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Abstract

In recent years the economic or financial situation of several companies in Portugal
has been getting worse, which caused a great concern to reduce costs in the various
industrial sectors essential to their survival and competitiveness. The food is no
exception. Increased competition, the exponential increase in production costs and a
decrease in demand for their products, makes companies have to look critically at their
production sectors and thus betting on a higher productive efficiency.

Increased efficiency of warehouse management is one of several ways of reducing
the costs of a company, becoming essential to use technologies that allow for better
process efficiency.

Therefore, the purpose of this paper is to analyze the implementation of a system of
picking associated with the application of information and communication technologies
in the food sector industry. This system allows for real-time, analyzing the impact that
logistics costs associated with the preparation and confirmation of the orders have in the
company. Thus, it is thus possible to find solutions and organizational dynamics that are

always present minimizing logistics costs.

Keywords: logistics, warehouse management, picking, reducing costs.
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Resumo

Nos Ultimos anos a situacdo econdémica ou financeira de varias empresas em Portugal
tem vindo a agravar-se, 0 que originou uma grande preocupacgédo na redugdo de custos
nos Varios sectores industriais imprescindiveis a sua sobrevivéncia e competitividade. O
sector alimentar ndo é exce¢do. O aumento da concorréncia, 0 aumento exponencial dos
custos de producdo e alguma diminui¢do na procura dos seus produtos, faz com que as
empresas tenham que olhar de forma critica para os seus sectores de producdo e assim
apostar numa maior eficiéncia produtiva.

Uma maior eficiéncia da gestdo de armazéns é uma das diversas vias da reducdo dos
custos de uma empresa, tornando-se indispensavel a utilizacdo de tecnologias que
permitam uma melhor eficiéncia nos processos.

Assim sendo, a finalidade deste trabalho consiste na andlise da implementacdo de
num sistema de picking associado a aplicacdo de tecnologias de informacdo e
comunicacdo numa empresa do setor alimentar. Este sistema permite em real-time,
analisar a repercussao que os custos logisticos associados a preparacdo e confirmacéo
das encomendas tém na empresa. Desta forma, é assim possivel encontrar solugdes
dindmicas e organizativas que tenham sempre presente a minimizagdo dos custos

logisticos.

Palavras-Chave: Logistica, gestdo de armazéns, picking, reducdo de custos.
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Introducéo

Este documento surge no ambito do projeto de estdgio da unidade curricular que
conduz & elaboragdo da dissertacdo do mestrado em sistemas de prevencgdo e controlo
alimentar e que resulta do trabalho desenvolvido durante o estagio que teve lugar numa
empresa do ramo alimentar.

Estamos numa época em que a contencdo de custos € um dos principais desafios para
a gestdo de muitas empresas e neste contexto a escolha deste tema surge como resultado
da conjuncdo da vida profissional com a vida académica e com a tentativa de propor
melhorias face aos varios custos logisticos que advem da preparacdo e processamento
de encomendas e dos custos provenientes da armazenagem, assim como numa forma de
concretizagdo e aprendizagem individual procurando a troca de experiéncias entre 0s
varios intervenientes na resolucéo dos varios problemas encontrados.

Nos ultimos tempos a logistica tem sido vista como uma ferramenta essencial para
muitas empresas e apostar num eficiente sistema logistico podera representar numa
reducdo significativa dos seus custos, além de que com a presente competitividade e
situacdo econdmica, satisfazer e manter os clientes fez com que as empresas sentissem a
necessidade de acompanhar o progresso tecnolégico e posteriormente adotar técnicas
que permitam a melhoria de performance e a redu¢édo dos custos associados.

O objetivo deste trabalho consistiu na aplicacdo e analise da implementacdo de um
sistema de picking com base em tecnologia de informagéo e comunicagao no layout de
um armazém, custos logisticos associados a preparacéo e confirmacdo das encomendas
e simultadnea melhoria do servico ao cliente da empresa em estudo.

Para isso, tentou-se ir ao encontro da melhor forma de propor uma aplicacdo para
otimizacdo dos processos logisticos. Pretende-se, deste modo, realizar uma anélise
critica ao layout do armazém e a identificagdo dos processos necessarios a
implementacao e correto funcionamento do sistema.

Numa primeira etapa deste documento € realizado no capitulo 1, uma breve descricao
do retrato comercial da empresa em estudo, abordando a sua atividade, estrutura e
produtos.

No capitulo 2 realiza-se uma abordagem a logistica e aos varios processos que a
constituem, através de uma analise a gestdo de armazenagem, as suas tipologias,

métodos e tecnologias de informacédo associadas ao processo.



No capitulo 3, apresenta-se uma breve caraterizacdo da empresa, do ponto de vista
produtivo, focando assim o seu sistema de producdo, o armazém de produto final, 0 seu
processo logistico e a avaliacdo inicial do seu layout para que de certa forma possam ser
evidenciadas as necessidades que foram encontradas ao nivel da sua organizacao.

A metodologia aplicada para a resolucdo dos problemas encontrados é abordada no
capitulo 4, mais concretamente, é explicado todas as etapas necessarias para que a
implementacdo do sistema de picking e a reorganizacdo do armazém visando a
diminuicdo do tempo envolvido nas etapas do processamento das encomendas com o
NOVO Processo.

Os resultados obtidos pelo método escolhido sdo apresentados no capitulo 5 e em
seguida, no capitulo 6 sdo referidos os valores obtidos como forma de avaliar o
desempenho e eficiéncia do método aplicado, bem como possiveis formas de tornar a

aplicacdo do método mais simples e eficaz.



1. Breve caracterizacéo da empresa

A empresa alvo de estudo esta sediada na zona industrial do Carregado, no concelho

de Alenquer. A empresa dedica-se ao comércio grossista de produtos alimentares. Trata-

se de uma pequena empresa familiar com vinte e oito anos de experiéncia, que iniciou a

sua atividade como induastria de fabrico de refeicGes e pastéis salgados prontos a

consumir (refrigerados e ultracongelados).

Ao longo dos vinte e oito anos de atividade na &rea alimentar, tem disponibilizado

um vasto leque de produtos refrigerados e ultracongelados aos seus clientes, desde

sopas, refeicdes de carne, refeices de peixe, acompanhamentos, assim como, salgados

e bolos de pastelaria fina. O quadro 1 mostra resumidamente algumas das variedades

representadas neste conjunto de produtos.

Quadro 1 Produtos da empresa

Refeicdes de  Refeigdes de Sopas Pastelaria
. Acompanhamentos L i Salgados
carne peixe tradicionais fina
. Acorda de ;
Almondegas core Bacalhau com Canja de Baba de Almofadinhas
Guisadas Marisco Espinafres ; Camelo de frango
Familiar Galinha
. Sopa Abobora Almofadinhas
Bacalhau a 2 Bolo Branco .
Arroz de Pato . Arroz Arabe com de queijo e
Bras e Negro .
) fiambre
Espinafres
. . Bolo
Bifanas a Bacalhau com Sopa Caldo . .
Portuauesa Espinafres Arroz Branco Brigadeiro de Chamugas
g P Verde Chocolate
Bacalhau com
Borrego .
Estufado com Natas e Arroz de Couve Bolo Floresta Coxinhas
Camarao Lombardo Sopa da pedra Negra (peras)
Batata .
Industrial
. Bacalh m
Caril de acaihau co . Sopa de alho Bolo Sdo
Eranao Natas Arroz de Ervilhas Marcos Croquetes
g Industrial francés

Em Novembro de 2000 foi inaugurada a primeira cozinha central com o objetivo de
fornecer as refeicbes para as lojas de churrascaria do grupo. Progressivamente, a

qualidade dos produtos que produziam despertou o interesse de um leque alargado de



outros clientes, e em pouco tempo a primeira unidade de cozinha central tornou-se
pequena para a capacidade produtiva.

Atualmente, a nova cozinha central apresenta uma estrutura com 3000 m? de area
coberta, sendo uma unidade produtiva de elevada capacidade, empregando cerca de 60
colaboradores fabris e 30 colaboradores administrativos.

Atualmente, o grupo tem a estrutura representada na figura 1.

Geréncia
Coordenagao Representante
equipa HACCP da geréncia para
a Qualidade
[ | | |
Gestéo Gestdo da Gestao clientes Gestéo cozinha
| administrativa e ] distribuicao M M
financeira
Recursos Manutencéo Encomendas Cozinha
— humanos — viaturas 1 w
Contabilidade Motoristas Faturacéo Salgados
Expediente geral Pastelaria
Informatica

Fonte: Elaboragéo propria a partir de dados da empresa

Figura 1 Estrutura do grupo da empresa

No ultimo ano os proprietarios da empresa tém realizado investimentos na
reestruturagdo da organizacgdo visando incrementar ndo so a qualidade e seguranca dos

seus produtos, como a eficiéncia dos seus processos.



Apdbs a identificacdo da necessidade de criar valor acrescentado foram adotadas
medidas no sentido de expandir a posi¢do da empresa no mercado nacional, a0 mesmo
tempo que d& os primeiros passos no mercado exportador.

Atualmente, os seus principais clientes sdo as grandes superficies comerciais,
clientes do canal HoReCa (hotéis, restaurantes e cafés), especialmente retalho e

grossistas, escolas e creches, refeitorios de empresas e o fornecimento para as lojas do

grupo.



2. Logistica e os processos logisticos (enquadramento tedrico)
2.1 Logistica

Com o crescente desenvolvimento tecnologico e com as exigéncias de um publico-
alvo cada vez mais rigoroso, nos Ultimos anos a logistica tornou-se uma meta
importante para muitas empresas e organizacdes como forma de contencdo de custos e
pela competitividade dos mercados. O conceito de logistica ou gestdo logistica passou,
nas Ultimas décadas, por vérias transformacbes e seus conceitos percorrem diversas
perspetivas (Moura, 2006).

O conceito de logistica pode ser definido por diversos autores como descrito no

quadro 2.
Quadro 2 Conceito de logistica segundo os varios autores
“A logistica trata de todas as atividades de movimentacdo e armazenagem, que
’ facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de aquisi¢do da matéria-prima até ao
Bfg::’ ponto de consumo final, assim como dos fluxos de informacdo que colocam os
produtos em movimento, com o objetivo de garantir ao cliente os niveis de servico
adequados a um custo razoavel.”
“O processo estratégico (porque acrescenta valor, permite diferenciacdo, cria
h vantagem competitiva, aumenta a produtividade e rendibiliza a organizacdo) de
Carvalho, planeamento, implementacéo e controlo dos fluxos de materiais/produtos, servigos
1995 e informacdo relacionada, desde o ponto de origem ao de consumo, de acordo com
as necessidades dos elementos a serem servidos pelo sistema logistico em causa.”
“A arte de administrar o fluxo de materiais e produtos, da fonte ao consumidor. O
M sistema logistico inclui o fluxo total de materiais, desde a aquisicdo de matéria-
121‘3:’ prima até a entrega dos produtos acabados aos consumidores finais, apesar de,
tradicionalmente, as empresas isoladas controlarem, diretamente, somente uma
parte do sistema total de distribuico fisica do seu produto.”
“Logistica é o processo de gestdo dos fluxos de produtos, de servicos e da
Moura, informacdo associada, entre fornecedores e clientes ou vice-versa, levando aos
2006 clientes, onde quer que estejam, os produtos e servigos de que necessitam, nas
melhores condi¢des”.
Ih “Numa logica de inventario e de gestdo de stocks a logistica trata das questdes da
Cazr\(;io o gestdo de materiais, sejam bens finais, produtos semiacabados ou matérias-primas,
quer se encontrem em movimento quer estejam parados”.




A origem do termo logistica vem do grego logos, o que significa "discurso, razao,
récio, racionalidade, linguagem, frase", mais especificamente da palavra grega logistiki,
significando contabilidade e organizacdo financeira. Esta deriva do francés, do verbo
loger (alojar ou acolher) e logistique (logistica) e remonta historicamente para as
operacdes militares (Carvalho, 2002).

Segundo Carvalho (2010) em termos militares, 0 seu conceito estava associado as
cinco grandes componentes logisticas o abastecimento, transporte, manutencao,
evacuacao e hospitalizacao.

A evolucdo do conceito de logistica foi-se tornando, com o passar do tempo, mais

amplo e abrangendo outras areas, 0 quadro 3 mostra esta evolugao.

Quadro 3 Evolucdo da logistica

Décadas Marcos evolutivos

Logistica = distribuicéo fisica, conceito desenvolvido pelos militares e com
Antes dos L . . L.
0 pouca relevancia no contexto empresarial. Os determinantes empresariais
anos 5 .
levavam ao enfoque noutras matérias

Desenvolvimentos do marketing, as empresas enfocam a sua atividade no

mercado e na satisfacdo dos clientes.

Anos 50
A logistica centra a sua atencdo na satisfacdo dos clientes — fim da gestdo

dos sistemas logisticos

A logistica assume uma dupla vertente: a produtividade e qualidade do

Anos 60 servico a clientes.

A logistica assume uma relevancia estratégica na gestdo de empresas.

Surgimento de filosofias/metodologias de gestdo de operagdes (gestdo da
Anos 70 producéo e de stocks) — permitiu uma maior integragéo das atividades

logisticas

Desenvolvimento das tecnologias de informag&o — instrumento

fundamental para a gestao eficiente do fluxo fisico
Anos 80

Da logistica integrada a gestdo da cadeia de abastecimento — a integragao

externa das atividades logisticas

Crescente transnacionalizagdo dos fluxos fisicos e informacionais —

Anos 90 logistica global

Surgimento da logistica inversa e da logistica verde

Fonte: Adaptado de Martins (2004)



Segundo Dias (2005), a histdria da logistica remonta tempos biblicos e dos lideres
militares. Uma vez que era necessario constantes deslocamentos dos seus recursos, mais
concretamente, das tropas, armamentos, dos carros de guerra e devido a longas
distdncias percorridas era necessario um adequado planeamento, organizacdo e
execucdo de tarefas logisticas. Estas tarefas incluiam a definicdo de uma rota, o
transporte, armazenagem e distribuicdo de equipamentos e suprimentos.

Ainda existem relatos do uso da logistica na nossa historia, que segundo Carvalho &
Encantado (2006) ocorreram durante a Segunda Guerra Mundial (1939-1945), estes
relatos estdo relacionados com a movimentacdo e coordenacdo das tropas, e
consequentemente dos seus armamentos e munigdes, assim de modo a poder avancar as
suas tropas era necessario “poder” logistico de forma a manter homens e mantimentos
nas frentes de combate.

Estes factos na histéria poderdo ter sido um dos aspetos que compreenderam o
desenvolvimento logistico e posteriormente a sua aplicacdo nas empresas e
organizacdes e 0 uso das suas varias atividades.

Tradicionalmente, consideravam-se apenas trés grandes atividades logisticas que
asseguravam o seu desempenho, eram elas o transporte, a armazenagem e a gestdo de
stocks.

Atualmente, e citando Moura (2006), a logistica “ao estender a sua influéncia para
montante e jusante do processo de producdo, dos fornecedores aos clientes finais,
alargaram o seu ambito, passando a desempenhar tarefa tradicionalmente consideradas
no ambito da producédo, do marketing, das finangas”.

As vaérias atividades na logistica “sdo ou ndo consideradas logisticas conforme a
natureza, a atividade e os mercados em que se insere a empresa. Pode-se considerar
como atividade de natureza logistica o proprio servico ao cliente/consumidor (a baixo
custo), ou o servico logistico. Ou, em contrapartida, ficar por uma aproximagdo mais
classica e mais conservadora, apontando a logistica apenas as componentes de
distribuicdo” (Carvalho & Encantado, 2006).

A abrangéncia das atividades divergiram e presentemente podem considerar como
atividades logisticas o transporte e a gestdo do transporte, a armazenagem e a gestdo da
armazenagem e dos stocks, a embalagem e a gestdo da embalagem, a gestdo do
manuseamento, a gestdo das infraestruturas e a escolha das localizagdes, a gestdo dos

sistemas e tecnologias de informac&o logistica e o planeamento logistico.



Como consta na figura 2, podemos recorrer a estas atividades hierarquizadas e
separadas em dois grupos, primérias e secundarias (ou de suporte), de modo a garantir o
servigo ao cliente.
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Fonte: Ballou (1993, p. 26)

Figura 2 Atividades logisticas primérias e secundarias

Moura (2006) considera que as atividades primarias sdo as nucleares ou centrais em
funcdo do seu papel na coordenacdo e cumprimento das funcbes logisticas e em termos
dos custos logisticos totais que representam: transportes, gestdo de stocks e
processamento de encomendas. As atividades secundarias apoiam e complementam as
atividades principais: armazenagem, aquisi¢cdo, embalagem, movimentacdo de
materiais, programacao de produtos e manutencdo de informacdes.

O transporte € a atividade responsavel pela movimentacdo dos fluxos fisicos de
materiais através de network por onde se movem/deslocam.

A gestdo de armazéns é o conjunto de atividades de armazenagem necessarias, de
modo a assegurar através de uma logica de trade-off com o transporte, a entrega dos
produtos acabados ao cliente final (Carvalho, 2010).

Esta atividade tem o objetivo de gerir as entradas e saidas de materiais do armazém,
de modo a minimizar 0s custos inerentes a que se destinam, custos muitas vezes
associados aos fatores como a mao-de-obra, o layout, o equipamento e as
movimentacOes das deslocacdes. A minimizacdo destes custos consegue-se com uma
eficiente administracdo das atividades de modo a minimizar as operages de
manuseamento. Para isso, deverd ser realizada a gestdo da reducdo de stock, a

otimizagdo da movimentagdo e da utilizacdo do armazém, a linha produtiva e a reducéo

9



do indice de material obsoleto. Espera-se assim diminuir custos, melhorar o processo de
armazenagem e organizacgéo e assim melhorar o atendimento ao cliente.

Outro aspeto importante na gestdo de armazenagem € a gestdo dos stocks,
consequentemente o tempo entre a origem e 0 destino devera ser minimo, para isso
devera conseguir-se uma maior rotacdo dos produtos, uma facilitacdo acrescida no seu
manuseamento, uma clara aposta na melhoria das condigdes de acesso e de
automatizacao.

A gestdo da embalagem tem um papel importante na logistica, € aqui que a protecao
dos materiais ocorre para evitar custos adicionais durante o transporte e armazenagem.
Esta protecéo pode incluir a embalagem cartonada, a consolidacéo com filme plastico, a
utilizacdo de paletes, de contentores, entre varias outras formas.

Podemos distinguir trés tipos de embalagem, a primaria, secundaria e terciaria. A
embalagem primaria estd em contacto direto com o produto e é normalmente
responsavel pela conservagdo e contencao do produto.

A embalagem secundéria € habitualmente responsavel pela protecdo fisico-mecénica
durante a distribuicdo e podera conter uma ou varias embalagens primarias.

A embalagem terciaria agrupa diversas embalagens primarias ou secundarias para o
transporte.

Nesta etapa normalmente sdo utilizados os sistemas de informacao na gestao do ciclo
das encomendas, permitindo o track and trace. Estes sistemas incluem a utilizacdo da
etiquetagem com codigos de barras e as tags de leitura por radiofrequéncia.

A gestdo da encomenda é outra das atividades da logistica que se inicia com o
contrato com os fornecedores de materiais e termina com a entrega fisica da encomenda.

Envolvido no ciclo da encomenda esta, além dos fluxos fisicos (exemplo transporte,
armazenamento de stocks), o uso de fluxos informacionais necessarios a gestao do ciclo.

O servico ao cliente pode ser considerado como a principal atividade output de um
sistema logistico. Consiste basicamente, na possibilidade de disponibilizar materiais ou
servicgos aos clientes na quantidade certa, na condi¢cdo adequada, no local mais indicado,

no tempo apropriado e a um custo minimo (Carvalho, 2010).
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2.2 Da logistica a gestdo da cadeia de abastecimento

De acordo com o Council of Suply Chain Management Professionals (CSCMP,
2010) a logistica faz parte do processo da gestdo da cadeia abastecimento (Supply Chain
Management) definindo “logistica ou gestdo logistica como a parte da cadeia de
abastecimento que é responsavel por planear, implementar e controlar o eficiente e
eficaz fluxo direto e inverso, as operacdes de armazenagem de bens, servicos e
informacdo relacionada entre o ponto de origem e o ponto de consumo de forma a ir ao
encontro dos requisitos/necessidades dos clientes”.

Nos ultimos anos a gestdo da cadeia de abastecimento tem vindo a ganhar uma
crescente importancia no mundo empresarial, as empresas comecaram a olhar como
uma forma de vantagem competitiva, hoje mais exigente e complexa.

Esta crescente importancia da gestdo da cadeia de abastecimento por parte do sector
empresarial teve um grande impacto para o desenvolvimento das areas da logistica, face
a diversos fatores que, de acordo com Guedes (2010), se deveram a globalizacdo da
economia, ao aumento das exportacfes e das importacbes, quer a nivel nacional quer
internacional; aos movimentos de internacionalizacdo das empresas e de deslocalizacéo
de unidades produtivas e logisticas, as alteracGes rapidas do comportamento dos
mercados e segmentos de mercado, a0 numero crescente de casos em que a
diferenciacdo dos produtos/servigos é conseguida pela componente do servico a
clientes, ao aumento do numero de produtos e servicos, as exigéncias crescentes por
parte dos clientes e as pressdes para simultaneamente melhorar os niveis de servigo a
clientes e para reduzir os custos.

Na figura 3, apresenta-se um resumo da evolucdo da logistica e das operacdes desde
a década 60 com base em Carvalho & Martins (2004).
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Fonte: Carvalho & Martins (2004, p. 14)

Figura 3 Evolugdo do conceito de logistica

A cadeia de abastecimento surge assim como um conjunto de atividades responsavel
pelo fluxo de recursos e produtos da empresa que poderemos considerar que comeca
com o fornecedor e termina no cliente final. Estas atividades envolvem as vérias
operacbes de compra, transportes, distribuidores, fornecedores, armazéns, de
encomendas, producéo, entre outras.

Sdo vaérias as definicbes de cadeia de abastecimento segundo os varios autores.
Christopher (1998) define cadeia de abastecimento como a “gestdo a montante ¢ a
jusante das relages com fornecedores e clientes por forma a entregar um produto de
valor superior ao menor custo para toda a cadeia”.

Lambert et al. (1998) definiram “Gestao da Cadeia de Abastecimento como a
integracdo de processos de negdcios desde os clientes finais até aos fornecedores, que
fornecem produtos, servicos e informagéo acrescentando-lhes valor”.

Segundo o Council of Suply Chain Management Professionals (CSCMP, 2010)
define que “A gestdo da cadeia de abastecimento envolve o planeamento e a gestdo de
todas as atividades de sourcing e procurement, conversdo e todas as atividades
logisticas”.

Em Portugal a cadeia de abastecimento da indUstria alimentar e bebidas e a sua
dindmica tem sofrido profundas alterac@es, sendo um dos sectores historicamente mais

dindmicos em Portugal no contexto da gestdo da cadeia de abastecimento. O sector dos
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retalhistas de base alimentar em Portugal tem um percurso muito bom com praticas ao
nivel dos melhores do mundo (Guedes, 2010).

Em termos genéricos, os desafios para os retalhistas passam por (ECR Portugal,
2002) utilizar a informacao que flui através da cadeia de abastecimento para conhecer as
exigéncias e comportamento do consumidor; definir e disponibilizar uma oferta

adequada e diferenciada; agilizar a cadeia internamente e a montante (Guedes, 2010).

2.3 Gestao da armazenagem

Uma das atividades importantes a referir para este trabalho é a gestdo da
armazenagem. Segundo Ramos (2010), ndo acrescenta valor ao produto mas contribui
para que todo o sistema logistico possa cumprir com a proposta de valor. A
armazenagem engloba muitas outras que complementam o processo de armazenamento
desde a entrada a saida dos produtos no armazém.

Segundo Ramos (2010), este processo compreende seis operacGes basicas distintas,
entre elas a entrada de produtos em armazém, que desencadeia trés operagdes, como a
rececdo, conferéncia e arrumacédo, enquanto, a chegada de uma encomenda de um
cliente por sua vez desencadeia outras trés operacbes, o picking, preparacdo e a
expedicdo, que serdo descritas posteriormente com mais detalne as operacdes
identificadas por Ramos (2010).

O processo encontra-se esquematizado de acordo com a figura 4.

Fonte: Ramos (2010, p. 306)

Figura 4 Operac0es basicas de armazenagem
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A figura 5 exemplifica algumas das operacfes que compreendem este processo.

)
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Devolucéo e
fornecedores \
Expedicéo

Fonte: Luciano (2006, p. 6)

Figura 5 Operac0es internas de um armazém e respetivas operagdes a montante/jusante

A primeira e segunda etapa, mais concretamente a rececdo e conferéncia da
mercadoria, englobam 7 passos (Ramos, 2010):

1. Programacao das chegadas;

2. Chegada do veiculo e alocacdo do mesmo a um cais de descarga;

3. Descarga fisica da mercadoria;

4. Conferéncia da mercadoria;

5. Eventual paletizacdo/repaletizacdo da mercadoria;

6. Definicdo da localizacdo da mercadoria na zona de armazenagem;

7. Atualizacdo do stock informético

Ainda segundo Ramos (2010), a programacéo da chegada dever ser tomada em conta
de forma a evitar congestionamento nos cais de descarga e na zona de rececdo,
facilitando ndo s6 a gestdo dos cais de descarga, assim como o trabalho dos operadores,
devendo para isso ser previamente marcadas. Apds descarga é realizada a conferéncia
da mercadoria com a encomenda realizada. Apds esta, e caso ndo sejam encontrados

quaisquer ndo conformidades, a mercadoria da entrada no sistema de informacéo e é
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definida a localizacdo da mesma na zona de armazenagem. Caso nesta etapa sejam
detetadas irregularidades, a mercadoria € devolvida.

A operacdo da arrumacgdo € uma etapa que tem um grande impacto na eficiéncia de
um armazém (Ramos, 2010).

Existem trés métodos de arrumacédo das mercadorias no armazém conforme ilustra a

figura 6, a localizagdo fixa, localizacéo aleatoria e a localizagdo mista.

Localizacéo fixa Localizagdo aleatoria Localizacdo mista

Rece¢do/Expedicao ;“ Rece¢do/Expedicao ‘ Rece¢do/Expedicao

Fonte: Ramos. (2010, p. 308)

Figura 6 Ilustracdo da aplicacdo dos trés métodos de arrumagdo a um armazém com 9 referéncias

Segundo Ramos (2010), o sistema de localizago fixa consiste na colocagdo de cada
produto num local previamente definido e especifico no armazém, ou seja, um local
determinado para cada referéncia. Esta escolha pode ser realizada com base na rotacéo,
no nimero de movimentos de entrada e saida, no volume, racio volume/nimero
movimentos de entrada e saida, entre outros. Existem desvantagens com este método
que de acordo com 0 autor “o espaco necessario para cada referéncia tem de ser
dimensionado para stock maximo”.

O autor também define que na localizacdo aleatoria, a colocacdo dos produtos no
armazém realiza-se de forma aleatéria tendo em conta 0s espacos de armazenagem
vazios, ou seja, um local indeterminado para cada referéncia, onde os mesmos produtos
sdo assim muitas vezes ser colocados em locais diferentes permitindo uma melhor
utilizacdo dos espacos vazios, adaptando-se as variagdes de stock. A desvantagem deste

método, é que pode conduzir a um aumento das distancias percorridas.

15



O método de localizagdo mista consiste na combinacdo dos dois métodos descritos
acima, ou seja, um local determinado para cada familia de referéncias.

Apo6s os produtos terem sido rececionados e armazenados, a proxima etapa a ser
realizada é a operacdo do picking. Segundo Aguilar (2004) esta atividade podera ser
considerada como uma das mais cruciais do processo devido ao seu impacto no tempo
de ciclo da encomenda e aos custos associados & mesma.

Inicia-se com a rececdo da encomenda dos clientes e consiste na recolha dos
produtos certos, na quantidade certa, de forma a satisfazer as necessidades dos pedidos
dos clientes.

Segundo Sanganha (2009), picking pode ser definido como “a recuperagéo de artigos
dos armazéns locais a fim de satisfazer as exigéncias de clientes internos ou externos: é
um processo de recolha de unidades solicitadas em armazenamento”.

A recolha dos produtos é um dos processos que mais tempo envolve, assim como
mao-de-obra. Consequentemente, necessita-se definir estratégias que permitam
introduzir melhorias a este processo, que segundo Aguilar (2004) sdo elas picking por
lote, picking por zonas, picking discreto e picking por onda.

No picking por lote, os operadores aguardam a acumulacdo de um certo nimero de
pedidos, procedendo a recolha necesséria dos produtos comuns de modo a satisfazer os
varios pedidos. Este método resulta numa maior produtividade do operador resultando
numa reducdo de tempo nas deslocacbes, mas devido a sua complexidade, € necessario
confirmacdo dos produtos necessarios a diminuicdo de erros (Medeiros, 1999).

De acordo com Medeiros (1999) e Bello (2011), no picking por zona, as areas de
armazenagem sdo divididas em zonas, em que, a cada uma € atribuida um Unico
operador. Neste processo, e face a um pedido de encomenda, cada operador fica
responsavel por recolher o produto da sua zona e depositar numa zona em comum. A
vantagem neste processo € que poderdo existir varios operadores associados a recolha
dos produtos, diminuindo assim o tempo das deslocacBes. A sua desvantagem € a
existéncia de equipamentos necessarios aos operadores.

Os mesmos autores definem que no picking discreto o processo de recolha de
produtos é mais facil de operar, sendo apenas realizado por um operador, que inicia o
pedido e completa a recolha de apenas um produto, resultando por um lado numa
diminuicdo dos erros associados, mas por outro numa diminuicdo da produtividade

devido ao tempo gasto nas movimentacoes
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O picking por onda é um processo semelhante ao picking discreto, em que cada
operador é responsavel por um tipo de produto por vez. A diferenca estd no
agendamento de um certo numero de requisi¢des ao longo do turno (Medeiros, 1999).

De acordo com Ramos (2010) a preparacdo e expedicdo sdo as ultimas atividades
realizadas dentro do armazem. A atividade de preparacdo consiste na colocacdo dos
produtos da encomenda na palete, procedendo posteriormente a sua filmagem de acordo
com o critério LIFO (last in, first out), ou seja, a primeira palete a entrar no veiculo
correspondera ao Ultimo cliente a ser visitado na rota de distribuicdo, sdo colocadas no

veiculo.

2.3.1 Tipologias de layout de armazenagem

O layout (configuragdo de instalacdo) de um armazém consiste na organizagéo fisica
das areas de armazenagem verificando a coordenacdo entre 0s recursos humanos,
equipamentos e espaco e visando a minimizacdo da distancia total percorrida pelos
mesmos (Ramos, 2010).

Podem ser vérias as vantagens numa configuracdo prévia do layout nos armazéns,
que pode representar numa reducdo dos custos associados durante 0 manuseamento dos
artigos nas atividades de rececdo, conferéncia, arrumacdo, picking, preparacdo e
expedicdo. Segundo Ramos (2010), a reducdo na distancia total percorrida em cada
deslocagdo resulta numa maior eficiéncia dos recursos humanos, além de que vai
reduzir o custo associado, obter-se respostas mais rapidas (tempo) e sem erros
(qualidade).

Segundo Ramos (2010), a distancia total percorrida é dada pela formula 1:

n n L . .
i=1 j=1Tij x Dij (1)
em que:
Tij € o numero de deslocagdes entre area i e a area j;

Dij a distancia entre a rea i e a area j

n o ndmero de areas existentes

17



O autor explica que “O numero de deslocacdes entre as areas (Tij) ndo depende da
localizacdo das mesmas. A distancia entre as areas (Dij) depende, ndo obstante, dessa
decisdo (depende do layout definido). Portanto, o que esta em causa € encontrar a
distancia entre as areas (Dij) que minimize a distancia total percorrida, tendo em conta
as restricdes do espaco disponivel e das dimensdes de cada area”.

Tendo sempre em conta o tipo de negocio, as disposi¢des de armazém podem ser
planeadas de acordo com os seus fluxos principais. Segundo Ramos (2010), podemos
classificar o tipo de layout de acordo com dois tipos de fluxo, o fluxo direcionado

(straight-through) e o fluxo quebrado (U shape), representados na figura 7.

Rececdo e conferéncia

Zona de
armazenagem

Zona de armazenagem

Rececdo e conferéncia Expedicdo

Fluxo direcionado Fluxo quebrado

Fonte: Ramos (2010, p. 306)

Figura 7 Representagdo do layout de armazenagem em fluxo direcionado e em fluxo quebrado

Segundo o autor, os produtos dentro do armazém seguem um fluxo direcionado
quando a zona de expedicao se situa no extremo oposto & zona de rececdo e a zona de
armazenagem se localiza entre ambas. Se a rececdo e expedicdo se situarem na mesma
zona, 0s produtos dentro do armazém seguem um fluxo quebrado. Ambos podem
apresentar vantagens: o fluxo direcionado tem possibilidade de diminuir
congestionamentos nos fluxos de operacdo de armazém e nas operaghes de
carga/descarga de cais, enquanto o fluxo quebrado permite reduzir a distancia média da
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viagem, permite rentabilizar o espaco de rececao/expedicdo e melhorar a organizacéo do

espaco de armazenamento por volume movimentado.

2.3.2 Métodos de armazenagem

Com a crescente necessidade das empresas em criar valor para o cliente, no sentido

de disponibilizar produtos na quantidade certa, no tempo certo, no local certo e ao custo

minimo, surge a necessidade de criacdo de infraestruturas de armazenagem que advém

também da necessidade de constituicdo de stock. Esta necessidade ocorre devido as

variacdes, quer do abastecimento, quer da procura, onde ambas tém comportamentos

distintos ao longo do tempo (Ramos, 2010).

A armazenagem pode ser classificada em manual ou automatica. Os armazéns

manuais utilizam os sistemas de armazenagem como os descritos no quadro 4.

Quadro 4 Descrigdo dos sistemas de armazenagem manuais

Convencional

Sistema de -
Descrigéo Imagem
armazenagem
Rack Armazenagem de produtos paletizados com uma grande variedade

de referéncias

Rack Drive-Ine
Drive-Through

Armazenagem de produtos paletizados, com rotagdo baixa e com
grande quantidade de paletes por referéncia; de um modo geral,
este sistema admite um numero de referéncias idéntico ao nimero
de corredores de carga que existam. Permite a maxima utilizagao
do espago disponivel, tanto em superficie como em altura (pois ndo
existem corredores entre as estantes). Drive-In: existe um dnico
corredor de acesso a carga. Drive-Through: existem dois acessos a

carga, um de cada lado da estante.

Gravitacional

Rack Ideal para cargas volumosas e de grande dimensdo, com formas
Cantilever dificeis de armazenar.

As estantes sdo constituidas por uma plataforma de roletas, com

Rack uma ligeira inclinagdo que permite o deslizamento das paletes pela

accdo da gravidade e a uma velocidade controlada até o extremo

oposto.

Fonte: Adaptado de Ramos (2010)
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Existem também os armazéns automaticos, que podem desempenhar algumas, ou
quase todas as fungdes, num armazém sem a necessidade de intervengdo humana. Estes

sistemas de armazenagem estéo descritos no quadro 5 (Ramos, 2010).

Quadro 5 Descricao dos sistemas de armazenagem automaticos

Sistema de L
Descricdo Imagem
armazenagem

S8o compostos por uma série de prateleiras que
Carrosséis rodam (no sentido horizontal ou vertical),
horizontais e entregando os itens selecionados num ponto de
verticais acesso. Adequado para produtos de pequena
dimens&o.

A propria estrutura de armazenagem forma a
estrutura de suporte (cobertura e revestimento) de
um edificio compacto, com uma elevada
capacidade de armazenagem. Estes sistemas
utilizam transelevadores para a armazenagem
automatica de paletes, que pode ocorrer a mais de
30 metros de altura. Os transelevadores sdo
Autoportantes . .
sistemas de armazenagem automaticos, que

funcionam através de um sistema informatico, ndo

sendo necessario operador de armazém. O

transelevador comporta até duas paletes em
simultaneo, operando numa velocidade de cinco
metros por segundo e um metro por segundo na

elevacéo.

Fonte: Adaptado de Ramos (2010)

Existem dois critérios para a arrumacdo dos produtos, o FIFO que provém do termo
em inglés first-in-first-out, o que significa o primeiro a entrar € o0 primeiro a sair.
Segundo Aguilar (2004), através deste método, existe uma melhor forma de controlar as
datas de validade dos produtos em stock, onde os primeiros produtos a serem
armazenados sao 0s primeiros a serem retirados.

O LIFO provém do termo em inglés last-in-first-out, o que significa Gltimo a entrar é
0 primeiro a sair. Neste método, os produtos colocados em ultimo lugar no armazém séo

aqueles que s&o retirados em primeiro lugar.
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Os produtos podem ainda ser arrumados consoante a sua classificacdo, a analise
ABC, baseada na lei de Pareto (regra 80/20), é uma técnica simples utilizada para
classificar os varios artigos a serem armazenados em A, B e C, segundo o critério
escolhido para a defini¢do do layout, nimero de movimentos de entrada e saida, rotacdo
e volume.

Como explicado por Carvalho (2002), a analise ABC “visa gerir investimentos em
inventario e controlar o stock dos produtos mas, também para apoiar a gestdo do espaco
e sua alocagdo dentro do armazém. A primeira é efetuada com base na faturacdo dos
produtos e a segunda suportada pelos volumes de movimentos dos mesmos”.

Segundo Ramos (2010), a classe classificada como A representa 20% dos produtos
com 80% da faturacdo total. Estes produtos devido a sua constante procura ou valor
monetario serdo os produtos mais importantes. Os produtos classificados como B
representam 30% dos produtos com aproximadamente 15% da faturacdo total. Por fim,
os produtos de classe C, sdo aqueles que em termos financeiros sdo pouco relevantes,
correspondem cerca de 50% dos produtos com 5% da faturacao total.

2.3.3 Tecnologias da informacgéo e comunicacao

Com o crescente nimero de empresas e, consequentemente com o aumento da
competitividade e da produtividade, o papel da gestdo das tenologias da informacéao e
comunicacéo (TIC) surge como resposta a estas necessidades (Moura, 2006).

A utilizacdo destas tecnologias aplicadas a logistica sdo varias, como computadores,
comunicacdes, software, mecanismos de input/output, entre outras, que tém vindo a
desempenhar um papel importante nas empresas, apoiando as tomadas de decisdo e a
gestdo das organizagdes.

Segundo Moura (2006), embora a informacdo tenha a sua origem nos primérdios da
humanidade, a sua importancia cresceu com a expansdo da tecnologia. Ao longo da
historia presenciamos até ao presente a quarta revolucdo da informacdo: a primeira com
a invencdo da escrita ha 5000 e 6000 anos, a segunda com a invencdo do livro escrito e
a terceira com a invencgéo do processo de impressao com caracteres moveis.

Segundo Ribeiro (2008), atualmente estamos perante a era da tecnologia de rede e
comunicacgéo online, permitindo-nos comunicar e trocar informag6es em qualquer local

do mundo através de tecnologias informaticas.
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2.3.3.1 Enterprise Resource Planning Systems

Os Enterprise Resource Planning Systems (ERPs), sdo sistemas de planeamento de
recursos da empresa e consistem num pacote de software comercial que permite
desenvolver e gerir 0 negocio de forma a integrar os diversos departamentos de uma
empresa. Surgiu com o intuito de obter aumento na produtividade, reducdo de custos
tornando a cadeia de abastecimento mais eficiente, mas sobretudo numa perspetiva de
vantagem competitiva em relagdo a concorréncia (Ribeiro, 2008).

Este sistema surge nos sistemas desenvolvidos nos Estados Unidos da América, nos
anos 90, para a area de materiais e producao.

De acordo com Luis (2010) este sistema surgiu com o objetivo de “eliminar a
redundancia de operacdes, de cargas administrativas e burocraticas, mediante a
automatizacdo de processos, permitindo maior consisténcia da informacdo, e
possibilitando, em tempo-real, desenvolver e gerir o negdcio de forma integrada”.

Segundo o autor, a vantagem na utilizacdo deste tipo de software, esta no facto de
possuir a capacidade de integrar num Unico sistema a informacdo de diversas areas
funcionais, o que permite realizar varias atividades em simultdneo. As ERPs resultam
numa maior facilidade em reduzir erros, contribuindo para a reducéo do ciclo, ou seja, 0
tempo de aprovisionamento dos materiais desde a sua entrada até a sua saida, facilitando
a partilha de informag@o comum, reduzindo custos e aumentando a produtividade.

A dificuldade neste sistema centra-se na dificuldade na sua implementagéo, sendo
uma tarefa dificil e complexa, obrigando as empresas muitas vezes a vastos periodos de
adaptacdo, testes e controlo e implica uma grande investimento em software, hardware,

custos de implementacdo e manutencédo, formacdo (Ribeiro, 2008).
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2.3.3.2 Warehouse management system

O warehouse management system ou sistema de gestdo de armazém consiste num
sistema de apoio a gestdo dos processos de armazenagem.

Este sistema permite uma monitorizagdo de forma mais répida e eficiente dos
movimentos nos armazéns, desde as operacGes de rececdo, conferéncia, picking,
expedicdo, resultando numa reducéo de erros de stock.

Segundo Leite (2009), o funcionamento deste sistema inicia-se com a entrada de um
artigo em armazeém, registado na base de dados e imediatamente disponivel no sistema
apos leitura de um leitor Otico. Todos 0S processos inerentes a armazenagem Sdo
controlados com a ajuda de terminais portateis, responsaveis pela leitura dos codigos
dos artigos e assim assegurando a rastreabilidade do produto. Durante o tratamento das
rececOes e das expedi¢cdes de mercadoria, o sistema de gestdo informa em tempo-real os
operadores onde devem ser colocados ou retirados artigos.

Ainda segundo o autor através deste sistema também é possivel o controlo de stocks,
na medida em que permite emitir avisos de excesso e de ruturas de stock e data de
validade, permitindo o reaprovisionamento do armazém a tempo e horas. Estes
processos sdo realizados com o auxilio de tecnologias de comunicagdo wireless, mais
concretamente equipamentos portateis de leitores Oticos permanentemente ligados ao
sistema central, permitindo um controlo de tarefas em tempo real reduzindo os erros

significativamente.

2.3.3.3 Radio-frequency identification

Segundo Luis (2010), os sistemas de identificacdo por radio (RFID) permitem
identificar e acompanhar automaticamente objetos, produtos ou bens, comunicando com
estes através de sinais de ondas de rédio.

Ainda segundo o autor, este sistema consiste numa etiqueta eletrénica, ou microchip
colocada no objeto, onde através da frequéncia de radio comunica para uma antena

registando a sua passagem pela sua zona de leitura, a figura 8 exemplifica este processo.
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RFID antena

RFID chip

Figura 8 Etiqueta RFID

A origem desta tenologia remonta a década de trinta do século passado durante a
segunda guerra mundial, quando os Ingleses, Alemdes e Japoneses utilizavam
tecnologia semelhante, através dos seus radares de modo a permitir identificar os avides,
e se estes pertenciam ou ndo as forgas Aliadas — denominada por IFF (ldentification
Friend or Foe) (RFID Portugal, 2012).

Exemplo do uso desta tecnologia presentemente em Portugal, é o sistema de
cobranca de portagens, denominada “via verde”.

Segundo Luis (2010), a aplicacdo desta tecnologia na gestdo da cadeia de
abastecimento apresenta um grande potencial estratégico para o desenvolvimento de
modelos integrados, o que se traduz num aumento da eficacia e eficiéncia, reducdo de
recursos e tempos de processamento permitindo a rastreabilidade dos produtos e
disponibilizar dados em tempo-real através da tecnologia RFID com a internet a
informacdo dos mesmos qualquer gque seja o local onde se encontrem ao longo de toda a

cadeia.
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2.3.3.4 A rotulagem e o cddigo de barras

A rotulagem dos géneros alimenticios pode ser considerada numa perspetiva de
informagdo como a principal fonte de comunicagdo entre 0s consumidores e o
consumidor final e numa perspetiva logistica através do cddigo de barras como uma
forma de intercambio de informacdes e forma de rastreabilizar os produtos.

O rotulo pode ser considerado como o0 “bilhete de identidade dos alimentos”, consiste
no conjunto de mengdes, indicagcBes, marcas, imagens e simbolos que acompanham ou
se referem a um género alimenticio, e que podem figurar na embalagem ou rétulo.

A grande parte da informacdo contida num roétulo é exigida por lei, havendo algumas
mencdes opcionais. De acordo com o Regulamento (UE) n° 1169/2011 do Parlamento
Europeu no que se refere aos requisitos dos géneros alimenticios, a rotulagem deve
conter todas as mengGes obrigatdrias, sempre que aplicavel e salvo excecBes previstas
na legislacdo. Entre as mencgdes obrigatorias temos: a) Denominacdo do género
alimenticio em que consiste na designacdo do nome do produto; b) Lista de ingredientes
e quantidade de determinados ingredientes descreve a composicao do alimento, devera
ser realizado de acordo com a ordem decrescente de peso a todos os ingredientes que
compdem o produto final; c) Alergénios, neste campo deverdo conter todas as
substancias capazes de provocar alergias ou intolerancias alimentares; d) Quantidade
liquida da a conhecer ao consumidor a quantidade de género alimenticio (massa, para
solidos e volume, para liquidos); e) Prazo de validade é outro campo que devera constar
no rétulo, existem duas formas possiveis de apresentar o prazo de validade: a data-limite
de consumo e a data de durabilidade minima. A data-limite de consumo devera ser
indicada no rétulo por “consumir até” e aplica-se aos alimentos pereciveis e que por
esse motivo devem ser consumidos num curto espaco de tempo. Nos restantes géneros
alimenticios, cuja durabilidade € maior, € aplicavel a durabilidade minima acompanhada
da mengdo “consumir de preferéncia antes de” ou ”Consumir de preferéncia antes do
fim de”, que ¢ a data até a qual se considera que 0S alimentos conservam as suas
propriedades especificas; f) Nome e morada da entidade responsavel pela rotulagem do
produto deverd constar o nome e morada da entidade responsavel pela rotulagem,
podera ser o préprio fabricante, o embalador ou ainda o importador estabelecido na
Unido Europeia; g) Condicao de conservacdo e utilizacdo, a indicacdo das condicgdes de

conservagdo permite ao consumidor conservar os alimentos nas devidas condicdes,
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evitando pdr em causa a seguranca do alimento. As condicdes de utilizacdo e o modo de
emprego séo indicacdes e conselhos que informam o modo de utilizar convenientemente
0 género alimenticio; h) Pais de origem ou local de proveniéncia.

E importante ainda mencionar que com a nova lei da rotulagem Regulamento (UE)
n.> 1169/2011, existem mencBes complementares obrigatorias que se aplicam
especificamente a determinados alimentos.

Como explicado por Moura (2006), “os codigos de barras representam uma
linguagem comum em que produtos e documentos sdo identificados de forma biunivoca
— um codigo, um produto/documento e vice-versa, permitindo o intercambio de
informagBes entre diversas entidades quer a nivel nacional quer no ambito
internacional”.

A leitura dos codigos de barra € realizada por dispositivos 6ticos com capacidade
para emitir e receber um feixe de luz, visivel ou invisivel, geralmente infravermelho.

Por ser mais conhecido em todas as latitudes o cddigo EAN.UCC-13 é o de maior
utilizacdo em todo o mundo.

Segundo Moura (2006), trata-se de um codigo numérico, com uma estrutura
complexa, com treze digitos, cada um destes representado por sete mddulos, repartidos
por duas barras e dois espacos (exceto o digito correspondente a 12 posicdo que fica em
branco).

O quadro 6 ilustra os aspetos principais da estrutura do cédigo EAN.UCC-13, com
base no exemplo do cdédigo 5600338865781. Os digitos das posicdes 1, 2 e 3
correspondem a um prefixo atribuido aos paises ou organizac¢@es nacionais (em Portugal
a Codipor — Associacdo Portuguesa de Identificacdo e codificacdo de Produtos) e que
sdo designados por Flag (560 para Portugal). A posicdo 132 é ocupada por um digito de
controlo, que é calculado com um algoritmo que empresa 0s demais nameros de codigo,

e cuja funcdo € detetar erros na leitura e para evitar adulteracGes.
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Quadro 6 Estrutura do cddigo EAN 13

600338 " 865781

Posicéo dos digitos

1 Separador 2134|567 Separador 819 | 10 11 12 13 Separador
lateral central lateral
Significado:
Pais ou Organizagéo (Flag) Cédigo da Identificacdo do Produto Digito de
Empresa Controlo
Portuguesa (CEP)

Fonte: Adaptado de Moura (2006, p.285)
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3. Caracterizacao do sistema produtivo da empresa em estudo

3.1 Caracterizacéo do produto: refeigdes prontas a consumir

A empresa em estudo estd inserida no sector das industrias alimentares na fabricacéo
de refeicdes e pratos pré-cozinhados.

Segundo o regulamento (CE) n°® 2073/2005, poderdo definir-se alimentos prontos a
consumir como alimentos destinados pelo produtor ou fabricante ao consumo humano
direto, sem necessidade de cozedura ou outra transformacéo, eficazes para eliminar ou
reduzir para um nivel aceitavel os microrganismos perigosos.

Ao longo dos vinte e oito anos de atividade na area alimentar, a empresa tem
disponibilizado um vasto leque de produtos refrigerados e ultracongelados aos seus
clientes, desde sopas, refeicdes de carne, refeicOes de peixe, acompanhamentos, assim
como, salgados e bolos de pastelaria fina.

O método utilizado na confecdo deste produto consiste basicamente no processo de
cook-chill, numa traducdo literal da lingua inglesa, significa cozinhar-arrefecer. E
entendido como um sistema de producdo de refeicbes onde se promove uma
descontinuidade entre 0 momento da producdo e o0 momento do servigo, por intermédio
de um processo de arrefecimento rapido dos alimentos. Este processo de arrefecimento
permite que os alimentos sejam conservados a temperaturas de refrigeracdo por varios
dias. Nos produtos ultracongelados o método utilizado é semelhante ao anterior mas
apos a confecdo, procede-se a congelacdo permitindo estabilizar os produtos a
temperaturas de -18° C e aumentar consideravelmente os prazos de validade, a este
processo designa-se por cook-freeze.

Todos estes produtos sdo devidamente acondicionados em embalagens de venda
direta ao publico, e confecionados de acordo com receitas tipicas sem qualquer uso de
aditivos, corantes ou conservantes.

Como consta na figura 9, as embalagens utilizadas sdo apropriadas para selagem,
acondicionamento e preservagcdo dos alimentos, suportando temperaturas de

refrigeracdo e de regeneracao.

28



Figura 9 Imagens fotograficas de possiveis formas de terefetalato de polietileno cristalizado usadas na

empresa de estudo

As refeicOes ultracongeladas permitem uma Gtima gestdo de Stocks e encomendas
devido ao seu prolongado prazo de validade, para além de garantirem oferta para
quaisquer aumentos inesperados de procura.

O quadro 7 apresenta de forma a sintetizada os varios tipos de produtos produzidos.

Quadro 7 Produtos da empresa

L . . Tacas Gama Segredos
RefeicOes Gama Industrial Gama Familiar L
Individuais do Chefe
o Caixa contém 2 Caixa contém 2 unidades Caixa contém 9
Refeicbes de Carne ] .
unidades de 2000 g de 1000g unidades de 400g
. . Caixa contém 2 Caixa contém 2 unidades Caixa contém 9
Refei¢des de Peixe ] .
unidades de 2000 g de 1000g unidades de 400g
Caixa contém 2 Caixa contém 2 unidades Caixa contém 9
Acompanhamentos ] .
unidades de 2000 g de 1000g unidades de 400g

Caixa contém 6 unidades

Sopas Tradicionais Balde de 5 litros
de 1250 g

Boleira individual Caixa contém 8 Boleira individual
entre 15009 a 2000g unidades de 130 g com 800g

Pastelaria Fina

. Caixa contém 6
Caixas contem 40 a 50 .
Salgados ) unidades com 5 a 10
unidades / 25009 )
unidades

Fonte: Elaboracéo propria a partir dos dados da empresa

Recentemente, a empresa em estudo langou para o mercado a marca “Segredos do
Chefe” que se posiciona no mercado de catering industrial com um conceito alimentar
baseado na qualidade, rapidez, flexibilidade de menu e reducao de custos para o cliente.

A figura 10 evidencia alguns dos produtos que complementam esta gama.
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B)

Legenda: A) Caril de frango com arroz branco em tabuleiro CPET com 300 gr; B) Esparregado de espinafres em tabuleiro CPET
com 300 gr e C) Feijoada de chocos em tabuleiro CPET com 300 gr.

Figura 10 Fotografias exemplificativas dos produtos da marca "Segredos do Chefe"
3.2 O sistema produtivo

Uma vez que o sistema produtivo da empresa apresenta uma grande variedade de
referéncias, sensivelmente cerca de 240 produtos acabados entre eles congelados e
refrigerados. Numa fase inicial neste projeto de trabalho, apenas propusemos para o
estudo os produtos congelados, devido a estes possuirem um prolongado tempo de vida
atil e, consequentemente, permanecerem mais tempo em armazém, sendo mais
exigentes em termos de definicdo de politica de gestao de stocks.

Para um melhor entendimento do processo produtivo a figura 11 exemplifica o

circuito do processo produtivo.

L

2 2k
yoL_3 |

w

= N

<
N

Fonte: Elaborago propria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1. Rececdo de mercadorias; 2. Armazenamento seco; 3. Camaras de armazenamento de matérias-primas; 4. Preparacéo; 5.
Cozinha; 6. Sala branca; 7. Armazém de produto final; 8. Camara de produto final; 9. Camara de apoio a embalagem; 10. Camara de
apoio a preparacéo e expedicdo; 11. Expedigao)

Figura 11 Circuito do processo produtivo da empresa
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O sistema produtivo da empresa alvo de estudo pode funcionar numa légica pull*
consoante os pedidos dos clientes sédo produzidos de forma a satisfazer a encomenda
como push? para stock. As encomendas de refrigerados devido & sua curta validade sdo
produzidas numa logica pull, enquanto os ultracongelados sdo produzidos numa ldgica
push.

A producgdo da empresa € composta por 6 sec¢des distintas, como se pode constatar
na figura 12: a sec¢do de rececdo, preparacdo, confecdo, embalagem, armazém final e
expedicéo.

Rececéo de
Mercadorias

Armazenamento Armazenamento Armazenamento
Seco Refrigerado Congelado

Descongelagdo

Preparacédo

Confecédo

Arrefecimento

Embalagem

Armazenamento Armazenamento
Refrigerado Congelado

Expedicédo

Fonte: Elaboragéo propria, a partir de dados da empresa

Figura 12 Fluxograma do sistema produtivo

! «Q abastecimento é baseado na resposta imediata a procura” (Azevedo, 2010).
2“0 abastecimento ¢ baseado na antecipagio da procura, pelo que o funcionamento da cadeia deve ser
baseado no planeamento das necessidades ao longo da cadeia” (Azevedo, 2010).
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3.2.1 Rececao de mercadorias

A sequéncia das operacgdes inicia-se com a rececdo de matérias-primas, ilustrada pela
figura 13, esta destina-se exclusivamente a rececdo de matérias-primas alimentares a

partir do exterior.

Figura 13 Recegdo de mercadorias

Esta seccdo € separada do corredor da armazenagem por uma porta super-rapida de
comando automatico. Realizada pelo rececionista/economato, inicia-se com a ordem ao
motorista para encostar no cais ao mesmo tempo que verifica as condi¢Ges de higiene do
veiculo de transporte. Apds verificacdo das normas mencionadas anteriormente,
procede-se a entrada da mercadoria no espaco fisico do cais de rececdo. A descarga é
realizada pelo condutor do fornecedor, facilitando o trabalho do rececionista que vai
conferindo a mercadoria. Apoés esta etapa é conferida a rotulagem e registadas na fatura/
guia de remessa as observacdes efetuadas.

De forma a garantir a padronizagdo, assim como a rastreabilidade de todos os
produtos confecionados, o pessoal da sala das pesagens apds rece¢do do mapa de
producéo inicia para o dia seguinte a separacdo e pesagens das respetivas producoes,
para tal utiliza a ficha de preparacéo e confecéo.
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Figura 14 Armazenamento dos produtos secos

Apbs a etapa da rececdo, a mercadoria é armazenada consoante a classificacdo do
produto, em local especifico para o efeito. Os diferentes produtos podem ser
classificados em produtos congelados, produtos refrigerados e produtos secos.

3.2.2 Preparacao

A preparacao dos alimentos crus € realizada nas salas de preparacao especificas para

o efeito (carnes, peixe, hortofruticolas) como consta a figura 15.

.

Fonte: Elaboragéo propria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1. Camaras de armazenamento de matérias-primas congelados; 2a. Camaras de armazenamento de matérias-primas
refrigerados aves; 2b. Camaras de armazenamento de matérias-primas refrigerados carnes; 2c. Camaras de armazenamento de
matérias-primas refrigerados de charcutaria; 3. Corredor de acesso a zona de preparagdo e camaras; 4. Zona de preparagdo
hortofruticolas e pescado; 5. Zona de preparagéo de carnes e aves

Figura 15 Zona de Preparagéo
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A carne chega normalmente a preparacdo diretamente da camara frigorifica
refrigerada das carnes, conforme consta a figura 16, e aqui é cortada, aparada,
condimentada e colocada em tabuleiro de polietileno ou inox, com a respetiva tampa ou

pelicula de protecéo.

=Y

Fonte: Elaboracéo prépria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1. camaras de armazenamento de matérias-primas refrigerados carnes; 2. zona de preparagéo de carnes e aves

Figura 16 Fluxo do procedimento da carne

Ap6s o procedimento anteriormente referido, a carne segue de imediato para a
cozinha.

Os procedimentos operacionais que consistem na lavagem, corte e tempo de espera
para confecdo, apresentam uma sequéncia que permita assegurar que 0s produtos crus
de origem animal (vaca, porco) ndo estejam expostos mais de 2 horas a temperatura de
risco (entre +5° C e +65° C).

Uma vez que todo o pescado comprado é ultracongelado, ap6s ordem para incorporar
na producdo, procede-se a sua descongelacdo e chega a preparacdo diretamente da
camara de descongelacdo de pescado onde aqui é cortado, lavado com &gua corrente e
colocado em tabuleiro de polietileno ou inox, com ou sem tempero.
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Fonte: Elaboracéo prépria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1. camaras de armazenamento de matérias-primas de congelados; 2. zona de preparagéo de pescado

Figura 17 Fluxo do procedimento do pescado

De seguida é protegido e segue para a zona de confecdo. Na camara de pré-
preparados permanece, no maximo, 24 horas tendo obrigatoriamente que ser
confecionado no dia seguinte.

A empresa adquire vegetais lavados e desinfetados (42 gama) e também
hortofruticolas em natureza. Os vegetais 4% gama sdo lavados apenas com agua antes de
serem processados. O processamento segue as seguintes etapas: 1. Todos o0s
hortofruticolas a consumir crus, incluindo ervas aromaticas (ex.: salsa, coentros, hortela,
etc.), sdo bem lavados e desinfetados, devendo-se, de uma forma sequencial rejeitar as
folhas exteriores dos vegetais e todas as partes velhas, pisadas, efetuar, na primeira cuba
de lavagem, uma pré-lavagem com agua fria corrente, para remover todas as poeiras e
outros contaminantes. A esta agua da pré-lavagem podera ser adicionado algum vinagre
de vinho branco, de forma a auxiliar a remo¢do de parasitas macroscopicos. 2. Na
segunda cuba de lavagem, prepara-se o banho desinfetante, bastando para isso ligar o
sistema de abastecimento, que realiza automaticamente a diluicio® adequada do
desinfetante em agua. 3. Segue a transferéncia dos hortofruticolas da primeira para a
segunda cuba de lavagem, onde se deixa os hortofruticolas em contacto com o banho
desinfetante durante 5 minutos. 4. Apds o tempo de contacto, os hortofruticolas seguem

para a terceira cuba de lavagem, onde sdo passados por abundante agua fria corrente. 5.

% A quantidade de cloro presente no banho desinfetante é monitorizada através do recurso a testes rapidos
de controlo, que permitem medir a quantidade de partes por milhdo (ppm) de cloro presentes na solucéo
desinfetante.
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Os vegetais assim higienizados devem ser preparados de imediato ou acondicionados na
camara dos pré-preparados devidamente protegidos, até ao momento da preparacdo. Os
desperdicios resultantes devem ser imediatamente colocados nos contentores de lixo.

3.2.3 Cozinha Central

A cozinha central encontra-se sectorizada em cozinha quente, sopas e saladas. As
refeicbes aqui preparadas sdo confecionadas segundo o método cook-chill, sem a
necessidade de incorporar no alimento qualquer tipo de conservante e aditivos.

A maioria das refeicdes confecionadas na empresa € ultracongelada logo apds o
processo inicial de cook-chill, técnica anteriormente referida que permite aumentar a
vida atil dos alimentos.

As refeicdes sdo confecionadas segundo a receita previamente estipulada e
previamente preparada, seguindo a 75°C durante sensivelmente 5 minutos numa
frigideira industrial basculante, sendo posteriormente o produto colocado em tabuleiros
de terefetalato de polietileno cristalizado (CPET) e arrefecidos nas células de

arrefecimento.

3.2.4 Arrefecimento

Na seccdo de arrefecimento os alimentos sdo arrefecidos até a temperatura de

refrigeracdo ou de congelacdo. Esta seccdo dispde de duas células de arrefecimento

répido e dois tuneis de ultracongelacéo.

—

Figura 18 Células de arrefecimento

36



Ap6s o devido arrefecimento dos produtos e a respetiva estabilizacdo, estes sdo
encaminhados para a selagem. Esta fase do processo dispde de uma zona destinada ao

embalamento primario de alimentos.

-t
.

Figura 19 Maquinas de selagem automaticas da zona de arrefecimento

No final deste processo é emitido o rétulo final dos produtos sendo colado a pelicula
de selagem.

3.2.5 Controlo de Qualidade

Nos Ultimos anos, o controlo de qualidade da empresa tem vindo a crescer como uma
ferramenta essencial, ndo s6 ao nivel da seguranca alimentar dos sectores produtivos,
assim como na necessidade de melhorar, uniformizar e reforcar o acompanhamento e
controlo de todos os processos que envolvem todas as seccdes desde a rececdo de
mercadorias primas até a expedi¢do dos produtos finais.

O departamento de qualidade conta com uma equipa de técnicos especializados,
cujas funcbes, visam de uma forma rigorosa e sistemaética, verificar e controlar
diariamente todos os perigos e pontos criticos provenientes do plano de Hazard Analysis
and Critical Control Points (HACCP). Para isso, sdo realizadas diariamente auditorias
técnicas aos procedimentos de boas praticas de fabrico e mensalmente sdo efetuadas
analises microbioldgicas conforme o seu plano de controlo analitico.

A seccdo da armazenagem nao € excecao, diariamente é alvo de um controlo
apertado apoiado principalmente em auditorias internas, em que se inclui a verificagao
dos registos de monitorizacdo, verificacdo diaria das temperaturas das camaras e 0s
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registos de higienizacdo, a observacdo visual das boas praticas de armazenagem, a
verificacdo dos procedimentos de higienizagdo e a manutencao dos equipamentos.

Diariamente nesta seccéo os técnicos tém a responsabilidade de verificar e controlar
0S varios pontos criticos, tais como o controlo dos pesos dos produtos finais
ultracongelados, refrigerados e levantamento das necessidades de formagcéo.

A verificacdo analitica é realizada com o objetivo de avaliar a eficiéncia do plano de
higienizacdo, esta avaliagdo é realizada através de andlises microbioldgicas efetuadas
ndo sé a todos os equipamentos (utensilios e maquinaria), bem como as maos dos

manipuladores.
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3.3 O Armazem de produto final

A empresa dispde de um espaco de armazenagem final, dividido em trés camaras

ultracongelados (U1, U2, U3) como se pode constatar na figura 20.

Fonte: Elaboracéo prépria, a partir de dados da empresa

Legenda: Ul — cdmara de apoio a embalagem; U2 — camara de produto final; U3 - camara de apoio a producéo e expedicdo de
encomendas, 4 — Armazém (local onde se realiza a cartonagem e a preparagéo e confirmacéo de encomendas)

Figura 20 Armazém de produto final

Podemos classificar a tipologia da armazenagem de produto final adotada pela
empresa segundo fluxo direcionado, ou seja, a zona de expedicao situa-se no extremo
oposto a zona de rececdo e a zona de armazenagem localiza-se entre ambas, evitando-se
congestionamentos dentro e fora do armazém nas operacdes de rececdo e expedicao,
uma vez que acontecem em espacos fisicos distintos.

O método de arrumacdo utilizado consiste na localizagdo fixa, em que existe um local
determinado para cada referéncia.

A temperatura, de armazenagem ocorre em temperatura controlada, mais
concretamente em frio negativo, situando-se entre os -18 °C e 0s -20 °C.

Na Cémara Ul, designada por camara de apoio a embalagem secundéria, estdo
acondicionados todos os produtos pos-selados e pré-embalados (embalagem secundaria

- caixa de cartdo).
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Na camara U2 encontram-se armazenados 0s produtos acabados devidamente selados
e encaixotados.

A camara U3 tem a funcdo de apoio ap6s a preparacdo e confirmacdo de
encomendas, ou seja, armazém de paletes seladas para expedicao.

Como se pode constatar na figura 21, o sistema de armazenagem usado € o rack
convencional, a armazenagem dos produtos paletizados apresenta uma grande variedade

de referéncias, com acesso direto e unitario a todos eles.

Figura 21 Sistema de armazenagem em rack convencional

O processo de acondicionamento dos produtos finais, ocorre sem qualquer critério ou
hierarquizacao, estando dissociado das referéncias utilizadas.
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3.4 Processo logistico

3.4.1 Gestao das encomendas

Podemos caracterizar a encomenda como o inicio da cadeia logistica, sendo uma
atividade proxima ao processo negocial e logistico. O cliente estabelece uma relacédo
com a empresa, em que esta disponibiliza um conjunto de produtos aos seus clientes.

As encomendas rececionadas pelo operador ap6s contato com o cliente sdo
introduzidas no sistema informatico e geridas informaticamente. Diariamente, de
manhd, o colaborador da faturacdo da expedicdo retira a impressdo das encomendas

existentes em sistema que foram realizadas na véspera.

Figura 22 Nota de encomenda

Estas encomendas estdo ordenadas por cliente e sdo entregues ao preparador da
encomenda para ser preparadas. Quando concluida a preparacdo das encomendas da
vespera, efetua-se a impressao das listas de encomendas do dia organizadas na nota de
encomenda.

No caso especifico de certos clientes, as encomendas poderdo ser preparadas a partir
da nota de encomenda enviada pelo cliente e rececionada via fax, de forma a reduzir o

erro e a evitar reclamagoes.
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Porém, todas as encomendas sdo introduzidas no programa de gestdo de encomendas
e faturacdo do Sistema de Gestdo Integrado de Gestdo da Risa (SIG) para controlo da
faturagao.

A entrega dos produtos ao cliente final é realizada em média apds 2 dias Uteis do dia
da encomenda, dependendo também do tamanho da encomenda, localizacdo e as

condigdes de conservacao dos produtos solicitados.

3.4.2 Preparacao de encomendas

Se os alimentos a expedir forem ultracongelados, estes ja se encontram em stock e na
embalagem final (embalagem priméria e secundéria). O preparador de encomendas
desloca-se a camara de produto final transportando consigo um carrinho e colocando
neste 0s produtos necessarios a encomenda. Apds saida das camaras este entrega-o ao
responsavel pela verificacdo e controlo de expedicao.

Se os alimentos a expedir forem refrigerados, as embalagens primarias encontram-se
na camara frigorifica da seccdo de embalados na embalagem primaria e sdo embalados
na embalagem secundaria no momento, pois estes produtos sao normalmente producao
do dia ou da véspera. E da responsabilidade do preparador da encomenda a formacéo da
embalagem secundéria. Para tal, este d& forma ao cartdo da embalagem secundéria,

acondiciona no interior desta a embalagem primaria com o alimento.

3.4.3 Emissao dos rétulos

O rotulo final externo é emitido pelo colaborador da rotulagem e a ordem de emissao
é dada no momento no momento da selagem. Estes rotulos finais sdo apostos na

embalagem priméria e secundéria e sdo iguais entre si.

3.4.4 Formacao de paletes/ conjunto de caixas

Nalguns casos, é necessario formar paletes que podem ser monocliente ou para
maultiplos clientes (conjunto de caixas). Estas paletes sdo formadas de acordo com o
estado final do produto (refrigerado ou ultracongelado) e sdo conservadas nas camaras

respetivas até ao momento de serem colocadas nas viaturas de transporte. Nalguns
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casos, podera ser aposto no conjunto de caixas ou na palete um rotulo que identifique o

cliente/ destino e a data de entrega da mesma.

3.4.5 Verificacao de controlo de expedicéo

O colaborador que efetua o picking é controlado por outro colaborador (preparador

de encomendas) que verifica que as caixas paletizadas coincidem com as da encomenda

original.

Figura 23 Processo de verificagdo e confirmacao

Depois a palete com as caixas de produto final é filmada e identificada com rétulo
que indica o cliente e respetiva data de entrega, e segue para a camara frigorifica
respetiva até a carga do carro de transporte.

3.4.6 Transporte

De modo a abastecer 0s seus clientes a empresa conta com varias empresas ligadas
ao ramo da logistica, assim como a Santiago e a FCC Logistica. Possui também de frota

prépria para o transporte de refei¢des escolares e para abastecer as suas lojas.
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4. Metodologia

O trabalho tem como método de pesquisa o estudo de caso. Existiu a tentativa de um
conhecimento da realidade sobre qual incide o estudo: a implementacdo de um sistema
de picking na industria alimentar (Yin, 1994).

Foi desenvolvida uma pesquisa bibliografica referente aos conceitos de logistica e a
gestdo de armazéns.

Como fontes de informac&o recorreu-se a observacdo direta e ao suporte documental
da empresa (homeadamente no que se refere a informagdo da gestdo de armazém da
empresa). A recolha sistematica dos dados realizou-se no periodo compreendido entre
janeiro e maio de 2012.

O tratamento da informacdo reveste-se de um caracter essencialmente qualitativo,
contudo é também desenvolvida uma andlise grafica e quantitativa tendo em conta os

valores dos indicadores antes e ap6s a implementacdo do sistema de picking na empresa.

‘ Terceira Fase

‘ Segunda Fase Identificacdo dos
Reorganizagio da  PrOCEssOS
cAmara de adequados ao
armazenamento ?Srrlzzeif)onamento do
dos produtos finais

® PrimeiraFase com vista a Sistema e
\dentificaio das  diminuigio  do  Imblementagao do
caréncias e andlise tempo envolvido P 9
critica ao layout MO Mmanuseamento
do armazém dos produtos tanto

na entrada como

na sua saida

Figura 24 Metodologia adotada na dissertacdo
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A empresa tem vindo a sentir caréncias no Gltimo ano nas varias atividades que
representam o sector da armazenagem, quer ao nivel funcional quer operacional.

Este estudo foi desenvolvido em trés fases distintas: 1. Identificacdo das caréncias e
analise critica ao layout do armazém; 2. Reorganizacdo da camara de armazenamento
dos produtos finais com vista a diminuicdo do tempo envolvido no manuseamento dos
produtos tanto na entrada como na sua saida; 3. ldentificacdo dos processos adequados
ao correto funcionamento do sistema e implementacéo do picking.

A primeira etapa implicou observar, fazer perguntas aos colaboradores e
desempenhar algumas funcdes como a recolha de produtos a cdmara de produto final e a

confirmagédo de encomendas como podemos constatar pela figura 25 e 26.

Figura 25 Recolha de produtos na camara de produto final

Figura 26 Processos de confirmacao de encomendas
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De forma a avaliar o impacto que os custos tém na implementacdo de um sistema de
picking, e consequentemente numa melhoria e organizagdo de todos 0S processos
logisticos, é necessario olhar de forma critica o atual layout do armazém na figura 27.

A zona de armazenamento e expedic&o com cerca de 322 m? é constituida por duas
zonas distintas separadas uma da outra por uma porta rapida, de forma a prevenir a
introducgdo de contaminagdo fisica ou bioldgica do local.

O layout inicial da cdmara de produto final da zona de armazenagem da empresa é
apresentado na figura 27 e no quadro 8, e ilustra a situacdo de arrumacdo dos varios

produtos na sua respetiva estante.

10

\ /

Fonte: Elaboracéo propria, a partir de dados da empresa

Figura 27 Layout original do armazém

Quadro 8 Organizacéo original da cAmara

Posicao Referéncia Posicao Referéncia
1 Sobremesas 6 RefeicOes de peixe familiar
2 Sopas tradicionais 7 Salgados
3 Acompan_h.a mentos 8 Refei¢Bes de carne familiar
familiar
4 Salgados pré-fritos 9 Refei¢des de peixe industrial

RefeicOes de carne

. . 10 Acompanhamentos industriais
industrial
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Avaliando o atual layout do armazeém e seus processos logisticos, deparou-se numa
andlise prévia do estudo com algumas limitacbes no sector de armazenagem da
empresa.

O layout de um armazém segundo Ramos (2010), “deve visar a minimizagdo da
distancia total percorrida pelos recursos humanos que nele trabalham ou do tempo
associado a essa distancia”, de acordo com o exposto e olhando para atual método
aplicado no layout do armazém da empresa, este ndo assume qualquer critério
previamente estabelecido para a localiza¢do dos produtos no armazém.

Outra das caréncias encontradas passa pela gestdo de stocks atual, uma vez que esta
ndo assume um modelo de gestdo pré-definido e o seu processo ndo € informatizado,
implicando um desconhecimento dos produtos armazenados, do atual stock para cada
referéncia que poderd levar a sua rutura, assim como um desconhecimento das
referéncias obsoletas em inventario, muitas delas que ja ndo possuem vendas associadas
ha varios meses.

Desta forma, iremos propor nos proximos capitulos algumas das medidas que
poderdo solucionar os pontos mencionados, entre elas é essencial realizar uma correta
analise segundo o método ABC a partir da rotatividade dos produtos, ou seja, 0 nimero
de movimentos de entrada e saida e assim proceder a uma redefinicdo do atual layout.

Outra das medidas serd a realizacdo de uma andlise as distancias e tempos
percorridos pelos recursos humanos analisando de que forma esta distancia podera ser
reduzida.

Por fim, iremos verificar de que modo a implementacdo de software adequado a
gestdo dos armazéns e como a aquisi¢do de equipamentos de informacao e comunicacao

poderdo influenciar na eficiéncia e reducdo de custos numa empresa.
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5 Resultados

5.1 Redefinicéo do layout

A segunda fase do estudo consistiu numa analise ao layout do armazém da empresa.

Uma vez que as estantes das camaras de produto final ndo possuiam qualquer tipo de
identificacdo foi fundamental a criacdo de placas de identificacdo numa fase prévia ao
estudo do numero de movimentos.

Como preconizado na metodologia, a segunda fase iniciou-se com a analise da
quantidade de movimentos e contributo para o volume de vendas ao longo de trés
meses, realizando para isso uma caracterizacdo dos produtos em inventario utilizando a
metodologia ABC, segundo o critério da movimentacdo de produtos na camara de
produto final do armazém.

O quadro 9 foi construido com os elementos referidos anteriormente. Foi elaborada
uma base de dados em Microsoft Excel 2010 com toda a informacéo relativamente a
média dos movimentos de mercadorias durante os meses referidos, indicando para cada
0 numero de movimentos para cada familia de produtos.

O segundo passo consistiu no célculo da faturacdo mensal, este valor obteve-se a
partir do preco médio de cada produto e a média da quantidade procurada por més.

Procedeu-se a respetiva ordenacdo decrescente da lista a partir do valor da faturacéo
mensal.

O terceiro passo foi o calculo das percentagens acumuladas para as vendas e para o
namero de itens.

Por ultimo definiu-se o limite das classes, como explicado por Ramos (2010), “ a
definicdo do limite das classes ndo é imediata, pois ndo existe correspondéncia entre a
percentagem acumulada da faturagdo com a percentagem acumulada de itens”. Deste
modo procedeu-se a divisdo das classes do seguinte modo:

Classe A: 40% da faturacdo corresponde a 20% do nimero de artigos;

Classe B: 40% da faturacdo corresponde a 30% do nimero de artigos;

Classe C: 20% da faturagdo corresponde a 50% do numero de artigos;

No quadro 9, encontram-se os dados descritos, relativamente a analise ABC efetuada
entre a média do numero de movimentos e do volume de vendas, nos trés meses de

estudo, ou seja, janeiro, fevereiro e marco.
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Quadro 9 Anélise ABC

Preco Média
ot quantidade  Faturacdo mensal ® % N° de 9 %
PrEalED (rgsgéz) Procurada  (preco x quantidade) %0 Acumulada  itens & Acumulada clfzes
(Més)
SOpa(Sf;nrq?l‘ij:r')ona's 1221 € 3618 4417578 € 21,23% 21,23% 1 10% 10,00% A
R“‘Z;ﬁgfgfﬁj;‘r”e 29,15€ 1303 40.605,95 € 19,52% 40,75% 1 10% 20,00% A
(iﬁg'i%?i‘]’;) 19,09 € 1355 25.866,95 € 12,43% 53,18% 1 10% 30,00% B
Sa'g(?ﬁgisv ?JS:I;'“’S 2223¢€ 991 22.029.93 € 1059%  63.77% 1 10% 40,00% B
REf(ei'rfgﬁsstdr?aFl’;'xe 3740€ 569 21.280,60 € 10,23% 73,99% 1 10% 50,00% B
Refe(';?;’rfiﬁaerc)ame 15,05 € 1101 16.570,05 € 7,96% 81,96% 1 10% 60,00% B
Acog‘r‘]’jgg‘?:‘;;”tos 11,45€ 1204 13.785,80 € 6,63% 88,58% 1 10% 70,00% C
%ﬁf(’;j;“ﬁ;"?)s 6,40 € 2068 13.235,20 € 6,36% 94,94% 1 10% 80,00% €
Refegf:;ﬁlfaer;’e'xe 18,04 € 444 8.409,36 € 4,04% 98,98% 1 10% 90,00% c
ACOT&%‘:;T;”M 504€ 356 2.114,64 € 1,02% 100,00% 1 10% 100,00% c
Total 208.074,26 € 100,00% 10 100% -

E importante referir nesta fase do estudo, que o nimero médio dos movimentos

corresponde apenas ao nimero de vezes que se utilizou cada referéncia. Este numero de

movimentos relativo ao nimero de vezes que o colaborador necessitou deslocar-se a

camara para recolher o respetivo produto necessario a encomenda do cliente. E apenas

contabilizado 0 movimento realizado da entrada da camara e ao produto.

Como anteriormente ja explicado, o quadro 9 foi construido ao longo de trés meses

de estudo, os meses de janeiro, fevereiro e marco significando que estes valores podem

variar consoante 0s restantes meses do ano, existem produtos que de certa forma

podemos caracterizar como produtos sazonais, tais como os produtos de pastelaria que

durante as épocas festivas e durante o verdo apresentam maior volume de saidas e

consequentemente 0s seus comportamentos variam ao Iongo do ano.

Aplicado a analise ABC aos produtos, obteve-se o layout, presente na figura 28.

49



Antes da aplicacdo do método Depois da aplicagdo do método

Fonte: Elaboragao propria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1- sopas tradicionais; 2- sobremesas; 3- acompanhamentos (familiar); 4- salgados pré-fritos; 5- refei¢des de carne
(industrial); 6- refei¢des de peixe (familiar); 7- salgados; 8- refei¢fes de carne (familiar); 9- refeicGes de peixe (industrial); 10-
acompanhamentos (industriais)

Figura 28 Comparacédo da distribuicdo dos artigos antes e depois de aplicado o método

O critério utilizado na colocacdo dos produtos na cdmara de produto final, como se
pode verificar pela figura 28, foi estabelecido com base nos valores apresentados no
quadro 9, ou seja, a classe A que corresponde aos produtos com maior numero de
faturacdo, deverdo ser colocados mais proximo da entrada da camara dos produtos, a

classe B numa zona intermédia e a classe C numa zona mais afastada.

5.2 Medicdo do tempo das operacdes

Para este estudo foi necessario o conhecimento do tempo necessario para a realizacdo
das diversas tarefas, assim como das deslocagdes.

Como tentativa de quantificar o tempo das operagdes inerentes aos Varios processos e
das deslocacbes considerou-se a medicdo das operacdes segundo o método de
observacdo direta, com o auxilio de um cronémetro.
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Conforme explicado por Sousa (2007) os métodos de medicdo direta sdo o time
study, o qual faz uso da cronometragem das operacGes e o working sampling que
envolve observagdes aleatdrias de registos de imagens de pessoas ou equipas de
trabalho”.

Esta etapa iniciou-se, conforme ilustra a figura 29 na analise dos tempos relativos da
deslocacdo dos operadores desde a entrada do armazém até a respetiva posicdo da

referéncia necessaria para satisfazer o pedido da encomenda.

Fonte: Elaboracéo propria, a partir de dados da empresa

Legenda: 1- sopas tradicionais; 2- sobremesas; 3- acompanhamentos familiar; 4- salgados pré-fritos; 5- refeicbes de carne
industrial; 6- refeices de peixe familiar; 7- salgados; 8- refei¢des de carne familiar; 9- refei¢Bes de peixe industrial; 10-
acompanhamentos industriais

Figura 29 Deslocaces do layout do armazém
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O quadro 10 apresenta os tempos recolhidos das deslocaces.

Quadro 10 Tempos de deslocagao no layout do armazém

Posicéo

1

Referéncia

Sobremesas

Sopas tradicionais

Acompanhamentos
familiar

Salgados pré-fritos

RefeicOes de carne
industrial

Tempo de
deslocacéo
(segundos)

13

Posicéo

10

Referéncia

RefeicOes de peixe
familiar

Salgados

RefeicOes de carne
familiar

RefeicBes de peixe
industrial

Acompanhamentos
industriais

Tempo de
deslocagéo
(segundos)

13

17

17

19

19

O tempo de deslocacédo vai variar consoante a distancia percorrida, assumindo que a

velocidade média de deslocamento é constante, é possivel determinar os tempos de

deslocacdo apresentados no quadro 10 entre os produtos mais proximos da entrada e 0s

mais distantes.
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5.3 Elaboracao das novas etiquetas

Apds concluida a etapa anterior, procedeu-se a criagdo da nova rotulagem.

As etiquetas para a leitura do personal digital assistant (PDA), foram criadas a partir
de um software de criacéo de etiquetas, o Labelview da Teklynx Newco SAS, como pode
ser visualizado na figura 30.

Teklynx LABELVIEW Gold - [GM1724-A Ind Container Ib(] BEX)
Ele Edt Draw Wiew Loos Options Server tep ’

Dwﬂéﬂgﬁgﬁjﬁ GEIEE

E

.IJ.I_I_I.IJ.A_I.UL.A_LIJ_\.I.I.
qinnoors | SONEARAN R ATV
100 FITZGERALD ST.

msenzwsavum
DETRIOT, i 89207 7950 BAY CITY 11 48708- 5460

wwwwwwwwwwwwwww

FEE
Il

12561398 @
£ 24 _PCSTOTAL | 3 |v XXXXXXXX
= i = )TAPRZ003
=k |||||||||||||||\|||||||H|||||||||||||||||||||||||| s oo
= 2143297 100006 | 11Ke

EE

cick & drag to move, (Generic  Text Only T Y,

Figura 30 Software do Labelview

A partir da figura 31 e da figura 32, podemos verificar as alteragBes efetuadas e
introduzidas a rotulagem da nova etiqueta final.

Almoéndegas Guisadas

!nsndl-"f" Produto Ultracongelado
CONSERVACAO
-18°C

IMPORTANTE Depois de Descongelado ndo voltar a Congelar

II!lHHUHHI\I!I!W

VALIDADE LOTE

08-02-13 M045U12

e Qoo de gakeea.
came do nra.- rmmm(lnkm ot
Mlhf]' o, Lou

PESO LIQUIDO APROXIMADO

2,000 KG/Unid ‘

CAIXA CONTEM
2 x 2,000 KG/Unid

PESO LIQUIDO APROXIMADO

Figura 31 Etiqueta antiga elaborada no software Labelview
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C contém antes do fim:
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15|13051G|1D|2

\E;A! S

Figura 32 Etiqueta final elaborada no software Labelview

Os rétulos deverdo ser claros, compreensiveis e conter as mencGes obrigatdrias
conforme estipuladas no Regulamento (CE) n° 853/2004. O rétulo final, como consta na
figura 32, contém além das menc¢bes anteriormente mencionadas, o cédigo EAN-128,
este codigo de barras € de extrema importancia, pois permite a leitura realizada no PDA
obter informacdo e dados necessarios na ajuda a preparacdo e expedicdo das
encomendas e para isso foi criado conforme a seguinte configuracéo, (01) codigo GTIN,
(10) lote, (15) data de validade e (30) nimero de embalagens de venda. Apds definida a
etiqueta base, procedeu-se a criacdo da etiqueta para as varias referéncias.

A nova rotulagem sofreu grandes alteracGes, como se pode verificar pela comparacao
das figuras 31 e 32. A etiqueta final apresenta-se estruturalmente como uma etiqueta
estruturalmente modificada relativamente as suas dimensdes e com 0S campos mais
compreensiveis e organizados ao consumidor.

A figura 34% ilustra a etiqueta final e encontra-se dividida com algumas das mencdes

obrigatdrias, assim como as opcionais.

* E importante referir que uma vez que o estudo apenas incidiu para os produtos ultracongelados, apenas
se procedeu a criacdo das etiquetas para as referéncias das mesmas.
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Figura 33 Etiqueta final elaborada no software labelview

Entre as mencdes obrigatorias, temos a denominagdo de venda (1), neste campo
apenas se procedeu ao aumento do tipo de letra de modo a ficar mais visivel ao
consumidor e mais apelativo.

Para as restantes e uma vez que ja se encontravam na etiqueta antiga, como a lista de
ingredientes compostos (2), peso ou volume (3), o prazo de validade (4), lote (5), o
nome e morada do responsavel pelo produto (6), campo dos alergénios (8), ndo se
procedeu assim a alteracGes, procedendo-se apenas ao Seu arranjo quanto a estética da
etiqueta.

Nas condigdes de conservacgédo (11), melhorou-se este campo de modo a permitir uma

melhor compreensdo ao consumidor.
5.4 Novo sistema de picking: Instalacédo e formacéo

Neste capitulo ira ser abordado a fase de instalacdo dos equipamentos e software
responsavel pela elaboragdo de ordens de distribuicdo e emissdo automatica de

documentos de saida na expedigé&o.
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Todo este processo foi realizado através de empresa externa, desde a instalacdo dos
equipamentos de wireless, configuracdo do PDA, assim como a instalagdo e
configuracdo do software do moédulo de picking. Realizou-se a formacao para adquirir

0S conhecimentos necessarios a sua utilizacao.

Principal [ Tabelas | Picking 0.Opgdes Janelas

Espécies

Produio

Picking » Tipos de Cédigos Barras
Otres Tabelas Conf. Codigos Barras por Artigo
Tipos de Diferengas no Picking
Planeamento Rotas
Definir Rotas
Zonas

Viaturas

Figura 34 Software Risa Agro do modulo picking da Risa

5.4.1 Reducao do tempo de viagem

Inicialmente o processo de recolha era feito sem qualquer requisito e ordem, e ndo
havia uma arrumacdo adequada dos produtos finais, o que levava a uma elevada
ineficiéncia no processo de picking.

A finalidade é assim tentar reduzir o tempo que os colaboradores demoram a fazer a
recolha, preparacao e expedicdo dos pedidos.

A partir do quadro 11, podemos verificar que na analise comparativa realizada aos
tempos das viagens desde a entrada até a recolha dos produtos finais anteriormente a

reestruturacdo e ap0s, que existe uma variacado significativa.

56



Quadro 11 Tempos e distancias de viagem antes e depois da modificagéo no layout

Tempo

Distancia

Poupanga

Artigos (segundos) — Média (metros) _— tempo P(_)U[A)an_ga
Variacdo Movimentos Variacdo mensal distancia
Produto / Familia | Referéncia | Antes | Depois (segundos) Mens_al por Antes | Depois (metros) por caixa mensal
caixa (metros)
(segundos)
Sopas Tradicionais Familiar 5 5 0 3618 8 8 0 0 12406
Sobremesas Industrial 5 17 +12 2068 8 14 6 24812 -6963
Refeicbes de Carne Industrial 13 5 -8 1393 13 8 -5 - 11141 -4065
Salgados Individual 17 8 -9 1355 14 11 -3 -12195 -1204
Acompanhamentos Industrial 19 17 -2 1204 15 14 -1 - 2408 -1100
Refei¢cdes de Carne Familiar 17 13 -4 1101 14 13 -1 -4403 0
Salgados Pré-fritos Individual 8 8 0 991 11 11 0 0 -1137
Refeicdes de Peixe Industrial 19 13 -6 569 15 13 -2 -3412 887
RefeicOes de Peixe Familiar 13 19 +6 444 13 15 2 2662 1422
Acompanhamentos Familiar 8 19 +11 356 11 15 4 3912 12406
Total 3600 s 245m

Constata-se que a modificacdo do layout proposta conduz a uma diminuicdo no

“tempo de viagem” e, consequentemente podera ocorrer uma redugdo importante nos

custos logisticos.

5.4.2 Reducdo do tempo com a implementacdo das tecnologias de

informacéao e comunicagao

Muitas vezes a implementacdo de novas metodologias de trabalho pode trazer
vantagens aos processos e a implementacdo de uma melhoria no sistema de picking, néo
é excecdo. Apostar neste tipo de equipamentos e tecnologia, como software para gestao
de encomendas e PDA para a leitura 6tica das encomendas, pode ser um beneficio para
a empresa.

De modo a avaliar os beneficios que estas novas metodologias poderiam trazer a
empresa, procedeu-se a analise dos tempos (cronometrados em segundos) anteriormente
a implementacdo do novo sistema de todo o processo que constitui o ciclo de
encomenda realizado por um colaborador desde a recolha da nota de encomenda,
passando pela preparacdo da encomenda e finalmente a sua expedicdo. A figura 35,

mostra detalhadamente o processo que se ird analisar para uma melhor compreenséo.
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Armazém
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J

Deslocagéo para o armazém
\\4

Armazém
Inicio da encomenda

V

Recolha dos produtos

Separagao e confirmagéo
dos produtos

Arrumagéo da palete na
camara de apoio produtos

[
[ |
[
[

Fonte: Elaboracdo prépria, a partir de dados da empresa

Figura 35 Ciclo da encomenda anterior a implementacéo do picking

No quadro 12, estdo representados os valores médios retirados apenas aos processos

ilustrados na figura 35, ou seja da recolha e preparacdo das encomendas.
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Quadro 12 Média dos tempos de recolha e preparacéo das encomendas anterior & implementagéo do
picking por encomenda

Funcao Média tempo por operador (segundos)
Deslocacéo - Recolha notas de encomenda
. s 248
(Armazém — Escritorio)
Deslocacéo — Apos recolha notas de encomenda
o ’ 248
(Escritério — Armazém)
Recolha dos produtos na cdmara 82
Separagao dos pedidos por nota de encomenda 57
Confirmagéao da separacéo dos produtos 24
Arrumacéo das paletes 19

Apo6s uma analise ao quadro 12 verificou-se que a média de tempo de recolha e
preparacdo de um determinado pedido era de 11 minutos e 33 segundos. E a tarefa de
deslocacdo dos operadores gque representa 0 maior tempo consumido, apresentando 85%

do total do tempo do processo, como podemos constatar na figura 36.

M Recolha das notas de encomenda
4% 3% (Expedigdo - Escritdrio)

B Apds recolha das notas de
encomenda (Escritério — Expedigdo)

m Recolha dos produtos na camara

B Separacgdo dos pedidos por nota de
encomenda

B Confirmacgdo da separagao dos
produtos

m Selagem e arrumagdo das paletes

Figura 36 Grafico da distribuicdo percentual das atividades

Entre as etapas analisadas, as que envolvem mais tempo, como a deslocacdo e a
separacdo dos pedidos. Com as modificagdes introduzidas resultantes da aquisi¢do de
leitores de PDA e software de gestdo de encomendas, deixardo de ser realizadas,
refletindo no tempo total gasto pelo operador, sobretudo nas deslocacbes e picagem

manual dos produtos apds recolha.
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Esta reducédo de tempo pode ser constatada pelo quadro 13.

Quadro 13 Diferenca na média dos tempos de recolha e preparagdo das encomendas antes e depois da alteragdo por encomenda

. Antes das alteragcdes Depois das alteracdes
Funcédo
Média Tempo (segundos) Média Tempo (segundos)

Deslocacéo - Recolha notas de encomenda

(Armazém — Escritorio) 248 0
Deslocacédo — Apbs recolha notas de encomenda

(Escritério — Armazém) 248 0
Recolha dos produtos na cmara 82 80
Separagao dos pedidos por nota de encomenda 57 0
Confirmacéo da separacao dos produtos 24 0
Arrumagéo das paletes 19 19
Total em segundos 678 99
Total em minutos 11.30 1.65
Tempo de reducao 9.68 Minutos

Com a reducdo no tempo do processo descrito no capitulo anterior é possivel
quantificar uma reducdo nos custos associados.
Estes beneficios no novo sistema e melhorias nos processos sdo passiveis de ser
contabilizados, para isso e como anteriormente ja descrito, foram cronometradas todas
as atividades que fazem parte do ciclo de encomenda.
O quadro 14 apresenta um resumo dos valores calculados a partir dos dados
anteriormente recolhidos, assim como, a partir de dados fornecidos pela empresa.

Quadro 14 Poupanca anual do armazém

Tempo de operacéao de 1 operador 8 Horas/dia

Namero de operadores na encomenda 2 Operadores

Custos médios com pessoal por operador
(salario base + seguranga social + seguro + subsidio 800,00 €

alimentagao)

Ndmero médio de encomendas diarias 22
Custo por minuto por operador 0.08 €
Tempo de redugéo a operagéo por
P ¢ peragao P 9.68 Minutos
encomenda
Tempo de redugdo diaria 212.96 Minutos
16.13 €
Poupanca diaria (Poupanga diria=tempo de reducéo diéria x custo mao-de-
obra/minuto)
4259.20 €
Poupanca Anual

(Poupanga anual=poupan¢a mensal x 12 meses)
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O numero diario medio de picking é de 595, que perfaz um total mensal de 13097
recolhas. Tendo por base este valor e o valor apresentado no quadro 14, determinou-se
que o custo médio mensal do picking é de € 0.12.
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6. Consideracoes finais e orientacdes futuras

6.1 Consideragdes finais

A aplicagdo e o acompanhamento progressivo das TIC nas industrias tem sido cada
vez mais uma forte aposta por parte das empresas que pretendem, através da melhoria
dos seus sistemas logisticos ver o0s seus custos reduzidos, obter uma maior
competitividade no mercado, maior eficiéncia nos seus processos e gerar assim uma
maior satisfacdo e fidelizacdo dos seus clientes.

A empresa em estudo sentiu a necessidade de acompanhar e tirar partido do
desenvolvimento tecnoldgico disponivel no mercado, introduzindo desta forma uma
melhoria e otimizacdo dos seus processos de gestdo de armazéns.

Com esta tese pretendeu-se analisar a implementacdo de um sistema de picking com
base na aplicacdo das TIC no armazém de uma empresa do setor alimentar. Bem como
0s custos logisticos associados a preparacdo e confirmacdo das encomendas e
simultanea melhoria do servicgo ao cliente.

Né&o foi possivel alcancar todos os objetivos propostos durante o tempo de estagio,
nomeadamente, a recolha de dados conclusivos com a implementacdo das TIC, na
medida em que o tempo tornou-se impeditivo. Contudo, nem todo trabalho realizado foi
desperdicado. Foi possivel identificar as caréncias do atual funcionamento e estado do
armazém, criou-se as bases necessarias a instalacdo e ao correto funcionamento das
TIC, assim como a aplicacdo de algumas das propostas de melhoria, sempre com o
objetivo de melhorar o processo de picking.

A atividade do picking é uma das atividades mais criticas num armazem, representa
30% a 40% do custo utilizado pelos recursos humanos.

Associado a este custo esta o tempo de picking que por sua vez influencia o tempo do
ciclo de encomenda.

Do trabalho realizado por um operador de picking, o tempo gasto nas deslocagdes e
na recolha dos produtos abrange 85% do tempo de todo 0 processo que compreende um
ciclo de uma encomenda.

Antes da implementagdo de tecnologias ou aplicagdo de novas metodologias na area
do picking, o método adotado pela empresa consistia no picking discreto, método em
que cada operador é responsavel por um pedido e a recolha realizada com um produto
de cada vez.
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Este sistema poderia eventualmente trazer algumas vantagens para a empresa pois
seria um método mais simples em que toda a documentacédo estaria em papel e 0s riscos
de erro, menores. Mas em contra partida verificou-se que este sistema traz algumas
desvantagens, tornando-se num processo menos produtivo e em que 0 tempo de
deslocacdo € maior que noutros processos.

Estas desvantagens, ap6s ponderadas, poderdo ser ultrapassadas ndo sO, na
minimizagao das distancias percorridas pelos recursos humanos que efetuam a recolha
dos produtos, mas também na necessidade de adaptar, ou alterar, as politicas de gestdo
em vigor na empresa.

A minimizacdo da distancia total percorrida pelos recursos humanos podera ser
conseguida através da redefinicdo do layout. Para alcancar esse objetivo foi necessario
definir o critério para a localizacdo dos produtos dentro do armazém. A empresa, no
final do ano de 2011, tinha em inventario sensivelmente 240 referéncias, mas apenas
algumas é que apresentavam uma filosofia replenishment®. Deste modo, realizou-se uma
caracterizagdo ao inventdrio através de uma andlise ABC para conhecer o seu
comportamento.

Segundo a analise realizada e demonstrada no quadro 9, foi facil identificar que o
processo de acondicionamento dos produtos finais na camara ocorria sem qualquer
critério ou hierarquizacao, estando dissociado das referéncias utilizadas, representando
assim para a empresa custos significativos ao longo do ano, entre 0s quais o custo de
possivel rutura, posse e aprovisionamento de stock, bem como custos associados aos
recursos humanos no que concerne aos tempos gastos nas distancias percorridas nas
deslocac0es.

Outro dos pontos necessarios a melhoria no processo de picking terd de passar pela
eliminacdo de muitos documentos em papel como se encontra relatado no sistema
adotado pela empresa, que apresenta documentacdo excessiva associada a necessidade
de realizar os pedidos de encomenda. Tal reflete-se, num aumento de tempo na
atividade de picking, em erros de informacdo causados pela leitura e interpretacdo dos
escritos.

A resolucdo poderé passar aqui, pela implementacéo de tecnologias como leitores de
codigo de barras (PDA) e sistema de gestdo de armazem, adquiridas anteriormente ao

estudo mas nunca antes postos em prética.

® “O numero de movimentos de saida justifica a necessidade de ter sempre disponivel um determinado
nivel de stock e de repor esse nivel”
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Uma vez que a instalacédo final destes leitores e seu correto funcionamento foi adiado
para uma data posterior a do estagio curricular, ndo foi possivel aferir os resultados nem
se conseguiu comparar detalhadamente as melhorias que as TIC poderdo trazer ao
processo atual. Podemos contudo comprovar pelos testes iniciais (importante referir que
estes testes foram realizados sem que o sistema estivesse a funcionar a 100%), que o
investimento num sistema destes poderd ser passivel de trazer melhorias ao
funcionamento e organiza¢do do armazém e assim trazer valor acrescentado ao atual
processo de picking realizado pela empresa.

Como apresentado no quadro 13, podemos verificar que os tempos correspondentes
ao ciclo de uma encomenda realizado por um Unico operador antes das alteracdes
pretendidas compreendiam um total de 11,3 minutos, registando-se para 0s tempos
necessarios a deslocacdo ao escritorio e novamente para 0 armazém 72% deste tempo
total. Com a introducdo do software e PDA 0 mesmo operador com a mesma
encomenda realizou um tempo total de 1,65 minutos. Este tempo foi determinado a
partir da simulacédo testada e ndo como ja descrito durante o seu funcionamento normal.

Esta reducdo do tempo em 9, 68 minutos por encomenda e por operador é bastante
significativa, considerando o simples facto de que deixa de ser necessario qualquer tipo
de deslocacdo para efetuar recolhas dos pedidos de encomenda, sendo a informagéo
enviada através do sistema de gerenciamento de armazéns, para o leitor do codigo de
barras, ou seja 0 PDA.

O tempo de reducdo de 212.96 minutos, num dia de trabalho, significa que o
operador poderé dispensar este tempo para se focar em outras atividades, tais como a
arrumacao e organizacao dos produtos na camara.

Com estas propostas de melhoria tentou-se de também quantificar o impacto que a
implementacdo de uma correta estratégia de picking e uma correta gestdo de um
armazém poderia ter nos custos da empresa.

Assim estas medidas permitirdo uma reducdo de custos de cerca 4 259,20 € por ano,
0 que se traduz numa efetiva contribuicdo positiva, para uma média empresa que se
encontra com dificuldades financeiras.

Conclui-se assim, que o investimento num sistema de picking, num layout de
armazem adequado e através de um sistema de referenciacdo consistente & possivel
obter uma reducdo de tempos/custos e sucintamente melhorar o funcionamento e

organizacao do armazém
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6.2 Orientacg0es futuras

Existiram algumas limitacBes nos resultados do trabalho desenvolvido, como ja
mencionado e a que o fator tempo também néo foi alheio, que se traduziram na ampla
consecucdo dos objetivos a que nos tinhamos proposto.

Num projeto futuro ou de continuagéo do trabalho realizado ficam algumas questdes
que poderdo ser confrontadas e respondidas.

Seré a analise ABC uma ferramenta essencial quanto a administracdo dos produtos?

Da analise ABC realizada e de acordo com o0s movimentos dos produtos
compreendidos entre 0 més de janeiro e 0 més de margco, 0s resultados foram
esclarecedores, traduzindo-se numa significativa alteragdo do layout e diminuigéo tanto
dos tempos como das distancias percorridas. Contudo, poderia ter sido realizada durante
12 meses, pois sO assim se conseguiria compreender o comportamento dos produtos
sazonais e obter-se-ia um estudo mais fiavel.

Esta analise revelou que devido a grande variedade de produtos e a sua dificuldade
de armazenamento, existem muitos artigos que estdo com a politica de stock
desadequada, o que corresponderia no futuro, a uma possivel reducdo de custos de
armazenamento e assim ao aumento da performance do armazém.

Este método utilizado na gestdo de stocks, entre outros, é apresentado como uma
vantagem e como uma ferramenta essencial na classificacdo dos artigos para as
empresas. Na empresa alvo de estudo até a data em que ocorreu 0 estagio, ndo estava
implementado qualquer critério ou metodologia, quer por auséncia de conhecimento,
necessidades de formacdo dos responsaveis ou mesmo porque ninguém oS
mencionou/referenciou.

De futuro, seria interessante compreender o facto pelo qual a empresa e outras
empresas semelhantes, ndo aplicam este método se sdo inUmeras as vantagens
defendidas por varios autores.

Neste estudo, outra das limitagdes surgiu com a introducdo de novas tecnologias,
nomeadamente com a utilizacdo do PDA pelo operador do picking.

Serdo os erros na recolha dos produtos da encomenda dentro da camara

minimizados?
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Alguns testes iniciais realizados com este equipamento revelaram-se promissores
demonstrando que muitos dos erros comuns provenientes do fator humano, seriam
eliminados com a introduc¢éo do equipamento.

De facto, o software destes leitores ndo permite realizar a “picagem” de outros
produtos que ndo os pretendidos.

Seria interessante continuar o estudo e comprovar estas vantagens com o correto

funcionamento do equipamento.
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