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Resumo

O presente projeto foi realizado em parceria com a Divisdao Plasticos do Grupo Simoldes,
empresa produtora de componentes plasticos para a industria automovel. O principal
objetivo consistiu em verificar se a capacidade instalada da empresa € suficiente para assumir
um incremento de fornecimento previsto para um dos seus clientes. Nesse sentido, realizou-
se uma revisao da bibliografica para identificar as melhores praticas relativas a tematica em
estudo. Abordaram-se temas como a importancia da CA no desempenho empresarial, assim

como a relevancia da filosofia Lean para o aumento da eficiéncia dos processos.

Na analise da realidade da empresa em estudo, verificou-se a falta de capacidade logistica
para fazer face ao incremento previsto do volume de fornecimento. Recolheu-se informacéao
sobre os volumes a fornecer e definiu-se uma proposta de localizacdo para um novo

armazém, visando a minimizacdo dos custos de operagao.

Apo6s simulagdo e analise de cendrios, selecionou-se a localizagdo com menor impacto
econdmico que propde a existéncia do novo armazém entre Valladolid e Salamanca. Este
cenario, com custo total de transporte de 3 293 534,64 €/ano, oferece uma economia
expectavel de 30 969,84 €/ano ¢ 228 014,16 €/ano em comparacdo com o cenario da
proximidade da fabrica Simoldes ¢ das instalagdes do cliente Stellantis Zaragoza,

respetivamente.

Elaborou-se ainda uma proposta de /ayout do novo armazém, considerando os volumes a
movimentar, as dimensdes de embalagens e as disposi¢cdes legais vigentes. Realizou-se uma
analise ABC para atribuir as localizagdoes dos produtos de modo a reduzir as distincias a
percorrer. Consideraram-se as areas de suporte a operacdo de acordo com o0s pressupostos
da empresa e estimou-se a necessidade de 2070 m?. Com base nos tempos de operagio e na
quantidade de camides a rececionar ¢ expedir, apurou-se a necessidade de 2 recursos
humanos por turno e 2 equipamentos de handling. Identificaram-se ainda topicos a

desenvolver no futuro, passiveis de afinarem a proposta apresentada.

Palavras-chave: Cadeia de abastecimento, logistica, Factor Rating Model, Modelo do
centro gravitico, Analise ABC.

VI



Abstract

This project was developed in partnership with the Plastics Division of Grupo Simoldes, a
company that produces plastic components for the automotive industry. The main purpose
was to verify if the company's installed capacity was sufficient to deal with an expected
supply increase for one of its customers. In this sense, a literature review was carried out to
identify the best practices related to the subject under study. Topics such as the importance
of the Supply Chain in business performance were addressed, as well as the relevance of

Lean philosophy to increase the efficiency of processes.

During the analysis, it was identified that the company’s logistics capacity was not sufficient
to face the expected increase of customers demands. Information was collected on the
volumes to be supplied and a proposal for a new warehouse was defined. The warehouse
location was calculated using the Center Gravity Model and the Factor Rating Model,

seeking operating costs reduction.

After simulating and analysing several scenarios, the proposal with the lowest economic
impact was selected, setting the new warehouse between Valladolid and Salamanca. This
scenario, with a total transport cost of €3 293 534.64 per year, offers savings of €30 969.84
per year and €228 014.16 per year compared to the most extreme locations, close to Simoldes

factory and customer's Stellantis Zaragoza facilities, respectively.

A proposal for the new warehouse layout was also drawn up, considering the volumes to be
handled, packaging dimensions and actual legal norms. An ABC analysis was carried out to
assign the locations of the products in order to reduce the distances to travel. The operation
support areas were considered according to the company's assumptions and the need for
2070 m? was estimated. Based on operating times and the number of trucks to be received
and shipped, the need for 2 human resources per shift and 2 handling equipments was
determined. Topics that could improve the presented proposal were identified and

recommended to be developed in the future.

Key words: Supply chain, Logistics, Factor Rating Model, Center-of-gravity approach,
ABC analysis
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1. Introducao

Este projeto de dissertacao foi desenvolvido no dmbito do Mestrado em Engenharia e Gestao
Industrial da Universidade Lusiada Norte — campus de Vila Nova de Famalicdo e realizado
em colaboracdo com o Grupo Simoldes — Plastic Division. Este capitulo fara referéncia ao
enquadramento do projeto, aos objetivos propostos e a metodologia utilizada assim como a

estrutura do relatorio.

1.1. Enquadramento

A influéncia da globalizacdo tem contribuido para um aumento da complexidade das
operagdes empresariais, fomentando a concorréncia ao nivel das cadeias de abastecimento
(Aelker, Ehm, & Bauernhanslb, 2013). De acordo com MBang (2012), a eficacia das cadeias
de abastecimento torna-se fundamental para manter uma concorréncia saudavel nos

mercados, contribuindo para o desenvolvimento e crescimento econdmico.

Ballou (1999) referiu que o desenvolvimento dos sistemas logisticos veio permitir o
distanciamento entre as unidades de producdo e os centros de consumo, promovendo as
vantagens competitivas das empresas cuja localizacdo geografica oferece fatores de
produgdo com custos mais reduzidos. Este fenomeno é claramente identificado no setor
automovel devido a dispersdo e abrangéncia geografica que tem associado. Segundo
Womack, Jones & Roos (1990), o setor automovel era, ja em 1990, o que detinha maior
expressao no panorama economico. Conservando essa importancia até aos dias de hoje,
carateriza-se como sendo um setor altamente competitivo, balizando fortemente as margens

de lucro das organizagdes que nele se inserem.

Na tentativa de mitigar a dificuldade imposta pelas margens de lucro reduzidas surge a
necessidade das organizagdes orientarem esforcos para a redugdo dos custos das suas
operagdes, visando a competitividade e presenga nos mercados. Para tal, torna-se
fundamental adotar uma gestdo dindmica e flexivel que permita conciliar a otimizacdo de
recursos com a capacidade de adaptagdo dos niveis de atividade as variagdes da procura. E
nesta linha de atuagdo que as empresas tém recorrido a filosofia Lean, orientada a suprimir
dos processos todas as operacdes que ndo acrescentam valor. Através da redugdo dos tempos
de entrega e niveis de inventario, esta filosofia contribui para a competitividade das empresas

(Hemalata, Sankaranarayanasamy, & Durairaaj, 2020).

Na defini¢do da gestdo dos niveis de inventarios existem varios fatores e decisdes a alinhar

em fun¢do dos requisitos que os clientes possam definir. De um modo geral, as principais



vertentes assentam na necessidade de frade-offs entre dimensdo de inventario e nivel de
servigo, pelo facto do inventario constituir um custo que penaliza os resultados operacionais,
e, no entanto, oferecer produtos para a manutengdo dos niveis de servico. De acordo com

Ballou (1999), a constituicdo de inventario pode contribuir para:

= Diminuir o impacto das variagdes da procura no planeamento da producéo;

» Otimizar a producdo permitindo a realizagdo de lotes maiores reduzindo os
consequentemente os tempos de sefup;

= Menores pregos, sendo mais atrativos nas transacdes de compras através de descontos
motivados pelo incremento da quantidade adquirida e/ou salvaguardar subidas
esperadas dos precos dos produtos;

= Reduzir custos com transporte devido a diluicdo dos custos de handling por unidade
na compra de maiores quantidades;

= Proteger as operagdes de eventos imprevistos como greves ou aumentos subitos e

significativos da procura;

A existéncia de inventarios obriga a disponibilizagdo de recursos para o seu
acondicionamento ¢ manutencdo, levando as empresas a tomarem decisdes associadas a
criagdo de armazéns. No decorrer do processo de criagdo de um armazém torna-se necessario
definir o formato comercial (aquisi¢do, arrendamento, outsourcing), a localizacdo mais
adequada, a respetiva dimensdo e layout. Estes fatores sdo considerados pela maioria das
empresas inseridas no setor automovel aquando da identificacdo das suas necessidades
operacionais. As respostas a estas necessidades sdo formatadas e alinhadas com o plano

estratégico de cada organizacao.

Inserida no setor automovel, a Divisdo Plasticos do Grupo Simoldes revé-se neste cendrio
desenvolvendo esfor¢os para compatibilizar a sua estratégia de abastecimento com a

evolucdo das necessidades dos seus clientes.

1.2. Objetivos

Este projeto tem como objetivo dar resposta ao problema de escassez de area disponivel nas
instalacdes da Divisdo Plasticos do Grupo Simoldes situadas em Portugal. Para colmatar
essa escassez, pretende-se analisar o formato de abastecimento atual e elaborar uma proposta
viavel que permita assumir o incremento do volume de fornecimento a um dos seus clientes.
Prevé-se a necessidade de criagdo de um novo armazém cuja localizag@o e dimensionamento

serdo definidos em funcdo dos volumes a fornecer. Mais concretamente, pretende-se:



= Identificar as vantagens e desvantagens relativas aos diferentes formatos comerciais
associados as instalagdes e servicos logisticos (aquisicdo, arrendamento ou
outsourcing);

= Definir a localizagdo mais adequada das unidades logisticas tendo em conta a
localizag@o geografica da unidade de producdo e das instalagdes do cliente;

= Definir a capacidade e o /ayout das instalacdes de modo a conseguir incorporar o
volume de produtos na menor area possivel ¢ consequentemente minimizar o custo

associado a operacgao.

1.3. Metodologia de investigacio

O inicio do projeto assentou na procura de informagdo em fontes bibliograficas necessaria
para suportar a analise e tratamento dos problemas expostos, assim como as propostas de
melhoria. Durante a procura foi possivel aprofundar conhecimentos nas tematicas e

identificar algumas boas praticas recomendadas para o alcance dos objetivos propostos.

A metodologia implementada ¢ investigacdo-acdo considerando-se a mais adequada para

projetos desenvolvidos em ambiente empresarial.

De acordo com Susman & Evered (1978), a metodologia investigacao-agao, baseia-se num
processo ciclico desenvolvido com base na interagdo dos elementos de um grupo que

defronta problemas a serem resolvidos . Este processo ¢ constituido pelas seguintes fases:

= Diagnostico: fase de identifica¢@o e definicdo do problema;

= Planeamento: identificagdo das diferentes possibilidades de agdo para analise e
tratamento do problema;

= Execuc¢do: implementacdo do plano de agdo selecionado;

= Avaliagdo: analise dos resultados produzidos pelas acdes implementadas;

= Aferi¢do da aprendizagem: conclusoes gerais;

O desenvolvimento do projeto terd como ponto de partida a analise de um cenario inicial,
interpretagdo de dados, e formulacdo das propostas apos consideragdo das melhores praticas

identificadas.



1.4. Estrutura do relatorio

O presente relatorio ¢ constituido por seis capitulos sendo o primeiro alusivo ao
enquadramento do tema em estudo, aos objetivos definidos ¢ metodologia de investigagdo
adotada finalizando-se com mengao a estrutura do documento.

No segundo capitulo serdo expostas as matérias resultantes da pesquisa realizada em fontes
bibliograficas sobre os principais temas a abordar, nomeadamente na area do Lean e da
Logistica.

No terceiro capitulo apresenta-se a empresa na qual este estudo se desenvolveu e faz-se
mengdo, entre outros, a topicos como a sua origem e historia, a sua disposicdo geografica,
missdo e valores, clientes e fornecedores, assim como aos principais processos e produtos.
No quarto capitulo expde-se a situagdo atual da empresa e realiza-se uma analise em formato
de diagnostico com o intuito de identificar problemas com impacto na sua operacao logistica.
No quinto capitulo serdo apresentadas as propostas de melhoria orientadas a resolugcdo dos
problemas identificados.

O sexto capitulo apresenta as conclusdes finais e trabalho futuro possivel a desenvolver.



2. Fundamentacao tedrica
Neste capitulo sdo apresentados contetidos literarios com a componente tedrica considerada
relevante para este projeto. Abordam-se temas como a Cadeia de Abastecimento (CA),

aspetos a considerar em decisdes associadas as operacdes logisticas e a filosofia Lean.

2.1. Cadeia de abastecimento

Historicamente, o conceito de CA remonta aos tempos da Rota da Seda estando

posteriormente associado a atividades militares (Joshi, 2022).

A definicdo da CA, segundo Ballou (1999) é um conjunto de atividades funcionais através
das quais as organizacdes transformavam matérias-primas (MP) em produtos acabados (PA),

capazes de proporcionar valor acrescentado aos seus clientes.

Numa abordagem mais abrangente, o Council of Supply Chain Management Professionals
define que a Gestao da CA envolve o planeamento das atividades associadas as fases de
procurement ¢ transformacdo, assim como as atividades de gestdo logistica. Refere ainda
que esta gestdo inclui a coordenagdo e colaboracdo dos diferentes intervenientes nos canais
de distribui¢do, nomeadamente fornecedores, intermediarios, parceiros e clientes (CSCMP,

2022).

O investimento na CA tem sido uma decisdo cada vez mais comum das empresas que visam
aumentar a sua eficiéncia e eficacia. A sua gestdo envolve cerca de 30% dos custos totais de
uma empresa, pelo que a sua correta estrutura assume especial relevancia. As decisdes
associadas a gestdo da CA consideram fatores de ambito econdmico, social e ambiental. A
vertente econdmica abarca topicos como as margens de lucro e estabilidade de negocio. No
campo social estdo, entre outras, as questoes de satide e seguranga laborais assim como o
respeito pelos direitos humanos. No ambito ambiental surgem os compromissos entre a
emissdo de gases associados ao consumo de combustiveis fosseis e as distancias a percorrer,
as praticas de reciclagem e reducdo de residuos. A conciliacdo destas trés vertentes ¢ a base
que define uma CA sustentavel (Joshi, 2022). As decisdes relativas a CA sdo também
classificadas em funcao da sua frequéncia e impacto temporal, podendo ser tomadas ao nivel
estratégico, tatico ou operacional. As decisdes estratégicas estdo orientadas a assuntos
transversais a organizagdo com uma repercussio a longo prazo, normalmente de dois a cinco
anos. A este nivel tratam-se, entre outros, temas como a configuracdo da CA e respetiva

afetac@o de recursos. No patamar tatico abordam-se questdes como a gestdo de inventarios,
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logistica inversa ou critérios de reabastecimento numa visdo de médio prazo. A gestdo
operacional abarca decisdes de curto prazo tomadas com maior frequéncia, muitas vezes
diarias, orientadas a um conjunto de questdes que inclui o planeamento de transportes,

definicdo de rotas, procedimentos de recegdo e expedi¢ao (Tako & Robinson, 2012).

Estudos recentes tém incidido sobre a situagdo pandémica originada pelo COVID-19 e pelo
seu impacto na economia global. Segundo Orlando, et al. (2021), as medidas de contengéo
sanitarias aplicadas pelas entidades competentes conduziram ao confinamento de varios
paises afetando a atividade econdmica a nivel global. Neste cenario, a robustez das CA assim
como o seu grau de resiliéncia ou capacidade para retomar niveis de servigo apods ruturas
foram postos a prova. Trautrims et al., (2020) enfatizam que uma correta gestdo estratégica
da CA com uma forte colaboracdo dos stakeholders aliada a uma abordagem proativa e
orientada ao valor acrescentado sdo fatores contribuintes para o sucesso das empresas na

resposta a eventos extremos e imprevistos.

2.1.1. A importéincia da Logistica

A Logistica assume um papel relevante na construgao de valor de uma organizagao através
da sua capacidade para disponibilizar produtos e servigos no momento e lugar onde estes sdo
solicitados pelos clientes. Produtos ou servigos que ndo alcancem o seu destino em tempo
util serdo praticamente desprovidos de valor para os seus utilizadores. Consequentemente, a
insatisfacdo dos utilizadores motivara a procura de outros fornecedores levando a empresa a
perder quota de mercado. Inseridas no mercado global, as organizagdes sdo forcadas a
ampliar as suas CA dependendo significativamente do desempenho logistico e custos
associados para satisfazerem os seus clientes ¢ manterem a sua competitividade (Ballou,

1999).

2.1.2. Armazenagem

A armazenagem esta diretamente associada a posse e manutencdo de inventarios que, de
acordo com a filosofia Lean sdo considerados desperdicios, pelo que deverdo ser reduzidos
e mantidos em minimos razoaveis. Se por um lado a armazenagem ¢ considerada um custo
para as empresas uma vez que acarreta gastos com as instalagdes e recursos necessarios para

o acondicionamento e¢ manuseamento dos produtos, pode ser também considerada
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conveniente sob o ponto de vista econdmico ao favorecer os niveis de servico e economias
de escala ao nivel da producao e transportes. Existe, portanto, a necessidade das empresas
calibrarem a quantidade de armazéns com o transporte e a produc@o de modo a alcangar um

formato econdmico satisfatorio.

2.1.3.Tipos de armazéns

Segundo Ballou (1999), existem dois grandes grupos de armazéns: os armazéns proprios
(aquisicdes) ¢ os armazéns publicos, ou seja, aqueles que as empresas alugam ou
subcontratam. No que concerne aos armazéns proprios, existe uma grande variedade de
formatos desenvolvidos para responder as necessidades ou requisitos especificos de cada
empresa. Os armazéns publicos tendem a assumir formatos mais normalizados, entre os

quais estdo:

= Armazéns (a granel) de produtos liquidos, granulados ou acondicionados de grosso
modo, normalmente em grandes quantidades;

= Armazéns generalistas com flexibilidade para armazenar diferentes tipos de
produtos, normalmente com recurso a estantes convencionais;

» Armazéns de commodities destinados ao armazenamento e manuseamento de
determinadas mercadorias (pereciveis), passiveis de se degradarem em curtos periodos
de tempo;

= Armazéns com ambiente controlado capazes de cumprirem os niveis de
temperatura ¢ humidade necessarios para a conservacdo dos produtos armazenados,

normalmente pereciveis;

2.1.4. Aquisicao versus Outsourcing

A necessidade de armazenagem conduz as empresas a analisarem os custos associados as
diferentes possibilidades relativas aos seus armazéns e operagdes associadas. O resultado
dessa andlise recai, numa primeira fase, em decisdes estratégicas associadas a aquisi¢do e
manutenc¢do de instalacdes proprias ou aluguer das mesmas. De acordo com Ballou (1999),

apesar de poderem existir varios formatos hibridos, as principais possibilidades séo:

* Aquisi¢do cuja principal restricdo advém da necessidade de capital inicial para

investimento nas instalagdes e equipamentos necessarios a operagdo. Para além disso,



os custos fixos associados a este formato podem torna-lo pouco atrativo. No entanto,
esta alternativa tem vantagens como o maior controlo sobre as operagdes promovendo
um maior nivel de servigco. As instalacdes proprias sdo mais apropriadas quando a
especificidade dos produtos a armazenar obriga a recursos especializados e oferecem a
flexibilidade de poderem ser orientadas e utilizadas para outros fins quando deixarem
de ser necessarias como armazém.

Em alternativa a aquisicdo existe a possibilidade de Leasing que consiste basicamente
num aluguer por um determinado periodo contratualizado. No final do contrato a
empresa podera devolver o bem ou adquiri-lo pelo seu valor de mercado. Esta
modalidade permite adiar o momento de aquisi¢do possibilitando um maior periodo de
analise antes da tomada dessa decisao.

» Qutsourcing com inclusdo do aluguer das instalagdes e subcontratacdo de diferentes
niveis ou conjuntos de operagdes logisticas. Este formato podera ser vantajoso por nao
carecer de investimento inicial, libertando capital que a empresa podera orientar ao seu
core business, aumentando previsivelmente a sua rentabilidade. Mostra-se
especialmente interessante quando as areas necessarias e tempo de utilizagdo sdo bem
definidas e reduzidas ao ponto de serem incapazes de amortizar o investimento que seria
necessario para a aquisicdo. Apresenta também como vantagem financeira o facto dos
seus custos serem maioritariamente varidveis e uma maior flexibilidade que facilita o
redimensionamento motivado pela sazonalidade ou necessidade de reposicionamento
geografico eventualmente imposto pela oscilagdo dos mercados. O outsourcing resulta
em muitos casos na partilha de instalagdes por distintas empresas. Este tipo de armazéns
sdo mencionados por Jamili, Berg, & Koster (2022) como armazéns colaborativos.
Permitem partilhar os custos com a armazenagem, transportes e tecnologia. Mostram-
se especialmente atrativos em casos cujas empresas que os utilizam fabricam produtos
que se complementam e se destinam a pontos geograficos comuns ou proximos,
possibilitando consequentemente economias ao nivel da distribui¢do. Esta melhoria na
distribuicdo promove a reduc@o das distancias percorridas com efeito positivo no que
diz respeito aos custos de transporte e as questdes ambientais e de sustentabilidade. Abre
também possibilidades a empresas cuja dimensdo ndo permitiria aceder a determinados
equipamentos e tecnologia em regime de exclusividade.

Num regime de outsourcing dos transportes, surge a armazenagem em transito, ou
seja, a utilizagdo dos veiculos de transporte como armazém durante a entrega do

produto.



Relativamente ao alargamento da subcontratacdo a outras operagdes para além do
aluguer do espaco, Hosie et al. (2012) referem diferentes possibilidades que se
distinguem pelo seu nivel de abrangéncia e intervencao na CA, sendo denominadas por
Third Party Logistics (3PL), Fourth Party Logistics (4PL) e Fifth Party Logistics (SPL).
Os agentes 3PL, suportando-se nas tecnologias de informagao (TI), abrangem operagdes
como a armazenagem, transporte, picking, rastreabilidade do produto, embalagem, entre
outras. Em casos de empresas de pequena dimensdo, podem chegar a assumir as suas
fungdes logisticas na integra. Os 4PL surgem numa abordagem holistica da CA podendo
assumir a posicao de Unico agente de contacto com a parte contratante (normalmente o
expedidor). A sua responsabilidade assenta na realizacdo de uma sele¢do imparcial de
parceiros 3PL que no seu conjunto consigam garantir o cumprimento da totalidade dos
requisitos da operagdo. A evolugdo e contribui¢do dos 3PL e 4PL para o aumento da
eficacia e eficiéncia na gestdo da CA culmina nos 5PL. Existem na literatura diferentes
propostas de defini¢do destes agentes, algumas das quais coincidentes quanto ao facto
de estarem fortemente suportados em TI para, a partir de um ambiente virtual que
garante visibilidade total das operacdes, gerirem integralmente a CA ao nivel
estratégico. Pelo facto de recorrer a meios eletronicos, este modelo aparece fortemente

associado ao comeércio eletronico.

2.1.5. Definicio de localizacio

Existe um vasto registo literario relativo ao estudo da localizagdo de instalagdes. A
motivagao tipica consiste na minimizacao dos custos associados as operagdes vinculadas as
instalacdes em estudo. Existem varias abordagens para este fim, estando divididas em
modelos descritivos e normativos. Os modelos descritivos estdo orientados a avaliacdo de
padrdes socioecondémicos dos locais em estudo e os modelos normativos assentam em
calculos matematicos de suporte a decisdo (Terouhid e al., 2012).

Os modelos matematicos classificam-se ainda quanto ao espaco e ao tempo. Quanto ao
espaco designam-se por discretos ou continuos se uma instalagao apenas se puder alocar a
conjunto determinados de pontos geograficos (exemplo de redes de instalacdes ja existentes)
ou a qualquer ponto existente num plano, respetivamente. Relativamente ao tempo
distinguem-se por serem estaticos quando a atribuicao de localizagdo para as instalagdes €
realizada apenas uma vez e dindmicos se esse processo se repete ao longo do tempo (Rocha,

2015). O modelo do centro gravitico, classificado como continuo e estatico, ¢ aplicado para



identificar as coordenadas da melhor localizacdo para as instalacdes e estd orientado a
minimizagdo dos custos de transporte. No processo de calculo sdo consideradas as
coordenadas dos pontos de origem e destino, os volumes a transportar e o custo do transporte
(Brusca et al., 2017), no entanto sdo desconsideradas as condicionantes topograficas, como
estradas, construcdes, rios, montanhas ou irregularidades dos terrenos.

O método de calculo apresentado por Ballou (1999) consiste em:
=  Minimizagdo do Custo Total de Transporte (CTT), obtida pela equagéo (1):
Min CTT = Zi Vi CTid; (1)
Onde:

CTT — representa custo total de transporte de uma origem inicial,
Vi — representa o total de volume para o ponto i,
CT; — representa o custo de transporte da origem inicial para o ponto i e

di — representa a distancia da origem inicial ao ponto i.

= Localizagdo das novas instalagdes, conforme as equagdes (2) e (3):

o YiViCTiXi

i Vi CTi )
. YiViCTiYi
© YiViCTi )

Onde:

X, ¥V sdo os pontos de coordenada iniciais das novas instalagdes,

Xi, Y; as coordenadas quer das origens quer dos destinos dos produtos.

= (Célculo estimado da distadncia de acordo com a equacao (4):

d:K\[(Xi—)"()2+(Yi—S")2 (4)

Onde:
d — representa a distancia de cada origem ou destino a solugéo anterior encontrada,

K —representa um fator de escala para transformar coordenadas em distancia real.

Para a primeira estimativa da distancia, usam-se as equagoes (2) e (3) para obter a localizagéo

inicial da instalagdo em X e V , respetivamente.
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Uma vez obtida a primeira localizagdo e estimadas as distancias, aplicam-se iterativamente

as equacdes (5) e (6), para melhorar a solugéo inicial:

i Vi CTi Xi
i al
X = i (Vi CTi) (5)
J
4;

¥iViCTivi

S'/j = Zlv—llCTl (6)

O processo de iteragdo consiste em:

> owD

9,

Determinar as coordenadas de cada origem/destino;
Estimar a localizag@o inicial através das formulas (2) e (3);
Usar os valores de X e ¥ para calcular a distancia, pela formula (4);

Substituir d{ nas equagdes (5) e (6) e calcular as coordenadas (X/; ¥/);

Recalcular d{ com base nas coordenadas (X/; ¥/);
Seguir iterativamente os passos 4 ¢ 5 enquanto se observar uma variagdo significativa
dos valores de X e ¥;

Terminar o calculo com a resolugdo da equagéo (1).

Numa vertente menos tangivel, surgem outros fatores igualmente relevantes na tomada de

decisdo. Fatores como o custo e oferta de mao de obra, acessibilidade, proximidade com os

mercados de interesse, enquadramento legal e ambiental, existéncia e qualidade de estruturas

deverao ser avaliados pelas empresas e considerados na defini¢cdo da localizacdo das suas

instalag¢des (Rocha, 2015).

O Method of Factor Rating é dos modelos mais usados na avaliacdo deste tipo de fatores e

o método aditivo ¢ composto pelas seguintes fases (Sharma, Phanden, & Baser, 2012):

1.

S

Identificar os fatores de relevancia i para cada alternativa de localizagao j;
Atribuir um valor representativo do nivel de relevancia de cada fator (W; ):
Definir uma escala de avaliagdo;

Atribuir um valor da escala de avaliagio a cada fator (Fj;);

Para cada fator i, multiplicar o valor da avaliagdo (F;;) pelo valor do nivel de relevancia

(W;) e somar as i parcelas, pela equacao (7):
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5. Selecionar a alternativa com pontuagdo (P;) mais elevada.

2.1.6. Dimensionamento das instalacdes e layout

Quando se considera construir, adquirir ou alugar um armazém, uma das decisdes mais
importantes esta relacionada com a capacidade necessaria. Se por um lado, o layout pode ser
ajustado com relativa facilidade, um redimensionamento pode ser mais complexo
(necessidade de nova construgdo ou indisponibilidade de area extra para alugar). Assim
sendo, ¢ importante obter toda a informagao que permita visibilidade das necessidades num

horizonte temporal tdo extenso quanto possivel.

O tamanho de um armazém corresponde a sua capacidade ctibica, ou seja, considera o seu
comprimento, largura e altura titeis. Uma maximiza¢do da altura pode parecer vantajosa
dado que os custos com o piso e teto se manteriam. No entanto, ¢ necessario conseguir um
compromisso entre a altura das instalagdes, custos com o tempo de manuseamento ¢
equipamentos de handling sem descurar a capacidade de carga das estruturas (estantes ou

embalagens) (Ballou, 1999).

= Disposicoes legais e normas: A altura das instalagdes esta diretamente associada ao
empilhamento dos materiais. Dependo do pais em questdo, existem disposi¢des legais
ou normas que recomendam boas praticas associadas a esta operacdo. No caso de
Portugal, o Decreto-Lei n.° 243/86 que aprova o Regulamento Geral de Higiene e
Seguranca do Trabalho nos Estabelecimentos Comerciais, de Escritorio ¢ Servigos
menciona essencialmente questdes associadas a seguranca, como a estabilidade dos
materiais empilhados e o cumprimento dos limites da capacidade das estruturas que os
suportam (pavimentos e/ou paredes), iluminacdo dos espacos, entre outras mais
orientadas a produtos especificos (Governo de Portugal, 1986). Em Espanha, o Instituto
Nacional de Seguridad, Salud y Bienestar en el Trabajo recomenda boas praticas através
das Notas Técnicas de Prevencion 1.112 e 852 orientadas a armazenagem de produtos
paletizados ou armazenados em bloco e ao armazenamento em estantes metalicas,
respetivamente. Abordam, entre outros, topicos como os limites de altura de
empilhamento impostos pelos requisitos para o correto funcionamento de sistemas anti-
incendio, largura de corredores de circulagdo de equipamentos de handling e/ou pessoas

(Instituto Nacional de Seguridad, Salud y Bienestar en el Trabajo, 2018).
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Uma vez definida a altura e os niveis de inventario é possivel calcular a area tendo em conta
a necessidade de zonas administrativas, de rececdo, de transferéncia e de expedigdo. Para o
calculo do comprimento e largura deve ser considerado o custo de manuseamento dos
produtos e o custo da area construida ou alugada. Podem ser calculados diferentes cenarios
alterando as posig¢des dos cais de carga/descarga de modo a identificar os cenarios mais

vantajosos (Ballou, 1999).

2.1.7. Manuseamento de produtos em armazém

Segundo Cronin et al. (2020) a definicdo de manuseamento de materiais ¢ apresentada como
o conjunto de movimentagdes verticais e/ou horizontais necessarias para o seu
acondicionamento ¢ armazenamento. Refere ainda que o tempo de manuseamento de um
produto pode alcangar 80% do ciclo de producdo e que o seu custo se aproxima dos 20% do
custo total de producdo. Este impacto econdmico enfatiza a importancia dos equipamentos
de manuseamento na redugdo dos custos operacionais das empresas.
A relevancia do manuseamento de materiais tem aumentado em consequéncia da integragdo
da tecnologia nos armazéns e respetivas operacdes. Neste sentido, as empresas utilizam
equipamentos cada vez mais avancados que lhes permitem manter elevados niveis de
servigo, aumentar a sua produtividade, conservar a qualidade dos produtos entregues através
da diminuigdo de acidentes passiveis de degradarem os mesmos e reduzir consequentemente
0s custos operacionais.
O The Material Handling Institute (2022) estabelece 10 principios a considerar em matéria
de manusemanto de materiais, nomeadamente:
= Planeamento: as a¢des a implementar devem resultar de um plano que considere as
necessidades, objetivos e especificagdes funcionais dos métodos a aplicar;
= Padronizacio: os métodos, equipamentos e software devem ser padronizados sem
comprometer os niveis de desempenho e/ou flexibilidade;
= Trabalho: o0 manuseamento de materiais deve ser mantido nos minimos possiveis
sem compromenter a produtividade e/ou niveis de servico;
* Ergonomia: considerar as capacidades e limitagdes dos recursos humanos aquando
do desenvolvimento ou selecdo dos equipamentos e na defini¢do das tarefas a realizar.
Devem ser desenvolvidos esforgos no sentido de conciliar a seguranca com a eficacia

das operagoes;
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= Unidades de acondicionamento: as unidades de acondicionamento (ex.:
embalagens, paletes, contentores) devem ter uma dimensao e capacidade capazes de
garantir o fluxo de produtos e os niveis 6timos de inventario em cada ponto da CA;

= Utilizacao do espaco: sugere uma utilizacdo eficiente e eficaz do espago disponivel;
= Sistema: integracdo e coordenagdo do manuseamento e armazenamento de materiais
de modo a criar um sistema operacional que abranja as atividades desenvolvidas desde
a rececdo até expedigdo assim como o retorno de produtos;

= Meio ambiente: refere a necessidade de considerar o impacto ambiental e niveis de
consumo de energia na fase de desenvolvimento dos equipamentos e sistemas de
manuseamento de materiais;

= Custo do ciclo de vida: refere o investimento inicial necessario para a aquisi¢cdo dos
equipamentos, custos com a sua manutencdo desde o inicio da atividade até a sua

completa substituicdo ou obsolescéncia.

Entre as tecnologias mais utilizadas no manuseamento de materiais estdo os Sistemas
de Gestdo de Armazéns, a identificacdo por radiofrequéncia e os veiculos guiados
automaticamente, normalmente apresentados pelas siglas em ingles — WMS, RFID e

AGYV respetivamente (Dza & Kyeremeh, 2018).

2.1.8. Gestao de inventario

As organizagdes estdo expostas as crescentes imposi¢des dos mercados onde atuam e aos
requisitos de clientes que exigem um elevado dinamismo e capacidade de resposta. Para
poderem singrar num ambiente comercial competitivo, ¢ fundamental que as empresas
possuam uma gestdo logistica capaz, dentro da qual a gestdo de inventarios surge numa
posicao de relevancia. Esta relevancia ¢ sustentada pelo impacto que os inventarios surtem
no desempenho financeiro das empresas e pela expressao que o seu valor tem na lista de

ativos das mesmas (Muchaendepi et al., 2019).

Os mesmos autores defendem que a gestdo de inventarios inclui a defini¢do de regras de
reabastecimento que devem garantir quantidades de produtos que conciliem a resposta a
procura com a minimizacdo dos custos de aquisi¢do e de posse. Para tal, suporta-se em

sistemas de gestdo que se baseiam em modelos e técnicas cuja aplicagdo visa manter os
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niveis de inventarios alinhados com os objetivos das organizacdes. Do conjunto desses

modelos e técnicas fazem parte:

* Ordem Econémica de Encomenda: ¢ um modelo cujo objetivo consiste em
dimensionar o lote a encomendar. Visa minimizar os custos com o processamento de
encomenda e custos de posse, mediante a procura.

» Material Requirements Planning (MRP): é um planeamento de requisitos de
material, que determina as quantidades necessarias de materiais € 0 momento de rece¢ao
dos mesmos face a uma determinada procura. O seu resultado depende da precisdo da
informacédo facultada pelas estruturas de produto, planeamento de produgéo, prazos de
entrega e registos dos niveis de inventario.

= Analise ABC: consiste em classificar os produtos em 3 classes — A, B e C —sendo a
classe A de maior importancia para o objetivo em estudo pela organizagéo e a classe C
de menor relevancia. A classe A ¢ normalmente constituida por cerca de 10 % de
produtos que representam aproximandamente de 70% do custo total anual. As classes B
e C, com menor relevancia, representam aproximadamente os restantes 25% e 5% desse
valor, respetivamente. A classe C, com menor impacto ao nivel do custo, abarca cerca
de 70 % dos produtos. Esta analise visa selecionar conjuntos de produtos aos quais serao
atribuidos diferentes niveis de controlo alinhados com a sua relevancia para a gestao da

organizac¢do (Kavitha, Kandeepan, & Narmadha, 2016).

Uma gestdo de inventarios ineficaz podera resultar em indisponibilidade de produtos (ruturas
de stock) ou niveis elevados de existéncias. As ruturas representam perdas de vendas e sdo
nefastas para a satisfacdo e fidelidade dos clientes. Por outro lado, os niveis elevados de
inventarios resultam no incremento dos custos de aquisi¢do, armazenagem e manuseamento

dos produtos (Muchaendepi et al., 2019).

2.1.9. Tipos de inventario

De modo geral, as empresas tendem a desenvolver esforcos para reduzir ou evitar a
constituicdo de inventarios estando cada vez mais alinhadas com a filosofia Lean. A
existéncia de stocks implica estagnacdo de capital e custos de posse associados que
prejudicam os resultados das empresas. Ainda assim, em maior ou menor medida, os stocks

vao estando presentes e, de acordo com Ballou (1999), surgem nos seguintes formatos:
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= Stock em trdnsito: ¢ todo o produto que se encontra em vias de transporte entre os
diferentes pontos da CA. Em situac¢des nas quais o fluxo de produto seja lento, este tipo
de inventario pode chegar a assumir uma maior expressao do que o inventario existente
nos pontos de armazenagem;

= Stock ciclico: quantidade de produtos que visa satisfazer a procura durante o periodo
necessario para reabastecimento;

= Stock por especulacio: consiste na aquisicdo de produto em momento em que
apresenta um preco atrativo com a expetativa de obter vantagem financeira com a venda
futura;

= Stock de seguranga: tem como objetivo amortecer as variagdes da procura durante
o periodo de reabastecimento;

= Stock obsoleto: ¢ o conjunto de produtos ndo comercializaveis devido a perda de

caracteristicas necessarias para o cumprimento dos requisitos dos clientes.

2.1.10. Definicdo de embalagem

Dependendo da sua natureza ou do tipo de transporte que tém associado, os produtos podem
ou nado necessitar de embalagens. Existe o caso dos produtos transportados em pipeline que
ndo carecem de embalagem, no entanto, 0 mesmo ndo acontece com a grande maioria dos

restantes produtos que se movimentam através de outros meios de transporte.
De acordo com Ballou (1999), as principais fun¢des da embalagem sdo:

* Proteger o produto: garantir a auséncia de danos ou degradacdes até ao momento
de entrega;

» Facilitar 0 manuseamento e armazenamento: ter uma geometria que garanta
estabilidade durante o manuseamento e esteja alinhada com a minimizagao do espago
necessario para o seu armazenamento;

* Promover a venda: a embalagem pode ser formatada de modo a tornar a
apresentacao do produto mais apelativa;

» Simplificar o uso do produto: permitir a utilizacdo esperada do produto
acondicionado;

= Alterar a densidade do produto: compactar o produto para acondiciona-lo num

volume inferior e reduzir a ocupacdo de espaco;
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A embalagem de prote¢do do produto tem especial importancia no planeamento logistico
uma vez que define o peso, geometria e volume a considerar. Apesar de afetar negativamente
a taxa de transporte e armazenamento, contribui para a reducdo de reclamag¢des motivadas

por degradacdes (Ballou, 1999).

2.1.11. Sistemas de informacao

O acesso atempado e adequado a informacdo ¢ de grande valor para as organizagdes. Os
sistemas de informacao sdo definidos por um conjunto de componentes conectados entre si
capazes de recolher, processar, armazenar ¢ distribuir informagdo que servira de suporte a
tomada de decisdo. Promovem a redugdo de custos, a eliminagdo de erros ¢ a interligagédo
entre as partes interessadas na atividade ou negocio. Deste modo, as empresas que os adotam
fortalecem as suas posigdes nos mercados ao tornarem-se mais competitivas. Os sistemas de
informacdo podem ser considerados informais quando ndo se suportam em tecnologia e

formais no caso contrario (Kiba-Janiak & Cheba, 2019).

Na area da logistica sdo utilizadas diferentes tecnologias, entre as quais o Electronic Data
Interchange (EDI) mencionado por Starostka-Patyk (2021) como um sistema que permite a

transferéncia de informacao entre os fornecedores ¢ clientes de uma CA.

O EDI assume um papel fulcral na garantia das operagdes logisticas ao facilitar a partilha de
informacao entre parceiros e ao promover a celeridade das transagdes negociais exigida pelo
crescente dinamismo dos mercados. Constitui um fator de diferenciacdo entre as empresas
que o utilizam e os seus concorrentes. E utilizado em operagdes de preenchimento de

encomendas, no controlo de inventario e reducao de prazos de entrega (Sumabh et al., 2020).

2.1.12. Key Performance Indicators

Os Key Performance Indicators (KPI), ou seja, os indicadores de desempenho, sdo
ferramentas de avaliacdo de desempenho de processos. Permitem visualizar o nivel de
sucesso no alcance de objetivos de longo prazo e deverao ser definidos com base no método
designado pela sigla SMART (Specific, Measurable, Attainable, Realistic, Time-sensitive).

O significado destes principios consiste em (Muchemi, et al., 2015):

= Especifico: definicdo de metas e expetativas claras;
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= Mensuravel: capacidade de permitir quantificar;

Atingivel: alcancavel com recursos e tempo disponivesis;

Relevante: capacidade de contribuir para o processo em causa;

Temporal: associagdo de horizonte temporal ao objetivo a alcangar;

A literatura refere mais de uma centena de KPI associados a Logistica. Dessa lista extensa,

foram identificados os cinco mais frequentes como sendo (G6zagan & Lafci, 2020):

= Cumprimento do prazo de entrega: entregas de produtos corretos no momento
solicitado;

» Lead time: tempo decorrido entre a encomenda e a entrega dos produtos em
condigdes proprias;

* Rutura de stock: quantidade de entregas ndo realizadas devido a falta dos
produtos solicitados;

* Erros na entrega: erros como identificacdo ou dimensao incorreta da embalagem;
= Taxa de ocupacio de transporte: racio do volume do veiculo utilizado versus

volume ocupado.

2.2. Filosofia Lean

A filosofia Lean teve a sua origem no Toyota Production System (TPS) cujas linhas de base
foram forjadas pela familia Toyoda no inicio do séc. XX e aplicadas a sua unidade de
tecelagem. O TPS foi construido sobre dois pilares principais: o Jidoka e o Just-in-time (JIT).
O Jidoka surgiu em 1902 e a primeira abordagem ao JIT foi realizada por Kiichiro Toyota
em 1937, seguindo-se da aparicdo de alguns elementos de suporte em 1950. O Jidoka
assentava na automacgdo, ou seja, na capacidade de medigdo de parametros de processo pelos
equipamentos, permitindo a sua paragem automatica em caso de detecdo de anomalias ndo
necessitando da vigilancia permanente de um operario. Por seu lado o JIT estava orientado
a disponibilizacao dos produtos na quantidade solicitada e no momento de requisi¢do. Estes
conceitos foram motivados por um ambiente marcado pela escassez de recursos e pela
consequente necessidade de rentabiliza-los ao maximo. No entanto, a estrutura do TPS que
hoje se conhece foi construida apenas apods a 2* Guerra Mundial por Taiichi Ohno que, na
qualidade de gestor de uma unidade de produgdo de motores da Toyota, se serviu da
aplicagdo dos conceitos Jidoka ¢ JIT para aumentar a produtividade operacional. Com o

contributo de outros elementos da empresa foram sendo desenvolvidas outras ferramentas e
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técnicas que viriam a complementar o TPS, entre as quais, segundo Sharma & Khari (2021),

estao:

= 5S: consiste em manter nos postos de trabalhos apenas os utensilios, ferramentas ou
equipamentos que cumpram uma fungdo. Devem ser mantidos limpos e ordenados de
maneira a facilitar o seu acesso. Abarcam também adogdo de procedimentos de trabalho
padronizados visando o cumprimento estrito das instru¢des definidas e o compromisso
de criagdo de rotinas habituais associados a estas praticas;

» Kaizen: significa mudar continuamente para melhor sendo a base da melhoria
continua. As mudangas realizadas devem ser subtis ndo devendo alterar o layout ou
equipamentos do posto de trabalho nem acarretar investimentos avultados;

» Kanban: consiste num cartdo ou sinal que suporta a comunicagdo entre postos de
trabalho, identifica o produto e /ou estado do mesmo quanto ao seu nivel de
processamento mantendo um fluxo continuo de trabalho;

» Poka-yoke: ¢ uma técnica anti erros, ou seja, previne ou elimina a probabilidade de
erro;

= 5 Whys: procedimento que consiste em questionar-se cinco vezes relativamente a
causa de um problema ndo assumindo a primeira resposta como satisfatoria. Visa
assegurar que a causa raiz de um problema ¢ identificada;

* Andon: ¢é representado por um sinal luminoso que indica a ocorréncia de um
problema num determinado posto de trabalho. Consiste numa ajuda visual para as
equipas de manutencdo ajundando-as a intervir com maior rapidez;

» Gemba: propde a analise de um problema no local de ocorréncia com o intuito de
recolha de informacgdo fidvel que suporte a tomada de decisdo quanto a resolucdo do
mesmo;

» Heijunka: consiste no nivelamento da produgdo evitando picos ou interrupgoes,
permitindo um fluxo continuo;

» Value Stream Mapping (VSM): consiste no mapeamento do processo possibilitando
visualizar o fluxo de valor de uma forma sintetizada. Utiliza simbologia propria para
descrever o fluxo fisico e de informagdo, assim como pontos passiveis de serem
otimizados;

» Standardized work: refere-se a padronizagdo de ferramentas, sistemas e
procedimentos, permitindo fazer uma tarefa sempre de forma normalizada

independentemente de quem a realiza.
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A reunido dos conceitos, técnicas e ferramentas que foram surgindo vinculadas ao TPS
resultou numa filosofia orientada ao aumento do desempenho das empresas, cuja atividade
¢ desenvolvida num cenario lean no que concerne aos recursos disponiveis (Art of Lean,
Inc., 2022). Apesar do termo “Lean Production” ter sido usado primeiramente por Jonh F.
Krafcik em 1988, foi através do livro Lean Thinking: Banish waste and creare wealth on
your corporation de Womack & Jones (1996) que se tornou conhecido. Este livro
apresentava a filosofia Lean assente em cinco principios: defini¢do de valor, identificacio
do fluxo de valor, criagdo de fluxo continuo, implementacdo de sistemas pull e a procura

pela perfeigdo.

= Definicao de valor: apesar de ser criado por quem produz, o valor ¢ reconhecido por
quem consome. Assim sendo, apenas o cliente podera definir o valor de um produto
e/ou servigo. O valor esta vinculado a capacidade do produto e/ou servigo satisfazerem
os requisitos do cliente abragendo a qualidade, tempo de entrega e preco;

= Identificacdo do fluxo de valor: o fluxo de valor ¢ constituido pelo conjunto de
operagdes necessarias para conceber produto e/ou servigo. A analise do fluxo de valor
permitira expor todos os elementos que ndo acrescentam valor;

= Criacao de fluxo continuo: uma vez eliminados os elementos que ndo acrescentam
valor, as operagdes devem ser alinhadas de maneira a poderem ser realizadas
continuamente. Com a criacdo de um fluxo continuo evitar-se-do tempos de espera e
inatividade, normalmente associados a produgdes por lotes.

* Implementacgio de sistemas pull: o fluxo continuo e uma consequente reducdo do
lead time criam condigdes para adaptar facilmente a producdo as variagdes da procura.
Deste modo gera-se a capacidade de produzir apenas o que o cliente solicita e quando
solicita fomentando a reducdo de inventarios e reduzindo o risco de obslescencia de
produtos.

* Procura pela perfeicdo: uma vez assumidos e aplicados os primeitos quatro
principios surge a percecdo de que existem sempre possibilidades de melhoria. Este
principio assenta num incremento da exigéncia do fluxo definido de maneira a expor
novas dificuldades, normalmente associadas a novos pontos passiveis de serem

melhorados.

Assente nestes cinco principios, a filosofia Lean conduz ao maximo aproveitamento dos

recursos disponiveis através da identificagdo e eliminag@o de desperdicios. Esta filosofia tem
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como objetivo conservar apenas os elementos do processo que acrescentem valor aos

produtos e/ou servigos a entregar aos clientes.
2.2.1. Tipos de desperdicios

Denominados em japonés por “muda”, os desperdicios sdo toda a atividade humana que
utiliza recursos e ndo cria valor. Os 7 desperdicios originais foram assinalados por Taiichi

Ohno como sendo (Womack & Jones, 1996):

= Erros/defeitos: um produto/servigo que nédo responda aos requisitos do cliente ndo
¢ vendavel, considerando-se como desperdicios todos os recursos utilizados na sua
produgdo e recuperacio;

= Producio excessiva: a producdo em quantidades superiores as necessarias resulta na
constituicdo de inventarios que por sua vez acarretam custos associados a sua posse e
movimentacao;

» Inventario: produtos acumulados e estagnados constituem um custo de posse
associado aos recursos despendidos no seu fabrico ¢ as instalagdes necessarias para a
sua manutencdo. Para além do capital investido que retém, os inventarios aumentam o
risco de obsolescencia de produtos;

= Movimentos desnecessarios: toda a movimentagdo que ndo acrescente valor ao
produto ¢ considerada desperdicio. Os movimentos desnecessarios estdo normalmente
associados ao processo produtivo;

» Tempos de espera: este tipo de desperdicio esta relacionado com o tempo de
inatividade dos recursos. Entre as causas associadas estdo o abastecimento tardio de MP
ou componentes ¢ a existéncia de estrangulamentos no processo que causem esperas a
jusante;

* Transporte: o transporte desnecessario na CA, devido ao tempo e custos associados
e a incapacidade de acrescentar valor ao produto;

= Sobreprocessamento: refere-se a toda a operagdo que ndo acrecenta valor ao

produto. E frequentemente associado a recuperagio de produtos defeituosos;

A existéncia de um oitavo desperdicio ¢ defendida por diferentes autores, como a
subutilizacao do conhecimento dos colaboradores, mais concretamente a desconsideracao
pela sua experiéncia, ideias e sugestdes. O facto de serem parte integrante dos processos
confere aos colaboradores competéncias e capacidades de contribuir de maneira acertada e

criativa para a otimizagdo dos mesmos. Como tal, as organiza¢des que nao se mostram
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recetivas aos contributos dos seus colaboradores desaproveitam o seu potencial, perdendo

consequentemente oportunidades de evolugdo (Klein et al., 2021).
2.2.2. Lean Logistics

Apesar da filosofia Lean estar fortemente associada aos processos produtivos, a abrangéncia
da sua aplicacdo inclui a Logistica. Quando abordamos o Lean Logistics fazemos referéncia
a aplicacdo dos principios Lean as atividades pertencentes a CA (Magalhdes, 2014). De
acordo com Wronka (2017), existem varias areas da logistica passiveis de serem melhoradas
através da praticas lean. De referir o armazenamento, logistica inversa, transporte,
acondicionamento de produtos, planeamento e previsdo da procura, compras, entregas ¢
comunicagao com o cliente, e gestdo de inventario. Numa abordagem mais orientada a gestao
de inventarios, Ugarte, Golden, & Dooley (2015) referem o JIT , o Product postponement e
o Vendor management inventory (VMI) como praticas lean de relevancia. O Product
Postponement consiste no adiamento e transferéncia da criagdo de diversidade do produto
para os pontos da CA mais proximos do cliente, sendo responsavel pela redugdo de 30% e
50% dos custos de posse para fabricantes e retalhistas, respetivamente. Por seu lado, o VMI
transfere a responsabilidade da gestdo do nivel de inventario para o fornecedor. Nesta base,
o fornecedor garante um nivel de inventario definido pelo cliente podendo ajustar as

quantidades de encomenda para assegurar o nivel de servigo contratualizado.

Para além da reducdo de desperdicios, quando aplicados as diferentes areas logisticas, os
principios Lean permitem balancear a producdo, reduzir o lead time, reduzir niveis de
inventario, eliminar tempos de espera e atrasos aumentando a disponibilidade dos produtos

¢ a flexibilidade da CA (Wronka, 2016).

2.2.3. Beneficios e barreiras a sua aplicacio

Diferentes estudos referem o sucesso das organizagdes que implementaram filosofia Lean
no seu desempenho. No entanto, segundo Elkhairi, Fedouaki, & Alami (2019), a maioria dos
estudos ¢é alusiva a grandes empresas fortemente munidas de recursos e competéncias que
facilitam a adog@o dos conceitos e aplicacdo das ferramentas Lean. Ao nivel das pequenas e
médias empresas, os casos de sucesso t€ém menos expressdo. Esta menor taxa de sucesso
deve-se em muito ao facto das suas estruturas e culturas organizacionais ndo serem

suficientemente fortes para ultrapassarem algumas barreiras que surgem associadas a adogao
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da filosofia Lean. Para Lodgaard et al., (2016), as principais barreiras surgem nos seguintes

niveis:

= Gestao: limitagdes ao nivel da lideranca, compromisso e foco na implementacao;

= Organizacio: falta de motivagdo, espirito de equipa, envolvimento e definicdo de
responsabilidades dos intervernientes;

* Ferramentas e praticas Lean: desconsideracdo das ferramentas e praticas Lean na
lista de prioridades da organizacdo e escolha desadequada das ferramentas, resultando
numa menor adicdo de valor acrescentado;

= Conhecimento: auséncia de conhecimentos sobre a filosofia Lean aliada a esforgos

reduzidos para captacdo dos mesmos;

Salonitis & Tsinopoulos (2016) mencionam ainda como barreiras a implementagdo da

filosofia Lean:

= Conflito ou desalinhamento com a cultura organizacional;

= Necessidade de volumes elevados de recursos financeiros;

= Difuldade de antevisdao dos beneficios;

= Resisténcia a mudanca;

= Falta de envolvimento dos colaboradores motivada pelo receio da extingdo dos seus
postos de trabalho;

» Implementacdo simultanea em varios centros de atividade ;

= Perturbacdo causada por problemas emergentes associados a outros projetos.

Apesar das barreiras existentes, as organizagdes com capacidade para as ultrapassarem
beneficiam de melhorias de desempenho ao nivel dos trés grandes eixos: ambiental,
econdémico e social. No conjunto das melhorias ambientais estdo a reducdo de residuos e
emissdo de gases poluentes assim como a diminui¢do do consumo energético. Na parte social
identificam-se a satisfacdo dos colaboradores, o aumento da transparéncia e comunicagio
entre stakeholders, o cultivar de espirito colaborativo entre equipas, entre outras. Na
componente econdémica encontram-se o aumento da produtividade, reducdo de custos e

tempos de operagdo, melhoria da qualidade e previsdo de riscos (Shaqour, 2021).
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3. Apresentacio da empresa

Este capitulo descreve o Grupo Simoldes abordando a sua origem, estrutura ¢ dimensao,

disposicao geografica, estrutura organizacional, area de negocio e mercados de atuagdo.

Apresenta a Simoldes Plastics de modo mais detalhado por estar relacionada com este

projeto.

3.1. Origem e historia

A origem do Grupo Simoldes remonta ao ano de 1959 com a criagdo da primeira fabrica de

producdo de moldes - Simoldes Acos, S.A. - situada em Oliveira de Azeméis. O seu

fundador, Antonio da Silva Rodrigues, ocupa até hoje o lugar de presidente do grupo. Mais

tarde, em 1981 e no mesmo concelho, a criacdo da Simoldes Plasticos, S.A., dedicada a

injecdo de pecas plasticas, foi o primeiro passo para a definicdo da atual organizagdo do

grupo — Simoldes Tools ¢ a Simoldes Plastics. A visdo do seu fundador e as construtivas

relagdes mantidas com os diferentes stakeholders permitiram o crescimento do grupo que

foi acrescentando a cada diviso varias unidades de produgfo e centros avancados de atengéo

ao cliente, internacionalizando-se em 1996 pela instalagdo da sua primeira fabrica no Brasil.

Na Figura 1 esta exposta a evolu¢do do Grupo Simoldes.
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2001
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2018

2018

2019

2021

<7 Simoldes

Tools

Simoldes Agos
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

MDA — Moldes de Azeméis
Qliveira de Azeméis - PORTUGAL

IMA — Industria de Azeméis
Oliveira de Azemeis - PORTUGAL

Simoldes Agos Brasil
S. José dos Pinhais - BRAZIL

IGM — Industria Global de Moldes
Oiiveira de Azeméis - PORTUGAL
Mecamolde — Moldes de Plasticos
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

Ulmolde

Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

ACS Germany
First tool making plant in Germany - GERMANY

ACS Argentina
First tool making plant in Argentina - ARGENTINA

Milling Center
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

Simoldes Agos Morocco
Kenitra - MOROCCO

Tryout Center
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

Simoldes Steel Center
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

1981

1993

1996

1996

1997

1997

2003

2015

2019

2022

' Simoldes

Plastics

Simoldes Plasticos
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

Inplas — Industria de Plasticos
Oliveira de Azeméis - PORTUGAL

Simoldes Plasticos Industria
Cacapava - BRAZIL

Simoldes Plasticos Brazil
S. José dos Pinhais - BRAZIL

Plast — Plasti de A

OQliveira de Azeméis - PORTUGAL

Simoldes Plasticos France
onnaing - FRANCE

Simoldes Plasticos Polska
Jelck Laskowice - POLAND

Simoldes Plasticos Czech
Kvasinv - GZECH REPUBLIC

Simoldes Plasticos Morocco
Kenitra - MOROCCO

Simoldes Plasticos Zory
Zory - POLAND

Figura 1 - Evolugdo do Grupo Simoldes (Grupo Simoldes, 2022).
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3.2. Visao, Missao e Valores

O Grupo Simoldes tem como objetivo ser um elemento chave na formag¢do de um mundo

mais inovador, sustentavel e orientado para o bem-estar.

A sua Missdo consiste em promover um ambiente empresarial colaborativo, integrador e
orientador que apoie o desenvolvimento dos negocios atuais e o surgimento de novos
negocios, sustentado pela preferéncia do cliente e pela melhoria continua, resultando em

retornos maximizados para as partes interessadas.

Suporta-se em valores como a dedicagdo, compromisso, integridade, responsabilidade,
humildade, orientacdo para a solucdo, confianga mutua e colaboracdo (Grupo Simoldes,

2022).
3.3. Simoldes Plastics

A Simoldes Plastics, atualmente presente em oito paises, ¢ constituida por um centro técnico,
dez unidades de producdo e quatro centros avancados de atencao ao cliente (Figura 2). A sua

estrutura organizacional esta ilustrada no Apéndice 1.

Brazil Portugal France

Headquarters

Technical Center
3 Production Plants
SPF - Simoldes Fiasticos France

$PE - Simoldes Piasticos Brasil ]
y—
=
tt

P - Simaldes Plastics

Poland

—

SP1 - Simoides Plasticos Industria

SPP - Simoldes Plasticos Folska
SPPZ . Simoldes Fiasticos Folska Zory

PLT- Plastaze

Czech Republic

Plastics organisation
1 Technical Center in Portugal
® 4 Customers Services Centers (sales, projects eng.) - France, Germany and Spain

® 10 Plants — 8 in Europe & Morocco and 2 in Brazil SPMK - Simoldes Plasticos Marocco SPCZ - Simoldes Plasticos Czech

Figura 2 - Disposi¢do geografica da Divisao Plasticos (Grupo Simoldes, 2022).
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3.3.1.Certificacoes

O desenvolvimento dos produtos, processos ¢ atividades da Simoldes Plastics ¢ realizado

com base no disposto pelas seguintes normas (Grupo Simoldes, 2022):

= [SO 9001 — Sistema de Gestdo da Qualidade;
= JATF 16949 — Sistema de Gestao da Qualidade Automovel,
= JSO 14001:2015 — Sistema de Gestao Ambiental;

3.3.2. Principais clientes

A Simoldes Plastics divide os seus produtos em duas grandes familias — automével e nao

automovel.

No ramo automovel insere-se no grupo muito restrito de empresas com capacidade para
operar diretamente com o0s principais construtores de automoéveis ou Original Equipment
Manufacturer. Do portefolio dos seus clientes constam companhias como a Stellantis,

Renault Nissan Mitsubishi, VW Group, BMW, Toyota, Scania e Mercedes-Benz.

No setor ndo automovel tem relacdes comerciais com empresas como Amtrol-Alfa, NEXX,
Dorel, Haworth, Lennox International, Browning, Cotesi, DS Smith, Bodum, Hexagon e

Solaris Float.

3.3.3.Produtos

O setor automoével € o que tem maior expressdo no portefolio de produtos da Simoldes
Plastics. Inclui componentes plasticos destinados ao habitaculo, exterior da carrocaria e

motor, distribuidos pelas familias expostas na Figura 3.
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Rear Bumper Cor s Side Protector Front Bumper Components

ENGINE

Rear Daor Front and Rear Inner Technical Front Face

Boot Lid Strut ter

Rear Deflectors Cowl Vent Grille
e Front Pillar Trim

Figura 3 - Portefdlio de produtos da Simoldes Plastics (Grupo Simoldes, 2022).

O peso que cada familia de produtos tem no volume total fabricado esta apresentado na

Figura 4.

Figura 4 - Proporgao do volume de fabrico por familia de produtos (Grupo Simoldes, 2022).
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3.3.4.Processos

A Simoldes Plastics dispde de uma variada gama de tecnologias que lhe permite fabricar

produtos com diferentes métodos, estruturas e acabamentos estéticos (Figura 5).

Injection
Molding

Finishing Surface
Injection Molding © Welding Fi“iShi“g

Bi-Injection Laser/Vibration/Ultra-Sonic/Hot Plate 15 MoldDecoration

© Cutting
One Shot In Mold Labelling

Laser/Punching/Ultra-Sonic
Low Pressure
Decor Painting
Assembly

Gas Injection

Clipping/Stapling Soft Painting
Hybrid Injection

Gluing Body Colour Painting

Injection Compression
Vacuum Thermoforming & IMG A
Tampo-Printing
Poly Press .
© Wrapping

Woodstock

Figura 5 - Tecnologias e processos (Grupo Simoldes, 2022).

Ao nivel da injecdo existem, entre outras, a possibilidade de integrar dois materiais num
ciclo tinico (bi-inje¢do e inje¢do one shot), injegdo por gas (reducdo de massa e consequentes
deformacgdes por contragdo) e diferentes tipos de acabamentos como superficie texturada e
superficie de alto brilho. Como complemento ao processo de inje¢do, a Simoldes Plastics
estd capacitada com processos periféricos destinados a produtos mais complexos. Do
conjunto destes processos constam as operacdes de montagem, soldadura, colagem e

revestimento.
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4. Estudo da situacio atual e identificacido de problemas

Neste capitulo descreve-se o estado atual da empresa em analise no que se refere a area
logistica, concretamente descreve-se o fluxo de informacgdo e o fluxo fisico. Descreve-se
também a area dedicada as diferentes operagdes da logistica e tecem-se alguns comentarios
em formato de diagndstico relativamente a capacidade logistica instalada, identificando

alguns problemas detetados.

4.1. Fluxo de informacao

O processo logistico, no que se refere ao fluxo de informagdes, inicia-se aquando da recegdo
informatica dos pedidos previsionais do cliente, transmitidos via EDI ao software Enterprise

Resource Planning (ERP) da empresa.

As quantidades a fornecer sdo facultadas pelo cliente em formato previsional com uma
antecipacao de aproximadamente 6 meses. O momento de confirmacdo dos pedidos varia de
4 dias a 24 horas, dependendo do cliente. A maior parte dos clientes tem salvaguardada
contratualmente uma variagdo de 15% a 25% entre os pedidos previsionais e os pedidos
confirmados. As quantidades previsionais servem de base para o calculo das necessidades

de materiais efetuadas pelo médulo MRP a serem transmitidas aos respetivos fornecedores.

bal

Os pedidos previsionais sdo confirmados aquando da rececdo via EDI do “kanban cliente
que inclui as quantidades a fornecer de diferentes produtos, data e hora de entrega, assim
como informagdo relativa a orientagdo do produto dentro das instalagdes do cliente (janela
temporal de consumo no cliente e localizacdo na casa do cliente). Esta informagdo ¢
mencionada nos rotulos das embalagens que adotam normalmente o formato Odette
Transport Label - Small OTL3 (Figura 6) e incluem campos com informagdo relativa a
codificagdo do produto, quantidades da embalagem, rota logistica a seguir nas instalacdes

do cliente, entre outros (Apéndice II).
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Figura 6 - Exemplo de rotulo de embalagem de PA (Grupo Simoldes, 2022).
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A validag@o dos kanbans de cliente da origem a uma picklista (Figura 7) que consiste num

documento que menciona o produto a reunir para uma carga a expedir num determinado

momento para um cliente especifico (Apéndice III).

PICKLISTA SP

NoCiente: 43 26 PICKLISTA-SP 741527
SR [} e
PONTEVEDRA ER. e
E %20 VGO Status. 10 Scanning iniciado s i
Transitério; TS Armazém. 10 PROD GERAIS FABRICO PROPR  Hora Carga 200
DOC29
Pos. Produto Descrigdo Cod.Cliente Dist. Zone Stock Ct. Necessidade Ct.  Emb Verificado  Ct
17 F01216002001A  SUPPORT (0ID 9818147580 M2W2753BM6 520000 325 16000 10 Q9% 0,00 0
18 F01216006001A  GNR AV COTEAR D S/PLC 9817976220 AM24121LM2 120,00 5 2400 1 M8 24,00 1
2 FO1216007001A  GNR AV COTE ARG S/PLC 9817976320 AM2 3740 Lm2 552,00 23 24,00 1 M88 24,00 1
20 F01216020001A  SUPPORT GLCD L1 9817585020 AM2 5412 KC2 268,00 3 %00 1 812 96,00 1
3 F01216021001A  SUPPORT GLCG L1 9817686120 AM2 3929 KC2 288,00 6 4800 1 S12 48,00 1
21 F01216021001A  SUPPORT GLC 6 L1 9817586120 AM2 3929 KC2 288,00 6 48,00 1 812 0,00 0
22 F01216022001A  SUPPORT 6LCD L2 9818934620 AM2 5404 KC2 255,00 5 5100 1 812 51,00 1
23 F01216023001A  SUPPORT GLCG L2 9618934720 AMZ 3833 KC2 231,00 11 20 2 812 0,00 0
24 F01216040001A SUPPORT COI G 9818441680 M2W2753BM8  4.352,00 2n 16000 10 Q96 0,00 0
25 F(39050°7001A  GARNITURE PORTE BATTANTE 9681561720 M2W2753BM8 128,00 16 12000 15 B23 0,00 0
4 F03905017002A  GARNITURE PORTE BATTANTE 9681561620 M2W1 752 KE2 120,00 15 8000 10 B26 0,00 0
26 F03905032001A CACHE PALIER ESSUI VIT.AR 9681427920 M2W3754SE2  2.250,00 45 100,00 2 B2% 0,00 0
5 FO04515002003A  GARN.VOLET AR K9 AIINSOND 9818751820 AM21812IM2 630,00 105 4800 8 M29 42.00 7

Figura 7 — Exemplo de uma Picklista (Grupo Simoldes, 2022).

As picklistas mencionam, normalmente, a quantidade relativa ao volume de um camido

completo (100 m?).

Com base na informacao das picklistas inicia-se a elaboragdo do planeamento de produgdo

e sdo emitidas ordens de fabrico (OF) (Figura 8).

PL: 684968 ‘|||

ORDEM DE PRODU&AO §§‘

AN " ORDEM PRODUCA
Data Frovista Data de Inicio Hr Inicio Data de fim Hr de fim p Arranque Série
6.07.22 ) ) i
. _ Numero de etiquetas
Maquina Designagao N° de molde N°Cav. Versées Quant. Horas Produgao Inicio Fim Hora8 587
KM 500 II TAILGATE LOWER M0.9628 1 1 220,00 3,74 o HoraT 514
Refer® Interna Refer*Cliente Cor Ciclo Pega + Gito (g) Cliente Projecto Hora 6 440
FO0418022001A ss23202520 480 OPEL P2J0 it
Tipo estufa Outros comentarios: o 367
Hora 4 293
Hora 3 220
Cod. Int. Designacgéo Qtd/Emb  N° Emb. Qtd. Ordem Fabr. Hora 2 146
Emb./Emb. Alt. 7701070 CTV149 GM 11,00 2 m "IIII"” I I"II||| Hora 1 73
Cod. Int. Designagao Qtd Qtd/Emb N°Emb. %
Materia Prima 1200395 PPT20 DAPLEN ME2681 9524 320,54 25,00 3
Cod. Int. Designagao o Cod. Int. Designagdo o
4800200 Butée Tab. EPOM 50 shores 440
4100105 CLAMP 814 867 276 2640
4700887 INSULATOR-852X347X10 220
4700337 INSULATOR 544x81x10mm 220
46000BIVO00  BUTEE 10H7 T5.2E3 440

Figura 8 — Exemplo de uma OF (Grupo Simoldes, 2022).
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Os campos mais relevantes da OF contém informacao relativa a picklista, ao produto a

fabricar e equipamentos e materiais necessarios (Apéndice V).

Juntamente com cada OF sdo emitidos cartdes kanban internos (fisicos) para cada uma das
MP e componentes a abastecer ao posto de trabalho em sistema pull. O envio dos materiais
vai sendo registado na OF através de leitura otica dos codigos de barras existentes em ambos
documentos (OF e kanban internos). A Figura 9 ilustra um exemplo de um kanban interno
com informacao relativa ao posto de trabalho e quantidade de produto a fornecer (Apéndice

V).
N2006

KM 500 Il

(AT

1 R e
4100105

CLAMP 8L4 867 276

N° de Embalag.: 1
Qtd./ Emb...:  2000,00 Pega

Total 2000,00

Referéncia....:.F00418022001A
Descrigao.....: TAILGATE LOWER
Molde.......... M0.9628

IARNA

4317889

Figura 9 — Exemplo de um kanban interno (Grupo Simoldes, 2022).

Quando todas as embalagens pedidas por uma picklista estiverem concluidas e lidas,
procede-se a emissdo da documentagdo de expedi¢do — guia de remessa. A informacao da
guia de remessa (Figura 10) ¢ transmitida ao cliente por EDI no momento de emissao da
mesma. A guia de remessa contém informacgao relativa aos produtos a expedir, a sua origem
e destino, assim como data e hora de expedi¢do (Apéndice VI).
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GALIA DELIVERY NOTE ORIGINAL Number.._._: 2396743 Date_: 20220211535  teletransmis
SELLER OR SUPPLIER DISPATCH RECEIVER
SIMOLDES SIMOLDES PCAE(E} VIGO
Simoldes Pldsticos, 5.4, Simoldes Pidsticos, 5.4, CAIS G - AVDA. CITROEN, 3-5
R.Com.Anténio Siva Rodrigues R.Com.Antdnio Siva Rodngues PONTEVEDRA
3721.909 OLIVEIRA DE AZEMEIS 3721-908 OLIVEIRA DE AZEMEIS E 35210 VIGO
PORTUGAL PORTUGAL Fv MG
Vendor code.... : 608364 Contact. .- Fétima Bastos Shipment on- L
Telephone.....: Address 2022021 at 2130
PartiDescription aty. CTno. aty.
Country of origin Part number MU Packing unit No. | Batchno. cT Humber CTno.
Order no. Valid till
SUP CONSOLE PAVILLON TO/TN 9331466420 230( PCE | D843z 10 | 225201019 23| 018427967 229220169
PT 256962900
87165647
2292010210
229201029
256962900
ARMATURE CONSOLE 9823463880 42| pce | oo112 1 | 220187154 42| 018428701 279187154
PT 256939500
87176283
ARMATURE CONSOLE ASS 5836159680 az| PCE | DO112 1 | 229201188 42| 018428735 229201168
FT 256963500
87176283
FORWARDER — Transit E—
Transporte Simoldes Plasticos
Qliverra de Azemeis
Page. 119

Figura 10 — Exemplo de guia de remessa (Grupo Simoldes, 2022).

4.2. Fluxo fisico de materiais

Processado por Computador

O fluxo de materiais tem inicio com a rece¢do de MP e componentes na zona de recegdo

técnica de materiais. Sdo rececionadas as quantidades exatas mencionadas nas encomendas

enviadas aos fornecedores com base nos calculos do MRP.

Apbs a rececdo, a sua armazenagem depende do tipo de embalagem. As MP sio

acondicionadas em sacos agrupados em paletes que sdo armazenadas em bloco (Figura 11).

.

Figura 11 — MP armazenadas em bloco (Grupo Simoldes, 2022).
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Os produtos de menores dimensdes sdo colocados em supermercados com estantes
deslizantes (Figura 12). Posteriormente sdo enviadas para o setor de produg@o de acordo com

os kanbans internos associados a cada OF.

Figura 12 — Componentes armazenados em supermercados (Grupo Simoldes, 2022).

Os cartdes kanban internos (Figura 9) sfo enviados para os diferentes pontos de
armazenagem de MP, componentes e produtos semiacabados na fase de preparagao do posto
de trabalho e equipamentos (setup). Permitem um abastecimento atempado e dimensionado

ao setor de produgdo assim como criar registos de rastreabilidade de produto.

O abastecimento aos postos de trabalho e recolha de PA ¢é realizado com recurso a comboios
internos (Figura 13). Existem 6 comboios internos na empresa, 4 dos quais dedicados ao
abastecimento de embalagens vazias aos postos de trabalho e recolha de embalagens com
PA ou semiacabado. Partem da zona de armazenagem de embalagens vazias, passam pela
zona de producdo, seguem para o armazém de expedicdo e regressam ao ponto de origem.
Cada comboio esta dedicado a um conjunto de postos de trabalho e tem uma rota fixa. Dos
2 comboios restantes, 1 esta dedicado ao abastecimento de MP e o outro ao abastecimento
de componentes. Partem da zona do armazém de MP ou supermercados com destino & zona
de produgdo e regressam ao ponto de origem a cada 30 minutos aproximadamente, durante

os 3 turnos laborais.
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Figura 13 - Comboio interno (Grupo Simoldes, 2022).

Os produtos finais, apds a sua chegada ao armazém de expedigdo sdo retirados do comboio
interno e acondicionados nas areas destinadas a cada picklista (Figura 14). Posteriormente
sdo carregados nos camides com destino as instalagdes de cada um dos diferentes clientes.

Cada camido ¢ dedicado a um cliente, pelo que tem apenas um destino.

Figura 14 - Zona de pré-carga no armazém de expedigdo (Grupo Simoldes, 2022).

Cerca de 90% dos clientes utilizam embalagens retornaveis. Ou seja, possuem embalagens
reutilizaveis para as suas encomendas que ao chegarem ao destino (cliente) e ao serem
descarregadas, sdo devolvidas vazias pelo cliente (logistica inversa). No armazém de recegéo
existe uma area especificamente destinada ao acondicionamento dessas embalagens a serem

reutilizadas depois da confirmacdo de que se encontram em bom estado (Figura 15).
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Figura 15 - Logistica inversa (embalagens vazias rebatldas) (Grupo Simoldes, 2022).

Na grande maioria dos casos, as embalagens chegam rebatidas tendo de ser montadas para
serem reutilizadas. No entanto, existem embalagens que por conterem uma estrutura interior

nao desmontavel (com alvéolos para as pecas), ndo podem ser rebatidas.
4.3. Instalagoes logisticas

A area total das instalagdes da fabrica em analise é de aproximadamente 30 000 m?, dos

quais cerca de 7 400 m? estdo destinados as operagdes logisticas.

A area logistica engloba o armazém de rece¢do (MP, componentes e embalagens vazias),

supermercados e zona de expedi¢do com uma ocupagio na ordem dos 4 800 m?, 500 m? e

2 100 m?, respetivamente (Figura 16).
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Figura 16 - Layout das instalagdes (Grupo Simoldes, 2022).
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A area do armazém de expedicdo esta subdividida 46 zonas de pré-carga (com cerca de 24
2 ; . . .

m-~ cada). Nestas zonas de pré-carga acondicionam-se produtos relativos as cargas para

expedir em dois dias consecutivos (D e D+1). Estas zonas encontram-se proximas de 3 cais

de expedicdo (Figura 17).

Figura 17 - Cais de expedigdo (Grupo Simoldes, 2022).

Nos trés cais sdo carregados em média 25 camides por dia.

4.4. Identificacdo do principal problema logistico

O Grupo Stellantis, um dos principais clientes da Divisdo Plasticos do Grupo Simoldes, tem
atualmente entre os seus modelos em produgdo, o modelo designado por P21 (Peugeot 208)
e o modelo designado por P24 (Peugeot 2008). No que concerne ao territorio EMEA
(Europe, Middle East, and Africa), o modelo P21 produz-se na fabrica da Eslovaquia
(Trnava) e na fabrica de Marrocos (Kenitra). O modelo P24 produz-se exclusivamente na
fabrica de Vigo em Espanha. A maioria das pecas plasticas de habitaculo sdo especificas
para cada modelo, no entanto, existe um pequeno conjunto de pegas comuns aos dois
modelos. Esse conjunto de pecas partilhadas entre modelos foi desenvolvido sob a

designacao de projeto P2x.

O Grupo Simoldes fornece as pegas do projeto P21 e P2x as trés fabricas Stellantis a partir
da sua unidade produtiva localizada na Chéquia (Rychnov nad Knéznou). O maior volume
destina-se a Stellantis Trnava sendo o volume fornecido a Kenitra e Vigo de apenas 4% do
volume total. A Figura 18 expde um esquema com o fluxo atual de fornecimento de produtos
dos veiculos P21 e P24 realizado pela fabrica do Grupo Simoldes aos diferentes destinos da

Stellantis.
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Figura 18 — Fluxo atual de fornecimento.
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O cliente (Stellantis) prevé mover a produgdo do modelo P21 alocado atualmente a sua

fabrica na Eslovaquia (Trnava) para a sua fabrica instalada em Espanha (Zaragoza).

Consequentemente, os seus fornecedores, entre os quais o Grupo Simoldes, necessitam

realizar uma estimativa do impacto desta alteracdo nos seus fluxos de abastecimento sem

descurar a procura de oportunidades de reducdo de custos de operagdo. O cenario proposto

relativo aos novos fluxos de fornecimento esta apresentado na Figura 19.
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Figura 19 — Fluxo proposto de fornecimento.
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Estimou-se que a assung¢do deste incremento de volume de produgdo pela fabrica do Grupo
Simoldes situada em Oliveira de Azeméis gere a necessidade de uma area bruta de
armazenagem de aproximadamente 294 m?, a qual devera ser acrescentada a 4rea destinada
a vias de acesso e zonas de apoio a operagao (Ex.: corredores, zonas de carga/descarga,

rececdo ¢ verificagdo).

A area dedicada as operagdes logisticas da empresa em analise mostra-se insuficiente para
assumir um maior fluxo de produtos, uma vez que se encontra constantemente saturada com
o volume atual. A sua taxa de ocupag@o ¢ muito proxima dos 100%, existindo apenas alguma
folga para assumir excessos pontuais de produtos causados pelas variagdes da procura

vinculada a atividade dos principais clientes.

Aumentar a area logistica em detrimento da area de produgdo seria desadequado dado que
diminuiria a atividade Core da empresa e por conseguinte reduziria a rentabilidade da

mesma.
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5. Propostas de melhoria

Neste capitulo serd exposta a analise dos dados facultados pela empresa e considerados
varios pressupostos alinhados com sua a politica e experiéncia. Esses pressupostos servem
de suporte para a sugestdo do formato comercial a adotar e para a defini¢do da proposta do
novo armazém. Sao expostos os calculos da localiza¢do 6tima do armazém, da area estimada
necessaria para implementagao de respetivo /ayout (desenhado de acordo com as disposigdes

legais vigentes) assim como dos recursos necessarios.

5.1. Formato comercial

A defini¢do do formato comercial da prestacdo de servico logistico e instalagdes prende-se

com a decisdo principal de adquirir, alugar e/ou subcontratar.

Para esta decisdo foram consideradas as seguintes informacgdes, assumindo os seguintes

pressupostos como base para a proposta de melhoria:

* Projeto para um modelo de veiculo automovel com horizonte temporal maximo de 5
anos;

= A adjudica¢do do projeto sucessor ndo esta garantida;

= Modelos atuais em produg@o com possivel fim de vida dentro de 3 anos (maximo);

= Politica financeira orientada a minimizacao de custos fixos;

Com base nesta informagdo, uma eventual aquisicdo estaria desenquadrada por acarretar
investimento e custos fixos com as instalagdes e equipamentos. Por outro lado, o facto do
projeto ter um termo definido e de ndo estar garantida a continuidade da prestacdo desmotiva

a aquisicdo devido ao periodo tendencialmente insuficiente para a amortizagdo da compra.

Assim, o aluguer das instalagdes e equipamentos apresenta-se como um formato mais
apelativo pela sua flexibilidade e possivel adaptag@o as variagdes dos volumes de negocio.
A inclusdo de um 3PL podera também adequar-se, no entanto, com a penalizagdo financeira

relativa 8 margem comercial da empresa a ser contratada.

5.2. Calculo da area necessaria para a operacio
Como referido anteriormente, as instalagcdes logisticas da fabrica Simoldes ndo tém

capacidade para armazenar o aumento de procura previsto, tendo-se identificado a
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necessidade de definir um novo armazém para o efeito. Neste sentido, sera apresentada a
analise da informacdo facultada pela empresa que servird de base para definir a prestagédo
logistica necessaria, dimensionamento das instalacdes do armazém e definicdo da sua

localizagao.

Numa primeira fase identificou-se a producdo média didria de veiculos em cada uma das
fabricas do cliente (Stellantis) (Tabela 1). A defini¢do de veiculo consiste num conjunto de
pecas formatado em fungdo da versdo a ser produzida. A diversidade de versdes esta
associada aos diferentes niveis de equipamento (mix) como por exemplo, o motor térmico
ou elétrico, a caixa de velocidades manual ou automatica, cor do habitaculo, entre outras

caracteristicas que podem ser personalizadas.

Tabela 1 — Volumes médios didrios de produgdo de cada fébrica do cliente Stellantis.

. Quantidade média de veiculos
Destino - q
produzidos por dia
Stellantis Zaragoza (VB) 682
Stellantis Kenitra (KE) 787
Stellantis Vigo (FV) 954

De seguida realizou-se um levantamento das referéncias a fornecer para cada destino,
apurou-se a quantidade de pegas de cada referencia necessaria para um veiculo e considerou-
se a quantidade do volume didrio de veiculos nos quais se monta cada referéncia (mix).
Considerou-se também que o cliente Stellantis pode variar os pedidos confirmados até um
maximo de 25% relativamente aos pedidos previsionais. Assim, calculou-se a quantidade de
pecas necessarias por dia com esse incremento de modo a conseguir condi¢des favoraveis a
obten¢do de um nivel de servigo proximo de 100%. Como resultado obtivemos uma

necessidade média diaria total de 38 689 pegas.

Para chegarmos ao niimero de embalagens a mobilizar diariamente (contentores metalicos

ou paletes com um conjunto de caixas plasticas), considerou-se a sua tipologia (Figura 20) e
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as suas capacidades (quantidade de pecas acondicionadas em cada tipo de embalagem para

cada referéncia).

No caso de caixas plasticas a serem acondicionadas em paletes (unidade a ser mobilizada),
dividiu-se o numero de pecas pela capacidade de cada caixa plastica e ainda pela quantidade
de caixas plasticas que cada palete pode acondicionar. O resultado do calculo foi de 777

embalagens (contentores metalicos e paletes) a serem mobilizadas por dia.

Uma vez calculado o nimero de embalagens a mobilizar diariamente nas novas instalagdes
efetuou-se uma andlise das suas dimensdes para estimar a area e volume necessario para o

seu acondicionamento.

Para o calculo da area foram consideradas a restricdes de empilhamento (maximo de 5
niveis) dispostas nas normas vigentes em Portugal (Decreto-lei n® 243/86 de 20 de agosto) ¢
Espanha (NTP 1112 de 2018) alusivas a esta matéria. Dividiu-se numero total de embalagens
diarias necessarios para cada referéncia por cinco (niveis de empilhamento) e multiplicou-
se o resultado por 1,2 m? (consideraram-se posi¢des de armazenamento com 1,2 m x 1 m).
Apurou-se a necessidade de uma area bruta de 187 m? para um nivel de stock correspondente

a 1,25 dias de pedidos dos 3 clientes Stellantis (Zaragoza, Vigo e Kenitra).

Além da area necessaria para o envio de produtos, considerou-se também a necessidade de
area para a logistica inversa considerando o racio de rebatimento de cada tipo de embalagem.
Multiplicando o racio pela quantidade de embalagens cheias necessarias por dia, obteve-se

um valor de 4rea necesséria de cerca de 107 m? para a logistica inversa.

Efetuados os calculos de areas necessarias, considerou-se que a area liquida total necessaria
seria de cerca de 294 m? (187 m?+ 107 m?). Este valor desconsidera a area necessaria para

zonas de apoio a operacao, de referir, corredores, zonas de carga/descarga, entre outras.

5.3. Calculo da quantidade de camides necessarios

Para calcular a quantidade didria de camides necessarios apurou-se o volume associado as

embalagens a transportar tendo sido considerados os seguintes pressupostos:

» Utilizagdo de camides com capacidade para 100 m?® (dimensdes de 13,6 m x 2,45 m

x 3 m);
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= Consideradas 78 posi¢des/camido (cada posi¢do com 1,2 m x 1 m x 1m considerando
as dimensodes da embalagem com maior volume a transportar e as regras de calculo

de cubicagem consideradas pela empresa;
= 220 dias laborais por ano (para calculo de valores anuais);

Dividiu-se o total de embalagens necessarios por dia para cada referéncia por 78 posicoes
obtendo o resultado de total de 9,96 camides com embalagens cheias. A necessidade para a
logistica inversa foi obtida através da multiplicagdo do total de camides cheios pelo racio de

rebatimento das embalagens e obteve-se um total de 5,74 camides.

5.4. Determinacao da localizacido 6tima do armazém

A localizagdo do armazém foi, numa primeira fase, estimada com base na quantidade de
camides a deslocar entre os diferentes destinos e com recurso ao modelo do centro gravitico.
Foi ainda considerado como pressuposto o custo de transporte de 1,2€/camido/km percorrido

e a conversao para distancia real de 110km por cada unidade de coordenada.

A Tabela 2 resume a quantidade de camides a movimentar para cada destino e a localizagao

inicial resultante da primeira iteragdo do modelo do centro gravitico.

Tabela 2 - 1?* iteragdo do calculo da localizagdo do novo armazém pelo método do centro gravitico.

Localizagio origens/destinos B LY

transportar/100 (m3) .
Custo km/ Dist. (km)/ A .
Distancia Nomenclatura
Designacio | Co0rdenada [ Coordenada | Fluxo | Log. |Volume 100 m3 ponto coord.
1gnag Xi Yi normal | Inversa | total
Simoldes -8,485350  40,866460 9,96 5,74 15,70 € 1,20 376 Xi Coordenada X no ponto i
Saragoca -1,175747  41,753319 9,68 5,45 15,13 € 1,20 110 434 Yi Coordenada Y no ponto i
Vigo -8,741444 42209513 0,27 0,27 0,54 € 1,20 414 CTT Custo diario total de transporte
Kenitra -6,370571  34,313465 0,01 0,01 0,02 € 1,20 781 X Coordenada X nova instalagio
Total 1992 11,47 31,39 V¥ Coordenada Y nova instalagdo
X v CTT
-5,091152  41,298993 € 15250,09

Observou-se que a 1* iteragdo coloca o novo armazém entre Salamanca e Valladolid, ou seja,
num ponto intermédio do fluxo mais forte, mais concretamente entre a fabrica Simoldes e a
o cliente Stellantis Zaragoza (Figura 21). Apesar de corresponder apenas ao ponto de partida
do algoritmo, este cendrio apresenta-se potencialmente interessante pelo facto de propor uma

localizagd@o proxima de outro cliente (Renault Valladolid).
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Figura 21 - Localizag@o do novo armazém proposta pela 1* iteragdo do modelo do
centro gravitico.

O calculo da solucdo otima (Tabela 3) foi obtido com recurso ao suplemento Solver do

software Microsoft Excel.

Tabela 3 — Calculo da localizag@o 6tima do novo armazém pelo método do centro gravitico (com recurso ao Solver)

Simoldes  -8,485350 40,866460 9,96 574 15,770 € 1,20 0 Xi Coordenada X no ponto i
Sarago¢a  -1,175747 41,753319 9,68 545 15,13 € 1,20 110 810 Yi Coordenada Y no ponto i

Vigo -8,741444 42209513 0,27 0,27 0,54 € 1,20 150 CTT Custo diério total de transporte
Kenitra -6,370571  34,313465 0,01 0,01 0,02 € 1,20 757 X Coordenada X nova instalagio

Total 19,92 11,47 31,39 V¥ Coordenada Y nova instalagdo

X v CTT
-8,485264  40,866471 € 14821,14
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Observou-se que a solucao 6tima coloca o novo armazém numa localizacdo muito proxima
da fabrica Simoldes (Figura 22) e resulta numa reducdo do custo total de transporte diario

em 428,95€ por dia (94 368,12€/ano) relativamente ao cenario apresentado na Tabela 2.
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Figura 22 - Localizagdo 6tima do novo armazém proposta pelo modelo do centro gravitico
(Solver).

O algoritmo, com a fun¢do de minimizar o custo total de transporte ¢ considerando o mesmo
custo/km para todos os destinos, assumiu a indiferenca da posi¢do do novo armazém na linha
de fluxo mais forte (entre a fabrica Simoldes e o cliente Stellantis Zaragoza) e reduziu ao
maximo a distancia dos fluxos restantes (entre a fabrica Simoldes e os clientes Stellantis

Vigo e Stellantis Kenitra).

No entanto, sabendo que o modelo do centro gravitico ¢ um modelo continuo e que tem a
limitacdo de desconsiderar fatores de acessibilidade e topografia do terreno, recorreu-se ao
Google Maps para associar distancias reais a percorrer e calculou-se o custo total de

transporte para ambos os cenarios (1? iteragcdo e solug@o 6tima do Solver).

Na Tabela 4 estdo expostos os valores associados as distancias reais a percorrer considerando

a localizagdo proposta do novo armazém pela 1? iteragdo. Assumindo o fluxo de camides
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identificados como necessarios, tanto no fluxo normal como no inverso ¢ o custo por km de
cada 100m>, nesta proposta, o novo armazém distaria na realidade, 392 km da fabrica
Simoldes, 401 km do cliente Stellantis Zaragoza, 433 km do cliente Stellantis Vigo ¢ 1008

km da Stellantis Kenitra.

Tabela 4 — Célculo do custo total de transporte didrio considerando distancias reais (1*

iteracdo).
Distiancia entre novo armazém e fabricas Stellantis
(Km)
Origem/Detinos Simoldes S GIETY Sellantis Vigo Stellz}ntls
Zaragoza Kenitra
Novo armazém 1° iteracgiio 392,00 401,00 433,00 1008,00
\l/;(l)lume diario a transportar/100 (m3) Custo km/ tra(l:l:s?rte
\xo Log. Inversa | Volume total 100 m3 " ,p.
normal didrio
Simoldes 9,96 5,74 15,70 € 1,20 | € 738528
Stellantis 9,68 5.45 1513 |e 120 € 728056
Zaragoza
Sellantis Vigo 0,27 0,27 0,54 € 1,20 | € 280,58
Stellantis 0,01 0,01 002 e 120)€ 2419
Kenitra
Custo total de transporte diario| € 14 970,61

O custo total de transporte diario ascenderia a 14 970,61€ por dia (3 293 534,64€/ano).

Realizou-se a mesma analise (alterando apenas as distancias entre a origem e os destinos)

para a solugdo 6tima proposta pelo Solver (Tabela 5).

Tabela 5 - Calculo do custo total de transporte didrio considerando distancias reais
(localizagdo do novo armazém proposta pelo Solver).

Distincia entre novo armazém e fabricas Stellantis
(Km)
Origem/Detinos Simoldes Stellantis Sellantis Vigo (Stellantis Kenitra
Zaragoza
Novo armazém na
localizagao proposta pelo 0,00 824,00 196,00 993,00
Solver
(proximo da Simoldes)

\l’;l)lume diario a transportar/100 (m3) Gl | C s
X0 Log. Inversa | Volume total 100 m3 didrio
normal
Simoldes 9,96 5,74 15,70 € 1,20 | € -
Stellantis 9,68 545 1513 e 120 € 14960,54
Zaragoza
Sellantis Vigo 0,27 0,27 0,54 € 1,20 | € 127,01
BRI 0,01 0,01 0,02 € 120 € 23,83
Kenitra

Custo total de transporte diario| € 15111,38
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Nesta proposta, o custo total de transporte diario seria de 15 111,38€ (3 324 504,48€/ano).
Constatou-se que, considerando distancias reais, o resultado da 1? iteracdo, (Tabela 4),
representaria uma economia de 140,77€ diarios (30 969,84 €/ano) relativamente a solugdo

calculada pelo Solver segundo o modelo do centro gravitico (Tabela 5).

Perante este cenario, em que o modelo do centro gravitico, na sua 1 iteracdo e com distancias
reais, apresenta como melhor solucdo a localizagdo do novo armazém entre Valladolid e
Salamanca e tendo em conta que a empresa segue uma politica de proximidade do cliente,
estimou-se o custo total de transporte no outro cenario extremo, ou seja, localizando o novo
armazém nas proximidades do cliente com maior volume associado - Stellantis Zaragoza

(Figura 23).
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Figura 23 - Localizag¢@o do novo armazém proximo do cliente Stellantis Zaragoza (cliente
com maior volume associado).

Fez
Y g

i

46



O resultado obtido em termos de custo total de transporte para este cenario esta exposto na

Tabela 6.

Tabela 6 - Calculo do custo total de transporte diario considerando distancias reais e 0 novo
armazém localizado nas imediagdes do cliente Stellantis Zaragoza.

Distiancia entre novo armazém e fabricas Stellantis
(Km)
Origem/Detinos Simoldes Stellantis Sellantis Vigo Stellz}ntls
Zaragoza Kenitra
Novo armazém nas
imediacdes do cliente 821,00 0,00 787,00 1226,00
Stellantis Zaragoza
Volume diario a transportar/100 (m3) Custo km/ " a(lfllslls):::)r "
100 m3 s
Fluxo Log. Inversa | Volume total didrio
normal
Simoldes 9,96 5,74 15,70 € 1,20 | € 15467,64
Stellantis 9,68 5.45 1513 € 120 | € ;
Zaragoza
Sellantis Vigo 0,27 0,27 0,54 € 1,20 | € 509,98
Stellantis 0,01 0,01 002 |€ 120) € 2942
Kenitra
Custo total de transporte diario| € 16 007,04

Obteve-se um custo total diario de transporte de 16 007,04€/dia (3 521 548,80€/ano).

Para uma melhor perce¢do dos resultados, elaborou-se uma tabela comparativa dos
diferentes cendarios (Tabela 7) apresentando o custo total de transporte diario na qual se
incluiu o custo total de transporte diario, calculado pelo modelo do centro gravitico, para o

cenario de localizacdo do novo armazém nas proximidades do cliente Stellantis Zaragoza.

Tabela 7 — Comparagdo dos diferentes cenarios de calculo do custo total de transporte diario

Comparacio dos diferentes cenarios de calculo do custo total de transporte diario

Cenario com distancias reais

Modelo Centro Gravitico N L.
(considerados acessos rodoviarios)

1*Iteragio € 15250,09 | € 14 970,61
(Novo armazém I do entre Valladolid e )
SCNEOMIEE € 1482114 | € 1511138
(Novo nas p da fibrica Simold:
Novo ar! localizado nas imediacdes da fabrica
€ 15823,73 | € 16 007,04

com maior fluxo associado

Considerando apenas os trés cenarios com distincias reais, observou-se que a melhor

proposta ¢ a de instalar o novo armazém entre Valladolid e Salamanca. Comparada com as
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demais propostas, levaria a uma redug@o do custo total de transporte em 140,77€/dia (30
969,84€/ano) e 1036,43€/dia (228 014,16€/ano) em relacao as localizagdes mais extremas,

proxima a fabrica Simoldes e ao cliente Stellantis Zaragoza, respetivamente.

Ap0s esta primeira fase, na qual se projetou a localizacdo do novo armazém com base num
fator quantificavel (custo total de transporte) recorrendo ao modelo do centro gravitico que
possui algumas limitacdes, considerou-se adequado analisar outros fatores igualmente
relevantes, de natureza mais intangivel, mas que permitirdo representar na solucdo final os

objetivos estratégicos da empresa. Para esta analise recorreu-se ao Factor Rating Model.

Respeitando o funcionamento do modelo, identificaram-se os fatores pertinentes e atribui-

se o nivel de relevancia para cada um deles:

= Custo de transporte — 30%;

= (Capacidade de resposta devido a proximidade das instalagdes do cliente com maior
fluxo de produtos associado — 25%;

= Proximidade com outros clientes — 20%;

= Custo salarial — 12,5%;

= (Carga fiscal (Contribuigdes para a Seguranca Social) — 12,5%.

Definiu-se uma escala de avaliacdo de 1 (pior) a 5 (melhor) considerando que o valor

aumenta em func¢do do interesse do cenario avaliado.

A avaliag@o com recurso ao Factor Rating Model esta exposta na Tabela §.

Tabela 8 - Factor Rating Model

Cenarios de localizagdo do novo
NIVEL DE armazém

FATORES DE RELEVANCIA RELEVANCIA Préximo da Préximo da Entre
fabrica Stellantis Valladolid e
Simoldes _ Zaragoza Salamanca
Custo de transporte 0.300 3 2 4
Capacidade de resposta (proximidade das instalagdes do cliente
. 0.250 1 5 3
com maior fluxo de produtos)
Proximidade com outros clientes 0.200 2 2 5
Custo salarial 0.125 5 3 3
Carga fiscal (Contribuigdes para a Seguranga Social) 0.125 3 4 4
AVALIACAO 2.6 3.1 3.8
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Para a avaliacdo foi considerada a seguinte informacao relativa aos fatores de relevancia:

= Custo de transporte: considerados os valores expostos na Tabela 7 — Comparagao
dos diferentes cenarios de calculo do custo total de transporte diario;

= (Capacidade de resposta (proximidade das instalacoes do cliente com maior
fluxo de produtos): pretendendo-se uma maior proximidade do cliente Stellantis
Zaragoza;

= Proximidade com outros clientes: considerada a proximidade com as fabricas dos
clientes Renault (Valladolid e Palencia) e Stellantis (Mangualde e Vigo);

= Custo salarial: considerado o salario minimo de 705€ em Portugal segundo o
disposto no Decreto-Lei n.° 109-B/2021 de 7 de dezembro e de 1000€ em Espanha
de acordo com o Boletin Oficial del Estado - Real Decreto 152/2022, de 22 de
febrero, por el que se fija el salario minimo interprofesional para 2022.

= (Carga fiscal (Contribuicées para a Seguranca Social): consideradas as taxas de
23,75% em Portugal segundo o disposto no Cddigo dos Regimes Contributivos do
Sistema Previdencial de Seguranca Social e 23,60% em Espanha de acordo com o
Boletin Oficial del Estado - Orden PCM/244/2022, de 30 de marzo, por la que se
desarrollan las normas legales de cotizacion a la Seguridad Social, desempleo,
proteccion por cese de actividad, Fondo de Garantia Salarial y formacion

profesional para el ejercicio 2022.

O cenario selecionado foi a localizag@o entre Valladolid e Salamanca para a instalagdo do
novo armazém. Esta selecdo coincide com a proposta que apresentava menor custo total de
transporte. Assim, com os dois métodos complementares a sugerirem o mesmo resultado,
assumiu-se que a melhor solucdo para a localizagdo do armazém ¢ em Espanha, entre

Valladolid e Salamanca.

5.5. Definicao do layout do armazém

Considerando o cenario escolhido anteriormente (em Espanha), a elaboragdo da proposta de
layout foi realizada considerando os principios ¢ as boas praticas recomendadas na Nota

Técnica de Prevencion 1.112 e tidos em conta os principios Lean.

Assim, uma das informagdes relevantes para calculo da area ¢ a largura minima dos
corredores (1 metro para corredores pedonais e 0,9 metros acrescidos ao dobro da largura da

carga mais larga para corredores destinados a circulacdo de materiais).
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Outra informagao importante consiste na fragilidade dos materiais a armazenar. Neste caso,
todos os produtos sdo acondicionados de acordo com uma instrugdo especifica de
embalagem desenvolvida para erradicar riscos de degrada¢do durante uma manipulagdo

normal, ou seja, excetuando fortes colisdes ou quedas de embalagens.

Procurou-se definir uma disposi¢@o dos produtos que minimizasse as distancias percorridas,
realizando para isso uma analise ABC (Figura 24) para classificar os produtos em fungéo da
necessidade diaria de movimentagdo de cada um. Foi definida a classe A com 12 produtos a
representarem cerca de 70% das embalagens a movimentar por dia, a classe B com 39
produtos a representarem aproximadamente 25% das embalagens a movimentar por dia e a

classe C com 20 produtos associados aos restantes 5% de embalagens a movimentar por dia.

Analise ABC

Classificagdo produtos em fungédo de volume a movimentar por dia

70 100%

95,75% 90%
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Figura 24 — Analise ABC

Na definicdo da proposta de /ayout para o novo armazém priorizou-se a proximidade das
zonas de carga e descarga para os produtos da classe A. Os produtos das demais classes, com
menos movimentagdes associadas, foram situados em pontos mais distantes e em fun¢do do

seu volume.
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No que concerne ao empilhamento, existem vantagens no acondicionamento em bloco pois,
como as caixas tém um formato especifico de encaixe entre si, um empilhador pode
movimentar varias embalagens em bloco numa s6 viagem, reduzindo as deslocagdes, caso
haja necessidade de carregar mais do que uma embalagem. Assim, deu-se preferéncia ao
acondicionamento em bloco. No entanto, este tipo de acondicionamento tem uma limitacao
no que diz respeito a necessidade das colunas serem apenas dedicadas a uma s6 referéncia e

de dificultar o cumprimento do FIFO (First in, first out).

Para se lidar com a diversidade de referéncias considerou-se o uso de estantes convencionais
uma vez que estas permitem que as embalagens sejam acondicionadas individualmente (sem

estarem encaixadas umas nas outras de forma contigua).

Contrariamente ao acondicionamento em bloco, as estantes convencionais obrigam a

movimentacdo individual da embalagem.

Uma vez que a altura maxima de empilhamento ¢ de 5 niveis, considerou-se como regra
geral que o excedente das embalagens cuja quantidade ndo seja um valor multiplo de 5, seria

acondicionado em estantes convencionais.
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A proposta de /ayout para o novo armazém esta exposta na (Figura 25).
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Figura 25 - Proposta de layout para o novo armazém.

LEGENDA:

BLOCO 5x [Classe A)
ESTANTE 5x (Classe A)
ESTANTE 5x (Classe B)
ESTANTE 5x (Classe C)
CORREDOR PEDONAL
CORREDOR PEDONAL
CORREDOR CIRCULAGAO DE MATERIAIS
MURO DE QUALIDADE
PRE-CARGA

LOGISTICA INVERSA

BUFFER

RECECAQ 2x
ESTACIONAMENTO VEICULO
AREA ADMINISTRATIVA

AREA SOCIAL

AREA DE ESTACIONAMENTO DE EMPILHADORES

SENTIDO DUPLO DE CIRCULAGAO

ZONA DE CIRCULAGAO LIVRE DE EMPILHADORES (CARGA/DESCARGA)

No decorrer da elaboragdo da proposta de /ayout foram consideradas as seguintes premissas

relativamente aos equipamentos a utilizar (handling), as areas dedicadas e modos

operatorios:
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Utilizagdo de empilhadores elétricos: alinhamento com as questdes ambientais e
maior facilidade no abastecimento (instalacdo de pontos de recarga de baterias menos
exigente em comparagdo com 0s requisitos para o armazenamento de combustiveis
fosseis como o gas ou gasdleo);

Area administrativa (no minimo 15% da area nominal para stock): area destinada aos
gabinetes do departamento logistico e do departamento de qualidade;

Area social (no minimo 15% da 4rea nominal para stock): area destinada aos
colaboradores para usufruto do seu tempo de descanso;

Area de estacionamento e recarga de empilhadores (no minimo de 15% da 4rea
nominal para stock): area destina ao estacionamento de empilhadores e de recarga
das respetivas baterias;

Area para muro de qualidade (no minimo 15% da 4rea nominal para stock): area
destinada ao acondicionamento do produto ndo conforme ou a ser verificado pelo
departamento da qualidade.

Area de buffer (no minimo de 25% da 4rea para logistica inversa + 25% da area do
nominal para stock): area destinada ao acondicionamento do excesso de embalagens
que possa ser provocado por variagdes do fluxo de chegada dos camides
(desaceleracao repentina do consumo por parte do cliente ou alteragdo do tamanho
dos lotes produzidos);

Descarga/carga dos camides: operagdo de descarga/carga a ser realizada pela lateral
do camido (acesso através da abertura da lona do reboque do camido) de modo a
reduzir as distancias percorridas;

Area de pré-carga: empilhamento a 3 niveis de acordo com a capacidade do camido
de modo a reduzir o tempo de carga (o empilhador transporta um conjunto de 3
embalagens cheias em cada trajeto podendo inseri-las diretamente no reboque do
camido);

Area de recegdo: empilhamento a 2 niveis de modo a permitir que o operario realize

leitura otica dos rotulos das embalagens do 2° nivel;

O layout proposto assume um formato em “U” com a rececdo e expedig@o realizadas pelo

mesmo lado. As zonas de estacionamento dos veiculos estdo lado a lado de maneira a

permitir, sempre que possivel, a transferéncia direta de cargas pelas laterais do veiculo,

reduzindo os tempos de operagao.
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Assumindo a proposta exposta, a drea nominal estimada de 294 m?, ap6s a disposi¢do dos
produtos segundo as normas vigentes, a inser¢ao de areas de apoio a operacdo e corredores

de circulagio de pedes e materiais, ascendeu a aproximadamente 2070 m?,

5.6. Calculo dos recursos necessarios a operacio

Para calcular a quantidade de recursos necessarios para a operacao logistica considerou-se,
com base no conhecimento empirico de funcionamento de outros armazéns semelhantes com
que a empresa trabalha, a seguinte informag@o relativa as operagdes a realizar e respetiva
duragio (por camido de 100 m> — 78 posicdes):
= Operagao de carga: 15 minutos;
= Operagdo de descarga: 15 minutos;
= Rececdo administrativa: 10 minutos;
= Rececdo (leitura de rotulos) e acondicionamento de produto (78 posigdes): 40
minutos;
= Pré-carga (78 posicdes) com a etiquetagem (o rétulo interno tem de ser substituido
pelo rétulo gerado na confirmagao dos pedidos do cliente no qual figura a informagao

relativa as rotas a respeitar na casa do cliente): 60 minutos;

Considerou-se o funcionamento de 3 turnos com uma jornada laboral real de 7h45 (de acordo
com o disposto no Art. 4° del Real Decreto 2001/1983, de 28 de julio, sobre regulacion de
la jornada de trabajo, jornadas especiales y descansos por turno), atividade laboral em 3
turnos e uma distribui¢do uniforme da chegada dos camides/turno. Na Tabela 9 estd exposto
o célculo realizado para estimar a quantidade de recursos humanos necessarios para a
operagao logistica.

Tabela 9 — Calculo da necessidade de recursos humanos

Duracio Duracéo diaria

Operacgoes g Camides/operacio /opel:ag:ao Obs.
(min.)
Carga 15 15.7 235.5 a
Descarga 15 15.7 235.5 b
Recegdo administrativa 10 15.7 157.0 c
Recegdo e acondicionamento de produto 40 15.7 628.0 d
Pré-carga 60 9.96 597.6 e
Duracio operacao/dia 1853.6 f= (atb+ctd+e)
Tempo disponivel dia/RH 465.0 g=(7h45)
N° RH necessarios/dia 4.0 h=(f/g)
N° RH necessarios/turno 1.3 i= (h/3 turnos)
N° real RHs necessirios/turno 2 i (roundup)
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Estimou-se a necessidade de 2 recursos humanos por cada um dos 3 turnos, munidos de 2

empilhadores elétricos.

5.7. Fluxos de informacao

O fluxo de informagao sera gerido através do ERP utilizado atualmente pela empresa. Os
pedidos do cliente serdo transmitidos via EDI com indicagdo do novo armazém como ponto
de expedicdo. Os pedidos previsionais para um determinado dia podem ser confirmados
como uma antecedéncia de apenas 24 horas (pedido previsionais do dia D confirmados até
dia D-1). Considerando um /ead time de cerca de 48 horas (24 horas para produzir + 24 horas
para transportar da fabrica produtora para o novo armazém) e uma antecedéncia de apenas
24 horas para confirmagdo dos pedidos, a fabrica ndo conhece as necessidades exatas no
momento de planeamento da produgdo. Assim, o lote a produzir no dia D-2 sera igual ao
pedido previsional para o dia D incrementado de 25% (variagdo maxima dos pedidos
permitida ao cliente). Ao valor obtido devera ser subtraida a diferenca entre os pedidos
previsionais e os pedidos confirmados do dia D-1, entretanto facultados pelo cliente. Para

uma melhor compreensao desta dindmica, elaborou-se o esquema exposto na Figura 26.

@ e e em e e e e e o o g o e e e e e e = e e e o = = -
I r |
v b v
Confirmacéo de pedidos D-1 Confirmag&o de pedidos D Confirmagéo de pedidos D+1
Fabrica Simoldes Fabrica Simoldes Novo armazém
ici 3 24 horas 24 horas
Inicio de produgao Expedi¢8o D para novo armazém Expedicdo D para cliente Stellantis
1,25 "PRV D" - ("PRV D-1" - "CONF D-1")
D-2 D-1 D

— Fluxo fisico

== m= ==  Fluxo de informagio
PRV Pedidos previsionais
CONF Pedidos confirmados

Figura 26 — Fluxo fisico e de informag&o

Apesar da produgdo do lote incrementado em 25% (variagdo maxima permitida) implicar
um aumento dos recursos dedicados a operagdo logistica, garante um nivel de servigo

elevado alinhado com os requisitos do cliente.

5.8. Key Performance Indicators

Propde-se que o funcionamento do novo armazém seja avaliado através dos seguintes KPI:
= Nivel de servico: quociente entre a quantidade de pecas entregues dentro do prazo e

quantidade total de pecas entregues (calculo de valor médio a 6 meses, por média
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movel), com valores expectaveis proximos de 100% (de acordo com o objetivo
imposto pelo cliente Stellantis);

= Taxa de obsolescéncia: quociente entre a quantidade de produtos obsoletos e a
quantidade de produtos rececionados (calculo de valor médio a 6 meses, por média
movel). Este indicador permite monitorizar o cumprimento do FIFO, tendo um valor
médio expectavel inferior a 0,5% de acordo com o indicador interno de qualidade e
pelo facto de existirem procedimentos da empresa para gerir stocks quando o cliente
informa o fim de vida do produto;

= Taxa de degradagdo de produto: quociente entre a quantidade de produto degradado
¢ a quantidade de produto rececionado (calculo de valor médio a 6 meses, por média
movel), tendo um valor médio expectavel inferior a 0,5% (valor alinhado com o

indicador interno de qualidade).

Com a proposta de calculo dos indicadores em média mdvel a 6 meses pretende-se enfatizar
eventuais incidéncias, prolongando o seu impacto por um maior periodo, aumentado
consequentemente o nivel de exigéncia aplicado. Os indicadores propostos poderdo ser
complementados por outros que se venham a definir em fun¢@o de novas necessidades de

monitorizagcdo do desempenho da operacao.
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6. Conclusoes

Neste capitulo tecem-se as consideragdes finais respeitantes ao desenvolvimento do projeto
e respetivos resultados expectaveis representados na proposta definida. Sdo também
identificadas algumas dificuldades sentidas ao longo da elaboracdo do projeto. Sugerem-se

ainda alguns topicos a serem estudados em trabalho futuro.

Durante a fase de revisdo literaria constatou-se a relevancia da CA na estratégia e
desempenho empresarial assim como a importancia tatica da logistica para a manutengao de
niveis de eficiéncia elevados. Tomou-se conhecimento do impacto da CA nos ambitos
econdmico, social ¢ ambiental assim como a importancia da sua resiliéncia em cenarios tdo
exigentes como o vivido durante a pandemia causada pela COVID-19. Aferiu-se a
importancia da filosofia Lean como ferramenta capaz de aumentar a eficiéncia das empresas
através da reducdo de desperdicios e consequente aumento do valor acrescentado dos

servigos e produtos.

Ao analisar a empresa em questdo concluiu-se que ndo possuia atualmente instalacdes
logisticas com capacidade para assumir um incremento do volume a fornecer. Identificou-se

que uma proposta de melhoria estaria orientada ao aumento da area dedicada a logistica.

Em resposta aos objetivos definidos, analisaram-se as vantagens e desvantagens de
diferentes formatos comerciais para a obtengdo desse incremento de area, tendo sido
descartada a possibilidade de aquisicdo com base no tempo estimado de producdo dos
veiculos produzidos atualmente pelos diferentes clientes e na politica da empresa orientada

a redugdo de custos fixos.

Assumiu-se a necessidade de um novo armazém cuja localizacao foi calculada com base no
modelo do centro gravitico e com enfase na redugdo do custo total transporte. Confirmaram-
se a limitagcdes deste modelo e aplicou-se o factor rating model como complemento.
Verificou-se a convergéncia do resultado de ambos modelos para uma localizagdo
intermédia entre a empresa e o cliente concluindo-se que a melhor proposta de localizagdo
do novo armazém seria nas imediagdes de Valladolid com um custo total transporte de 3 293
534,64€/ano. Observou-se que, relativamente aos demais cenarios analisados para
localizag@o da nova infraestrutura, de referir, o situado proximo da fabrica Simoldes e o
situado proximo do cliente Stellantis Zaragoza, a proposta escolhida permitiria reduzir o

custo total anual de transporte em 30 969,84€/ano ¢ 228 014,16€/ano, respetivamente.
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Tendo por base a informacao facultada pela empresa relativa a volumes de fornecimento e
aos momentos de obtengdo dos pedidos do cliente, das disposi¢des legais vigentes em
Portugal e Espanha e recorrendo a uma analise ABC, elaborou-se uma proposta de layout e
calculou-se o numero de recursos humanos e equipamentos de handling necessarios. Obteve-
se como resultado, a necessidade de 2070 m?, de 6 recursos humanos diarios e 2

equipamentos de handling.

Verificou-se que o conhecimento do funcionamento interno da empresa Simoldes facilitou
o trabalho realizado. No entanto, surgiram algumas dificuldades causadas pela falta de
informagdo, com enfase para a auséncia de registos historicos das diferengas entre os pedidos
previsionais e os pedidos confirmados pelo cliente que impediu estimar com maior precisao
o nivel de stock do novo armazém. O acesso a um maior nivel de informacdo teria

contribuido para um resultado mais afinado e uma proposta mais calibrada.

Sugere-se como trabalho futuro, a geragcdo de informacgao historica relativa a variagdo entre
os pedidos previsionais e os pedidos confirmados pelo cliente de maneira a permitir a
otimizagdo do nivel stock do novo armazém. Sugere-se também a realizagdo de uma nova
analise apds a adjudicag@o dos moldes as diferentes maquinas com o objetivo de calcular os
lotes econdmicos e verificar o seu impacto no nivel de inventario a manter. Propde-se ainda
a realizagdo de uma analise aos horarios de descarga/carga dos camides com o intuito de
fazer coincidir os camides dedicados a logistica inversa e permitir a transferéncia direta de

embalagens vazias entre camides, reduzindo a necessidade de armazenamento das mesmas.
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Apéndices

Apéndice I — Estrutura organizacional da Simoldes Plastics

Board of Management
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Vice President
Member of the Board
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I i
CEO
| | | |
L Commercial Development Operations
HRM Process Process Process
Fin. & Admin. oy — Supply Chain
—  Prog. Mgr. o
——  Purchasing ~
Improvement
— Serial Life Product "
Development — Maintenance
Cost & cube :
Controlling Mold Project — Subcontracting
Mgmt. [ | %
R&I Production Eng
7 —  Process Eng “—  Plants Mgmt.
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Apéndice II — Descricdo do rotulo no formato (Odette Transport Label - Small OTL3)

(3%18732220 Wg ke uip 7

'D220
(/PLASTRON 2 LVE RERABSD
(sf“"' 1521503401  PL:732810

////l/m/u/mmmmmm J%‘v-?”“‘“ .

Campos:

(1) Codigo relativo a rota e hora de disponibilizagdo do produto pelo armazém do
cliente para o seu envio aos pontos de consumo;

(2) Codificacgdo relativa a localizacdo dos pontos de consumo;
(3) Referéncia atribuida ao produto pelo cliente;

(4) Numero do rotulo (sequencial);

(5) Peso liquido da embalagem;

(6) Peso bruto da embalagem;

(7) Data de expedicao;

(8) Designagdo do produto;

(9) Codificacdo interna do produto e numero de picklista;
(10) Quantidade de produto;

(11) Versdo do produto;

(12) Numero de lote;

(13) Codigo atribuido pelo cliente a fabrica fornecedora.

64



Apéndice I1I — Descricdo da picklista

(2)Ne Cliente: 43 26

(2)PCAE(E) VGO
PONTEVEDRA

(3)€ -36210 ViGo

(8) Transitério.: TS

11D0OC29

Pd42)Produto

17
18

F01216002001A
F01216006001A
F01216007001A
F01216020001A
F01216021001A
F01216021001A
F01216022001A
F01216023001A
F01216040001A
F039050° 7001A
F03905017002A
F03905032001A
F04515002003A

Campos:

) (13)Descri§;§07 -

SUPPORT C0ID

GNR AV COTE AR D §/ PLC
GNR AV COTEAR G S/ PLC
SUPPORTGLCD L1
SUPPORTGLC G LI
SUPPORTGLC G LI

SUPPORT 6LC D L2

SUPPORT GLC 612
SUPPORT COI G

GARNITURE PORTE BATTANTE
GARNITURE PORTE BATTANTE
CACHE PALIER ESSUI VIT.AR
GARN.VOLET AR K9 AINSOND

(1) Nimero de cliente;

(2) Nome do cliente;

(3) Diregao do cliente;

PICKLISTA - SP

(14)Cod Cliente
9818147580
9817976220
9817876320
9817586020
9817586120
9817586120
9818934620
9818934720
9818441680
9681561720
9681561620
9681427920
4818751620

- Origingl -

(5) Status....

(G)Armazem

(15)Dist. Zone

M2W2 753 BME
A2 4121 LM2
AM2 3740 LM2
AM2 5412 KC2
AM2 3929 KC2
AM2 3929 KC2
AM2 5404 KC2
AM?2 3833 KC2
M2W2 753 BM8
M2W2 753 BM8
M2W1 762 KE2
M2W3 754 SE2
AM2 1612 LM2

(4) Entidade responsavel pelo transporte;

(5) Estado da picklista;

(16)Stock

5.200,00
120,00
552,00
288,00
288,00
288,00
255,00
231,00

4.352,00
128,00
120,00

2.250,00
630,00

Il

|

I

10 Scanning iniciado
10 PROD GERAIS FABRICO PROF(":WHW Carga

CY{17)Necessidade
325 160,00
5 24,00
23 24,00
3 96,00

6 48,00

6 48,00

5 51,00

11 42,00
212 160,00
16 120,00
15 80,00
45 100,00
105 48,00

(6) Numero de armazém do qual serdo retirados os produtos;

(7) Numero da picklista;

(8) Data de emissao da picklista;

(9) Data de carga (expedigdo);

(10) Hora de carga (expedicdo);

(11) Nuamero da doca (zona de pré-carga) associada a picklista;

(12) Cddigo interno do produto;

(13) Designacao do produto;

(14) Codigo do produto (cliente);

(7)PICKLISTA - SP
(8)Data.....

C{18)Emb*

10
1

Ry o w Lk

10
15
10
2
8

Q96
M8
M8
812
S12
512
812
§12
Q96
B23
B26
B26
M29

Jagma .
Carga

(19)Verificado

0,00
24,00
24,00
96,00
48,00

0,00
51,00

0,00

0,00

0,00

0,00

0,00
42,00

141527

6107
y,

70

Ct

124
L
7122

5.00

— ik L ix e

—~ocoocoo 2o
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(15) Codigo relativo a rota e hora de disponibilizagdo do produto pelo armazém do

cliente para o seu envio aos pontos de consumo;
(16) Quantidade de produto disponivel em armazém;
(17) Quantidade necessaria de produto a expedir;
(18) Codigo de embalagem;

(19) Quantidade de produto lido para a picklista;
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Apéndice IV — Descriciao da ordem de fabrico

LA

T98232025ZD
Data Prevista

(2) s.07.22
e e

KMS50011 (4)

Tipo estufa

Cod. Int.
Emb./Emb. Alt. (16)7701070

Cod. Int.
Materia Prima  (19)1200395

(21)

Cad. Int. Designacio

4800200 Butée Tab. EPOM 50 shores
4100105 CLANP 814 867 276
4700887 INSULATOR-852X347X10
4700937 INSULATOR 544x81x10mm
4600061000  BUTEE 10H7 T5.2€3
Campos:

TAILGATE LOWER (5)
Refer® Interna(11) Refer*Cliente Cér

F00418022001A ss23202520 (12)

PL: 684968 ORDEM DE PROD&J&AO
N® ORDEM PRODUI
(3)4 317 889 - 0000
Data de Inicio Hr Inicio Data de fim Hr de fim Afinad p A que Série
. Nimero de etiquetas
N°de molde N°Cav. Versdes Quant. Horas Produgao nicio Fim Hoia's s87
M0.9628 (6) 1(7)  1(8) 22000(9) 374(10) Hora? 514
Ciclo Pega + Gito (g) Cliente Projecto
Hora & 440
490(13) oPeL(14) P2J0(15) e
Outros comentérios: Hora 5 367
Hora 4 293
Hora 3 220
Designagao Qtd/Emb  N° Emb. Qtd. Ordem Fabr. Hora 2 146
CTVI486M (17)100 (18)2 |H "III | I""‘ ||| Hora 1 73
Designagao Qtd Qtd/Emb N°Emb. %
PPT20 DAPLEN ME26819524  (20) 32054 25,00 13
(22)
aud Cod. Int. Designacdo d
440
2840
220
220
440

(1) Numero da “picklista”;

(2) Data prevista de execucao da OF;

(3) Numero da OF;

(4) Maquina a utilizar;

(5) Designagdo do produto;

(6) Numero de molde a utilizar;

(7) Numero de cavidades do molde;

(8) Numero de versdes do produto que podem ser produzidas pelo molde;

(9) Quantidade a produzir;

(10) Horas de produgédo previstas para a quantidade solicitada;

(11) Codigo interno do produto;

(12) Codigo do produto (cliente);

(13) Tempo de ciclo de injecao;

(14) Nome do cliente;

(15) Codigo do projeto;

(16) Codigo da embalagem a utilizar;

(17) Quantidade de produto por embalagem;
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(18) Quantidade de embalagens a utilizar;
(19) Codigo da MP;
(20) Quantidade necessaria de MP;

(21) Codigo dos componentes necessarios;

(22) Quantidade necessaria de componentes.
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Apéndice V — Descricao do kanban interno

wN2006

(2KM 500 11

R

0 AR
(3)4100105

CLAMP 8L4 867 276

(4) N° de Embalag.: 1
(S)Qtd.l Emb...: 2000,00 Pega

(6) Total 2000,00

(7) Referéncia....:Fooa18022001a

(9) molde........: M0.9628

LU

(10)OF: 4317889

Campos:
(1) Cddigo de localizagao da MP ou componentes;
(2) Codigo da maquina/posto de trabalho no qual o produto devera ser entregue;
(3) Codigo do produto;
(4) Quantidade de embalagens a abastecer;
(5) Quantidade de produto por embalagem;
(6) Quantidade total de produto a abastecer;
(7) Codigo interno do produto a produzir;
(8) Descrig¢ao do produto a produzir;
(9) Numero do molde a utilizar;

(10) Numero da OF;
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Apéndice VI — Descri¢do da guia de remessa

GALIA DELIVERY NOTE ORIGINAL {1) Number........: 2396743 (2) Date...: 2.02.2021 15:35 teletransmis
3) (8] (5}
— SELLER OR SUPPLIER DISPATCH — e RECEIVER —
SIMOLDES SIMOLDES PCAE(E) VIGO
Simoldes Plasticos, S A. Simoldes Plasticos,S.A. [CAIS G - AVDA. CITROEN, 3-5
R.Com.Antonio Silva Rodrigues R.Com.Ant6nio Silva Rodrigues PONTEVEDRA
3721-009 OLIVEIRA DE AZEMEIS 3721-909 OLIVEIRA DE AZEMEIS E 36210 VIGO
PORTUGAL PORTUGAL FV MGO
(s) ) ®
Vendor code.._: 609384 Contact. Fatima Bastos Shipment on: " at
Telephone......... Address. 2022021 at 21:30
9 (10) £43) (12} (13) (14) (15} (16) (17}
Part/Description Qty. CTno. Qty.
Country of origin Part number MU Packing unit No. Batch no. cT Number CT no.
Order no. Valid till
SUP CONSOLE PAVILLON TO/TN 9831466480 230| PCE | 06432 10 | 229201019 23| 018427967 229220169
PT 256962900
87165647
229201021t0
229201029
256962900
ARMATURE CONSOLE 9823463880 42| PCE | 00112 1]229187154 42| 018428701 229187154
PT 256939600
87176283
ARMATURE CONSOLE ASS 9836159680 42| PCE 00112 1| 229201168 42| 018428735 229201168
PT 256963500
87176283
FORWARDER e Transit —
(13) | Transporte Simoldes Plasticos (19)
Oliveira de Azemeis
Page.. 179
Processado por Computador
Campos:

(1) Numero de documento;

(2) Data e hora de transmissao dos dados via EDI;
(3) Informag@o da entidade vendedora;

(4) Informac@o da entidade expedidora;

(5) Informagao do destinatario;

(6) Codigo atribuido pelo cliente a fabrica fornecedora;

(7) Nome da pessoa que representa a empresa fornecedora;
(8) Data e hora de expedicao;
(9) Descrigao do produto;

(10) Referéncia atribuida ao produto pelo cliente;

(11) Quantidade de produto a fornecer;

(12) Codigo da embalagem;
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(13) Quantidade de embalagens;

(14) Numero do rétulo da embalagem;

(15) Quantidade de produto por embalagem;

(16) Numero de kanban informatico (EDI) do cliente;

(17) Numero da etiqueta da unidade comercializavel (palete ou contentor);
(18) Informagdo da entidade responsavel pelo transporte;

(19) Informagao da entidade de realiza do transporte.
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