633,416 815465,02

Pode-se constatar que existia uma quantidade excessiva de stock, ndo essencial a

produgdo originando uma ocupag¢ao desnecessdria em armazém.
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Stock e compra de chapa em 2018

160000
140000
120000
100000
80000
60000
40000

20000 T /\ /__\\

== Qtd Comprada Qtd Stock Qtd Consumida

Figura 13 Stock mensal da chapa

Como é possivel visualizar na figura 13, em relagdo as quantidades em stock de chapa,
apenas no més de janeiro houve uma diminuicdo do stock, pelo contrario em novembro
houve um aumento de quantidade em stock, isto deve-se ao facto de neste més as
maquinas produzidas ndo utilizarem tanta quantidade da matéria-prima.

No que diz respeito a quantidade comprada regista-se um maior pico em junho e
novembro sendo que em agosto registou-se uma diminuicdo devido ao periodo de
encerramento da empresa para férias.

Em relacdo a quantidade consumida, abril e setembro foram os meses que mais
consumo tiveram, devendo-se ao facto da sazonalidade, ou seja, sdo meses de inicio de
colheita registando-se um maior numero de vendas. Por outro lado, o més de agosto
apresenta menos quantidade consumida, conforme referido anteriormente devido ao
periodo de férias.

Para que se evite estas disparidades torna-se necessario calcular o stock minimo,

maximo e de seguranca.

Tabela 15 Quantidades do stock minimo, maximo e de seguranga

Quantidade (kg) / Més
Stock Minimo 27.506,79
Stock maximo 27.695,34
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Stock de seguranca 15.969,45

Para obter o valor do stock minimo foi tido em conta a soma total da quantidade em
stock, dividida por doze meses.

Para o cdlculo do stock maximo teve-se em conta a quantidade consumida mensal mais
elevada durante o ano de 2018 (abril), altura em que se iniciam as colheitas.

Para o calculo do stock de seguranca dividiu-se por doze meses a soma total da
guantidade consumida.

Posto isto, foram feitos ajustes sobretudo na quantidade comprada, isto &,
anteriormente junho e novembro apresentavam maior quantidade de chapa comprada,
no entanto ndao eram os meses que apresentavam maior consumo. Desta forma, e com
a implementacdo dos stocks minimo, maximo e de seguranca a aquisicdo de maior
guantidade de matéria-prima passou a ser em abril e setembro.

Posto esta andlise, comecou-se a utilizar o software Olisoft que a empresa detém com
mais eficiéncia, nomeadamente no separador artigo e complementares, devem conter

informagBes importantes para que nunca haja nem ruptura nem excesso de stock, como

se pode visualizar nas figuras 14,15,16 e 17.

s7¢ Ficha de Artigo - Alterar - X

*, Acumulados ®, Movimentos [ Documentos E Arquive  El Conliguragso
Codigo |04 . FO _RAGAA | | | | | | Mome

|’.Z—IZF,\ FRETA 5MM X 2.000M LARG

Familia |

-] Sub-Familia |

Hm5m|

Artigo | Pregos e Taxas |

Complementares l

Fomecedor | Medidas

Livre |
Autigo de Subst. |

Cédigo de Barras |

Localizagho |

Ermni |

Tipo de Artigo |0 -Famila

Situacio Artigo [ 1 - Activo
Unidade [xs

& |1

Cédigo de Grupo |

Decimais Quant. |2

|

Sem Foto

=

Ink. Adicional |

Armazéns

=| %

Novo | Averar |

Elimmirvan |

" Confirmar

| »

Cancelar

Figura 14 Gestdo de stocks - Informagdes de artigos antes da implementagdo

Conforme se pode constatar na figura 14 nao existe qualquer informag¢do nos campos
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“Tipo de Artigo” e “Cddigo de Grupo”.

E_c Ficha de Artigo - Consultar

®, Acumulados ®, Movimentos [El Documentos

Cédigo [04.F0.R6000 _II K| €| »|| | Mome [cErea PreETa 31 % 2.000M LaRG
Familia |Farilia C4 | SubFamilia[sup-Fariliz 04 50 =
Mome Sup. I ~ Inf. Adicional |
Artigo I Pregos e Taxas T C k t T T Medidas T Armazéns
Livre I

Artigo de Subst. I
Cadigo de Barras I @Equivalenlesl

Localizagdo ||

] Arquivo  El Configuragdo

@

bl
-

Tipo de Artigo || 21 - Maténa-prima, subsidiania & de consumo j

Situagdo Artigo |1 - Activi ;I ﬂl
Unidade IKG

Caodigo de Grupo ||E I

Decimais Quant. Iﬁ_

I Sem Foto

=| x|

‘ oh Nove | & Alerar | 3¢ Efiminar |

v Confirmar | =3

Temminar

| |
Figura 15 Gestdo de stocks - Informagdes de artigos depois da implementagado

Como se visualiza na figura 15, os campos referenciados anteriormente ja contém
informacao.

ﬂ_c Ficha de Artigo - Alterar

®, Acumulados ®, Movimentos [El Documentos

Cadigo |ﬂ!|.F|].Rﬁﬂnn ‘«‘| Lerl K| (| 3|>ﬂ| Nome |[CHAPA PRETA 5MM X 2.000M LARG
Familia |Fariliz 04 | |SubFamilia [ 5ub-Fanilza 04.70 =
Nome Sup. I =" Int_Adicional
Artigo T Pregos e Taxas T Armazéns
Contrapartida Contab. I a
Rapel IE
Pais de Origem I a

Sem Foto
Ponto Encomenda || 0.000 |

L] Arquivo  E Configuragio

T Fomecedor T Medidas T

Stock Minimo 0.000 |

Stock Reposigdo 0.000 |

Tempo Reposigao I 0
Més de Inicio I a Armazéns IU -N&oUsa

Cédigo Sazonalidade | 0 |

Lotes ||D-NEU Usza

Algoritmo Reposigio I o Linha de Documento INDH - Mormal
Descrigao Linha Doc. IU - Mormal

‘ f‘} Hovo | y‘ Alterar | Sz Eliminar |

Ll L Lef Ll

(¥4 Confimar | i3]

Cancelar |

Figura 16 Gestdo de stocks - InformagGes complementares antes da implementagado
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Analisando a figura 16 verifica-se ndo existir qualquer informacado nos campos “Ponto

de Encomenda”, “Stock minimo”, “Stock Reposi¢ao”, “Cédigo de Sazonalidade”.

5T¢ Ficha de Artigo - Alterar = X
Codigo [04.F0_R6000 2|Le| #¢| €| > | 4| [Nome! |[cunea zreTa sm¢ x 2.0004 LaRG
 Familia |7omilia 04 | Sub-Familia|sub-Fariiis 00 |
Nome Slp.l " Inf. Adicional
Artigo T Precos e Taxas T [ ! I Fornecedor ] Medid. T A
Contrapartida Contab. ]
Rapel [o
Pais de O 0
2 o Sem Foto
Ponto Encomenda | 27,506.790
Stock Minimo | 27,506,790
Stock Reposicdo | 15,969.450
Tempo Reposicdo 0
Més de Inicio | © Amazéns  ||0-NioUsa =]
[ Codigo Sazonalidade | | Lotes [0-NzoUsa ~]
Algoritmo Reposigdo | 0 Linha de Documento |NOR - Nomal ~]
Descrigdo Linha Doc. |0 - Nomal =~
7 Novo I 2/ Alterar I A4 Eliminar I «  Confirmar I ] Cancelar I

Figura 17 Gestdo de stocks - Inforrhagﬁeé complementarés depois da implementagdo

Como se visualiza na figura 17, os campos referenciados anteriormente ja contém
informacao.

3.4.3.2. Reorganizacdo dos stocks em armazém — Implementacdo dos 5S

Apds reunir a equipa de brainstorming, optou-se pela aplicacdo da ferramenta 5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketzu, Shitsuke), de forma a eliminar uma grande parte dos desperdicios
existentes no armazém sobretudo no que respeita a stocks. Esta metodologia iniciou-se
classificando tudo aquilo que ndo é necessario. A figura 18 retrata uma parte do

armazém antes da implementacdo desta ferramenta.

Melhoria Continua dos Processos Logisticos em Empresa Metalomecanica Ana Luisa Guimardes Martins

67



DESENVOLVIMENTO

Figura 18 Arrumagdo do armazém de stocks antes da
implementacdo

A tabela 16 demonstra as alteracdes efectuadas apds aplica¢dao dos 5S.

Tabela 16 Aplicagdo da metodologia 55

58 Medidas impostas

Identificacdo de todos os artigos que ndo sdo utilizados (que ndo tém
Seiri

saida), ou seja, ja sdo classificados como obsoletos.

Arrumacao dos artigos que nao estavam devidamente arrumados. Para

além da arrumacdo dos artigos no armazém, no que se refere aos artigos
Seiton

no programa informatico também foram revistos, pois existiam

duplicagdes.

Limpeza no espago onde os artigos sdao armazenados, e condigbes para
Seiso

gue 0s mesmos nao se danifiquem.

A padronizagdao e uniformizagdao sao muito importantes. Assim, foram
Seiketzu

estipulados os seguintes parametros:
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v' Todas as entradas e saidas de artigos tinham que ser registadas no
sistema;

v" Semanalmente ¢é verificado se as localizacdes, quantidades e
identificacdo dos artigos estao corretas entre o stock fisico e o registo no
programa informatico,

v" Todos os artigos que n3o forem movimentados mais de seis meses serio

sujeitos a avaliacdo para verificacdo da sua permanéncia.

Andlise por vdrias vezes se os padroes estabelecidos estavam a ser
Shitsuke
respeitados, ou seja, criacdo de disciplina.

3.4.3.3. Implementacdo do Kanban

Procedeu-se a implementacdo de cartdes Kanban, para apoio a gestdo de stocks. A cada
cartdo é atribuido um nivel, nomeadamente stock minimo, stock maximo, stock de
seguranca, com o objetivo de facilmente se conseguir ter uma gestdo visual.

Como verificado na tabela 17 o stock minimo é representado pela cor vermelha, o stock
maximo pela cor verde e o stock de segurancga pela cor amarela, cujas cores identificam

o grau de prioridade dos stocks.

Tabela 17 Tabela Kanban de stocks

Stock Minimo | Stock Maximo | Stock de Seguranga

NORMAL
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3.4.3.4. Implementacdo de Sistema de Codificacao

70

Dado a empresa ndo dispor de uma codificagao propria e os coddigos utilizados serem os

que identificam os fornecedores, tornou-se imperativo a implementagao de uma

codificagdo ldgica, clara e simples.

A tabela 18 apresenta a codificagdo da chapa com base nos parametros considerados

essenciais, nomeadamente familia, tipo, largura e espessura da chapa.

Tabela 18 Parametros para a codificagdo da chapa

Familia Tipo de Chapa Largura da Chapa Espessura da Chapa
Chapa CH Preta PR 1.25MM 1.25 2.00MM  2.00
Galvanizada GAL 1.5MM 15 2.5MM 2.5
Gota GT 2.00MM 2.0 3.00MM 3.00
Hardox HDX 2.50MM 2.5 4.00MM  4.00
5.00MM 5.00 5.00MM  5.00
4.00MM  4.00
5.00MM 5.0
6.00MM 6.0
8.00MM  8.00

12.00MM 12.00
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A figura 19 revela o cddigo alfanumérico de um artigo considerado na tabela anterior:

CHPR2.005.00
4 N 4 N 4 N 4 N
2.00
CH PR 5.00
. . . ldentifica a
¢ |dentifica a ¢ |dentifica o largura da . lIdentifica a
familia a que tipo de chapa: chapa espessura da
pertence Preta chapa
. J . J g J

Figura 19 Estrutura de codificagdo da familia de chapa

A figura 20 retrata um dos cddigos implementados, ao contrario do que se passava na

figura 14.

3.5.
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Figura 20 Implementagdo do sistema de codificagdo

Descricao de Possiveis Solucdes

No ambito da analise dos resultados, das oportunidades de melhoria implementadas,

tem-se, para as atividades da documentacdo para gestdo da producdo e de gestdo de

stocks um resumo, com os desfechos observados na implementacdao das melhorias,

nomeadamente:
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e No que diz respeito a documentagao para gestdao documental da area industrial
da Metalurgica de Rates, notou-se uma grande fragilidade no que concerne a
formalizacdo de documentos, devido a escassez de habitos que proporcionem
registos criticos ao normal funcionamento da produc¢do. Desta forma, foram
explicitadas e criadas diferentes ferramentas que auxiliem a gestdao dessas
informacdes, de forma a uma simples implementacdo de hdbitos organizacionais
por parte de todos os envolvidos no processo produtivo, desde o operdrio até ao
desenhador.

e Em relagdo a implementacdo de layout verificou-se um excesso de distancias
percorridas entre as operagées em causa pelo que foi necessdrio integrar a
operacao 2 na 1 por forma a reduzir a distancia percorrida entre elas.

e No que concerne a gestdo de stocks presenciaram-se também grandes
debilidades na empresa. Sendo que algumas delas sdo identificadas logo no
inicio de todo o processo aquando da rece¢do da matéria-prima, uma vez que
nem sempre é conferida e acondicionada na prateleira, o que leva a que o
funcionario chegue ao local de stock e se depare com a ndo existéncia do artigo
e dé ordem de nova encomenda, originando excesso de stock. O facto do
problema acima mencionado existir origina erros na gestdo de stocks uma vez
que as fichas técnicas ndo estao 100% atualizadas.

e Em relacdo as ferramentas 5S e Kanban vieram contribuir para os espacos mais
limpos, organizados e com informagdes Uteis ao desenvolvimento do trabalho,
levando ao aumento da satisfacao dos colaboradores uma vez que simplifica as
tarefas.

e Relativamente, ao Sistema de Codificacdo ele é essencial na medida em que

facilita a comunicacdo entre as pessoas e a identificacdo de itens.

Em conclusdo, na Tabela 19 visualiza-se, uma andlise das diferentes mais-valias que

as solugdes implementadas trazem a empresa.
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Tabela 19 Analise de Resultados das diferentes solugGes implementadas

Proposta/Solugdo

Criagdo do dossier do produto com toda a
informagao necessaria a fabricagao de uma

maquina (sequéncia operatoria)

Implementac¢do de ferramentas Lean

Implementacdo de Layout

Implementac¢do do stock minimo, maximo e

de seguranga

Sistema de Codificagdo

Mais-valias para a empresa

- Producdo mais coordenada;
. Menos falhas técnicas;
. Padronizacdo dos produtos/maquinas;

- Seguimento do work-in-progress.

- Dota os colaboradores de boas préticas;
- Maior organizacdo produtiva;

- Uniformizacdo dos procedimentos.

- Reducao de distancias percorridas.

. Ocupacdo de areas que se encontravam
desocupadas.

- Melhoria da disposi¢do dos equipamentos.

- Melhoria do fluxo logistico.

- Menor quantidade de artigos em stock;
- Organizacdo nos stocks;

- Maior produtividade.

- Facilidade na procura de artigos;

- Evita duplicidade de artigos.
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3.5.1. Analise Swot das solucdes

4 N

Pontos Fortes

- Proximidade com o cliente
final

. Possibilidade no
desenvolvimento dos
produtos

. Organizacdo do armazém

N /
4 N

Oportunidades

. Localizacao

. Espaco para crescimento da
empresa

4 )

Pontos Fracos

- Inexisténcia de ferramentas
gue apoiem a criacdo de
orcamento

- Produtos semelhantes aos
da concorréncia

. Catdlogo de produtos

N /

- Assisténcia ao cliente

N /
4 N

Ameacas

- Prazos de entrega longos
. Concorréncia

- Inexisténcia de certificacdo
(1ISO 90001,14001)

. Rentabilidade baixa dos
clientes

. /

Figura 21 Analise Swot apds implementacao

Melhoria Continua dos Processos Logisticos em Empresa Metalomecanica

Ana Luisa Guimardes Martins

74



DESENVOLVIMENTO

Melhoria Continua dos Processos Logisticos em Empresa Metalomecanica

Ana Luisa Guimardes Martins

75






CONCLUSOES

10.1 Principais Contributos do Trabalho
10.2 Trabalhos futuros







4. CONCLUSOES

Ao longo deste capitulo sdo apresentadas as conclusdes relativas ao desenvolvimento

deste estdgio, sendo ainda descritas algumas propostas de trabalhos futuros.

4.1.  Principais Contributos do Trabalho

O presente trabalho teve como principais objetivos melhorar os processos de gestao
documental e gestdo e controlo de stocks na industria da metalomecanica. De forma a
atingir estes objetivos, foi necessario identificar os varios problemas existentes ao nivel
da gestdo e organizacao, analisa-los, e apds avaliacdo de possiveis solu¢des propor e
implementar propostas de melhoria de forma a ultrapassa-los.

Ap0ds esta anadlise foi possivel verificar que a empresa nao dispunha de documentos de
apoio a producao, pelo que se procedeu a criacdo de desenhos técnicos, fichas técnicas,
gamas operatérias, layout, organizagao no armazém, controlo de stocks.

Verificou-se também a necessidade de desenvolver um trabalho de simplificacao,
limpeza e organizacdo do espaco de trabalho, aplicando as ferramentas 5S e Kanban.
Inicialmente foi complicado ultrapassar a resisténcia a mudang¢a por parte dos
colaboradores envolvidos. No entanto, foi-se ultrapassando com o passar do tempo
verificando-se uma vontade constante em participar na melhoria continua.

Em relacdo a problematica da identificacdo de todos os artigos, de uma forma simples
conseguiu-se implementar uma légica de codificagdo alfanumeérica por varios adequada
a cada artigo.

A falta de envolvimento a 100% da gestao de topo acarretou algumas dificuldades, na
implementacao de um sistema de aprovisionamento adequada a gestao de stocks da
empresa, pelo que foi calculado o stock minimo, maximo e de seguranca com base no
calculo da média das quantidades compradas e em stocks, conforme exposto
anteriormente (tabela 15).

Na tabela 20, sdo explicitados os estados de implementacdo, relativos as solucdes

anteriormente descritas.
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Tabela 20 Estado de implementado do trabalho realizado

Proposta/Solucio Estado de Implementagao

Utilizado pela empresa na producdo das
Desenho Técnico maquinas.

Criada e utilizada com toda a informacao
Ficha Técnica inerente a produg¢do da maquina.

Criada no processo da maquina,

Gama Operatéria incentivando a empresa a utilizar nas

outras maquinas.

Criado para visualizar as deslocagbes
Layout durante o processo de producio.

Ferramenta implementada na produc¢ao
55 para facilitar a gestdo de stocks.

Ja estda em funcionamento, embora nao

Kanban esteja ao ritmo desejado.
Identificagao das quantidades
Stock minimo, maximo e de seguranca necessarias facilitando a gestdo de stocks.

Sistema implementado facilitando a
Sistema de Codificacdo procura dos artigos em stock.

4.2. Trabalhos futuros

Considerando o trabalho desenvolvido em simultdaneo com a andlise dos resultados
obtidos, facilmente se constata que houve uma melhoria nos processos

intervencionados, mas que muito trabalho ainda ficou por fazer.

. A implementacdo do Material Requirement Planning para apoio a gestdo e controlo
de stocks seria uma mais valia no futuro, sendo prioritario criar habitos que sustentem

a uniformizacao de processos. Admite-se que a solucdo de alguns problemas passe pela
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implementacdo do mesmo, mas nota-se ainda mais que essa implementacao deveria ser
atrasada, até os problemas mais basicos serem resolvidos.

- Ao nivel das ag¢des 5S, recomenda-se a continuidade dos trabalhos iniciados por forma
a manter a organizagdao da empresa.

- A implementag¢ao do cddigo de barras no sistema de codificagdo é um aspecto que

trara beneficios a empresa.

- A implementacdo correta do stock minimo, maximo e de seguranca, que trard

beneficios a empresa no que respeita a gestao de stocks.

- Estudo dos custos associados a producao.
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6.1. ANEXO 1
Etapas alternativas usadas pelas empresas de design de armazém
Empresa A Empresa B Empresa C Empresa D
1 Desenvolver fluxos de Definir e coletar Aquisicao de Definir requisitos de
material dados dados operagao
2 Avaliagdo tecnoldgica Analisar dados Andlise de dados  Definir e obter dados
3 Refinamento das op¢Ges Estabelecer projeto Diagramas de Definir restricoes
preferidas parametros fluxo de material ~ operacionais
Estabelecer . Tipos de
po . ~ " Principios ]
4 Niveis de tripulagdo operagoes . equipamentos e
) operacionais .
procedimentos caracteristicas
Desenvolver
5 Layout CAD Projeto inicial alternativas Layouts de design
desenhos
Definigdo de
funcionalidade (ou seja, ) .
. . Avaliar e avaliar
6 processos e Avaliar design inicial Esboco de custo .
. . layouts de design
funcionalidade dos
sistemas)
Projeto detalhado . . Avaliacdo do Identifique o projeto
7 S o Refine o projeto ) )
(incluindo acessérios) projeto preferido
Desenvolvimento  Prepare a proposta
8 Simulagdo Simulagdo de solugdo de final e detalhe
opcao preferida especificacdo
Especifica¢des do . . . Enviar  proposta
9 . Avaliar projeto final .
equipamento de design

Melhoria Continua de Processos Logisticos em Empresa Metalomecanica

Ana Luisa Guimardes Martins



ANEXOS

6.2.  ANEXO 2

92

Ferramentas usadas pelas empresas de design de armazém para cada etapa

Etapas

Ferramentas Utilizadas

1. Definir os requisitos do sistema

Listas de verificagao
Software de rede de distribui¢ao

2. Definir e obter listas de verificagdao de dados

Modelos de banco de dados
Modelo formal de planilha
Modelos de planilhas informais
Fluxogramas

3. Analisar modelos de banco de dados de dados

Modelos formais de planilha
Modelos de planilhas informais
Fluxogramas

4. Estabelecer as cargas unitarias a serem usadas
Listas de verificagao

Levantamento de operagdes existentes
Modelo formal de planilha
Modelo de banco de dados

5. Determinar procedimentos operacionais
e métodos

Listas de verificagdo

Zoneamento de armazém

Grafico de avaliagdo do nivel de tecnologia
Tabela de avaliagdo do método de picking
Biblioteca de conceitos

Procedimentos padrao de trabalho
Modelo de planilha informal

6. Considere o possivel equipamento
tipos e caracteristicas

Modelos formais de planilhas

Modelos de planilhas informais
Arvores de decisdo

Matriz dois por dois

Matriz de atributos do equipamento
Biblioteca de conceitos

Ferramentas sob medida do fornecedor
Avaliagdes do SCOR

Anélise fatorial

7. Calcular as capacidades do equipamento
e quantidades

Modelos formais de planilhas
Modelo de planilha informal
Modelo formal de banco de dados
KPI histérico e desempenho
normas

Amostragem de atividade nominal

8. Definir servicos e auxiliares
Operagoes

Listas de verificagao

Modelo formal de planilha
Modelo formal de banco de dados
ferramentas  de

Das especificacdo  de

equipamentos

9. Prepare possiveis layouts de software CAD

Software de fluxo de processo
Software de simulagdao
Mddulos de rack padrio

10. Avalie e avalie o software de simulagdo

Modelos formais de planilhas
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Modelos formais de banco de dados
Duas por duas matrizes

Modelos financeiros

Listas de verificacao

Andlise fatorial

SCOR

11. Identificar o software de simulagdo de design
preferido

Duas por duas matrizes

Andlise SWOT

Caso comercial

Modelos formais de planilhas

Modelos de fluxo de processo

Listas de verificagdao da funcionalidade do sistema
Especificacdo de equipamento padrdo

pro-forma

Andlise fatorial

SCOR

Fonte: Adaptado de Baker 2009
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Neste anexo pode-se visualizar a ficha técnica que a empresa utilizava antes da alteracao.

N2 QUADRO: TX9R2E180__0007

VC-
Cisterna 18000L - Garda
BOGGIE - Braco Lateral /Comando Eletrico/Eixo forcado
Data:
Cad. Arte Quant. Material Medida Peso
1 [ Chapa 6mm - rolos 6,26x1,50m 445,6 Kg
2 | Chapa 6mm - rolos 6,26x2,00m 1188 Kg
2 | Chapa 6mm - tampos depois de 2,12m 426,30 Kg
pronto 200
1 [ Chapa Preta 5mm - rolo tampo 226x34 30 Kg
pequeno
1| FerroT45 2,42 m 8 Kg
1 [ Chapa 5mm - tampo peq. (pronto |85 cm 24,30 Kg
com 75cm)
1 | Barra 60x10 - dobradica tampo 55cm 2,60 Kg
6 | Patilhas p/ tampo 8mm
1| Tubo 25,4x4 - Olhal tampo 6 cm
RC-18-01-13 4 | Pegas Deposito
RC-18-01-31 2 | Corta Ondas - Chapa 4mm 196,5x188,8 cm
RC-18-01-35 4 | Suporte corta ondas - Chapa 8mm 25x14 cm
RC-18-01-34 4 | Suporte corta ondas - Chapa 8mm | 14x10,5 cm
4 | Chapa 8mm - Reforc¢o corta agua 60x12 40 Kg
4 | Chapa 8mm - Reforco corta agua 40x12
4 | Chapa 8mm - Reforgo corta agua 25x15
4 | Barra 70x12 - Reforco corta agua 1,93 m 26 Kg
1| Tubo Preto 5" (139,7x5) 15,5cm
1| Argola p/ panelo de 60
1| Chapa 4mm 42x39 1,50 Kg
1| Chapa4mm 30x30 5,60 Kg
1| Tubo redondo 100x4 44 cm
1 [ Chapa 3mm -Suporteda bomba 30x30 2,20 Kg
falange
4| Barra 20x5 18 cm 0,60 Kg

Melhoria Continua de Processos Logisticos em Empresa Metalomecanica

Ana Luisa Guimardes Martins




ANEXOS

95

4 | Macaco Travao Hid.
4 | Molas 125x30x4
2 | Chapa 5mm 24x16,5 3,20 Kg
4 | Barra 40x12 -Suporte do macaco 19cm 2,90 Kg
4 | Parafusos c/ sextav. M16x100
4 | Parafusos c/ sextav. M12x80
4 | Chapa preta 5mm - Suporte macaco |11x3 0,55 Kg
4 | Porca Autoblocante M16
4 | Porca Autoblocante M12
2 | Chapa 8mm - Suporte de chassi 275x30,6 cm 210 Kg
2 | Tubo 200x120x8 5,50 m
2 | Tubo 160X80X8 75,5 cm
2 | Tubo quadrado 100x8 75,5 cm
CH18M1-01- 1| Traseira - Chapa 10mm 25,30 Kg
26
CH18M1-01- 1| Suporte traseira esquerda - Chapa 13,30 Kg
25esq. 10mm
CH18M1-01- 1 [ Suporte traseira direira - Chapa
25drt. 10mm
CH18M1-01- 1 | parte da frente - Chapa 12mm 36,3 Kg
08
CH18M1-01- 1 | Reforgo esquerdo da bomba - chapa 7,80 Kg
05esq. 10mm
CH18M1-01- 1 [ Reforgo direito da bomba - chapa
05drt 10mm
CH24M1-00- 12 | Barra 60x12 - apertar chassi 19Kg
37
CH24M1-00- 8 | Barra 60x12 - apertar chassi 10,20 Kg
13
CH18M1-01- 2 | Patilha da cabecalha atrds - Chapa 4,20 Kg
12 15mm
RC-18-01- 1 | Lateral da frente direita - chapa 30 Kg
09drt 6mm
RC-18-01- 1 | Lateral da frente esquerda - chapa
09esq 6mm
CH22M1-00- 4| Olhais Ago redondo 70 -soldar patilhas cabegalha (feito cd) 2,50 Kg
02
1| Argolao 30T
RC-24-02-01 1 | Lateral Langa Direita
RC-24-02-11 1| Lateral Lanca Esquerda
RC-24-02-04 1 | Soldar argoldo - chapa 15mm
RC-24-02-06 1| Soldar argolao - chapa 15mm
RC-24-02-02 2 | Reforgo das basculas - chapa 8mm
RC-24-02-13 2 | Reforco dentro da cebecalha -

chapa 8mm
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RC-24-02-19

Apertar apoio da bascula - chapa
12mm

RC-24-02-10

Reforgo por baixo da cabegalha -
chapa 15mm

RC-24-02-12

Reforgo por cima da cab egalha -
chapa 15mm

RC-24-02-20

Reforco parte tras da cabecalha -
chapa 8mm

RC-24-02-07

Travessa da cabecalha 8mm - chapa
8mm

RC-18-02-03

Olhais - Ago redondo 80 - Cabegalha a tras (feito ca)

4 Kg

RC-24-04-01

Suspencado da cabecalha - chapa
12mm

RC-18-04-02

Olhais - Tubo 63x32 - Suspensao
cabecalha (feit cd)

1,50 Kg

Placas de Nylon

21x7

0,70 Kg

Suspensao Boggie 19500 130-1480
8H 120x20

CQS3UF1VCN
003

Eixo direcional Forcado 130-90-406-
120-280-2000

AS3UF1VC017

Eixo fixo 130-90-406-120-280-2000

4 | Rodas 560/60-22,5 10F

RC-12-03-01

Aro - Chapa 10mm

RC-18-03-01

Suporte da bomba - chapa 10mm

90x77x53

43 Kg

RC-18-03-02

Suporte da bomba - chapa 8mm

93x11x18

I

Chapa 8mm

47x9x8

3 Kg

Tubo redondo 101,6x4

6,50 m total com as curvas

Flange p/ garda 200x95 10mm

Flange p/ garda 210x95 10mm

Tubo 4"

9cm

Tubo 4"

6 cm

Tubo 2"

10 cm

Tubo redondo 101,6x4

10 cm

RIR R RR R R -

Tubo 200x5 - fazer cuba entrada do
garda

30cm

A

Tubo 200x5

22cm

N

Falange 8" 8mm

Barra 30x8

36cm

Barra 30x8

30cm

6,20 Kg

Tubo redondo 25x1,5 galvanizado

12 cm

Chapa 4mm

8x3

W w w |

Chapa 4mm

12x3

0,30 Kg

=

Barra 30x8

30cm

1| Barra 30x8

35cm

1,30 Kg
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1| Tubo redondo 25x1,5 galvanizado 12 cm
1| Chapa4mm 8x3 0,30 Kg
1| Chapa 4mm 12x3
1| Chapa 2 ,5mm - deposito 40x81,5 6,45 Kg
2 | Tampo com diametro 26 (Copar fundos 260 de Venancio
Dias)
Furo para a entrada da bomba fica da solda 17 ao meio
2 | Tubos redondo 100x3 26 cm
1| Tubo redondo 1" 5cm
2 | Chapa 4mm - Suporte 20x6 0,80 Kg
GL-18-01-09 6 | Apoio do suporte - chapa 10mm 27,5x11,5
GL-18-01-02 6 | suporte guarda lamas - chapa 4mm |41,5x26x17 16,50 kg
GL-18-01-04 2 | Chapa 2mm galvanizada - guarda 278x67 73,60 Kg
lamas (feito ca)
GL-18-01-05 2 | Beira do Guarda Lamas 280X23
GL-18-01-06 4| Topos guarda lamas - chapa 5mm 64,5x33 29 kg
4 | Chapa 4mm - esquadros para os 20x14 2 kg
farolins
2 | Barra 80x15 77 cm 15,50 Kg
1| Chapa 6mm 55x8,7 cm 2,40 Kg
1 [ Tubo 50x32 - Olhais 8,7 cm 2 Kg
2 | Tubo 50x32 - Olhais 1,5cm
1| Chapa 8mm 27x22 6 kg
CR20-08-03- 2 | Patilha da sapata do descanso
001 12mm
CH704/4 1| Cilindro 70x40x400
2 | Ago polido 30 12 cm 4 kg
1 | Aco polido 30 30cm
1| Aco polido 30 21cm
2 | Tubo 50x28 - Olhais 9,5cm 2 kg
2 | Tubo 50x28 - Olhais 4 cm 0,80 Kg
2 | Tubo 50x32 - Olhais sapata 2cm 0,10 Kg
INV-BA-01-16 1 [ Manipulo da bomba - chapa 8mm
INV-BA-02-16 1 | Manipulo da bomba - chapa 8mm
1 | Ago polido 35 9cm 0,57 Kg
(Torneado 5cm par 15mm)
1 [ Ago redondo polido 35 torneado 6,5 cm 0,11 Kg
5cm)
1 | Cilindro 20x32x100
2 | Anilhas chapa M16
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N2 QUADRO: TX9R2E180 0007

Mod: RC-2-18L

Matricula: VC-

Cisterna 18000L - Garda

BOGGIE - Braco Lateral /Comando Eletrico/Eixo forcado

Realizada por:

Dia de inicio de produgdo: Dia de Fim de produgdo:

Encomenda de:

Peso da Maquina:

Dimensdo da maquina:

Tempo de produgdo:

F.T. Tempo de Montagem:
Cad. Arte Quant. Material Medida Peso
2 | Chapa 6mm - rolos 6,26x2,00m 1188 Kg
2 | Chapa 6mm - tampos depois de 2,12 m 426,30 Kg
pronto 200
1| Chapa Preta 5mm - rolo tampo 226x34 30Kg
pequeno
1|FerroT45 242 m 8 Kg
1| Chapa 5mm - tampo peq. ( pronto 85cm 24,30 Kg
com 75cm)
1| Barra 60x10 - dobradica tampo 55 cm 2,60 Kg
6 | Patilhas p/ tampo 8mm
1| Tubo 25,4x4 - Olhal tampo 6 cm
RC-18-01-13 4 | Pegas Depdsito
Corta Agua
RC-18-01-31 2 | Corta Ondas - Chapa 4mm 196,5x188,8
cm
RC-18-01-35 4 | Suporte corta ondas - Chapa 8mm 25x14 cm
RC-18-01-34 4 | Suporte corta ondas - Chapa 8mm 14x10,5cm
4 [ Chapa 8mm - Reforgo corta agua 60x12 40 Kg
4 [ Chapa 8mm - Reforgo corta agua 40x12
4 [ Chapa 8mm - Reforgo corta agua 25x15
4 | Barra 70x12 - Reforco corta agua 1,93 m 26 Kg
Panelo
1| Tubo Preto 5" (139,7x5) 15,5 cm
1 | Argola p/ panelo de 60
1| Chapa4mm 42x39 1,50 Kg
1| Chapa4mm 30x30 5,60 Kg
1| Tubo redondo 100x4 44 cm
1| Chapa 3mm -Suporteda bomba 30x30 2,20 Kg
falange
4 | Barra 20x5 18 cm 0,60 Kg
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Macaco Travao Hid.

Molas 125x30x4

Chapa 5mm

24x16,5

3,20 Kg

Barra 40x12 -Suporte do macaco

19 cm

2,90 Kg

Parafusos ¢/ sextav. M16x100

Parafusos ¢/ sextav. M12x80

Chapa preta 5mm - Suporte macaco

11x3

0,55 Kg

Porca Autoblocante M16

AN PS

Porca Autoblocante M12

Chassi

Chapa 8mm - Suporte de chassi

275x30,6 cm

210 Kg

Tubo 200x120x8

5,50 m

Tubo 160X80X8

75,5 cm

Tubo quadrado 100x8

75,5 cm

CH18M1-01-26

Traseira - Chapa 10mm

25,30Kg

CH18M1-01-25esq.

RIRPINNNN

Suporte traseira esquerda - Chapa
10mm

CH18M1-01-25drt.

Suporte traseira direira - Chapa
10mm

13,30 Kg

CH18M1-01-08

parte da frente - Chapa 12mm

36,3 Kg

CH18M1-01-05esq.

Refor¢o esquerdo da bomba - chapa
10mm

CH18M1-01-05drt

Reforgo direito da bomba - chapa
10mm

7,80 Kg

CH24M1-00-37

Barra 60x12 - apertar chassi

19Kg

CH24M1-00-13

Barra 60x12 - apertar chassi

10,20 Kg

CH18M1-01-12

Patilha da cabecalha atras - Chapa
15mm

4,20 Kg

RC-18-01-09drt

Lateral da frente direita - chapa 6mm

RC-18-01-09esq

Lateral da frente esquerda - chapa
6mm

30 Kg

CH22M1-00-02

Olhais Aco redondo 70 -soldar
patilhas cabecgalha (feito cd)

2,50 Kg

Cabecalha

Argolao 30T

RC-24-02-01

Lateral Langa Direita

RC-24-02-11

Lateral Langa Esquerda

RC-24-02-04

Soldar argoldo - chapa 15mm

RC-24-02-06

Soldar argoldo - chapa 15mm

RC-24-02-02

Reforgo das basculas - chapa 8mm

RC-24-02-13

NINRIRRR|R

Refor¢o dentro da cebecalha - chapa
8mm

RC-24-02-19

Apertar apoio da bascula - chapa
12mm
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RC-24-02-10

Reforgo por baixo da cabecalha -
chapa 15mm

RC-24-02-12

Reforg¢o por cima da cab ecgalha -
chapa 15mm

RC-24-02-20

Reforco parte tras da cabegalha -
chapa 8mm

RC-24-02-07

Travessa da cabegalha 8mm - chapa
8mm

RC-18-02-03

Olhais - Ago redondo 80 - Cabegalha a
tras (feito ca)

4 Kg

RC-24-04-01

Suspencao da cabecalha - chapa
12mm

RC-18-04-02

Olhais - Tubo 63x32 - Suspensao
cabecalha (feit ca)

1,50 Kg

Eixo

Suspensao Boggie 19500 130-1480
8H 120x20

CQS3UF1VCNOO03

Eixo direcional Forcado 130-90-406-
120-280-2000

AS3UF1VC017

Eixo fixo 130-90-406-120-280-2000

4 | Rodas 560/60-22,5 10F

Suporte da Bomba

RC-12-03-01

Aro - Chapa 10mm

RC-18-03-01

Suporte da bomba - chapa 10mm

90x77x53

43 Kg

RC-18-03-02

Suporte da bomba - chapa 8mm

93x11x18

[ S N Y

Chapa 8mm

47x9x8

3Kg

Garda

Tubo redondo 101,6x4

6,50 m total
com as curvas

Flange p/ garda 200x95 10mm

Flange p/ garda 210x95 10mm

Tubo 4"

9cm

Tubo 4"

6 cm

Tubo 2"

10 cm

Tubo redondo 101,6x4

10 cm

RR R R RR|R

Tubo 200x5 - fazer cuba entrada do
garda

30cm

1| Tubo 200x5

22cm

2 | Falange 8" 8mm

Abrir adufa 6"

Barra 30x8

36 cm

9| Barra 30x8

30cm

6,20 Kg

Tubo redondo 25x1,5 galvanizado

12 cm
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3| Chapa 4mm 8x3 0,30 Kg
3 [ Chapa 4mm 12x3
Abrir adufa 4"
1| Barra 30x8 30cm 1,30 Kg
1|Barra 30x8 35cm
1| Tubo redondo 25x1,5 galvanizado 12 cm
1| Chapa 4mm 8x3 0,30 Kg
1| Chapa4mm 12x3
Escape
1| Chapa 2 ,5mm - deposito 40x81,5 6,45 Kg
2 | Tampo com diametro 26 (Copar
fundos 260 de Venancio Dias)
Furo para a entrada da bomba fica da
solda 17 ao meio
2 | Tubos redondo 100x3 26 cm
1| Tubo redondo 1" 5cm
2 | Chapa 4mm - Suporte 20x6 0,80 Kg
Guarda lamas
GL-18-01-09 6 | Apoio do suporte - chapa 10mm 27,5x11,5
GL-18-01-02 6 | suporte guarda lamas - chapa 4mm 41,5x26x17 16,50 kg
GL-18-01-04 2 | Chapa 2mm galvanizada - guarda 278x67 73,60 Kg
lamas (feito ca)
GL-18-01-05 2 | Beira do Guarda Lamas 280X23
GL-18-01-06 4 | Topos guarda lamas - chapa 5mm 64,5x33 29 kg
4 [ Chapa 4mm - esquadros para os 20x14 2 kg
farolins
Pigarro Hidraulico
2 | Barra 80x15 77 cm 15,50 Kg
1| Chapa 6mm 55x8,7 cm 2,40 Kg
1| Tubo 50x32 - Olhais 8,7cm 2 Kg
2 | Tubo 50x32 - Olhais 1,5cm
1| Chapa 8mm 27x22 6 kg
CR20-08-03-001 2 | Patilha da sapata do descanso 12mm
CH704/4 1| Cilindro 70x40x400
2 | Aco polido 30 12 cm 4 kg
1| Aco polido 30 30cm
1| Aco polido 30 21cm
2 | Tubo 50x28 - Olhais 9,5cm 2 kg
2 | Tubo 50x28 - Olhais 4 cm 0,80 Kg
2 | Tubo 50x32 - Olhais sapata 2cm 0,10 Kg
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INV-BA-01-16 1| Manipulo da bomba - chapa 8mm
INV-BA-02-16 1| Manipulo da bomba - chapa 8mm
1| Aco polido 35 9cm 0,57 Kg
(Torneado 5cm par 15mm)
1| Aco redondo polido 35 torneado 6,5cm 0,11 Kg
5cm)
1| Cilindro 20x32x100
2 | Anilhas chapa M16
2 | Cavilhas beta 4mm
1| Chapa preta 8mm 40x8,5 1,90 Kg
(Vira 2,5)
2 | Parafuso c/sextav. M8x20
Traseira
GL-18-01-04 1| Chapa Preta 3mm (feita cd) 220x58,5 cm 32 Kg
PTF-38-10D-A 1| Protecao de farolim direita
PTF-38-10E-A 1| Protecao de farolim esquerda
Aplicar a seta
PTCL5486 1 | Falange p/ adufa 6"
1|Tubo 6" 10 cm
CR100 1| Nivel
1|Tubo 3/4 15cm
1|Tubo 3/4 3,5cm
1|Tubo 3/4 2 cm
1| Ferro redondo 20 31cm 0,80 kg
1|ferroredondo 10 1,05 m 0,65 Kg
1| Chapa Preta 3mm - seta 19,5x3,5cm 0,20 Kg
Sifao
1| Chapa preta 2,5mm 81,5x50 cm 11Kg
1| Tubo redondo 100x4 65 cm
1| Tubo redondo 100x4 55 cm
2 | Casquilhos p/ soldar femea 1/2
1| Tubo preto 1" 3cm
2 | Tampos Diam. 260 (Venancio dias)
2 | Chapa preta 4mm - SUPORTE 20X6 0,80 kg
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