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Resumo

O atual clima de crescimento econémico leva as empresas a reconhecerem na area da logistica
o principal motor das cadeias de valor modernas uma vez que, independentemente, do setor
em que operam ¢ fundamental garantir a eficiéncia das suas operagdes através da sintonia
entre o armazenamento e a distribui¢do para responder as necessidades de forma rapida e

eficiente.

Neste sentido, surgiu o presente projeto por forma a colmatar uma necessidade da empresa
CPLAS, dedicada a producgao de pequenos componentes por injecio de plastico, que ira
construir novas instalagdes para fazer face ao seu crescimento e poder responder a crescente
procura que enfrenta no mercado. A necessidade depreende-se com o reconhecimento
demonstrado pela empresa da necessidade do desenvolvimento de um /zyout eficiente para o
novo armazém dessa empresa e definicdo sobre a aquisicio dos equipamentos de
armazenagem e movimentacio necessarios a sua atividade e respetiva sinaliza¢do de

segurang¢a do mesmo.

Com base na necessidade, foram recolhidos dados relativos aos fluxos de materiais tendo
sido submetidos a Analise ABC. Posteriormente com a ajuda de uma equipa multidisciplinar
desenvolveu-se a afetagao das diversas referéncias por forma a minimizar todos os recursos
envolvidos nas deslocagoes de matérias-primas e produto acabado. Durante o
desenvolvimento foi tido em conta o investimento necessario bem como o potencial de
expansao do armazém por forma a responder as expectativas da empresa. Findo o
desenvolvimento do projeto em voga, verificou-se a concretizagao dos objetivos inicialmente
propostos e apresentou-se a CPLAS esse mesmo projeto que obteve de forma clara a sua
aprovacao para implementagao. Foram, ainda no decorrer do desenvolvimento deste
trabalho, detetadas algumas lacunas no projeto arquiteténico, tendo sido identificadas e
indicadas possiveis solugoes. Além disso, apresentam-se algumas situagdes passiveis de

desenvolvimento futuro visando sempre a eficiéncia e eficacia do novo armazém da CPLAS.
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Abstract

The current climate of economic growth leads companies to recognize in the area of logistics
as the main driver of modern value chains since, regardless of the sector in which they
operate, it is essential to ensure the efficiency of their operations by tuning storage and

distribution to meet needs quickly and efficiently.

In this sense, the present project emerged in order to meet a need of the company CPLAS,
dedicated to the production of small components by plastic injection, which will build new
facilities to meet its growth and be able to respond to the growing demand it faces in the
market. The need is demonstrated by the company's recognition of the need to develop an
efficient layout for its new warehouse and definition on the acquisition of the storage and

handling equipment needed for its activity and its security signaling.

Based on the need, data regarding material flows were collected and submitted to ABC
Analysis. Subsequently, with the help of a multidisciplinary team, the various references were
developed in order to minimize all the resources involved in the movement of raw materials
and finished product. During the development the necessary investment was taken into
account as well as the warehouse expansion potential in order to meet the company's
expectations. After the development of the project in vogue, it was verified the achievement
of the objectives initially proposed and presented to CPLAS the same project that clearly
obtained its approval for implementation. During the development of this work, some gaps
in the architectural project were detected, and possible solutions were identified and
indicated. In addition, some situations are presented that can be developed in the future,

always aiming at the efficiency and effectiveness of the new CPLAS warehouse.
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Capitulo I: Introducao



1. Enquadramento

No clima de crescimento econémico atual, as empresas reconhecem no sector da logistica o
principal motor das cadeias de valor modernas. Independentemente do setor em que operam
¢ fundamental garantir a eficiéncia das suas operagOes através da sintonia entre a produgao e
a distribuigdo para responder as necessidades de forma rapida e eficiente. E este nivel de

operagao que nos permite conquistar uma posi¢ao de relevo no mercado face a concorréncia.

Todas as organiza¢oes necessitam de um armazém onde possam armazenar matérias-primas,
componentes, produtos intermédios e produtos acabados, por mais residual que este possa
ser. No entanto, esse armazém servira apenas como o nome indica para armazenar, nao
criando qualquer tipo de valor acrescentado e muitas vezes traduzindo-se no efeito contrario
quando surgem quebras, deterioragdes e obsoletos. A eliminacao das operagoes de
armazenagem, na esmagadora maioria das situagoes, retirar valor acrescentado dado impede
a eficiéncia da cadeia de abastecimento aumentando /lead times e a ocorréncia de erros. A

existéncia de pontos de armazenagem é um tema complexo.

Um armazém envolve elevados custos de investimentos, tais como: custo do terreno, custos
de construcao e equipamentos (informaticos, empilhadores), bem como custos operacionais
(manutencio e recursos humanos). Desta forma, um armazém ¢ dinheiro e custa dinheiro.
Assim, compreende-se que as empresas pretendam ter armazéns eficientes e eficazes na
medida em que as distancias percorridas desde o local onde o produto estd armazenado até

a0 local da sua utilizacao/expedi¢do sejam menores.

Neste sentido, a semelhanca de varias Pequenas e Médias Empresas (PME’S) portuguesas
que se encontram num quadro de grande expansio econémica, a CPLAS, a curto prazo,
mudara de instalagdes, construindo assim o seu proprio espago de laboragao e armazenagem.
O que proporciona a necessidade e oportunidade de desenvolver um /zyout para o armazém
destas novas instalacdes, bem como a afetaciao de todos os recursos e o desenvolvimento da

or¢amentacao.

1.1. Objetivos e motivagao

No ambito do segundo ano do Mestrado de Logistica da APNOR, lecionado na Escola

Superior de Ciéncias Empresariais do Instituto Politécnico de Viana do Castelo e mediante



as varias alternativas, a aluna optou pela elaborac¢ao da dissertacao sob o formato de projeto
baseado no desenvolvimento de um /zyout de armazém industrial para a empresa onde

desempenha fungdes no departamento de logistica e compras.

Os objetivos propostos para a elaboracao deste projeto prendem-se com a elabora¢io de um
layont eficiente; a minimizagao de custos de investimento em equipamentos de movimentagao
e armazenagem; a definicao dos procedimentos a implementar para a sua operacionalidade e

com medidas que salvaguardem a seguranca de todos que possam operar no armazém.

Este projeto, é assim, um grande desafio uma vez que tera de colocar em pratica todos os
conhecimentos adquiridos no primeiro ano de mestrado, os conhecimentos adquiridos no

quotidiano e contribuir para o desenvolvimento da CPLAS.

1.2. Metodologia

O presente projeto segue uma pesquisa aplicada uma vez que permite gerar conhecimentos
para uma futura aplicacdo pratica, isto é para desenho do /zyout do futuro armazém da
CPLAS. Trata-se ainda de uma pesquisa quantitativa e qualitativa, visto que, para se poder
desenhar o /ayout de armazém e eleger os equipamentos de carga e movimentagao teve de se
realizar um tratamento e analise de diversos dados relativos a matérias-primas e produto

acabado.

Este estudo de caso atravessou essencialmente trés etapas distintas. Iniciou-se com o estado
da arte relativo a tematica deste projeto, seguindo-se o levantamento e analise dos dados de
produto acabado e matérias-primas. Posteriormente definiu-se o /zyout em simultaneo da
pesquisa dos equipamentos de armazenamento e movimenta¢ao mais adequados para o novo

armazém.

1.3. Estrutura do projeto

O presente projeto encontra-se divido em sete capitulos.

O primeiro capitulo apresenta a introdugao do projeto enquadrando a sua tematica,

apresentando os seus objetivos e motivacio bem como a metodologia adotada.

O segundo capitulo assenta na revisao da literatura com os diversos conceitos relevantes para

contextualizacdo deste projeto e expoem-se as diversas perspetivas de diferentes autores
3



acerca desta tematica tendo auxiliado na orientagao dos passos a seguir no desenvolvimento

do projeto.

No terceiro capitulo é apresentada a empresa CPLAS, as atuais instalagbes e diversos aspetos

considerados relevantes.

O quarto capitulo consiste no tratamento dos dados da empresa CPLAS para, desta forma,
poder propor o /layout mais adequado bem como os equipamentos de movimentacio e

armazenamento e a sua respetiva sinalizagao de seguranca.

No quinto capitulo é realizada a analise ao investimento necessario para a aquisicio dos
equipamentos de armazenamento e de movimentagao que permitirdo o desenvolvimento e
atividade do /yout pretendido, bem como a analise do investimento da sinaliza¢ao necessaria

para garantir a seguranc¢a dos colaboradores que nele operarao.

O sexto capitulo apresenta uma analise critica a tudo aquilo que ocorreu durante a realiza¢ao
de todo o projeto. Isto ¢, apresentam-se as limitagSes existentes durante o desenvolvimento

do presente trabalho.

No sétimo e dltimo capitulo, estabelecem-se as consideragdes finais resultantes do /lzyout
desenvolvido e identificam-se algumas oportunidades de desenvolvimento de trabalho futuro

no ambito do projeto apresentado.



Capitulo II: Revisao da literatura



2. Cadeia de abastecimentos e logistica

Segundo o Council of Supply Chain Management Professionals — CSCMP- (2013) a Supply
Chain Management (SCM), é constituida pelo planeamento e gestio de todas atividades,
desde a procura, a aquisi¢ao, a conversao e toda a gestao das atividades logisticas. O SCM
abrange a coordenacio e colabora¢do com todos os parceiros da cadeia, podendo estes serem
fornecedores, intermediarios, prestadores de servigos e clientes. Assim, o SCM incorpora a
gestdo da procura e da oferta dentro de uma organizagiao e entre organizagoes. O SCM
consiste na integracdo dos principais processos de negocios e envolve fornecedores de
servicos ou produtos e informagdes que agregam valor aos clientes e outras partes
interessadas (Lambert, Cooper, & Pagh, Supply Chain Management: Implementation Issues

and Research Opportunities, 1998).

O Council of Supply Chain Management Professionals (2013) define a “logistica ou gestio
logistica como a parte da cadeia de abastecimento que ¢ responsavel por planear,
implementar e controlar o eficiente e eficaz fluxo direto e inverso e as operagoes de
armazenagem de bens, servicos e informacao relacionada entre o ponto de origem e o ponto

de consumo de forma a ir ao encontro dos requisitos/necessidades dos clientes”.

Segundo o European Committe for Standardization (CNE) a logistica consiste no
planeamento, execucao e controlo do movimento e localiza¢ao de pessoas e bens, bem como
todas as atividades de suporte relacionas com esse controlo de movimentos, isto tudo dentro

de um sistema organizado que visa alcangar objetivos especificos (Gleissner & Fermerling,

2013).

O maior objetivo da logistica ¢ garantir a criagao de valor para os clientes, criando assim um
conjunto de atividades que garantam ao cliente o produto certo no local certo, no momento
certo, na quantidade certa e ao minimo custo possivel, contribuindo para a melhoria do nivel

do servico (Carvalho, et al., 2017).

Um dos maiores desafios da logistica ¢ a necessidade de reduzir os stocks, sem interferir com
o nivel de servico que a empresa oferece aos seus clientes. Desta forma, a minimizagao dos
niveis de stock tem grande impacto no equilibrio da tesouraria, pois permite maior liquidez a
empresa (Carvalho, et al., 2017). No entanto, a maioria das empresas nao consegue trabalhar
sem sfocks e, portanto, a armazenagem provoca custos e tempos de retencio que niao

representam um acréscimo de valor.



2.1. Anailise ABC

Nem todos os produtos tém a mesma importancia para a empresa, desta forma torna-se
essencial as empresas perceberem a importancia de cada produto para a sua organizacio e
adotar politicas de gestio de stocks distintas. Nesse sentido surge a analise ABC para auxiliar

as empresas no reconhecimento dessa importancia.

A analise ABC ¢ a classificagao dos produtos consumidos pela empresa em func¢ao do seu
valor e das quantidades anualmente utilizadas pela producao, ou seja, trata-se da divisao das
existéncias do armazém em trés categorias distintas de acordo com o valor anual dos seus
consumos. Assim, a classe A agrega os produtos que absorvem entre 75% e 80% do valor
total dos consumos da empresa e que representam apenas 15% a 20% de todos os produtos;
a classe B comtempla os produtos que em valor contribuem entre 10% a 15% para o total
dos consumos mas que representam 20% a 25% do conjunto dos produtos utilizados pela
empresa e a classe C é composta pelo produtos que contribuem apenas com 5% a 10% do

valor total dos consumos, mas que representam 60% a 65% dos produtos utilizados pela
empresa (Almeida, 2010).

Valor

Acumulado (%) 100

20 -

() 4 4 + . t t t t
0 10 20 30 10 50 60 70 80 90

Quantidades

Acumuladas (4

Ponte: Almeida (2016)

Figura 1 - Curva tipica ABC

(Lambert, Stock, & Ellram, Fundamentals of logistics management, 1998) defende que a
analise ABC devera ter como principal critério o volume de vendas em unidades monetarias.

Porém, para Richards (2014) utilizar a analise ABC desse modo podera “conduzir a uma
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reducdo de produtividade” uma vez que, por exemplo, se realizard muitas vezes picking a
produtos que se traduzem em baixos valores monetarios para a empresa € como tal nao estara
a ser valorizado o trabalho do operador de picking, em contrapartida de artigos com elevado
valor monetario mas que se realizem poucas operagdes de picking. Ja por sua vez Bartholdi
III & Hackman (2011) ndo considera justo esta analise ser apenas baseada no volume de
vendas, ignorando todas as atividades existentes no armazém, a mao-de-obra e espago que

lhe esta inerente.

A verdade ¢ que mediante a diferente importancia entre as classes, o seu método de controlo
devera ser distinto. Assim, os produtos relativos a classe A devem ter um controlo muito
mais apertado face as outras classes, de modo a que minimizar os custos de manutencao
dessas existéncias (Almeida, 2016). Por outro lado, as existéncias da classe C, uma vez que
constituem a classe com maior volume, exigem ao armazém mais espago e como tal o

controlo de obsoletos deve ser uma pratica existente nas empresas.

Segundo Carvalho, et al. (2017) a analise ABC baseia-se na regra de Pareto (regra 80/20).
Assim, os artigos da classe A sio os mais relevantes, pois representam 80% da faturacdo
total e como tal devem ter um controlo mais apertado sobre os sfocks e adotar-se um modelo
de revisao continua; os artigos da classe B sdo produtos com relevancia intermédia que
representam 15% da faturagdo total que precisam de uma gestio de stocks periddica e, por
fim, a classe C que comporta os artigos pouco relevantes financeiramente, uma vez que
representam apenas 5% da faturacio total e necessitam de uma politica de gestio de stocks
simples com revisoes periodica alargadas. Para Balaji & Kumar (2014) a analise ABC ¢é usada
para classificar o inventario e classifica esses itens tendo em base a analise de Pareto, sendo
que a classe A respeitam os itens com 70% a 80% do valor total, a classe B respeitam 10% a

15% do valor total de itens e os restantes 5% correspondem aos itens da classe C.

2.2. Gestao de armazéns

2.1.1. Armazenagem

A atividade de armazenagem por si s6 nio acrescenta valor ao produto que a empresa

disponibiliza ao cliente, no entanto esta ¢ fundamental para que a empresa consiga
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disponibilizar o produto, requerido pelo e cliente, na hora certa e nas quantidades certas.
Assim, a existéncia de armazéns nas empresas ¢ quase que inevitavel, gerando algum contra
sendo, na medida em que, atualmente, as empresas perspetivam a diminui¢ao e eliminacao

dos niveis de stocks, em detrimento da filosofia just-in-time (JIT).

O objetivo principal da estrutura geral de um armazém, na fase de projeto, prende-se com
o cumprimento dos requisitos de armazenagem e de fluxo, enquanto se minimizam os custos
de investimento e os futuros custos operacionais (Gu, Goetschalckx, & MCGinnis, Research

on warehouse design and performance evaluation: A comprehensive review, 2010).

Apesar dos armazéns envolverem grandes investimentos e custos operacionais, como por
exemplo: custos do terreno; equipamentos de trabalho e os recursos humanos, em Koster,
Le-Duc, & Roodbergen (2007) os armazéns contribuem para uma multidio de missGes
dentro de uma empresa tais como: economias de transporte, na medida em que permite
combinar cargas; obten¢io de economias de producdo e usufruto de descontos de
quantidades em compras; fazer frente a mudancas de condi¢des do mercado e suas incertezas
como sazonalidades, flutua¢oes da procura e concorréncia; ultrapassar diferengas de tempo
e espago existente entre produtores e clientes; consolida¢ido de encomendas e proporcionar
o armazenamento de artigos com logistica reversa. Uns anos mais tarde, Ramaa, Subramanya,
& Rangaswamy (2012) realcaram algumas vantagens dos armazéns para a cadeia de
abastecimento, tais como a consolida¢ao os produtos para reducao dos custos de transporte;
a obten¢ao de economias de escala no processo produtivo e no processo de compras;

concretizacao de processos com valor acrescentado e diminui¢ao do tempo de resposta.

O processo de armazenagem, segundo Carvalho, et al. (2017) deve ser realizado tendo em
conta a analise ABC, criando trés subzonas de armazenagem. Desta forma, na imagem
abaixo, verificamos que, em armazéns que detém dois cais, um para rece¢io e outro para
expedic¢do, o fluxo do armazém ¢ direcionado, entrando a matéria-prima num cais e saindo
em outro cais sob a forma de produto acabado e em que os produtos de classe A se localizem
numa zona de facil acesso e os produtos de classe C em locais mais distantes. Por sua vez
num armazém com apenas um cais que serve recegoes e expedi¢oes, o fluxo é quebrado ou

U e os produtos estio dispostos de outra forma.



Layout de armazém com fluxo Layout de armazém em fluxo
direcionado quebrado ou em U
Rececdo e conferéncia Artigo C
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Preparacio Receciio e v
Expedicio conferéncia Expedicdo

Fonte: Carvalh, et al. (2017)

Figura 2 - Divisdao da zona de armazenagem nas trés subzonas (Analise ABC)

De acordo com Tsige (2013) os produtos de classe A estao mais perto dos pontos de rece¢ao
ou expedicdo e os produtos de classe C mais longe, no entanto a armazenagem dos produtos

pertencentes a cada classe inerentes a area designada ¢ realizada de forma aleatoria.

Bartholdi ¢ Hackman (2014), defende a existéncia de dois métodos de armazenagem
principais: a armazenagem dedicada e a armazenagem partilhada. Isto é, na armazenagem
dedicada, a localizagao definida na estante do armazém apenas ira alocar aquele produto e no
método de armazenagem partilhada, qualquer localizagao podera albergar mais do que um

produto diferente, niao existindo, ao contrario do outro método, exclusividade na alocagao

dos produtos nas estantes.

Segundo Ghiani, Laporte, & Musmanno (2013) e (Gu, Goetschalckx, & MCGinnis,
Research on warehouse design and performance evaluation: A comprehensive review, 2010)
existem trés politicas de armazenagem: a armazenagem dedicada, a armazenagem aleatéria e
a armazenagem com base em classes. A armazenagem dedicada e aleatéria equiparam-se aos
métodos de armazenagem referidos, acima, por Bartholdi e Hackman (2014) e na
armazenagem com base em classes, os produtos sdo divididos num determinado numero de
categorias “de acordo com a sua procura e cada categoria é associada a um conjunto de zonas
onde os produtos sao armazenados de acordo com uma politica de armazenagem aleatoria”

(Ghiani, Laporte, & Musmanno, 2013).
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2.1.2. Layout de armazém

Mediante Gu, Goetschalckx & MCGinnis (2010) quando se desenha um /zyout para armazém,
torna-se importante refletir sobre algumas decisdes, tais como nos custos de construgao e
manuten¢ao, nos custos de manuseamento de materiais, na capacidade armazenamento e na

utilizagdao do espago e dos equipamentos.

De acordo com Richards (2011) a escolha de um /zyout de um armazém adequado deve
contemplar o aumento do output e do fluxo de produtos, reduzir os custos, melhorar o servico

prestado aos clientes e providenciar as melhores condi¢oes laborais para os colaboradores.

Segundo Gu, Goetschalckx & MCGinnis (2010) o tema do /zyout de armazéns conta com
cinco grandes decisGes: a determinagao da estrutura do armazém, onde se considera o padrio
do fluxos de materiais existentes, estipulando o nimero de zonas em armazém, bem como
as suas funcoes e inter-relacoes; a mensuracao e dimensionamento do armazém, alocando o
espago em armazém para cada zona e onde a politica e custos de inventario deliberados irao
influenciar esta tomada de decisdao; a propria determinagao do /zyout, configurando-o para
cada zona definida; a selecio dos equipamentos de armazém, determinando o nivel de
automacao pretendido e, por ultimo, a selegao das estratégias operacionais, onde se designa

a forma de operar dentro do armazém.

Diversos fatores influenciam a escolha do tipo de /zyout, tais como o tipo de negdécios € o
volume de mercadorias. Carvalho, et al. (2017) defende um /zyout que minimize a distancia

total percorrida e o tempo associado a essas movimentagoes.

Por norma, quando se fala de /zyout de armazém tende-se apenas em falar da area de
armazenagem, ignorando as restantes zonas e departamentos que detém igual importancia,
pois sustentam operagoes logisticas que tém impacto na organizagao e eficiéncia do armazém

no seu todo.

2.1.3. Atividades de um armazém

Carvalho, et al. (2017) define o processo de armazenagem como um conjunto de atividades
desde a chegada dos produtos ao armazém e a chegada da encomenda do cliente a0 armazém.
Assim, na chegada dos produtos ao armazém desenrolam-se as atividades de recegiao dos

produtos, a verificagdo e confirmag¢do dos mesmos e, posteriormente, a sua arrumagao no

11



local pré-definido. Este processo continua com a chegada da encomenda do cliente, em que
inicia com a realizagao do picking do produto a expedir, a preparacao da encomenda e finaliza

com a sua expedi¢ao.

Chegada dos produtos ao armazém Chepada da encomenda do cliente ao armazém

S e

Fonte: Adsptado de Carvalho, et al, (2017

Figura 3 - Atividades principais de um armazém

Independentemente do tipo de armazém adotado, por norma, as empresas, cumprem as seis
atividades que Carvalho, et al. (2017) refere, no entanto torna-se importante que o design do

armazém seja o mais adequado possivel a atividade e aos tipos de produtos em causa.

Segundo Koster, Le-Duc, & Roodbergen (2007) e Ramaa, Subramanya, & Rangaswamy
(2012) existem seis atividades num processo de armazenamento e expedi¢ao de produtos:
rececdo onde inclui a descarga de produtos e sua inspec¢ao; transferéncia e arrumacgao que
envolve o armazenamento dos produtos no seu local definido no armazém; Order
picking/selecao que engloba todo o processo de recolha dos produtos na quantidade certa
para satisfazer uma encomenda do cliente; Acumulacio e triagem de diferentes encomendas
do cliente para formar lotes para expedicao; Cross-docking onde os lotes definidos
anteriormente sao transferidos para os cais de expedicdo e por ultimo a expedi¢do em que a

carga é carregada para O transporte para seguir para o seu cliente.

Segundo Bartholdi I & Hackman (2011) a reorganizacao dos produtos, no armazém, ocorre
através de dois processos: processos inbound que contemplam as descargas, rececdes e
armazenagem e 0s processos outhound que representam as atividades de verificagao, picking,

embalagem e expedigao.

2.1.3.1. Rececio e verificagido
A atividade de rececdo corresponde a entrada de produtos numa empresa. Segundo Gu,
Goetschalckx & MCGinnis (2007) na rececao os produtos chegam nos veiculos
transportadores e sio descarregados no respetivo cais. Esta fase pode ser antecipada quando

se prepara a rece¢ao dos produtos, tais como a coordenagao dessa rece¢io com outras
12



atividades e cargas, bem como na criagdo de espago junto ao cais para acolher os novos

produtos e evitar congestionamentos que dificultem a recegao.

Aqui ainda se podem englobar atividades de paletizagio ou re-paletizagdao, conforme as
instrucoes de trabalho definidas no armazém/empresa, bem como verificagdes de controlo
de qualidade (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of logistics & distribution
management , 2010). Segundo Richards (2011) essas inspe¢des podem ser realizadas a uma

amostra ou a totalidade da carga recebida.

Na verificagdo realizada a chegada dos novos produtos em armazém, confirma-se se o que
foi recebido corresponde ao que havia sido solicitado ao fornecedor, em termos de

quantidades e qualidade (Bartholdi III & Hackman, 2011).

Richards (2011) real¢a a importancia da escolha dos equipamentos de transporte adequados

para facilitar este processo logistico.

2.1.3.2.  Armazenamento
O armazenamento ¢ frequentemente considerado a atividade principal de um armazém (Gu,

Goetschalckx, & MCGinnis, Research on warehouse operation: A comprehensive review,

2007).

A atividade de armazenagem consiste na transferéncia dos produtos desde o cais de entrada
até ao seu local de armazenamento, podendo existir a operacao de re-paletizagao, caso seja
necessaria para consolidar carga e esta nao tenha sido realizada aquando da atividade de

rececio e verificacgao.

Existem algumas politicas relativas a esta operacao e que tém de ser definidas pela empresa
conforme a sua realidade operacional, pois, estas tém impacto na eficiéncia do
manuseamento e movimentagao dos produtos no armazém e sao responsaveis por cerca de

15% dos custos de armazém (Bartholdi III & Hackman, 2011).

Segundo Carvalho, et al. (2017) existem trés métodos para a organizagao da armazenagem
dos produtos em armazém: localizacdo fixa, localizacao aleatéria e localizagao mista. No
método por localizacao fixa, o produto é alocado a um espaco em concreto no armazém,
tendo em conta a rotacao dos stocks, 0 numero de movimentos de entrada saida, o seu volume
e o racio entre o volume e o nimero de movimentos de entrada e saida de armazém. Aqui o

espago para alocagao do produto é dimensionado para o stock maximo e, como tal, podera
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originar a perca de espago na medida em que este podera estar muitas vezes livre e, pelo
contrario, podera haver a necessidade de aumentar ao sfock e nao existir espago para tal. No
método por localizagdo aleatdria nao existe um espago de alocagdo obrigatoria, pelo que o
produto ¢é armazenado num espago livre. Desta forma, um determinado produto podera estar
alocado em locais distintos, o que pode levar o operador de armazém a aumentar as distancias
percorridas para completar uma determinada encomenda. No entanto, em contrapartida, este
método tende a eliminar os espagos vazios em armazém e permite o aumento facil dos szocks.
No método por localizagio mista, a area de armazenagem ¢é subdividida em zonas e os
produtos sao alocados a uma zona conforme o critério pré-definido, sendo que dentro dessas

zonas os produtos sao alocados em qualquer local.

 Localizacao Fixa  Localizagdo Aleatoria Localizagdo Mista
A B C F|I1|D|G A|lD|B | E
Zoma 2
D E F C|B E A DA E C
G | H ‘ I G .il E IH| F H F|_ I _G‘ H | Zonal
Rececdo/Expedicao Rececdo/Expedicio Rececio/Expedicio

Fonte: Adaptado de Carvalho, et al (2017

Figura 4 - Métodos de armazenamento

2.1.3.3.  Picking
A atividade de picking consiste na recolha dos produtos certos, na quantidade certa, com o
objetivo de satisfazer as necessidades de uma encomenda de cliente. Esta atividade tem um
grande impacto no trinémio logistico tempo-custo-qualidade, uma vez que quanto mais
rapido este for, mais depressa se consegue satisfazer a encomenda do cliente; mais baixo sera

o custo para o cliente e se nao existirem erros, maior ¢ a qualidade da entrega.

Segundo Gu, Goetschalckx & MCGinnis (2007) o propoésito desta metodologia passa por
maximizar o nivel de servico, tendo em conta as restricdes de recursos existentes na empresa,

tais como os equipamentos, a mao-de-obra e o capital.
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Mediante Ghiani, Laporte, & Musmanno (2013) as atividades de armazenagem e picking sio
as mais dispendiosas na medida em que tém maiores custos de inventario e mao-de-obra e,
segundo Bartholdi III & Hackman (2011) a atividade de picking corresponde a 55% dos

custos totais das operagdes de armazenagem dentro de um armazém.

Na atividade de puking o recurso a um Warehouse Management Systemr (WMS) torna mais
eficiente o trabalho do operador, uma vez que o WMS organiza a recolha dos produtos de
forma a concentrar a selecio de produtos por areas, reduzindo as viagens realizadas durante
o processo de picking, no entanto ainda existe forma do WMS otimizar um percurso para o

operador de picking (Bartholdi I1I & Hackman, 2011).

Para Richards (2011) existem duas grandes estratégias de picking que se distinguem pela
dire¢ao do percurso associado ao fluxo de material: picker-to-goods ou goods-to-picker. No picker-
t9-goods o operador vai de encontro aos produtos para efetuar o processo de picking e no goods-

to-picker sao os produtos que vém ter ao operador para que este realize a operagao de picking.

Existem varios métodos e rotas de picking, competindo a cada empresa analisar a sua realidade
para escolher o que melhor se adequa a sua realizada operacional. No entanto, como a
empresa em que recai este projeto niao tém instalada a atividade de picking nio existe

necessidade de analisar mais profundamente estado da arte relativa a esta atividade.

2.1.3.4.  Preparagio
Posteriormente a atividade de picking, a encomenda do cliente é preparada para expedi¢ao.
Aqui procede-se ao seu embalamento final, podendo este ser em palete, devidamente filmada
e cintada para um bom acondicionamento até a descarga nas instalagoes do cliente.
Preparadas as paletes, estas sio consolidadas junto ao cais, em zona prépria, onde o veiculo

de transporte ¢ carregado para a expedi¢ao dos produtos (Carvalho, et al., 2017).

2.1.3.5. Cross-docking
A atividade de cross-docking é realizada quando os produtos tém estadias muito curtas no
armazém, sendo a atividade de picking bem com as atividades de rececdo e expedicio
eliminadas. Por outras palavras, o cross-docking existe quando os produtos recebidos em

armazém sao imediatamente transferidos para expedicao (Koster, Le-Duc, & Roodbergen,

2007).
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2.1.3.6.  Expedigio
A expedicao ¢ a ultima das atividades do armazém em que as encomendas dos clientes sao

carregadas no veiculo transportador, seguindo destino para o cliente.

Nesta fase, operacionalmente, ¢ muito importante determinar o tempo e hora de carga para

o carregamento dos produtos para evitar congestionamento a nivel dos cais.

2.3. Equipamentos

Todos os armazéns necessitam de equipamentos de armazenagem e de movimentagao para
que se possam realizar as operagoes logisticas do dia-a-dia. Assim, torna-se necessario, para

qualquer armazém a definicio de um MHE (Material Handling Equipment).

Um MHE consiste na defini¢ao dos equipamentos que sirvam para movimentar e armazenar
materiais dentro das instalagdes e que segundo Kulak (2005) o manuseio eficiente desses

equipamentos pode incorrer numa redugao dos custos operacionais de um armazém em

cerca de 15 a 30%.

2.3.1. Equipamentos de armazenagem

Segundo Richards (2011) os sistemas de armazenagem utilizados num armazém visam
auxiliar a empresa na gestao das fake-offs entre a velocidades, os custos e a capacidade do
armazém, nao existindo um sistema perfeito. Cada um deles desempenha um papel diferente,
bem como a sua utiliza¢ao, dado que, estes, também dependem do tipo de operagoes
realizadas diariamente no armazém. Desta forma, cabe a cada empresa, a escolha dos

equipamentos de armazenagem mais adequados a sua realidade.

Existem no mercado varios tipos de equipamentos de armazenagem, divididos
essencialmente em dois tipos: manuais ¢ automaticos. Abaixo segue-se uma listagem dos

tipos mais frequentes atualmente:

* Armazenagem em bloco ou block stacking, com base no solo, as cargas unitarias sao
empilhadas umas sobre as outras (Richards, 2011) (Kay, Material Handling
Equipment, 2012). A altura ira sempre depender do peso, da estabilidade do material

e dos limites de seguranca definidos pela empresa.
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Rack convencional ou wide aisle pallet racking, em que os produtos sao paletizados e
armazenados num rack, permitindo um acesso direto e unitario a todas as referéncias
af existentes, pois este tipo de armazenagem permite o armazenamento de varias
referéncias numa rack (Carvalho, et al., 2017). Representa a melhor resposta para os
armazéns em que é necessario armazenar produtos paletizados de grande variedade
de referéncias e é perfeito para controlo se stock uma vez que cada espago
corresponde a uma s6 palete (Mecalux, Estantes para paletizagdo convencional,
2020).

Rack em profundidade dupla ou double-deep rack, aqui uma prateleira permite a
armazenagem de duas paletes em profundidade, sendo a disposi¢ao mais eficiente na
medida em que permite uma redugao até 50% da perda de espaco nos corredores
(Richards, 2011) (Kay, Material Handling Equipment, 2012).

Rack drive-in e drive-through consiste numas colunas de metal vertical com trilhos a
suportar a carga que permitem armazenar produtos palatizado com uma baixa
rotagdo e com grandes quantidades de paletes por referéncia. Aqui o empilhador
entra por de baixo da estrutura para colocar as cargas. A diferenca entre as racks drive-
in e drive-through é que a drive- in apenas tém um corredor de acesso a carga e a drive-
throngt tém dois acessos a carga (Carvalho, et al., 2017) (Richards, 2011) (Kay, Material
Handling Equipment, 2012) (Mecalux, Estantes para paletizacao compacta, 2020).
Rack Cantilever ideal armazenar cargas com formas irregulares, volumosas e de
grandes dimensoes, tais como barras, perfis, tubos e madeiras (Carvalho, et al., 2017)
(Kay, Material Handling Equipment, 2012) (Mecalux, Solu¢des de armazenagem,
2020).

Empilhamento em paletes de armacdo ou pallet stacking frames que consistem numa
armagcao portatil que permite o empilhamento dos materiais, permitindo o aumento
da mobilidade e eficiéncia da utilizacio do espago (Kay, Material Handling
Equipment, 2012).

Rack gravitacional em que as estantes tém incorporado um sistema com roletas que
facilitam o deslizamento das paletes pela a¢ao da gravidade a uma velocidade
controlada até ao extremo oposto (Carvalho, et al., 2017).

Narrow aisle racking, aqui a armazenagem ¢é muito equiparada aos racks convencionais,
porém fazem um melhor aproveitamento dos corredores, na medida em que existe
uma reduc¢ao de 50% da largura destes face aos racks convencionais, permitindo uma

melhor utilizagao da capacidade global do armazém (Richards, 2011).
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Push back rack, trata-se de uma armagao que possui uma plataforma composta por
rolos inclinados para que as paletes se movimentem, isto ¢, quando se coloca uma
palete no rack, este empurra uma posi¢ao para tras a palete que ja 1a estava alocada,
criando assim espago para a que vai ser arrumada. Quando uma palete é retirada, a
palete que se situa atras desloca-se automaticamente para a frente para poder ser
retirada mais facilmente (Kay, Material Handling Equipment, 2012) (Richards, 2011).
Este sistema possibilita a armazenagem até quatro paletes em profundidade por cada
nivel e é ideal para a armazenagem de produtos de rotacao média (Mecalux, Estantes
para push-back, 2020).

Carrosséis horizontais e verticais, trata-se de um sistema automatico de uma série de
prateleiras que rodam no sentido horizontal ou vertical, entregando os itens
solicitados no ponto de acesso. Trata-se de um sistema automatico utilizado
essencialmente para produtos de pequena dimensio (Kay, Material Handling
Equipment, 2012) (Richards, 2011).

Autoportantes, ¢ um sistema automatico em que a propria estrutura de armazenagem
forma a estrutura de suporte de um edificio compacto com uma elevada capacidade
de armazenagem. Utilizam um sistema de transelevadores que funcionam através de
um sistema informatico, nao requerendo operadores de armazém e permitindo uma
armazenagem superior a 30 metros altura (Carvalho, et al., 2017). Tratam-se de
verdadeiras obras de engenharia que possibilitam a armazenagem de diversas
mercadorias como paletes, contentores, pacotes de grandes dimensoes e cargas muito

pesadas (Mecalux, Solugoes de armazenagem, 2020).

Imensas sdo as opgoes existentes no mercado relativas a equipamentos de armazenagem.

Cabe cada empresa analisa-las, atendendo as suas necessidades eleger aquelas que mais se

adequam a sua realidade.

2.3.2. Equipamentos de movimentagao

O sucesso das operagoes de armazenagem dentro de um armazém depende, em parte, da

compatibilidade entre os sistemas de armazenagem adotados e os veiculos de movimentagao

de cargas, pois sdo interdependentes.

A existéncia de equipamentos de movimentacao nas empresas visa o transporte de produtos

entre dois locais distintos, na arrumacao de mercadorias, nas cargas e nas descargas de
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veiculos. Assim, estes equipamentos servem as diversas operagoes logisticas com o objetivo
de auxiliar e melhorar o bem-estar dos colaboradores que os manipulam diariamente, pois,
por vezes, as cargas sao demasiadamente pesadas para serem manipuladas sem o recurso a

estes.

A utilizagdo dos equipamentos de transporte de cargas ¢ fundamental e indispensavel as
operagoes logisticas de um armazém, encontrando-se presente em varias fases dos processos
logisticos de execugdo tais como na descarga, conferéncia e rece¢dao, arrumacao,

reaprovisionamento e picking e expedicao.

Existem dois tipos de equipamentos de movimentagdo: os equipamentos verticais e
horizontais, face a sua utilizagdo. Os equipamentos horizontais sio acionaimos manualmente
e encontram-se nesta categoria os carrinhos de mao, os transportes hidraulicos de paletes e
carrinhos de transporte de cargas. Os equipamentos verticais, sado todos aqueles
empilhadores que funcionam a bateria, eletricidade, gas liquefeito de petréleo (GPL), a gas
natural comprimido (GNC) ou diesel. No entanto ja surgem algumas fontes de energia que
poderio ser mais amigas do ambiente, como as baterias de {fon-litio, células a combustivel de
hidrogénico, biodiesel e tecnologia-hidrica (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of
logistics - Understanding the supply chain - 5th editon, 2014). Estes dltimos, ao longo dos
tempos foram-se adaptando e reinventando, sendo agora possivel, adapta-los a diferentes

industrias.
3.2.2.1.  Equipamentos verticais

Entre os varios tipos de empilhadores existentes no mercador, destacam-se os empilhadores
de contrapeso (Counterbalance lift truck ) tanto na versao sit-down (condutor sentado) como
na versao sand-up (condutor a pé) (Bartholdi III & Hackman, 2011) . Este empilhador, carrega
a carga 2 frente das rodas dianteiras, pelo que necessita de um certo comptimento/peso atras
para contrabalancar o peso e permitir a estabilizacio do equipamento (Gleissner &
Fermerling, 2013) (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of logistics - Understanding
the supply chain - 5th editon, 2014). Na versao si-dow, a mais comum, o empilhador necessita
que os corredores entre racks compreendam entre 3.7 e 4.6 metros (m) de largura, sendo a
sua elevagao maxima entre os 6.1 e os 6.7m. A outra versio tem menos capacidade de
elevagao, chegando apenas aos 6.1m, no entanto a largura entre corredores é inferior a exigida

na versao sit-dow, necessitando entre 3.1 a 3.7m de largura entre corredores. Relativamente a
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velocidade de deslocagao, a versao sit-down atinge os 21.3m/minuto (min.) enquanto que a

versao sit-down atinge os 19,8m/mint. (Bartholdi III & Hackman, 2011).

O empilhador de duplo alcance (Reach and double-reach lift truck) é um equipamento com
mecanismos de alcance que permite os garfos estenderem-se para armazenar ou recuperar
uma palete na rack, podendo esse rack ter prateleiras de dupla profundidade (Bartholdi 111 &
Hackman, 2011). Trata-se de um equipamento que necessita que os corredores tenham uma
largura compreendida entre 2.1 a 2.7m, permitindo que o seu mastro suba aos 9.1m e se
desloque a 15.2m/min. (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of logistics &
distribution management , 2010). Este empilhador tem a particularidade de conter
estabilizadores que se estendem por de baixo dos garfos, tendo as paletes de ter um minimo
de 10cm na parte inferior para que os estabilizadores possam passar (Bartholdi III &

Hackman, 2011).

O empilhador torre (Turret truck) ou empilhador trilateral usa uma espécie de torre que roda
90 graus para cada lado, permitindo maior facilidade em armazenar ou retirar paletes ¢ uma
vez que nao necessita de virar dentro do corredor, a largura dos corredores pode variar entre
0s 1.5 e 0s 2.1m. Eleva-se até aos 13.7m e desloca-se a uma velocidade média de 22.9m/min.
Porém, como opera em corredores muito estreitos ¢ conveniente o uso de algum
equipamento orientador, como trilhos, fitas ou arame o que implica maiores custos de
instalacao e maior espago de manobra no final dos corredores (Bartholdi III & Hackman,

2011).

Os empilhadores retrateis, também conhecidos por elevadores de assento lateral, sio um
equipamento compacto que consegue subir aos 13m de altura e suportar cargas até 2.5
toneladas. Para recolher a carga, o empilhador desloca o mastro para a frente, até o garfo se
encontrar livre diante do equipamento. Este processo designa-se por deslocagao frontal.
Seguidamente tem lugar a chamada retracdo, que coloca a carga entre os eixos dianteiro e
traseiro. Este principio permite encurtar o comprimento total do empilhador, o que o torna
bastante flexivel. Além disso, é assim melhorada a estabilidade durante a marcha, reduzindo
a necessidade de compensacao com contrapesos (Jungheinrich, 2020). Este equipamento ¢é
muito usado em interiores de armazém uma vez que opera em corredores mais estreitos do
que o empilhador contrabalancado, necessitando assim de corredores com cerca de 3m de
largo (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of logistics & distribution management ,
2010).
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Os stackers sao empilhadores para pequenas cargas de interior de armazéns ou para espagos
confinados em que a sua capacidade de carga diminui conforme a elevagao, isto é quanto
mais pesada for a carga menos capacidade de elevacio (Gleissner & Fermerling, 2013). Este
equipamento funcionada, geralmente, a bateria e ¢ manuseado de forma pedestre pelo
operador. Segundo (Rushton, Croucher, & Baker, The handbook of logistics & distribution
management , 2010), os stackers tendem a ser limitados em altura, ou seja, a sua elevacdo

maxima sera de 6m de alto.
3.2.2.2. Equipamentos horizontais

Dentro deste tipo de equipamentos, existe uma grande variedade de tipos e modelos. Os
porta-paletes manuais possuem uma bomba hidraulica que permitem ao seu utilizador
levantar, o suficiente, a palete para a poder movimentar. Trata-se de um equipamento de
baixo custo e que ¢ muito usado para movimentar as paletes dos niveis inferiores das racks,
bem como transportar volumes entre pequenas distancias. Os porta-paletes manuais tém
capacidade de carga de 3ton. e uma elevacio até 800milimetros (Richards, 2011); (Kay,

Material Handling Equipment, 2012).

Os carrinhos de transporte manual que sio essencialmente usados para transportar pequenos

volumes entre pequenas distancias (Kay, Material Handling Equipment, 2012).

Os porta-paletes elétricos funcionam a bateria e sao bastante rapidos, com capacidade de
elevagao para fazer cargas e descargas de camides, picking, e a transferéncia de paletes da zona
recec¢do para a zona de armazenagem e da zona de armazenagem para a zona de expedi¢ao.
Dentro desta tipologia de equipamentos, podemos entrar trés variedades: os pedestres, os de

plataforma e os de operador sentado (Richards, 2011).

Os preparadores de encomendas sdo bastante idénticos aos portas-paletes, no entanto ja sio
concebidos para uma variedade de exigéncias de altura, de recolha e capacidade de carga que
provem da operagao de picking. Estes equipamentos sao compostos por varios preparadores
de encomenda, podendo chegar a uma altura de 12m e a uma capacidade de 2.5ton (Toyota,

2020).

Os tratores de reboque sao usados para transportar carga entre grandes distancias ou para
varias paletes em simultaneo. As paletes podem ser transportadas para a localizagdo
pretendida em reboques atracados ao camido, que por sua vez também podem ser atracados

uns aos outros, dependendo do nimero de paletes a transportar (Richards, 2011).
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2.4. Estudo de casos

Na revisao da literatura realizada procurou-se numa primeira fase entender-se a abrangéncia
da logfstica, culminando no entendimento do seu impacto nas organizagdes e percecionando
mais claramente as fun¢des que lhe sio atribuidas, nomeadamente, a gestio de stocks.
Partindo desta funcio foi explorada a metodologia Analise ABC que permite definir quais os
artigos que deverdo ser alvo de mais aten¢ao por parte da gestdo tendo em consideragio os
fluxos que representam em armazém. Posto isto, a analise da literatura avancou para a
organiza¢ao e gestao de armazém por forma possuir uma base de conhecimento para poder
desenvolver um /ayout, tomar decisdes sobre a aquisicio de equipamentos e alocar os

produtos segundo a categorizagao realizada.

No entanto, durante o desenvolvimento pratico, foi sentida a necessidade de realizar uma
nova revisao na perspetiva de analisar com detalhe o tratamento pratico de alguns estudos
que continham alguns pontos similares. Assim, neste subcapitulo realizou-se uma compilagao
de diversos estudos de casos idénticos ao ambito do atual projeto, no sentido de perceber
como sao elaboradas algumas situagoes e podermos absorver algumas ideias estudadas e

aplicadas anteriormente por outras pessoas.

No trabalho realizado por Diogo (2017), podemos verificar a abordagem ao
dimensionamento de um novo armazém de uma empresa no ambito da comercializagao rolos
de tecido para fardamento e roupa de trabalho. Para tal dimensionamento, a autora recorreu
ao estudo da configura¢io mais adequada; a selegio dos equipamentos de armazenagem
inerentes que facilitem toda a operagao logistica global; a analise da estrutura de produtos de
acordo com uma analise ABC e ao enderecamento dos produtos em localizacGes de
armazenagens. Nesse sentido, além de apoiar o presente trabalho nos elementos
anteriormente descritos, levantou a ideia de elaboracao de etiquetas para codificagao das

posi¢oes dos artigos nas respetivas racks.

Furtado (2014) no seu projeto dedica-se ao desenho de um /zyout para um novo armazém de
produto acabado equiparam-se assim ao objetivo principal ao presente trabalho. O ponto de
partida, ou seja, a recolha dos dados para elaboracao de andlises ¢ também ele muito idéntico
ao processo em analise no presente relatério, realizando-se ainda essa gestao dos dados em
folhas de calculo, somando-se a tal a auséncia de espago para uma correta armazenagem. Das

muitas situagdes idénticas ao presente projeto, foram alvo de maior atencio a elaboragao de
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janelas horarias para as cargas e descargas dos camides dado que o caso de estudo aqui
presente (a CPLAS) apenas ira ter uma zona TPA (Truck Preparation Area); o levantamento
dos atuais layouts de armazém; o estudo dos tipos de embalagens a armazenar e a elaboraciao

do novo /ayont bem como os seus fluxos.

Ja no trabalho de Ferreira (2012) no ambito da implementacao de um sistema de picking num
armazém destinado ao sector alimentar, dedicou-se uma especial aten¢ao a realizacio da
analise ABC e a criagdo das etiquetas de identificacio dos artigos no sentido de perceber
quais as informagoes relevantes que estas devem conter e levando-nos a ponderar a

identificacdo dos produtos nas racks.

A dissertagao de Leonardo (2015) relativa ao dimensionamento de um armazém de uma
industria alimentar tem aspetos muito equiparaveis ao presente projeto, desta forma foram
analisados com maior atencao os /layouts atuais e os layouts desenvolvidos, no intuito de
perceber e reter algumas informagoes relevantes na sua construcao e os fluxos dos produtos
no armazém, levando-nos a idealizar o desenvolvimento de um diagrama de esparguete.
Neste trabalho, além dos fluxos de movimentagao sio apresentadas as distancias médias
percorridas pelos colaboradores, o que permite tomar outro tipo de decisdes, no entanto essa
questao nao ¢ possivel transportar para 0 N0sso projeto uma vez que se trata da criagao de
um armazém de raiz e como tal ainda nao temos informagdes que nos permitam realizar essa
analise. No entanto, permitiu alertar-nos para outras metodologias de recolha de informacao

através de uma equipa de Brainstorming multidisciplinar.

Também Mirabelli, Pizzuti & Macc (2015) apresentam um artigo onde explicam como
desenvolveram um modelo matematico para alocar produtos num armazém de
multicamadas. Apesar do objetivo principal ser diferente no nosso, podemos tirar elagdes no
que respeita a otimizacdo do /zyouf, bem como a obtencio dos menores custos de
armazenamento e manuseamento. Nesse sentido, os autores recorreram a realizacdo de
analises ABC para conseguirem identificar as classes dos produtos mais significativos em
termos de volume de vendas e movimentacio e desta forma, conseguirem alocar os

respetivos produtos nas racks do armazém.
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Capitulo III: Apresentacao da
empresa
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3. Apresentagdo da empresa

A CPLAS ¢é uma empresa que se dedica a transformacao de plastico, tendo iniciado atividade
em novembro de 2009, como sociedade por quotas. A empresa foi constituida por dois
s6cios, Paulo Silva e Victor Gomes, com um capital social de 55.000,00€ e com sede em Vila

Nova de Cerveira tal como descrito na tabela 1.

Tabela 1 - Identificagao da empresa

Denominacao fiscal Plasticerveira - Transformacao de Plastico, Lda.

CPLAS
Sociedade por quotas

Zona Industrial de Campos, Polo 1
4920-012 Vila Nova de Cerveira

251 104 893
eral@cplas.pt

Www.cplas.pt

Maio de 2009

Novembro de 2009

508954908

22292

Centrando-se na produgdo de tampas para latas de conserva e patés, tendo em conta a
experiéncia, neste setor, do sécio Paulo Silva, o objetivo da CPLAS passou por ocupar a
lacuna existente neste setor de atividade, a nivel nacional, tendo em vista a satisfacio do

cliente.

Para a concretizagdo deste objetivo a empresa contava, inicialmente, com 2 maquinas com
capacidade até 350 toneladas e com 2 colaboradores. Ainda nesta data, a empresa que
trabalhava exclusivamente para dois clientes instalou-se num pavilhao com 475 m? de area

coberta.

Com o passar dos anos, o aumento da carteira de clientes fez com que a empresa fosse
adquirindo mais equipamentos e contratando novos colaboradores. Além da aquisi¢iao de
novas maquinas e equipamentos, a empresa percebeu que deveria apostar em equipamentos
de vanguarda, comegando de forma consciente, a trocar as suas maquinas e equipamentos
usados por nova maquinaria/equipamentos.
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Progressivamente a CPLAS inicialmente dedicada, exclusivamente, a fabricacio de tampas
para latas de conserva e patés readapta-se para iniciar a fabricagio de novas embalagens
plasticas pelo método de injecao, produzindo assim embalagens e outros componentes,

fundamentalmente para as Industrias Farmacéutica, Alimentar, Mobiliario e Jardim.

Em 2014 a empresa decidiu implementar novos métodos de gestao permitindo a certificagio
do seu Sistema de Gestao da Qualidade, de acordo com a norma NP EN ISO 9001. A
empresa valoriza a melhoria dos seus processos de trabalho, de forma a garantir que os seus
clientes sejam hoje e sempre amplamente satisfeitos. No ano seguinte, a empresa conseguiu

a certificacao através da NP EN ISO 9001:2008.

Numa perspetiva de futuro e para fazer face as consequentes exigéncias dos seus clientes, a
CPLAS iniciou em 2017 a implementagao de um sistema de gestao integrado de Qualidade,
Ambiente e Seguran¢a e de Dispositivos Médicos, com vista a sua certificagao. Neste
sentido, no inicio de 2018 obteve a certificacao segundo 3 novos referenciais: ISO 14001 —
Sistema de Gestao Ambiental, ISO 13485 — Sistema de Gestao da Qualidade para
Dispositivos Médicos e OHSAS 18001 — Sistema de Gestao da Seguranca e Saude no
Trabalho. A meio do ano de 2019, conseguiu a autoriza¢io do Infarmed como produtor de

Dispositivos médicos.
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Figura 5 - Evolucao da empresa e da obtencao das suas certificagcdes

Em 2019, concluidos 10 anos de crescimento e desenvolvimento, a empresa decide apostar
numa nova imagem, renovada, ajustada a realidade e ao contexto internacional. Deste

rebranding institucional resulta a CPLAS, marca registada pela Plasticerveira que passa também
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a ser a imagem corporativa da empresa.

A empresa com uma década de existéncia orgulha-se do seu constante crescimento
sustentado, assente em inovagao tecnoldgica e métodos diferenciadores, bem como na
aposta numa equipa jovem e qualificada, o que lhe permite a atual posi¢iao de destaque no

sector e reconhecimento dos seus clientes.

3.1. Localizagao

A CPLAS situa-se no polo 1 da Zona Industrial de Campos em Vila Nova de Cerveira em

Viana do Castelo, o ultimo concelho do litoral norte de Portugal.

CPLAS «

o)

Figura 6 — Localizagao CPLAS

A sua localizagdao é muito favoravel no que respeita a infraestruturas dado que se encontra a
cerca de 5km do acesso a autoestrada A3 que da ligacao aos grandes centros urbanos e
industriais do Porto e Braga; a 11km do acesso a autoestrada A28 que liga esta vila minhota
ao Porto; a 15km da cidade espanhola Tui e a 105kg do Porto maritimo de Leixoes. Assim,

em termos de acessibilidades a sua localizagao é excelente também para exportagoes.

3.2. Missdo, Visao e Valores

A CPLAS tem como visao manter-se como uma referéncia do sector da transformacao do

plastico, pela sua capacidade técnica e de inovagdo e apresenta como missao “Fornecer
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solugbes na area da injecio de embalagens plasticas, de valor acrescentado, através da

integracao de pessoas e tecnologia, criando confianga e satisfacio nos mercados nacional e

internacional” (CPLAS, 2019).

Para conseguir concretizar a missao em plenitude é essencial seguir um s6 rumo, “vestir a
camisola” dia-a-dia e partilhar os mesmos valores. Assim, sio valores fundamentais da
CPLAS o respeito pelas pessoas em que os colaboradores sio o fator determinante para o
desempenho da empresa; a responsabilidade social no sentido que contribui para a melhoria
da sociedade tanto em termos ambientais como em politicas de desenvolvimento sustentavel
e transparéncia e confian¢a em fornecer informagdes claras e abrangentes sobre as atividades,

as realizagdes, as politicas e o desempenho da empresa, de maneira sistematica e acessivel.

Compromete-se, ainda, em criar valor econémico baseado em relagoes de ética e confianca

num horizonte de médio e longo prazo.

3.3. Portefolio de produtos

Atualmente a empresa fabrica artigos essencialmente para duas areas completamente
dispares, no entanto igualmente exigentes: industria alimentar e dispositivos médicos. Além
destas grandes areas a empresa fabrica, ainda, artigos, em menor quantidade, para a industria
do mobiliario de jardim, sendo que outros sectores também fazem parte do portetdlio de
clientes, no entanto sio residuais. Desta forma, relativamente 20 ano de 2018, 55,5% das
vendas da empresa tiveram origem em artigos para a industria alimentar; 40,7% das vendas
foram relativas a dispositivos médicos; 2,2% das vendas respeitaram a industria de mobiliario

de jardim e 1,6% a diversas areas (figura 7).

2,2% 1,6%

M Indistria alimentar
M Dispositivos médicos
M InddGstia mobilidrio jardim

M Outros

Figura 7 - Peso das familias dos artigos nas vendas de 2018
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Para a industria alimentar, a empresa fabrica embalagens primarias e secundarias. Assim, a
nivel das embalagens primarias fabrica tagas para sobremesas ultracongeladas, tacas para

sobremesas de aviGes; malgas para marmelada e embalagens para queijo fresco (figura 8).

Tagas sobremesa Embalagem kg Malgas para Tagas sobremesa
ultracongelada queijo fresco marmelada avioes

Figura 8 - Embalagens primarias alimentares

Ainda a nivel alimentar a CPLAS fabrica ainda tampas secundarias para latas de conservas
de diversas dimensdes e tampas para tubos de polpas de tomate e compotas (figura 9). Neste

caso, todos os artigos sao fabricados em diversas cores, conforme as solicitagdes dos seus

clientes.

y I

Tampa diametro Tampa diametro Tampa para tubos Tampa diametro
65mm e 73mm 150mm e 153mm  de polpa/compotas 52mm

Figura 9 - Tampas secundarias para conservas

Na area dos dispositivos médicos, a empresa fabrica diversos artigos relacionados com as
analises clinicas, desde copos para a recolha de amostras de urina; kits compostos por copo
e tubos de vacuo; botes para recolha de urina durante 24h ou 48h; kits de copo de agua e
tubo para a recolha simples e rapida de urina e contentores de colheira unitaria ou tripla de

fezes (figura 10).

Aqui é de realgar o avanco da empresa, na medida em que os dispositivos inerentes 4 recolha
de amostras de urina tém uma tampa com agulha que permite ao profissional de saude
colocar um tubo de vacuo no orificio da tampa e retirar assim a urina necessaria para a analise,

nao tendo assim de estar em contacto com os fluidos dos utentes.
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Copo recolha  Bote recolha de  Kit recolha de urina Kit copo de Copo recolha

de urina urina 24/48h 60/120ml com 1 ou dgua para de fezes
60/120ml 2 tubos recolha rapida
de urina

Figura 10 - Artigos de dispositivos médicos

O portetolio de produtos da CPLAS fica completo com os artigos produzidos para a
industria de mobiliario de jardim e outros. Aqui, a empresa fabrica pequenos artigos que
incorporaram mesas, guarda-sois, cadeiras, estruturas em madeira e diversos tabuleiros para

arranjos florais (figura 11).

=4

Bandeja arranjos Rede arranjos Capito para guarda-
florais florais -sOis
Fixador deck Parafuso para Anilha P¢ protetor para
guarda-sois mesa

Figura 11 - Artigos de mobiliario de jardim e outros
3.4. Equipa colaborativa
A CPLAS ¢é uma PME que emprega cerca de 25 colaboradores, alocados a trés turnos,

distribuidos por diversas areas. Mais concretamente, estes colaboradores distribuem-se

maloritariamente entre a zona produtiva e zona de embalamento. Assim na zona de produgao
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encontramos 8 colaboradores, bem como na zona de embalamento, distribuindo-se os

restantes 9 colaboradores nas restantes areas.

Administragao

Geréncia

Dep. Qualidade,
Dep. Financeiro Dep. Produgao ambiente e
seguraga

Dep. Compras e
Logistica

Dep. Recursos
Humanos

Dep. Comercial

Manutengao Marketing

Secgao ID &
embalamento Desenvolvimento

Secg¢do produgdo

— Armazém

Figura 12 — Organograma da empresa

3.5. Situagao produtiva atual

3.5.1. As instalagdes e seu layout

Atualmente a empresa tém duas zonas administrativas, em que no piso 0 se encontra o
departamento de compras e logistica e no piso 1 encontram-se o departamento

financeiro/gestdo, departamento de marketing e de qualidade.

No piso 1, localizado na zona superior da zona de embalamento, deparamo-nos com a zona
de estar e alimentagdo e um armazém destinado a corantes, artigos para manuten¢ao e

matérias-primas para a zona de embalamento (MPE).
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Na zona de producio (figura 13), a empresa detém um total de sete maquinas elétricas de
injecdo das quais 4 maquinas tém capacidade para 150 toneladas (TON) e as outras 3
maquinas suportam 200 TON, sendo que todas elas se encontram equipadas com robots e
tapetes transportadores. Desta forma, na zona de produgao, os colaboradores apenas tém de
analisar os produtos que os rvbots retiram da maquina e empilham sobre o tapete rolante,

colocando-os de seguida na respetiva caixa.

Figura 13 - Zona de produg¢ao e maquina MP01

No decorrer do ano 2019, face ao aumento da carteira de clientes e novas referéncias de
produto acabado (PA), a empresa teve de adquirir a nova maquina de injecao MP0O7. Assim,
para conseguir colocar a maquina na zona de producio, que ja se encontrava limitada, teve
de eliminar a zona de moldes que se encontrava entre a zona de produgao e de embalamento.
Esta zona de moldes (figura 14), foi reinstalada nas estantes inferiores do armazém
intermédio onde constavam produtos internos (PI) que transitam da zona de produgao para
a zona de embalamento, o que por sua vez fez como alguns desses produtos tivessem de ir

para armazém exteriof.

Figura 14 - Zona de moldes, montagem de paletes PA e armazenagem PI
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Desta forma, em frente a zona de embalamento, ao nivel do chio, situa-se uma 4area para
montagem das paletes de produtos acabado (figura 14 e racks roxas na figura 18) que provém
da produgio, sendo que a nivel superior encontram-se estantes para armazenamento de PI
(figura 14). Nas estantes seguintes, a nivel inferior, encontra-se a area de moldes delimitada
como racks verdes na figura 18 e nas estantes superiores continua o armazenamento de

produtos internos.

A zona de embalamento (figura 15) é a area destinada a fabricagdao de dispositivos médicos
e como tal trata-se de uma sala branca com ambiente controlado para garantir boas praticas
de fabricacao e a conformidade dos produtos acabados. Nesta zona, identificada a vermelho
na figura 18, a empresa conta, atualmente, com duas maquinas de embalamento (MEO1 e
MEOQ02) e duas maquinas de montagem de £z7zs (MEO3 e ME04), pois no segundo semestre de
2019 a empresa adquiriu a maquina de montagem de 4z MEO4 para conseguir maior
capacidade instalada na zona de embalamento. Nesta zona de trabalho os colaboradores tém
de “alimentar” as maquinas de montagem de £7zs - ME03 e ME(04 - com os produtos internos
(copos e tampas de vacuo), etiquetas e agulhas. Estas maquinas, tal como indica o seu proprio
nome, vao montar praticamente os produtos acabados, na medida em que a maquina recolhe
a tampa de vacuo que cai sobre um tapete rolante, posteriormente, encaixa uma agulha no
orificio da tampa de vacuo e de seguida coloca uma etiqueta sobre o orificio da tampa de
vacuo com agulha. Apos esta montagem da tampa de vacuo, esta segue para outro tapete
rolante onde caird um copo e a maquina apertara, montando assim o copo de urina. Apos
esta montagem, o copo de urina passa para a maquina seguinte (MEO1 e¢/ou ME(2) onde os
colaboradores tém de colocar o(s) tubo(s) necessario(s) para finalizar o produto acabado,
caso se trate de um 47z Caso nio se trate de um 47 o colaborador apenas tera de estar atento
ao embalamento desse produto, pois o processo das maquinas MEO1 e ME(O2 passa por

embalar individualmente o produto acabado em filme BOPP.

Figura 15 - Zona de embalamento (ME03 e ME(2)
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Apesar das maquinas de montagem de kit serem claramente mais rapidas do que um
operario no processo de compor um copo de urina, a verdade é que todo o processo acima
descrito ndo ¢é tio célere como se desejaria. Assim, para aumentar a capacidade instalada,
encontra-se em desenvolvimento um mecanismo para incorporar a agulha na tampa de vacuo

aquando da sua inje¢do (produto interno).

Com o alargamento da zona de embalamento o unico cais de carga e descarga existente

(figura 10) foi extinto, face a escassez de espago exterior para movimentagao de veiculos.

Figura 16 - Cais extinto
A expansio da zona de embalamento teve ainda impacto na localizagdo da zona de
isolamento de paletes de produto acabado, pois a empresa necessitou de estender as
instalagdes originais da fabrica para desta forma poder construir a zona de isolamento de
paletes entre a zona de produ¢iao/embalamento e o armazém. Com esta alteracao, as paletes
de matéria-prima plastica que ddo entrada em produgao serdo colocadas neste novo espago,

junto a zona de isolamento de paletes (figura 17).

:
E.
Figura 17 - Armazenamento de MP plastica em producio e zona de

isolamento de paletes
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3.5.2. Fluxo do produto

O processo produtivo da empresa baseia-se numa produgao por encomenda, isto é, make to
order. Assim, apenas se inicia uma fabricagdo mediante uma nova encomenda do cliente e,
por norma, nao se realiza sfock dessa mesma fabricacdo, primeiro porque sera dinheiro parado
em armazém e por outro lado obriga a um espaco para armazenagem que, de momento, a
empresa nao consegue dispor. No entanto, surgem alguns sfocks, em pequenas quantidades,
quando uma fabricagdo termina durante o turno da noite e os colaboradores nao param a

maquina, continuando esta a produzir até a entrada do responsavel de produc¢iao no turno

seguinte.

Todo o processo se desenrola com a rece¢ao de uma encomenda por parte de um cliente.
Neste momento distingue-se a encomenda entre ordem de embalagem (dispositivos
médicos) ou ordem de produgdo (area alimentar, mobiliario de jardim e outros). Realizada
esta distingao ¢ emitida a respetiva ordem. A partir daqui o tratamento das ordens de

embalagem e de produgio é exatamente igual.

Posto isto, verifica-se se existe em armazém produto acabado dessa referéncia. Aqui
podemos nao ter stock e assim tem de se fabricar a encomenda na sua totalidade ou existe
stock de produto acabado parcial ou na totalidade. Se existe sfock parcial, coloca-se essa
indicagdo na ordem para que os colaboradores tenham essa informacao presente e solicitem
a0 armazém esse mesmo sfock. Caso exista sfock na totalidade para satisfazer a nova
encomenda procede-se a sua expedicao. No caso da existéncia de sfock parcial ou na
inexisténcia de stock, procede-se ao planeamento dessa mesma ordem por equipamento, isto

¢, verifica-se qual o equipamento disponivel para coloca¢iao da ordem em marcha.

Apbs a atribuicdo da ordem ao respetivo equipamento, verifica-se se temos em sfock todas a
matérias-primas e componentes para a sua execucao. Caso nao exista sfock suficiente para
avangar, procede-se 2 emissao de uma encomenda interna ao departamento de compras, caso

contrario podemos avangar para a prepara¢ao do equipamento e executar a ordem.

Quando se inicia a fabricagdo de uma ordem, o controlo de qualidade (CQ) wvai
supervisionando de hora a hora o processo de fabrico para garantir a conformidade do
produto e sempre que se detete produto nao conforme, o controlo de qualidade bloqueia o
produto acabado para que este seja revisto e avalia se é necessario voltar a produzir a
quantidade bloqueada ou produzir mais quantidade do que a solicitada pelo cliente para fazer
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face ao boqueio Caso seja necessario voltar a produzir e o processo de fabrico ainda estiver
a decorrer continua-se a executar essa ordem, no entanto, se o processo de fabrico ja tiver

finalizado tera de se voltar a planear a produgao dessa ordem por equipamento.

Se durante o processo de fabricagiao o produto estiver conforme este pode ser armazenado
até que seja contratado o seu transporte para expedi¢do. Este processo ¢é algo rapido pois,
uma vez que a empresa trabalha mediante mwake to order tem de expedir assim que possivel

para poder cumprir prazos de entrega.

Para poder expedir o produto acabado ¢é emitida a respetiva guia de remessa que
acompanhara o produto durante o transporte até ao cliente. Apenas uma quantidade residual
de clientes tem contrato em regime EXW (Ex Work) sendo a maioria dos transportes

assegurados pela CPLAS em regime DPP (Delivered Duty Paid).

Para uma leitura mais clara deste processo pode-se observar o fluxograma das atividades

desde a entrada de uma nova encomenda até a sua expedicdo na figura n°19.

Importa ainda referir que, quanto ao tipo de /zyout de armazenagem, a empresa, detém um
layont de fluxo quebrado ou em U, uma vez que apenas detém um cais que serve as rececoes

de MP e as expedi¢oes de PA. Esse tipo de /zyont sera também adotado nas novas instalagoes.
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3.5.3. Armazenagem

Com o crescimento da sua atividade e o passar dos anos a CPLAS foi aumentando o seu
armazém externo de matérias-primas, componentes e produtos acabados, no entanto, o atual
espago ja nao ¢ suficiente para fazer face a armazenagem necessaria. Neste sentido, é
importante referir que o atual armazém esta subdividido em armazém de matérias-primas,
armazém de produtos acabados e armazém de caixas, mas que em periodos de maior
necessidade de espago nao ¢ possivel manter esta subdivisao. Assim, de momento, a empresa

nao utiliza nenhum método estruturado de armazenagem por afetacao dos produtos.

Importa ainda referir que a empresa apenas utiliza o armazenamento em bloco para as
matérias-primas e caixas de cartdo. A partir dai, as restantes referéncias, muito por limitagao
de altura, sao colocadas apenas ao nivel do solo. Isto ¢, além da escassez e espago, a empresa

também nao pode optar por armazenagem em altura.

3.5.4. Equipamentos de movimentagao e carga

Atualmente a empresa possui um empilhador de 16TON a diesel para efetuar as cargas e
descargas bem como um stacker, também de 16TON, que permite a realizagao de algumas

movimentacOes em altura dentro das instalacoes.

Stacker Empilhador diesel

Fonte: Toyota Fonte: Linde

Figura 20 - Equipamentos movimentacao vertical
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Além desses, a empresa detém ainda um porta-paletes elétrico e alguns porta-paletes
manuais para a movimentagao, por parte dos colaboradores fabris, das paletes de produto

acabado para a zona de controlo de qualidade.

Porta-paletes manual ~ Carrinho transporte Porta-paletes elétrico
Fonte: Jungheinrich Fonte: Rajapack Fonte: Jungheinrich

Figura 21 - Equipamentos movimentag¢ao horizontal

Existem ainda alguns carrinhos para a movimentacao de algumas referéncias entre a zona de
produgdo e armazém bem como para o transporte de matérias-primas de pequeno peso e em

pequenas quantidades durante o processo de entrada de matérias-primas em armazém.

3.5.5. Zona de preparagio e recegdo de cargas

Dada a falta de espaco, atualmente a empresa nao detém nenhum espaco especifico para
preparacdo ou rececao de cargas. Assim, as cargas apenas sao preparadas aquando da chegada
de um veiculo o que provoca algum desagrado e tempo de espera por parte do transportador.
Quanto as descargas, estas sao conferidas, maioritariamente na estrada em frente a fabrica
ou no espago exterior da empresa, sendo imediatamente alocadas ao seu local de

armazenagem.

Torna-se fulcral a existéncia de uma zona prépria para a preparacao de carga e rece¢ao de
matérias-primas, pois as cargas sendo preparadas com tempo e com a devida atengao evitam
muito erros na atividade de carga que atualmente se verificam, tais como: quantidades; erros

de lotes e troca de referéncias.
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3.5.6. Cais de carga

A empresa detinha um unico cais de carga e descarga, no entanto face a necessidade de
espago, teve de estender a zona de embalamento e de producio e assim o cais teve de “andar
para frente”, o que levou 2 limitagdao de espago para as manobras dos veiculos e desta forma
o cais encontra-se inutilizado face a falta de espago exterior para manobras. Atualmente, as
cargas e descargas siao efetuadas na rua ou no espago exterior da empresa, conforme as

dimensoes de cada camiao.
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Capitulo IV: Estudo e proposta de
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4. Estudo e proposta de Jayout

Mediante as constatagdes e elucidacOes presentes no capitulo anterior podemos, de facto,
concluir que a CPLAS necessita urgentemente de um novo espago para poder fazer face a
novas solicitaces de clientes e/ou procurar novos patceiros de negdcio. Desta forma, a
empresa investira, em breve, em novas instalagdes. Neste sentido, tornou-se relevante a
estruturagao do /zyout do armazém nas novas instalaces originando o projeto exposto na
presente dissertagdo. Assim, no presente capitulo iremos analisar os diversos dados

recolhidos e analisados para a elaboragao do /ayout proposto para as novas instalagoes.

4.1. Recolha e tratamento de dados

Apenas se podera avangar para a realizacao de um /zyout ap6s a recolha e tratamento de todos
os dados necessarios para a realizacio de analises por forma a garantir infraestruturas e
equipamentos que possam responder as necessidades operacionais da empresa, bem como
ao plano estratégico da mesma. Concluido o tratamento desses dados podemos avangar para

o desenho de um /ayout.

Assim, de seguida, apresentamos a analise e tratamento de dados das vendas da empresa, das

matérias-primas adquiridas e dos valores de producao dos seus produtos.

4.1.1. Analise de vendas

Como referido, para poder avancar com o desenvolvimento de um /yout para o novo
armazém da CPLAS, numa primeira fase, foi necessario analisar a evolu¢ao de vendas da
empresa para, desta forma, perceber se a tendéncia de crescimento definida no plano
estratégico da empresa se refletia efetivamente. Esta tendéncia ird determinar a nossa
abordagem, dado que a taxa de ocupa¢iao devera permitir flexibilidade para aumento de

produgao como previsto.
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Figura 22 - Volume de vendas 2015-2018

Realizada esta analise, verificou-se que o volume de vendas da empresa esta a evoluir de
forma positiva de ano para ano, no entanto nota-se, segundo o grafico apresentado, que
existe uma tendéncia para um crescimento menos acentuado. Este abrandamento, prende-se
com o facto de a empresa nao ter espago para crescer, impedindo-a de explorar e procurar
novos clientes e mercados. Dado isto, as analises ABC recairam sobre o ultimo ano (2018),

ou seja, como referido ¢ expectavel uma produgao superior a atual.

4.1.2. Anilise ABC: Matérias-primas

Foram recolhidos os dados referentes a matérias-primas, do ano de 2018, através da base de
dados das entradas de matérias-primas e componentes em armazém, agrupando-se por
tipologia e referéncia, para desta forma ficarem mais percetiveis para a analise ABC. Nesta
fase, enquanto a quantidade anual de cada referéncia recaiu sobre a soma de todas as
quantidades compradas ao longo do ano, o preco unitario de cada referéncia baseou-se na
média dos pregos obtidos durante o ano em analise. Por exemplo, a referéncia agulhas foi
adquirida a 2 fornecedores distintos, assim que teremos de realizar uma média sobre os
precos unitarios de aquisi¢ao dessa referéncia para podermos obter um preco de custo para
a nossa analise ABC. Mais concretamente, a referéncia agulhas foi adquirida 33 vezes a um
fornecedor a 0,028€/unidade e 3 vezes a um fornecedor secundirio a 0,011€/unidade.
Assim, realizada a média sobre estas aquisi¢oes obtemos com um custo médio unitario de
compra de 0,027€ para a analise ABC. Por outro lado, a quantidade total a colocar na analise
ABC recaiu sobre a soma das quantidades compradas nos 36 fornecimentos da referéncia

agulhas.
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Com a estrutura preparada para a realizacao da andlise ABC, dado o nimero de referéncias
existentes bem como o facto de mudanga futura de instalagdes, considerou-se oportuno
realizar uma analise de obsoletos, para desta forma eliminar possiveis referéncias

ultrapassadas.

A realizagdo desta analise, permitiu, numa primeira fase, detetar a existéncia de referéncias
que de facto estdo presentes no ano em estudo, mas que atualmente ja nao sao utilizadas e
como tal sao consideradas obsoletas. A razdo da sua obsolescéncia, prende-se com o facto
de deixarem de ser utilizadas face a descontinuidade de referéncias do cliente ou pela simples

substituicao de referéncias.

Numa segunda fase, foi analisado o inventario da empresa, realizado a 31/12/2018 e todas
as matérias-primas af presentes foram comparadas com as matérias-primas rececionadas em
armazém no primeiro semestre de 2019. Aquelas referéncias de matérias-primas que constam
no inventario e das quais nao houve qualquer movimentac¢ao no primeiro semestre de 2019,
sa0 automaticamente dadas como obsoletas. No entanto, nao fomos assim tiao lineares e
essas referéncias dadas como obsoletas, foram analisadas individualmente. Desta forma, das
43 referéncias supracitadas como obsoletas, apenas 27 foram realmente consideradas como
tal. Das restantes referéncias, 10 referéncias continuaram na analise pois tratam-se de
referéncias que sao compradas em grandes quantidades e consequentemente a empresa fica
com sfock anual ou porque apenas sao compradas apos a rece¢ao de novos pedidos de cliente
(produto acabado nio extinto mas com baixa rotagdao). As 6 referéncias sobrantes, foram
acrescentadas a analise, pois apesar de nao se ter verificado nenhuma compra em 2019, sao
referéncias adquiridas mediante pedidos efetuados pelos clientes. Aqui importa referir que as
referéncias existentes e que advém de pedidos do cliente, tém quantidades minimas de
encomenda que na maioria das vezes sao muito superiores a necessidade colocada pelo
cliente, dai que a empresa as mantera em stock por algum tempo (caso dos corantes que

obrigatoriamente tém de ser adquiridos a saco — 25kg).

Tabela 2- Sintese analise obsoletos

Presente ABC Nao presente

Classificacdo inicial ABC inicial Soma
oleto 14 13 27
Continua ABC 10 0 10
Incorpora ABC 0 6 6
24 19 43
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Finda a analise dos obsoletos, das 24 referéncias da analise de obsoletos que incorporavam
inicialmente a analise ABC, 10 foram dadas como obsoletas sendo automaticamente
eliminadas da analise ABC e as outras 10 referéncias mantém-se na analise ABC. Das
restantes 19 referéncias, 6 incorporaram a analise ABC por nao existir descontinuidade e as

restantes 13 referéncias sao dadas como obsoletas.

Realizaram-se, de seguida, as previsoes das novas referéncias de 2019 que substituiram
referéncias no ano em estudo. Aqui, foram constituidos 4 grupos de referéncias dadas as
diferentes tipologias, das quais duas comegaram a existir apenas em 2019 e assim, procedeu-
se a duplicacao das quantidades compradas no 1° semestre de 2019 e as outras referéncias,
por se tratar de referéncias ja compradas em 2018 tiveram um tratamento distinto, pois
iniciou-se o estudo no ano 2018 perfazendo um ano de fornecimentos dessas referéncias.
Nesse sentido, por exemplo na referéncia filme BOPP 210 (saco plastico que envolve os
dispositivos médico), foi contabilizada a quantidade total rececionada nesse ano bem como

o seu valor monetario. Foram estes dados que transitaram para a analise ABC.

Ap6s a eliminacdo das referéncias obsoletas, a incorporacio de referéncias ndo obsoletas
presentes no inventario de 2018 e inser¢ao das tendéncias e previsoes para novas referéncias
de 2019, prosseguiu-se com a analise ABC. Nesta analise, e conforme podemos observar na
tabela abaixo, 11% das referéncias sio consideradas classe A, uma das quais proveniente de
uma tendéncia de 2019 e representam 80% da faturacdo; 24% dos artigos sdo categoria B

representando 15% da faturagao e 65% categoria C revelando cerca de 5% da faturacao.

Tabela 3 - Descrigao de classes matéria-prima

6 11% 80%
13 24% 15%
36 65% 5%

Ainda relativamente a analise ABC das matérias-primas, é importante referir que a empresa
ira optar por silos para a armazenagem das principais matérias-primas plasticas e aquelas que
sao compradas em menores quantidades, havendo um sfock maximo de 4 a 6 paletes por
familia, irao ficar armazenadas em bloco num alpendre exterior junto aos silos. Desta forma,
no armazém interior nao serdo armazenadas paletes de matéria-prima plastica que

representariam as matérias-primas com maior peso bruto a movimentar em armazém. Aqui
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importa realcar que estas matérias-primas representam, além de um maior peso e volume a
movimentar no armazém (base essencial para fabricacio dos produtos acabados), um maior
encargo financeiro para a empresa. Atualmente adquirimos 12 tipos de referéncias de
matéria-prima plasticas, sendo que 3 dessas referéncias poderao ser adquiridas em 2 graus de
fluidez distintos face a exigéncia da inje¢ao de certos produtos acabados como, por exemplo,
as dimensdes do artigo ou as inje¢cdes com sistema IML (etiqueta injetada diretamente no

plastico).

A partir da matriz da analise ABC, foram recolhidas outras informagoes importantes para,
posteriormente, se poder avancar com o dimensionamento das referéncias em armazém.
Assim, avancou-me para um estudo das unidades de armazenagem, suas dimensdes e
quantidades internas; o lad time de cada referéncia e o seu stock de seguranca. Mediante este
estudo, verificou-se que a maioria das referéncias entram em armazém em palete. Desta
forma, partiu-se para a analise das unidades de movimentagao e detetou-se que nenhuma das
32 referéncias se movimentam para a producao em paletes, sendo todas elas desagregadas

em outras unidades o que na alocagiao de matérias-primas nas estantes nao trouxe restri¢oes.

Das diversas matérias-primas presentes no nosso armazém, apenas uma pequena minoria ¢é
abastecida uma vez por semana, sendo as restantes referéncias abastecidas aquando das
necessidades especificas nos clientes. Este facto, indica-nos de forma evidente que existe

pouca rotatividade em armazém.

Importa referir que, no estudo das unidades de armazenagem, deixou-se de fora o peso das
referéncias, pois tratando-se de artigos de plastico e componentes, estes sio
consideravelmente leves. Assim, o peso maximo por estante sera calculado face ao peso da
palete mais pesada em armazém (280kg) acrescido de uma margem por precaugdes futuras,

ou seja, cada estante devera suportar cerca de 1.000kg (+/-350kg/ palete — 3 paletes/estante).

4.1.3. Analise ABC: Produto acabado

Concluida a analise ABC relativa as matérias-primas, iniciou-se a mesma analise para o
produto acabado. Assim, recolheram-se os valores totais das vendas de cada artigo, através
do software de faturacio dado que esta analise permite percecionar as movimentagoes
realizadas em armazém ao longo do ano, ou seja, os fluxos outhound. O primeiro passo passou

por realizar o cumulativo dos movimentos por referéncia.
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Antes de iniciar a analise ABC optou-se por analisar individualmente todas as referéncias
para verificar se existiam referéncias obsoletas. Desta forma, e com base no inventario anual
de 2018, foram detetadas 14 referéncias obsoletas entre 105 existentes tendo por isso e, sido

de imediato excluidas da analise ABC.

Nesta fase realizou-se também uma analise as referéncias introduzidas no primeiro semestre
de 2019. Aqui, duplicaram-se os valores dessas novas referéncias (para poder considerar um
valor anual) e passaram a incorporar a andlise ABC como tendéncia de 2019. Estas
referéncias que integram a analise como tendéncia de 2019, num total de 20 referéncias,
foram classificadas 1 como sendo corresponde a classe A, 7 a classe B e as restantes 12

referéncias a classe C.

Tabela 4 - Descricao classes Produto acabado

Totalde  Percentagem Percentagem de

Classes : :
artigos de artigos faturagio

Finalizada a analise ABC, verificou-se que das 91 referéncias que compdem a analise, 13
dizem respeito a classe A, incluindo uma referéncia proveniente de tendéncias de 2019; 24
sao relativas a classe B e 54 referéncias correspondem a classe C. Isto é, 14% das referéncias
correspondem a 80% do volume de faturacio; 26% das referéncias respeitam 15% da

faturacao e 60% das referéncias dizem respeito a 5% do volume de faturagao.

Posteriormente iniciou-se um estudo as unidades de armazenagem (palete, bag, caixa) de cada
referéncia bem como as suas respetivas dimensoes. Considerou-se, ainda, necessario
compilar outros dados relevantes por referéncia, tais como quantidades por palete e caixa,

quantidades de caixas por palete e quantidades por palete.

Nos anexos I e II poderdao ver consultadas as analises ABC realizadas as matérias-primas e

produto acabado.

Esta analise permitiu percecionar o comportamento do fluxo de produto final, bem como

das referéncias envolvidas e das dimensoes dos produtos que carecem de atengio.
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4.2. Desenvolvimento de um novo /layout

As novas instalagdes, por definicio prévia da empresa, vio possuir um armazém com
840.24m? e 12 metros de altura, no entanto, atualmente este armazém esta em projeto,
prevendo-se o inicio da sua construgdao para inficio do segundo semestre de 2020 no Polo
Industrial de Gandra, Valenga. Assim, o desenvolvimento do /zyout para este armazém teve
como base a sua planta facilitando o trabalho desenvolvido dado que existiu abertura da

equipa de projeto e da empresa para ajustamentos que visaram melhoramentos operacionais.

Na figura 23, podemos visualizar a planta do armazém a desenvolver. Aqui, importa referir
que a planta contempla dois cais de carga e descarga, no entanto a geréncia da empresa,
decidiu apenas trabalhar com um cais, identificado abaixo com o posicionamento de um
camido. O outro cais ficara apenas, e de momento, para a entrada da matéria-prima plastica
que se encontra armazenada em bloco no alpendre exterior, juntamente dos compressores,
refrigeradores e silos, o que ndo quer dizer que posteriormente nao seja adaptado para cais
de recegdao ou expedigdo e a empresa passe assim a funcionar com dois cais. Esta opgao da
empresa permite obter flexibilidade que suporta a sua estratégia empresarial assente no
crescimento construindo um cais adicional para futuramente, se necessario, reestruturar o

funcionamento operacional do armazém.
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Figura 23 - Planta do piso inferior das novas instalagoes
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Como seria de esperar o armazém ira ser maloritariamente constituido por duas partes
destinados a armazenagem de matérias-primas e de produto acabado. Apds a analise dos
fluxos de matéria-prima e de produto acabado, decidiu-se que a zona de armazenamento do
produto acabado recaira do lado direito da sala de controlo de qualidade e do lado oposto a
zona de armazenagem de matérias-primas. Importa esclarecer que na zona de produ¢ao nao
sao admitidas paletes, assim os colaboradores terdo de constituir as paletes no armazém. Esta
constituicao das paletes de produto acabado dar-se-a ao nivel solo junto a parede que vai
desde a zona de embalamento ao controlo de qualidade para os produtos acabados do
embalamento (PAE) e ao nivel do solo do corredor mais proximo da produgdo para os
produtos acabados da produgao (PAP). Ainda ao nivel do solo desse dltimo corredor existira,
apos o espago para montagem das paletes de PAP a zona de isolamento das paletes e a zona
de colocac¢do de paletes montadas a aguardar controlo de qualidade. Apesar destas zonas
referidas retirarem espago a zona de armazenagem de produto acabado, apenas o retiram ao
nivel do solo, pois estio contempladas estantes em altura acima destas zonas, para maior

aproveitamento de espago em altura.

Ainda na zona de armazenamento de produto acabado e junto ao cais ira existir uma zona
de recegao e expedi¢ao de produtos para a preparacio atempada de cargas e confirmacdoes
de entradas de matérias-primas (TPA figura n°23) para evitarmos demoras desnecessarias nas
cargas e descargas, promovendo uma maior eficacia e eficiéncia no manuseamento de cargas.
No lado oposto existira um gabinete para tratamento de documentagdes e outras situacoes
de carater administrativo, seguindo-se um Wc de servico para uso dos motoristas e

colaboradores do armazém evitando deslocages desnecessarias a zona principal da empresa.

No lado esquerdo da sala de CQQ, encontramos a zona de armazenagem de matérias-primas,
sendo que na parede que faz a ligacio entre o CQ e a zona de embalamento iremos
contemplar, a partir do segundo nivel, os stocks de produto interno (PI) provenientes da
producao destinados a zona de embalamento, por uma questao de proximidade a zona de
abastecimento. A decisao de alocagao destes produtos internos a este local prende-se com o
facto de ficarem mais préximo do interface da zona de embalamento. Uma vez que a zona
de embalamento sera uma sala branca, com o maximo de cuidados para evitar contaminacoes
nos dispositivos médicos, definiu-se um interface para colocagao desses produtos acabados
nas caixas e respetiva montagem dessas paletes, bem como armazenamento dos produtos

interno a uso (Figura n°23).



No ponto 4.2.1.2 — equipamentos de armazenagem, encontramos mais detalhes sobre a

colocagio de racks e formacao do Jzyout para o novo armazém.

4.2.1. Selegao dos equipamentos

Os equipamentos de movimentacido sao indispensaveis ao funcionamento de qualquer
armazém. Nesse sentido teremos de analisar as solugoes existentes no mercado que poderdao

ir de encontro ao /ayout previsto anteriormente.

4.2.1.1.  Equipamentos de movimentagao

No que respeita a equipamentos de movimentagao, considerando a altura do novo armazém
(12 metros) e apds analise das diversas ofertas de mercado, a escolha do equipamento a
operar no interior do armazém foi ponderada entre empilhador trilateral e retratil. Esta
decisdo recaiu apenas entre estes dois equipamentos apds, juntamente com a geréncia, se ter
analisado as dimensoes dos nossos produtos, bem como as dimensoes do novo armazém e

atendendo ainda ao or¢amento disponivel.

Relativamente ao empilhador trilateral, este precisa em média de corredores com 1,8 metros
de largura o que poderia levar a empresa a dispor de mais estantes no armazém, no entanto
este estudo nido foi realizado, pois a0 ponderarem-se outros aspetos a aquisicio deste
equipamento foi considerada inviavel. Os factos ponderados, prendem-se com a inexisténcia
de mercado de aluguer temporario destes equipamentos em caso de avaria do equipamento
proprio; o custo de investimento do equipamento; o custo da preparagao do chio especifico
e suas guias de orientaciao e o espago nos topos das racks necessario para as suas manobras.
Assim, considerou-se um investimento nao justificado, mediante os factos acima numerados

bem como a rotatividade das paletes movimentadas em armazém e suas dimensoes/peso.

Analisando o empilhador retratil, verificou-se que este necessita de corredores mais amplos
face ao empilhador trilateral (cerca de 3 metros) no entanto, o custo de aquisi¢io ¢
consideravelmente menor, nao requerendo um piso especial para movimenta¢ao bem como
0 espago necessario para efetuar manobras. Trata-se de um equipamento mais usual e como
tal, em caso de necessidade extra, a empresa podera recorrer ao mercado de aluguer. Dada a
altura do armazém, sera necessario equipar o empilhador retratil com uma camera superior
para que o operador que o movimenta possa ter uma visao mais focada e real no momento

da coloca¢ao ou retirada das paletes das estantes superiores. Assim sendo a escolha do
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equipamento de movimentagao recaiu sobre o empilhador retratil com capacidade para
1.400kg com um minimo de 10 metros de mastro e com camaras a cores incorporadas nos

garfos.

Empilhador Retratil Empilhador Trilateral

Fonte: Hyster Fonte: Logismarket

Figura 24 — Empilhador retratil vs. Empilhador trilateral

Além do empilhador retratil, a empresa investira em dois porta-paletes elétricos para carregar
os traileres/ contentores, dado que o porta-paletes elétrico existente nio tem altura suficiente
para poder entrar nos #railers. Apostara ainda em mais carrinhos de transporte para
movimentar, essencialmente, as caixas de produto acabado para a sua zona de configuragao

da palete final.

A estas aquisi¢des, a empresa juntara o empilhador e o stacker de 16 TON e alguns porta-
paletes manuais ja adquiridos antes da mudanca de instalagdes. A capacidade do empilhador
atual é superior a capacidade de carga do retratil pois o atual empilhador serd usado no
exterior do armazém, tendo de suportar, no minimo uma palete de matéria-prima plastica de
1.375kg o que nao ira acontecer ao retratil que se encontrara no interior do armazém com
cargas de menor peso. Na tabela abaixo podemos verificar a totalidade de equipamentos a

operar nas novas instalagdes.
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Tabela 5 — Sintese equipamentos novo armazém

. . Tipo Altura Capacidade
Equipamento | BT ] Quantidade Estado . - o
movimentagdo elevagio (m) (kg)
Empilhador retatil Hyster 1 Comprar Vertical 10 1400
Porta palete elétrico Hyster 2 Comprar Horizontal - 1 600
Carrinhos transporte Rajapack 15 Comprar Horizontal - 150
Empilhador 16Ton. Linde 1 Reutilizar Vertical 3,5 1 600
Stacker 16Ton. Toyota 1 Reutilizar Vertical 5,4 1600
Porta palete elétrico Jungheinrich 1 Reutilizar Horizontal - 1600
Porta paletes manuais - 3 Reutilizar Horizontal - 2 000
Carrinhos transporte - 2 Reutilizar Horizontal - 150
4.2.1.2.  Equipamentos de armazenagem

Os equipamentos de armazenagem sao a parte principal de um armazém, existindo
atualmente uma grande diversidade de oferta, que vai desde as estantes mais convencionais

até a0s sistemas automatizados.

Alguns dos equipamentos de armazenagem mais frequentes sao o empilhamento em bloco,
que se trata do sistema de armazenagem menos automatizado, pois os produtos sio
armazenados uns sobre os outros tendo o chio como base; o empilhamento em rack
convencional, onde os produtos sio armazenados em racks que permitem o acesso direto e
unitario a todas as referéncias; as racks de profundidade dupla nas quais as prateleiras sio
ajustaveis ¢ com duas posi¢oes de profundidade; as prateleiras drive-in que permitem
preferencialmente a armazenagem de produtos com baixa rotagio num espago onde existe
apenas um unico corredor de acesso a carga permitindo a maxima utilizagdo de espago
vertical e horizontal; as prateleiras drive-through que sao muito similares as drive-zn mas com
acesso a carga de ambos os lados; as pallet flow rack em que as estantes sao construidas com
uma plataforma de rolos com ligeira inclinagiao para permitir o deslizamento das paletes; as
push back rack que possuem também uma plataforma com rolos para que quando uma palete
seja arrumada no rack esta empurre uma posi¢ao para tras a palete que ja estava armazenada;
os carrosséis horizontais e verticais que consistem um sistema automatico que entrega os
itens de pequena dimensao conforme a selecio no ponto de acesso e os sistemas
autoportantes em que os seus transelevadores armazenam automaticamente as paletes,

conforme instru¢des no sistema informatico (Carvalho, et al., 2017).

Ponderando a aquisi¢ao destes equipamentos, nao fez sentido optar por um elevado grau de
automacao dado o nimero de paletes movimentadas em armazém, desta forma a empresa

optou por estantes simples, criando assim um armazém mais convencional (empilhamento
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em rack convencional). As estantes metalicas permitem o armazenamento em profundidade
e em altura o que maximiza a quantidade de paletes armazenadas. No entanto, a
movimentacio das paletes dos niveis superiores requer maior aten¢do por parte do

colaborador que as manobra.

Fonte: Litan Fonte: Mecalux

Figura 25 — Armazenamento em racks convencionais
Sabendo-se que o armazém tera como altura total 12 metros e cerca de 840m?. Considerou-
se importante dividir essa area em armazenagem em matérias-primas e armazenagem de
produto acabado, tendo essa divisao ponto de partida no gabinete de CQ e entrada para a

produgao.

Tal como mencionado anteriormente, todo o armazém necessita de um espaco para
preparagao encomendas e rece¢ao de matérias-primas, assim definiu-se um TPA junto ao
cais de carga e descarga. Optou-se pela colocagao da TPA no lado direito do cais, pois devido
a area necessaria (maximo numero de paletes num #razler dado que apenas que se considerar
preparar uma carga de cada vez) considerou-se que ficava melhor situado. Poderfamos ter
uma TPA para as cargas e uma outra TPA para as descargas, mas dado o armazém em estudo
ter apenas um cais destinado para as cargas e descargas, em que essas cargas ¢ descargas sao
programadas em janelas temporais (descargas de manha e cargas a tarde) para evitar
congestionamentos e atrasos, nao se justificava a duplicac¢ao do espaco. No lado oposto do

cais encontra-se, como referido anteriormente, o gabinete e o WC.

Dentro de cada zona de armazenagem, ponderou-se a colocag¢io de racks na horizontal e na

vertical. Porém, nao foram necessarios calculos para perceber que, visivelmente, as racks na
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horizontal seriam a melhor opgao, pois o acesso da zona de produgio e de embalamento
seria mais facil e rapido. Assim, apds essa decisdo, partiu-se para o estudo das racks, onde era
imprescindivel perceber a tipologia de paletes utilizadas, bem como o seu volume de

movimentacao.

4.2.1.2.1. Racks na zona de matérias-primas

Iniciando o estudo da tipologia e volume de paletes armazenadas e movimentadas, percebeu-
se que a empresa detinha trés tipos de paletes no armazém de matérias-primas. Falamos das
paletes europeias (PE) -1.2*0.8m-; das paletes americanas (PUSA) -1.2*¥1m- e das paletes
extra dimensdes que sio PUSA mas que o seu conteudo sai fora da palete (1.6m de comprido
em vez dos normais 1.2m). Assim, partiu-se para a analise da quantidade de paletes por cada
tipologia que necessitamos de armazenar, bem como a altura maxima dessas paletes para,

posteriormente, se definir a altura minima de cada rack.

Importa perceber que a largura dos racks depende obviamente da largura da palete, logo um
rack que comporte 3 PE devera ter 2.7m de largura, ja se considerando uma pequena margem
(30cm) para facilitar a colocagao ou retirada das paletes do rack. Na mesma linha de

raciocinio, um rack que contenha PUSA devera ter 3.3m de largo.

Relativamente as PE, constatou-se que a palete mais alta ¢ 1.58m e que necessitamos de
armazenar cerca de 18 paletes, contabilizando-se 1 palete por referéncia (12 referéncias na
totalidade) dado nao podermos entrar em rutura de stock e ainda 6 paletes de reposicao, pois
as restantes 6 paletes além de terem uma menor rotatividade e quantidade/palete, tém uma
altura inferior o que permite, caso necessario, realizar a reposicao na palete ja armazenada
atendendo sempre ao método first in, first out (FIFO). Desta forma, considerou-se uma
margem de 10cm arredondados, definindo-se que a altura de cada rack deveria ser 1.7m e,
portanto, conseguirfamos ter 6 niveis de altura deste tipo de paletes/ rack. Conseguimos assim

armazenar 18 PE numa estrutura de 6 niveis de altura.

Quanto as PUSA, percebeu-se que necessitarfamos de armazenar 61 paletes com 2.2m de
altura. Assim, considerada a margem de 10cm conseguimos 5 niveis de racks, armazenado
um total de 15 paletes em altura. Ainda neste tipo de paletes, tinhamos 14 paletes que
correspondem a cartdao (caixas para armazenamento de produto acabado) e dado que se vai

criar uma zona especifica para este tipo de matérias-primas (maioria sdo paletes extra
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dimensdes), decidiu-se passar estas 14 paletes para a zona das paletes extra dimensdes,

ficando assim com necessidade de armazenar apenas 47 PUSA, em vez das iniciais 61 PUSA.

No que concerne as paletes extra dimensoes, compreendemos que estas, apesar do seu
cumprimento, sao paletes baixas e como tal considerou-se fundamental criar uma zona para
armazenagem deste tipo de paletes que contém as caixas cartdo para embalar o produto
acabado. Assim, necessitamos de armazenar 69 paletes (55 paletes extra dimensdes e 14
PUSA) com 1.5m maximo de alto. Dada a margem de 10cm conseguimos armazenar em

altura 3 paletes por nivel num total de 7 niveis, isto é, 21 paletes em altura.

Tabela 6 - Armazenamento por tipologia de palete

Tipologia Medida N° paletes Altura N° de

N° paletes

palete paletes  armazenar Nivel niveis em altura

PUSA 1.2%1

Palete extra
1.6*%1

dimensdes

De forma evidente, ap6s analise das referéncias, percebemos que as PE se destinam na sua
maioria a zona de produgao; as PUSA destinam-se apenas a zona de embalamento e as paletes
extra dimensoes sa0 apenas as caixas de cartdo usadas em ambas as zonas. Esta relagio 6bvia

ajuda em muito a perceber como sera realizado o armazenamento.

Apbs analise das paletes a armazenar, foi realizado o mesmo estudo para as caixas e sacos de
matérias-primas. Assim, percebeu-se a necessidade de armazenar 20 sacos de corantes ¢ 4

caixas de fita-cola e 9 caixas de artigos destinados ao embalamento.

Definiu-se para as matérias-primas destinadas ao embalamento, reservar uma estante ao nivel
do solo, de um rack destinado a PUSA (H4 a HO, figura 26), para colocagao de 5 prateleiras
(a caixa mais alta ¢ de 33cm, com margem para manobras considerou-se 40cm). Assim,
conseguimos num rack armazenar 80 caixas com dupla profundidade (16 caixas/prateleira),
isto considerando a medida da caixa superior, dado que temos caixas com medidas inferiores
o que significa uma maior capacidade de armazenagem, no entanto esse estudo nao foi
realizado dado que a capacidade obtida é muito superior a necessidade atual de

armazenamento.
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Quanto aos sacos de corantes e fita cola, com medidas muito semelhantes (60*40*20cm),
definiu-se nos rack destinados a PE criar uma zona com prateleiras (J1 a J3, figura 26) para
os armazenar, assim num rack de 1.7m de alto conseguimos armazenar 10 sacos por prateleira
(6 sacos em largura e com dupla profundidade) e podemos ter 5 prateleiras num rack o que

armazena um total de 60 sacos.

Tabela 7 - Armazenamento de outros tipos de embalagem

Medidas
Tipo Tipo rack Unidades a Armazenamento

unidade
embalagem armazenamento armazenar por rack

maior

60*40*40

PE 25 60%40%30 60

Desta forma, para armazenamento de caixas e sacos, necessitamos apenas do nivel inferior

de um rack destinado a PUSA e o nivel inferior de um rack destinado a PE, dado que nesses
nivels conseguimos armazenar aquilo que necessitamos e ainda nos sobra mais do dobro do

€spago.

Partindo para a colocacao das MP e PA nas racks e atendendo que esta situagio deve ter em
conta o equipamento de movimenta¢ao escolhido (retratil 1.4), devido as dimensdes
necessarias para os corredores e manobras, considerou-se a largura do empilhador, presente
na sua ficha técnica, de 1050mm e para que o empilhador possa manobrar dentro do corredor
este deve ter 3400mm. Na imagem abaixo podemos verificar o /zyout definido o armazém de
matérias-primas. Posteriormente serdo detalhadas todas informagdes relevantes sobre o

mesmo.
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Figura 26 - Layout do armazém de matérias-primas
Depois de definidas as larguras dos corredores e de compreender que as diferentes tipologias
de racks correspondem a zona de trabalho diferentes, optou-se por colocar quatro filas de
racks, sendo as duas do interior duplas. Assim, numa das frentes foi colocada a zona para as
paletes extra dimensdes que contém cartdo (corredor L, figura 26); seguindo-se a zona para
as PE destinadas na maioria a zona de producao (corredores J | K, figura 26); a zona para as
PUSA correspondentes a matérias-primas para a zona de embalamento (corredores H|I,
figura 26) e na outra frente a zona para jaulas de produto interno que saem da zona de

produgao para a zona de embalamento (corredor G, figura 20).

Para uma melhor compreensio da alocagao das referéncias nos respetivos racks, podemos
visualizar no anexo III as imagens dessas disposi¢oes. No entanto, junto ao detalhe do
primeiro racks de cada analises (MP e PA) existira um excerto da respetiva figura, uma que a

colocagio da totalidade da figura nao permitia qualidade de imagem.

Dentro da zona de paletes extra dimensdes (corredor L, figura 27), foi decidido alocar as
racks mais a esquerda para as paletes destinadas a zona de embalamento por ficarem mais
perto dessa zona. Dentro dessa escolha, ainda é importante reter que as caixas Bio.400 (caixas
de cartao para acomodagao PAE) estdo categorizadas como A e como tal devem armazenar-
se, por uma questdo de rapidez na sua colocario e retirada da rack, entre as posi¢oes L.10 e
LL18, sendo ocupados os dois primeiros niveis das posi¢oes .10 a .18 e s6 os terceiros niveis
das posi¢coes 114 a 1.18. Aqui, nao optamos por continuar a alocar os dois primeiros niveis
dos seguintes corredores a estas paletes uma vez que ja se iriam armazenar no meio da rack,

e como tal ficariam mais distantes do corredor que da acesso a zona de embalamento. Assim,
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foi preferivel colocar algumas paletes no terceiro nivel do .14 ao 118 e deixar os restantes
niveis do solo para outras paletes de categoria A destinadas a zona de produgao. Nos niveis
por de cima das paletes Bio.400 foram alocadas as caixas de botes (categoria B) e,

posteriormente a palete de caixas B. s/imp. (categoria C).

L18 L17 L16 L15 L14 L13 L12 L11 L10

Caixas Botes (l:loucs CB o Caixas Botes Eine Caixas Bores - Cantos

Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. - - Caixas Caixas
400 400 400 400 400 Efplias| (SRt | Fo FBotes
Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio.
400 400 400 400 400 400 400 400 100
Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio. | Caixas Bio.
400 400 400 400 400 400 400 400 100

Figura 27 - Excerto da disposicao de referéncias no rack - L

A colocagio das paletes destinadas a zona de producao foi iniciada, por categoria, assim apos
concluir a alocagao da categoria A prosseguiu-se com a analise as restantes a partir da posi¢ao
L1, sendo esta a posi¢ao mais perto do corredor central que da acesso a zona de produgao.
Desta forma, existindo 3 referéncias de paletes de categoria B: caixas D150, CPLAS e D153,
tivemos de alocar por maior relevancia entre estas as posi¢oes de L1 a L9. Assim, entre a
posi¢ao L1 e L3 (ocupando uma posi¢ao do nivel 4) situam-se as caixas D150, seguindo-se
as caixas CPLAS até ao terceiro nivel das posi¢oes L4 até L7. As caixas D153 situam-se até
ao terceiro nivel das posicoes L8 e L9. As restantes paletes destinadas a produgao, mas de
categoria C, foram locadas acima destas paletes, iniciando sempre pela posi¢ao L1 e tendo

em conta a sua importancia conseguida através da % acumulada na analise ABC

Nesta zona de racks conseguimos colocar 7 niveis de 7acks em altura que corresponde a um
total de 21 paletes em altura e seis racks em comprimento, assim a zona destinada a palete
extra dimensdes armazenaram 126 paletes de cartdo. Porém da capacidade total de

armazenamento apenas se utilizardo 73 posicoes, fincando ainda livres 53 posicdes.

A zona de racks compreendia para o armazenamento de PE (corredores | e K, figura 26) é
destinada a zona de produ¢ao, uma vez que as principais referéncias consumidas na zona de
producao sio as matérias-primas plasticas que se encontram armazenadas no alpendre
exterior junto ao armazém. Porém, apesar desta zona de racks ser maioritariamente dedicada
a matérias-primas para a zona de producido, existem quatro referéncias de filmes BOPP,

agulhas e etiquetas de polipropileno que se destinam a zona de embalamento e como tal
60



necessitamos de reservar espaco para cerca de 6 paletes nas posicoes J16 a J18 para que, desta
forma, essas matérias-primas se localizem mais perto da zona de embalamento. Desta forma,
ao nivel do solo encontraremos as agulhas (J18), etiquetas (J17) e filme BOPP (J16), as
primeiras duas sendo categoria A e a ultima categoria B e a partir dai, no segundo nivel,
armazenamos os restantes filmes de categoria C. Apesar de a se utilizar apenas 6 espagos (2
niveis), mediante consulta dos colaboradores de armazém e pelo facto da proximidade a zona
de abastecimento (embalamento) decidiu-se reservar, na totalidade, essas posi¢des

acomodando assim 18 paletes o que indica possibilidade de crescimento.

O nivel inferior da rack mais a direita (J1 a J3, figura 20), junto ao corredor central, destina-
se a armazenagem de corantes e algumas caixas de fita-cola. Nessa prateleira os produtos,
todos categoria C, sao armazenados de com base na ordem apresentada na analise ABC pela

% acumulada.

As restantes PE destinadas a zona de producio situam-se entre a posicao J4 a |8, sendo que
o unico produto de categoria A (referéncia Mandolina Magro) ficard na posicio J4.1,
seguindo as 3 referéncias de categoria B, nas posi¢oes J5.1, J6.1, e J7.1, seguindo-se os
produtos de categoria C. Facilmente percebemos a existéncia de muito espaco livre nestes
dois corredores, no entanto, existe a perspetiva de diversificagao de matérias-primas e novos
produtos a mudanca de instalacbes e consequentemente a possibilidade de aumentar a

capacidade instalada.

O conjunto de racks europeias (J1-]18 e K1-K18) tém capacidade para armazenar um total
de 60 sacos e 213 paletes dispostas em 12 racks de 6 niveis (1 nivel de 1 rack destinado a
prateleiras). No entanto, apenas utilizaremos 12 espacos para armazenamento de paletes e de

26 caixas/ caixas, ficando ainda disponiveis 201 espagos para armazenar paletes e 34 caixas.

Elegeu-se o espaco mais proximo da zona de embalamento e produgao (corredores H e I)
para alocacao de PUSA destinadas ao embalamento, pois a rotatividade destas paletes ¢ muito
superior as PE. Dentro desta zona de paletes, colocaremos as matérias-primas da categoria
A entre as posicoes H15 a H7, até ao terceiro nivel. A primeira posicao (H15.1) destina-se a
primeira referéncia de categoria A, seguindo-se a segunda e ultima referéncia de categoria A
que necessita de 26 posi¢des. Desta forma, decidiu-se alocar nos trés racks essa referéncia,
sendo de facil acesso até ao segundo nivel e permitindo uma maior concentra¢ao desta
referéncia. Seria possivel, em vez de alocar o terceiro nivel destas trés racks, alocar o primeiro

e segundo nivel dos seguintes racks mas af essa referéncia ja ficava pouco concentrada e mais
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distante do corredor lateral que da acesso a zona de embalamento. Por outro lado,
poderfamos ter ocupado entre as posi¢oes 115 e 110, mas ja nao consegufamos a concentragao
da referéncia o que poderia complicar a percecio dos colaboradores do armazém. Neste
corredor, existird uma prateleira (H4 a2 H6) ao nivel do solo para colocagio das referéncias

rececionadas 2 caixa facilitando a movimenta¢ao manual.

No outro corredor (I), a partir do corredor lateral, armazenaram-se os produtos de categoria
B, mediante a ordem da % acumulada e por fim a referéncia de categoria C (segundo nivel).
Aqui ¢é importante esclarecer que a referéncia copos agua kits, de categoria B, se situa entre
as posi¢oes 19 e posicao 14, no nivel do solo e as paletes restantes irdo para o segundo nivel,

sendo na mesma de facil acesso e permitindo a concentragao desta referéncia em dois racks.

No conjunto das racks dedicadas a PUSA (I1-115 e H1-H15) conseguimos alocar um total de
80 caixas e 147 paletes dispostas em 10 racks de 5 niveis (1 nivel de 1 7ack destinado a caixas).
Desta capacidade total apenas utilizaremos 46 espagos para armazenamento de paletes e de

9 caixas, ficando ainda disponiveis 101 espagos para armazenar paletes e 71 caixas.

No corredor G optou-se por reservar o nivel inferior para colocagio de paletes de PAE
enquanto aguardam a verificagao do CQQ ou enquanto aguardam deslocagdo para a zona de

paletizagio.

Nesta zona de racks, o nivel inferior tem 2.65m de alto para acomodar as paletes de PAE e
os niveis posteriores com 1.35m que acomodam 18 jaulas de PI por rack (6 niveis com 3
jaulas por nivel), num total de 4 racks disponiveis para acolher PI. Neste corredor ficamos

ainda com disponibilidade para armazenar 29 jaulas de PL

Tabela 8 - Capacidade de armazenagem de matérias-primas

Por

tipologia Total
Paletes europeias 213
Paletes americanas 147 486
Paletes extra dimensoes 126
Jaulas produto interno 72 72
Caixas (Z. Embalamento) 80 140
Sacos | Caixas (Z. Produgao) 60
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Na zona destinada ao armazenamento de matérias-primas conseguimos assim, colocar um
total de 213 PE, 147 PUSA, 126 Paletes extra dimensoes, 72 jaulas de PI, 80 caixas e ainda

60 sacos, perfazendo um total de 486 paletes, 72 jaulas de PI e 140 caixas/sacos.

4.2.1.2.2. Racks na zona de produto acabado

Iniciando o estudo da tipologia de paletes de PA existentes, bem como a analise das suas
alturas maximas, percebeu-se que as PE tém alturas muito dispares, isto é um conjunto de
paletes tém no maximo 1.75m e outro conjunto de paletes tém alturas de 2.55m o que logo,
a partida, levanta a possibilidade de dividir as PE em racks diferentes para maior
aproveitamento de espago em altura. As PUSA tém alturas muito uniforme sendo a maxima

de 2.45m.

=]

A

| 22222 L

Figura 28 - Layout do armazém de produto acabado

Posto isto, e dado que as racks no corredor F servem, ao nivel do solo, para montagem de
paletes do PA vindas da zona de produgao (nivel de 2.65m sendo as paletes com maximo de
2.55m) aproveitou-se o restantes espaco em altura para coloca¢ao de PE mais baixas, isto ¢
PE com 1.75m no maximo (1.85m nivel), permitindo assim nos niveis supetiores destas racks
armazenar 84 paletes em 7 racks com 4 niveis de altura. Existindo muitas paletes PE baixas
decidiu-se criar duas zonas distintas para armazenar estas paletes. Assim, além deste corredor
onde se localizardo as paletes de categoria A e B, existira o corredor A para armazenar PE

baixas de categoria C (rack mais distante da zona de producio).
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Figura 29 - Excerto da disposi¢ao de referéncias no rack - F

No corredor F, para o armazenamento das paletes nos racks considerou-se as categorias A
no segundo e terceiro nivel atendendo a % acumulada conseguida na analise ABC (figura
29). Porém, a ultima referéncia de categoria A situa-se no quarto nivel por falta de espago
nos niveis inferiores. Apds alocagao das paletes de categoria A, armazenam-se as paletes de
categoria B, concentrado sempre que possivel, por referéncia. Importa referir, que neste
corredor existem duas referéncias que sao complementares, pelo que se devem colocar juntas

(F1.5, F2.5, F3.5 ¢ F4.5).

Recorde-se que as novas instalagoes irdo contar com 11 maquinas de injecao e sendo que
cada maquina faz apenas um PA, iremos precisar de 11 espagos para alocar a formagao de
paletes da zona de produgao no nivel inferior destas racks (F10 ao F21, figura 28). Porém o
nivel do solo deste conjunto de racks dispde de espaco para 21 paletes. Assim, decidiu-se
reservar apenas o espago da ultima rack para colocag¢ao da maquina isoladora de paletes (F1
ao F3, figura 28), deixando o restante espago disponivel para alocar paletes que aguardem

verificagdo do CQ (F4 ao FF9, figura 28).

No corredor F, das 84 paletes possiveis de armazenamento utilizaremos 70 posi¢des, ficando

disponiveis 14 espagos para armazenamento de paletes.

Nos corredores D e E, situam-se as racks para alocar as PE mais altas criando-se assim um
conjunto de 14 racks com 4 niveis de 2.65m de alto que permitirdo armazenar 168 PE altas.
Atribuiu-se esta zona a esta tipologia de paletes, pois entre as PUSA e as PE altas, estas sao
as paletes com maior movimentagao e rotatividade daf a proximidade a maquina isoladora e

da saida das suas zonas de producao (grande parte das paletes sio PAE).

Nos corredores D e E sdo colocadas as paletes categorizadas como A no primeiro e segundo

nfveis de forma a ser um acesso mais facil a estas. Existem algumas referéncias, como por
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exemplo a PL60I500 que, apesar de ser a primeira referéncia de categoria A, é colocada ainda
no segundo nivel para que essas paletes fiquem mais concentradas e de facil percegdao para
os colaboradores de armazém. A colocagao das paletes segue o mesmo critério enumerado
anteriormente, exceto a referéncia taca marmelada que é complementar do produto tampa
de marmelada que se encontra armazenada no corredor em frente, entre as posi¢coes F19 e
F120, assim essa referéncia tera de se localizar entre as posi¢oes D15 e D18, dado que as
posi¢oes imediatamente em frente as posi¢oes F19-F20 estio ocupadas com outra referéncia
de categoria B concentrada com maior impacto na % acumulada. Das 168 posi¢oes criadas
para armazenamento de PE altas, ficamos ainda com disponibilidade para armazenamento

de 68 paletes.

Paralelamente, a esta zona encontra-se a zona das PUSA (marcador B|C, figura 28) com
2.45m de maximo de altura, definindo assim a altura do rack para 2.55m. Neste conjunto de
racks, podemos armazenar 120 PUSA dispostas por 10 racks com 4 niveis que se destinam a
alocar todas as PUSA de PA existentes. Nestes corredores, foram armazenadas as paletes da
unica referéncia de categoria A entre as posicoes Cl a C5, seguindo-se as restantes

referéncias. Apenas utilizaremos 49 posi¢oes ficando disponiveis ainda 71 posi¢oes.

No corredor A, junto ao cais de carga e descarga existem duas racks destinadas a
armazenagem de PE baixas de categoria C em 6 niveis de 1.85m de alto. Destes 6 niveis, o
nivel do solo, de ambas as racks, sera reservado para colocagao de prateleiras que armazenarao
os PAP a caixa. Desta forma, nestas racks conseguimos alocar 30 PE das baixas que somando
as PE baixas armazenadas no corredor F dispomos de capacidade de armazenagem de 114
PE baixas. O armazenamento dos produtos nas racks segue o mesmo principio dos anteriores
corredores (% acumulada). O nivel inferior de cada rack armazenara 48 caixas, pois a caixa
maior contém 40cm de alto, permitindo a criacio de 4 prateleiras/rack e permitindo colocar
12 caixas por prateleira em dupla profundidade, perfazendo assim um total de 96 caixas no
conjunto das racks. A capacidade para armazenar caixas podera ser superior, na medida em
que ha caixas de PA com menores dimensoes, no entanto a capacidade que conseguimos ¢é
superior aquela necessaria, daf nao se partir para esse estudo. No corredor A ficamos ainda

com disponibilidade de armazenamento de 12 paletes e de cerca de 45 caixas.

No total dos corredores A e IF conseguimos armazenar 88 PE baixas, ficando espago livre
para mais 26 paletes. Existe espago para crescimento, no entanto, esse espaco podera nao ser
suficiente face ao crescimento perspetivando. Desta forma, e caso isso aconte¢a podera criar-

se um outro corredor para PE de baixas dimensdes, a partir do segundo nivel, na lateral do
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armazém de produto acabado, desde a TPA até ao portao de entrada de maquinas para a
zona de produgao. Aqui podemos acrescentar 5 racks a similares ao corredor I (1° nivel de
2.65 livre e a partir dai 4 niveis de 1.85m). Desta forma, podemos aumentar o armazenamento

deste tipo de palete em cerca de 60 paletes, praticamente duplicando o armazenamento atual.

Tabela 9 - Armazenamento por tipologia

1.2%0.8m  1.85m !
2 6 15
1.2%0.8m  2.65m 14 4 12 168
1.2¥Im  2.55m 10 4 12 120
60*40*40  1.85m - - - 96

Constatamos que na zona destinada ao armazenamento de PA conseguimos armazenar total

de 96 caixas e 402 paletes: 120 PUSA e 282 PE das quais 114 PE baixas e 168 PE altas.

Desta forma, o /ayout definido permite o armazenamento de um total de 960 paletes
(incluindo jaulas de PI) e 236 caixas, existindo possibilidade de crescimento desta parte do
armazém usando os niveis superiores por de cima da lateral esquerda do armazém e fechando

a partir do segundo nivel o corredor central (deixar altura apenas para passar o empilhador).
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Tabela 10 - Capacidade total de armazenagem

Soma

Paletes europeias 213
Paletes americanas 147
558
Paletes extra dimensbes 126
Jaulas produto interno 72
Caixas | Sacos 140 -
Paletes europeias 282
402
Paletes americanas 120
Caixas =
960
236

Importa ainda referir que existem muitos espagos livres no armazém sendo esse o objetivo,
pois indica a possibilidade de crescimento que tanto se deseja, bem como salvaguardar os
picos de sazonalidade existentes e que atualmente sao muito dificeis de combater por falta
de espago. Isto é, dado que a empresa encerra para férias no més de agosto e de dezembro,
devem-se ter em conta a criacdo sfocks para o reativar da atividade, evitando complica¢oes
com os clientes que, na sua maioria, nao encerram atividade nesses periodos. Além disso,

esta flexibilidade de espaco possibilita um aumento dos fluxos outbound.
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Tabela 11 - Capacidade total de armazenamento, usada e livre

Paletes
Caixas
LBIC . Pieces

_ Paletes
_ Paletes

Total

30
96
120
168
84
72
147
80
213
60
126
960
236

Usada

18
51
49
100
70
43
46
9
12
26
73
411
86

Livre

12
45
71
68
14
29
101
71
201
34
53
549
150
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4.2.2. Diagrama de esparguete

Objetivando a visualizacdo da intensidade e complexidade dos fluxos no armazém, foi
realizado um diagrama de esparguete (figura 31) onde se desenharam os fluxos de todos os
produtos armazenados. Assim, podemos verificar, de forma clara, que a maior intensidade
dos fluxos se situa entre os pontos de entrada das matérias-primas na zona de
embalamento/producio e as primeiras posi¢oes no inicio dos corredores, onde se encontram
os produtos de categoria A, isto na area do armazenamento das matérias-primas. Na zona de
armazenamento de produto acabado a situagao é semelhante, sendo a maior intensidade dos
fluxos entre a zona de isolamento de produtos até as primeiras posi¢oes dos corredores. Esta

analise leva-nos a crer que realizamos uma boa alocagao dos produtos no armazém.

Figura 31 - Diagrama de esparguete
E de referit que no desenvolvimento do presente trabalho foi criada uma equipa
multidisciplinar com o objetivo de realizar sessées de Brainstorming permitindo a validagao de
varias das decisdes tomadas dado que o futuro armazém ira servir uma vasta equipa logistica.
Assim para além dos responsiveis também os operacionais de cargas, empilhadorista,
responsavel de armazém e de seguranca foram consultados alertando para melhorias e

deficiéncias permitindo atingir o resultado apresentado.

4.2.3. Identificagdao no armazém

Uma das tarefas mais complexas ¢ a operacionaliza¢ao do armazém, ou seja, garantir que este
funciona corretamente no dia-a-dia correspondendo ao planeado, assim por forma a evitar
erros na armazenagem das paletes, criou-se uma etiqueta de identificacdo a colocar nas

localizagbes para afetar cada referéncia a sua respetiva posicao, evitando assim possiveis



trocas e consequentemente perca de tempo na procura das referéncias, entre outros

transtornos possiveis.

Na figura 32 podemos visualizar um exemplar dessa mesma etiqueta onde se encontram
todas as informagoes relevantes para a identificagao clara das referéncias, por parte de todos
os colaboradores. As etiquetas serdo colocadas em todas as posi¢oes das racks afetadas a

colocagio de produtos.

Referéncias |Cédigo PAOO D @
internas Descricio Tampa 65mm azul escura qgé’
&
Referéncias . - -
Dezcnicio Tapa 63mm azul oscuro Posigio
externas i F21.5
Armazenagem
Paletizagio Caixa 21850
(quatidade  |Camxa/palete 16
unitéria) Pzlete 45 600 1D secoe]

Figura 32- Exemplar de etiqueta de identificagao

4.2.3.1.  Armazenamento da matéria-prima plastica

Tal como ja mencionado anteriormente, a empresa utilizara o empilhamento em bloco para
a matéria-prima plastica que nao se situara no interior do armazém, mas sim no seu alpendre
exterior. Desta forma, as paletes de matéria-prima plastica que nao sejam armazenadas em
silos que abastecerao diretamente as maquinas, serao empilhadas umas por de cima das outras
consoante a sua respetiva familia, facilitando a tarefa de entrada de matéria-prima em

armazém de produgao.

Fonte: Imagens google Fonte: Imagens google

Figura 33 - Armazenamento em bloco
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4.3. Delimitagdao do pavimento

A delimitagao do pavimento é muito importante para a seguranca das operagdes € para quem
opera nesse espaco. Desta forma, no /ayout abaixo delineamos, entre outros, as distintas vias
de circulagio de pedes, uma vez que o principio fundamental é que no armazém o

empilhador tem sempre prioridade, excetuando-se apenas nas passadeiras pedonais.

Ao redor dos conjuntos de racks é delimitada uma linha amarela que indica se tratar de uma
zona de armazenagem permanente, pelo que nao se pode exceder a armazenagem além dessa
linha. Posteriormente as linhas amarelas encontramos as linhas verdes que indicam as vias de
circulagao permitidas aos peoes. Estas linhas sao colocadas junto as racks no sentido em que,
uma vez que, os artigos armazenados podem ser movimentados 2 caixas/saco, podera existir
a necessidade de algum responsavel, na auséncia do colaborador do armazém, ter a
necessidade de se deslocar ao armazém e af deslocar-se-a a pé. Assim, justifica-se criar as
linhas verdes junto as racks indicando que, em caso de necessidade, os colaboradores podem
deslocar-se a pé mas apenas junto aos racks, nao sendo permitida a deslocagao pelo meio do
corredor. Desta forma, essa linha nunca podera estar obstruida para nao criar objegoes a

deslocacao dos colaboradores a pé.

Ainda relativamente as vias de circulagao dos pedes, poderiam ter-se delineado corredores
proprios para essa circulagdo, no entanto nao se considerou justificativo. Primeiro porque se
trata de um armazém em que nao é objetivo principal a circulagiao de colaborares de forma
frequente e pedonal e segundo porque essa situagao iria retirar muito espaco ao atual
armazém, uma vez que iria obrigar aos corredores de 3.4m para empilhadores, acrescidos da

zona pedonal nao nos permitindo ter todas as racks ja definidas anteriormente no armazém.

Além das linhas verdes, existem ainda algumas passadeiras pedonais, para que os
colaboradores possam deslocar no armazém. Essas passadeiras concedem ao colaborador

que nela se localiza prioridade face ao empilhador.

Acrescentaram-se junto ao cais de cargas e descargas, bem como ao cais de entrada de
matéria-prima plastica, portas de seguranca para passagem dos colaboradores para a zona

exteriof.

Essas mesmas portas serao pintadas a verde para que todos os colaboradores consigam
perceber que é por essas portas que devem circular e nao pela zona dos cais onde

frequentemente circulam empilhadores (Figura 34).
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Fonte: Imagens google

Figura 34 — Cais com portas de seguranga pintadas conforme delimitagao de seguranga

Além dessas, existe ainda a linha vermelha que se destina a vias de circulagdo mais perigosas
para os pedes. Estas linhas localizam-se em posigdes com maior movimentagio de
empilhadores e cargas, tais como na parede a esquerda das racks H|I e J| K uma vez que
nessa zona nao existe parede fisica, pelo que facilmente os colaboradores que se encontrem
na zona de moinhos, moldes e arrumos ultrapassam com facilidade assim, esta linha confere-
lhes maior atencao e cuidado com as deslocalizacdes. Em frente da zona de isolamento de
paletes essa passagem de pedes também ¢ na linha vermelha pois existe maior fluxo de paletes
e movimenta¢ao de empilhadores, tal como na parede oposta, junto aos cais ¢ TPA. Na
parede a direita das racks B| C e D |E a passagem ¢ pedonal, expecto a passadeira, marcada a
vermelho pois existe uma grande passagem de paletes vindas da zona exterior para
abastecimento a zona de produgao. Sendo que esta zona de passagem mais perigosa tem uma
passadeira, a entrada de empilhadores no armazém podera ser realmente perigosa. Assim,
decidiu-se colocar em cada extremidade da passadeira uma campainha para que, antes de
entrar na passadeira, o colaborador possa tocar na campainha, emitindo esta um sinal sonoro
audivel em todo o armazém, alertando todos de uma deslocagdo na passadeira. Apods o
término da passagem, o colaborador deve, novamente, pressionar a campainha para que esta
se desligue e indique que nao existem pedes na passadeira. Essa mesma campainha, ao ser
pressionada pela primeira vez deve ligar o pirilampo existente no lado exterior do armazém
para, além da forma audivel, o operador que movimenta o empilhador possa facilmente
identificar a passagem dos peoes. Esta passagem devera estar fechada, sendo apenas aberta
no momento do abastecimento a produc¢ao que, por norma, se realizada duas vezes ao dia.
Assim, sempre que o empilhador necessite de entrar no armazém, o seu manobrador terd a

sua disposi¢ao um cordio de facil acesso para que este o puxe e desta forma abra o portao,
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evitando assim entradas e saidas do empilhador bem como manobras desnecessarias do

empilhador a procura da melhor posicao para pressionar botoes.

Imediatamente a frente da linha vermelha que separa a zona de zona de moinhos, moldes e
arrumos dos corredores H|I e J|K, serdo colocados uns pinos com barreira vermelhos e
brancos para dificultar a transposi¢do dos colaboradores para a zona de armazenagem.
Abaixo encontramos uma figura (figura 35) meramente ilustrativa desses pinos com barreira.
Os colaboradores que necessitem de circular nesta transversal do armazém, podem-no fazer
com especial aten¢dao, mas apenas no espago existente entre a linha vermelha e os pinos com

barreira.

A barreira podera ser retirada apenas em situagdes extremamente necessarias e apenas por
um conjunto muito restrito de colaboradores, tais como, por exemplo o responsavel de
manuten¢ao que podera necessitar de transportar a barreira mediante a execu¢ao das suas
fun¢des com algum objeto de dimensdes consideraveis. Apds a passagem, a barreira deve ser

imediatamente colocada de forma a evitar possiveis acidentes.

Barreira de parede com cinta retratil

Fonte: Imagens google

Figura 35 — Exemplos barreiras de protegao

O cais ¢ identificado como zona perigosa face as varias manobras dos empilhadores e outras
maquinas de trabalho, sendo o seu acesso limitado apenas aos colaboradores que as
manobrem. Trata-se de uma zona pintada a amarelo e sobreposta com listas pretas onde nao
¢ permitido bloquear essa mesma zona. Estas cores sao ainda usadas para delinear a zona do
cais a nivel externo para facilitar a sua visualizagao, tal como podemos verificar nos exemplos

apresentados na figura 36.
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Fonte: Imagens google

Figura 36 - Imagens ilustrativas marcagao cais da parte exterior

Ainda no cais de cargas e descargas ira se afixar uma barreira de parede com cinta ajustavel
listrada a amarelo e preto para que, sempre que o cais nao esteja a ser utilizado o colaborador
estenda a cinta e, desta forma, identifique que o cais nao estd a ser utilizado, evitando também
abusos por parte de outros colaboradores na possivel passagem pelo cais. Sempre que se
aproxime um veiculo para carga/descarga, o colaborador devera desprender a cinta, voltando

a estendé-la apos a carga/descarga.

A zona destinada ao TPA o pavimento sera pintado a azul e sobreposto a meio por uma

faixa preta tracejada para distinguir a zona de rece¢ao da zona de expedigao.

Importa ainda reter que todas as linhas de que falamos anteriormente serdo demarcadas a
partir de tinta, isto ¢, o pavimento sera delimitado conforme acima descrito, por pintura e
nao por colocagao de fitas. Esta decisao ¢ pensada no sentido de que as fitas impressas com
as respetivas cores sao de maior desgaste e de facil descolamento em contrapartida as tintas.
Acredita-se que, apesar do custo desta decisdo ser mais elevado, face a alternativa, ao nivel
da segurangca e durabilidade ¢ superior pelo que sera essa a nossa aposta. No seguinte capitulo

serdo detalhados os custos da delimitagao do pavimento nosso /ayout.

Na figura 37 podemos contemplar o /ayout do novo armazém CPLAS com a delimitagao do

pavimento, conforme detalhado acima.

Acreditamos, com a frequéncia de cores utilizada e com a consciéncia de cada colaborador,

ter um Jayout que visa acima de tudo a seguranca de todos que nele possam operar ou deslocar.
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Figura 37 - Layout com demarcagdao do pavimento



Capitulo V: Analise do investimento



5. Analise de investimento

Mediante a configuracio do layout de armazém anteriormente realizado, considerou-se

tulcral para o presente projeto analisar os custos deste investimento. Assim, partiu-se para o

detalhe da estrutura apresentada, no sentido de se perceber as unidades a adquirir e o seu

respetivo custo.

5.1.

Levantamento das necessidades

Dado o conhecimento face ao numero de racks necessarias mediante a tipologia da palete,

assim como o numero de niveis para rack, iniciou-se o estudo acerca da constituigao das racks.

Tabela 12 - Dados da configuragao do armazém

Configuragdo ar
Marcador § . Altura .
Tipologia L L . iAlturatotal Altura Profundidade L,
estante Objetivo armazenamento ultima viga N2 Racks {Largura(m): Niveis
palete rack (m) nivel(m) (m)
(m)
12 Nivel - Caixas PA
A P.E. L . 9,25 11,10 2 2,70 1,85 1,1 6
Niveis superiores - PAP
B|C P. USA Racks para PA altas 7,65 10,20 10 3,3 2,55 1,1 4
D|E P.E. Racks para PA altas 7,95 10,60 14 2,7 2,65 1,1 4
12 Nivel - Montagem paletes PAP 1-2,65
12 Nivel - Paletes PA a revisar pelo C.Q.
F P.E. [" MIEETA Ll eLa] 8,20 10,05 7 2,7 11 5
12 Nivel - Isolamento paletes PA 4-1,85
Racks superiores - PAP baixas
G Jaulas szcks Produto interno 9,40 10,75 5 27 1- 2,65 1 7
Nivel solo montagem paletes PAE 6-1,35
Racks para MPE
H|I P. USA p- . 9,20 11,50 10 33 2,3 1,1 5
1 Prateira para MP em Caixas
Racks para MPP
J| K P.E. 1 Rack destinado a MPE 8,50 10,20 12 2,7 1,7 1,1 6
1 Prateleira Corantes (nivel solo)
P. Extra ~ .
L MP de cartdo (caixas) 9,60 11,20 6 3,30 1,60 1,6 7
(USA)
Soma - - - 66 - - - -

O estudo das necessidades do material para criagio do armazém, recaiu sobre a

contabilizacao dos diferentes constituintes de uma rack para, posteriormente, solicitar

cotagdes e poder, desta forma apresentar a CPLAS valores do investimento previsto para o

layont do armazém apresentado. Aqui importa frisar que, face ao atraso da iniciagao das obras

e davida quanto ao arranque da mesma, apenas uma empresa no ambito da elaboragao de

armazéns convencionais teve interesse em apresentar a sua proposta. Nesse sentido, partiu-

se para a procura de valores em diversos sites online para, desta forma, podermos apresentar

varias propostas e eleger a mais vantajosa. O mesmo sucedeu com os equipamentos de

movimentacio.
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Percebemos que uma rack é constituida por diversos componentes, tal como podemos

perceber na figura abaixo.

r 3300m
Protegdo pilares Paletes USA

= Protecbes de | >

‘Gatilho de
seguranga Z700mm
Y Paletes Europeias
Quiros
e S
Conjunto :m i =
= v femramentas

Pratelziras
{opcional)

Figura 38 - Constitui¢ao de um Rack

De uma forma sucinta e elucidativa, um rack é constituido por dois bastidores, sendo que se
tivermos dois ou mais racks seguidos, necessitamos apenas de um bastidor a separar as racks,
pois as vigas de cada rack apoiam no mesmo bastidor; por vigas que serdo contabilizadas a
par por cada nivel necessario; por prote¢des de seguranga, que tal como préprio nome indica
visam a seguranca da estrutura e das pessoas que nelas operam diariamente e por outros

elementos diversos (figura 38 |39).

Bastidor “ Gatilho sepuranca
Viga # Unifo de bastidor
e Sapata de /- -
= 0 =
'\,_JJ;L"’ bastidor l / Peotecho pilas
‘ Rede seguranca ‘% Protecio bastidor
e
Fonte: Kind Estantariz

Figura 39 - Alguns elementos constituintes de racks
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Relativamente aos bastidores, estes sio os elementos verticais formados por dois pilares
unidos entre si por travessas e diagonais e outros elementos necessarios para os fixarem ao
pavimento, tais como os niveladores e as sapatas. No caso de racks em paralelo é fulcral o
recurso a unido dos bastidores de cada conjunto de rack promovendo estabilidade transversal.
A profundidade dos bastidores, por norma, ¢ de 1100mm e estes podem encaixar

verticalmente, através de emendas, permitindo uma maior altura ao bastidor.

As vigas sao os elementos horizontais poderdo ter varias dimensdes, consoante a tipologia
das paletes e a quantidade a armazenar na rack. Neste projeto tém de comprimento 2700mm
no caso de PE e de 3300mm no caso de PUSA e das paletes extra dimensdes e sao contadas

a pares pois ¢ sobre elas que serdo colocadas as paletes. Estas assentam nos bastidores.

Nas prote¢oes de seguranca destacam-se as protecdes dos pilares e as proteces de
bastidores. A prote¢ao de bastidor destina-se a todos os bastidores junto a zona de passagem
dos equipamentos de movimentagao e a prote¢ao de pilares é maior do que a protegao de
bastidor, na medida que é usada nas laterais das racks exteriores abrangendo os dois pilares.
Aqui também ¢é importante frisar o freio de seguranga ou gatilho de seguranga que evita com

que a viga se solte acidentalmente aquando da manipulagao das paletes armazenadas.

Podemos ainda ter outros elementos de menor dimensdo, mas o que nao quer dizer que
sejam de menor importancia. Referimo-nos as prateleiras que podem ser de diversos
materiais ¢ que devem ser do cumprimento das vigas e que servem para alocar outras
unidades de armazenamento que nao paletes, como por exemplo caixas ¢ sacos de corantes
como o caso aqui exposto. Podemos ainda aqui incluir as redes que servem para, no caso de
inseguranca, face ao mal acondicionamento das paletes e o batente da palete nao ser o
suficiente, impedir que a carga se mova. Os conjuntos de travamento que ligam duas racks a
par para ajudar na sua estabilizago, isto é, fazem como que um “X” atras de duas racks que
se situam lado a lado. Além destes elementos todos existem outros muito pequenos como
parafusos, buchas, anilhas, entre outros que servem para apoiar a utilizagdo dos elementos
anteriormente mencionados. Compreendida a configuragio de um rack, seguiu-se a
contabilizacio dos diversos elementos. Este levantamento recaiu sobre os principais
elementos formativos da rack, tais como podemos visualizar na tabela abaixo. Os outros
elementos, de menor formato, mas nado menos importantes, tais como buchas e parafusos
nao foram contabilizados individualmente sendo dada uma margem para colmatar essa falha

de compreensio.
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Tabela 13 - Levantamento dos elementos a adquirir

L necessidad
Marcador . . . " . . | Protecdo . . .

estante Bastidores Vigas Vigas Nivelador Unido Gatilho : Protegdo lateral Conjunto Prateleiras | Prateleiras Sapata
(10m) (2,7m) (3,3m) bastiador | seguranga : pilares (2,40m) Travamento (2,7m) (3,3m) Bastidor

A 3 20 - 3 - 40 3 - 2 6 - 3

B|C 12 - 60 12 18 120 8 2 8 - - 12

D|E 16 84 - 16 24 168 12 2 12 - - 16

F 8 56 - 8 - 112 8 6 - - 8

G 6 60 - 6 120 6 4 - - 6

H|I 12 - 80 12 18 160 8 2 8 - 4 12

JIK 14 120 14 21 240 10 2 12 5 14

L 7 72 7 - 144 7 6 - - 7

Soma 78 340 212 78 81 1104 62 8 58 11 4 78

5.2. Anailise dos orgamentos

5.2.1. Equipamentos de armazenagem

Posto o levantamento do material necessario a adquirir, seguiu-se a procura de or¢amentos
junto a algumas empresas que laboram neste ambito. No entanto, face a falta de resposta
empresarial, iniciou-se a pesquisa dos diversos elementos necessarios em alguns sites online
que comercializam este tipo de equipamentos de armazenagem e movimentagao. Assim, no
anexo V podemos analisar os or¢amentos conseguidos para a elabora¢iao do /ayout do novo

armazém CPLAS.

Importa realcar que se considerou, para as cotagdes encontradas de forma online o valor da
mao-de-obra (MOD) or¢amentado pela tnica empresa que labora deste ambito e que
apresentou a sua proposta. De realcar que se considerou o valor 2.000€ como margem para
a aquisicao de outros elementos constituintes das 7acks nao se sabendo se ¢ um valor muito
acima ou muito abaixo do real, no entanto esse facto nao tera muito impacto na decisao final
face ao valor dos equipamentos a adquirir (sem MOD e outros elementos), como explicado

posteriormente.
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5.2.2. Equipamentos de movimentagao

As necessidades relativas aos equipamentos de movimentagao verticais e horizontais passam
por 1 empilhador retratil com capacidade minima de 1400kg de carga; 2 porta-paletes
elétricos com capacidade minima de carga de 1600kg e 15 carrinhos de transporte com um
minimo de carga de 150kg, em que 11 carrinhos servirdo para transporte de PAP, 2 carrinhos
para o CQ e 2 carrinhos para as atividades de carga e descarga de MP ou PA que nido sejam
efetuadas a palete. No anexo VI podemos verificar uma sintese dos diversos or¢amentos de

equipamentos de movimentagao.

Apresentados e analisados os or¢amentos dos varios equipamentos, apresenta-se na seguinte

tabela a decisao final do investimento relativo a aplicacao do /zyout definido anteriormente.

Tabela 14 - Decisao final dos equipamentos

) . Valor (€) Capacidade o
Equipamento Quantidade Orgamento  Decisdo  Fornecedor
s/ivA (kg)
Empilhador retdtil Hyster 1 30000 € 1400 2019-374456  Comprar Ascendum
Porta-palete elétrico Hyster 2 8500€ 1600 2019-374480  Comprar Ascendum
Carrinhos transporte Rajapack 15 328€ 150 Online Comprar Rajapack
Estantaria convencional - - 26150 € - 7.0. /2019 Comprar Soponor
Empilhador 16Ton. Linde 1 - £ 1600 - Reutilizar -
Stacker 16Ton. Toyota 1 € 1600 - Reutilizar -
Porta-palete elétrico Jungheinrich 1 - £ 1600 - Reutilizar -
Porta-paletes manuais - 3 £ 2000 - Reutilizar -
Carrinhos transporte - 2 - £ 150 - Reutilizar -
Soma 64078 €

Podemos verificar que, relativamente ao empilhador retratil optou-se pelo empilhador
Hyster, or¢amentado pela Ascendum, pois em compara¢ao com as outras alternativas este
apresenta um valor competitivo, mesmo em compara¢ao com o empilhador Linde que tém
um preco inferior, mas, sendo este um equipamento usado, a diferenca de preco nao justifica
a aquisi¢dio do equipamento usado. Relativamente ao porta-palete elétrico, sendo a
capacidade de carga igual em todos eles optou-se por aquele que apresenta um prego de

compra inferior. O mesmo sucedeu com a escolha dos carrinhos de transporte.

Ainda relativamente a aquisi¢ao dos equipamentos de movimentagao ¢ importante relembrar
que um dos objetivos iniciais deste projeto é a minimizagdo dos custos, desta forma, é
evidente que se reutilizardo os equipamentos detidos pela empresa, nao pondo em causa a
eficiéncia do armazém num todo. Assim, na tabela 15 podemos visualizar a listagem de todos

os equipamentos necessarios a0 bom funcionamento do nosso /ayout.
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Quanto a eleicao do equipamento de armazenamento, esta recaiu sobre a proposta com o
valor inferior e apresentado por uma empresa especializada neste tipo de equipamento.
Acreditamos que esta seja também a proposta mais credivel, no sentido em que € apresentada
a cotacdo para as necessidades apresentadas e o custo de MOD em comparagao com as
restantes cotagoes encontradas em sites online que, frequentemente, tém cotagdes mais
inflacionadas e ndo permitem a apresenta¢ao de uma proposta ajustada a realidade com a

possibilidade de negociagdes.

Ainda relativamente a custos de investimentos, a delimitacio do pavimento acrescenta ao
investimento acima descrito de 845€. Este valor contempla a aquisi¢ao das diversas tintas
para delimitacdo das vias de circulagao e zonas de TPA (azul) e a zona do cais (amarela e
preta), bem como a barreira de parede com cinta retratil, a campainha e pirilampo de
sinalizagao de entrada na passadeira junto a zona de entrada de matéria-prima plastica vinda

do exterior e os pinos com barreira protetora.

Tal como mencionado no capitulo anterior, acreditava-se que os custos com as tintas fossem
superior aos custos das fitas e, na procura de or¢amento, esse facto é constatado tal como
podemos verificar nas tabelas abaixo. Porém, apesar do investimento inicial ser
consideravelmente superior julga-se importante a aposta na delimita¢io com tinta uma vez
que, a longo prazo, compensara no sentido de que a tinta nao ¢ tao facil de eliminar
comparativamente com as fitas uma vez que estas decolam mais depressa e, como tal, tém

de se repor mais frequentemente.

Tabela 15 - Custos delimitacao fitas e tinta

et Quarlhd;:id;s Propostas do mercado Aguisicio
Litros Quantidade, Prego . Custo
Metros (m) ! s / un'ldidlr:: Fornecedor Quantidade o/referdngia
Fita amarela 230 - 33m 3,35& Manutan 7 23 €
Fita verde 480 - 33m 3,35€ Manutan 15 40 €
Fita vermelha 50 - 33im 3,35€ Manutan 2 5€
Fita preta 15 - 3m 6,75 € Manutan 5 34 €
Tinta azul - 36 5l 12,48 € Barbot 8 100 €
Tinta amarela - 22 51 12,48 € Barbot 5 62 €
Tinta laranja - 3 11 18,99 € | BricoButikk [ 114 €
Pinos com barreira - - 1 131,00 € Manutan 1 131 €
(Campainha com dois
- - - 1 30,90 € Mauser 1 31€
botoes
S‘:;:Ti':t:?jtg:g - - 1 29,00€ | Signal Shop 1 29¢
Pirilampo verde - - 1 9,75 € Aqudrio 1 10 €
Custo total - - - - - - SBE €
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Ao utilizar apenas a tinta para delimitacio do pavimento contempla-se a aquisi¢ao de uma
maquina delimitadora para poder realizar esse mesmo trabalho e o custo unitario por lata de
tinta ¢ muito superior ao custo de uma unidade de fita, daf a diferenca nos custos entre as

duas alternativas analisadas.

Tabela 16 - Custos delimita¢ao com tinta

Quantidades Propostas do mercado Aguisicio
Ref.

M;::-:Ias th{ll-?s ﬂu:r:';zg;:ﬁ u:if_lﬂ;e Fornecador | Quantidade : Custo p/freferéncia
|Marcador de piso - : 1 12390€ | Manutan 1 124 €
Barreira de parede
com cinta retratil 1 29,00 € | Signal Shop 1 29€
Tinta azul - 36 5l 12,48 € | Manutan 8 100 €
[Tinta amarela - 22 5l 12,48 € | Manutan 5 62 €
Tinta laranja - 3 1l 18,99 € | BricoButikk ] 114 €
Finos com barreira - . 1 131,00 € | Manutan 1 131 €
Campainha com dois
botdes 1 30,90 € Mauser 1 31€
Iririla mpo verde - . 1 975 € Aguario 1 10 €
Tinta amarela 230 . 650 ml 14,39 € | Manutan 5 J2€
Tinta vermelha 50 - 650 ml 14,39 € | Manutan 1 14 £
Tinta Preta 15 . 650 ml 14,39 € | Manutan 1 14 €
Tinta Verde 480 - B50 ml 14,39 € Marnutan 10 144 €
JCusta total - - - - - - B45 £

Neste sentido, o valor do investimento para a implementacio do /zyout apresentado no
presente projeto serd de 65.823€, sendo que 30.000€ se destinam ao empilhador retratil,
26.150€ para as racks, 8.500€ para os porta-paletes elétricos, 328€ para os carrinhos de
transporte e 845€ para a delimitacio do pavimento. Isto é, do investimento total 26.150€
recaem em equipamentos de armazenagem, 38.828€ em equipamentos de movimentagao e
845€ para as marcagoes do pavimento, sendo que o valor para marcagao do pavimento nao

inclui MOD.

84



Capitulo VI: Analise critica
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6. Analise critica

Findo todo o trabalho de pesquisa, desenvolvimento e analise podemos verificar os pontos

ou situagdes em que existiram mais obstaculos a ultrapassar ou contornar.

Durante a realizagao deste projeto, tomei conhecimento que, afinal o prazo para a construgao
das novas instala¢Ges e consequentemente do armazém em foco no presente trabalho seria
prolongado em cerca de dois anos. Desta forma, o presente trabalho nao foi realizado da
forma pensada inicialmente que seria decorrer durante a construgao das instalagoes para que
a sua aplicagao fosse imediata. Assim, como existird um desfasamento de tempo entre a
realizagdo deste projeto e a concretizagao do /ayout definido, as analises ABC encontrar-se-
o desatualizadas uma vez que durante esse periodo surgirao alguns PA e MP novos e outros
tantos serao dados como obsoletos. No entanto, as tabelas de anilise desenvolvidas em Excel
possuem simplicidade e automatismo suficiente para ser realizada a sua atualizagdo e
identificacdo de discrepancias. No que respeita aos orgamentos, seria mais facil a obtengao
de propostas para a or¢gamenta¢ao dos equipamentos de armazenagem e movimentagao se o
investimento fosse para um prazo relativamente curto dado que teria mais interesse perante

as empresas.

Aquando da solicitagdo de or¢amentos para os equipamentos de armazenagem e de
movimenta¢ao necessarios para o funcionamento do /azyout definido, apenas duas empresas
que laboram nesse ambito responderam ao pedido, notando-se a falta de cooperagao

empresarial com as solicitagoes académicas.

O presente projeto baseou-se no desenho/projeto arquiteténico das novas instalacoes e, ao
iniciar, analisou-se o espaco definido para o armazém. Aqui detetou-se, segundo a nossa
opinido, uma falha relativamente ao numero de cais existentes na medida em que apenas
havia definido um cais para cargas e descargas, obrigando assim a existéncia de um fluxo
quebrado ou em U. Existe no desenho um outro cais que, segundo a administracao, servira
apenas para a entrada da MP plastica armazenada em bloco no alpendre exterior. Caso esse
cais pudesse ser usado com outra finalidade, poderfamos ter um cais para cargas e um outro
cais para descargas, o que alteraria toda a configuragao do /ayout definido neste projeto. No
entanto, existe essa possibilidade no futuro caso o volume de produgiao altere

significativamente.
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Percebeu-se, ainda aquando da demarcacao das vias de circulagdo a ndo existéncia de portas
de seguranca ou portas de corta fogo junto ao cais de cargas/descargas e do cais de subida
de matéria-prima plastica para a zona de produgdo. A sua existéncia é fundamental para evitar
que os colaboradores circulem para a zona exterior pelos cais que, ao que todos nés sabemos,
¢ uma zona de frequente passagem de empilhadores e movimentagao de cargas e, como tal,

a possibilidade de ocorréncia de acidentes é elevada. Nesse sentido, ¢ relevante a sua revisio.
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7. Conclusoes

Mediante o crescimento evidente da CPLAS, o espaco atual de laborag¢io ja nio acompanha
esse mesmo crescimento. Isto é, a CPLAS tem, ano apés ano incrementado a sua atividade
e, atualmente, ja ndo tem capacidade para absorver novos clientes, nem tao pouco, langar
novos produtos. Assim, no impedimento de ampliar as suas instalagdes, surge a necessidade
de mudar de instalagdes, partindo para a criacdo das suas instalagoes proprias. Tratam-se de
instalagdes modernas que visam o aumento da capacidade instalada dotadas da flexibilidade

que os mercados nos exigem atualmente.

Neste contexto, decorreu o desenvolvimento do presente projeto com o objetivo central do
desenvolvimento do /zyout das novas instalagdes da CPLAS, otimizando o espago existente,

bem como a eficiéncia dos recursos adquiridos.

Para além da analise do estado da arte, o desenvolvimento deste projeto envolveu uma forte
componente de recolha e tratamento de dados. No tratamento de dados destacam-se as
analises ABC efetuadas as MP e PA existentes na CPLAS, bem como a analise de possiveis
obsoletos e novos artigos a integrar essas analises. Isto ¢, o periodo em foco nestas analises
ABC comecou por ser o ano 2018, tendo posteriormente sido alargado ao segundo semestre
de 2019 dado que aquando da realizagao da analise, ja existiam algumas MP e PA novos que
teriam de ser incluidos nas analises ABC como tendéncias. Aqui consideraram-se apenas os

novos artigos surgidos no primeiro semestre de 2019.

Desde inicio estava presente a no¢ao de que o projeto nao se resumia a definicao de um
layont, mas também iria ser complementado com os equipamentos necessarios ao seu
funcionamento, pois, na verdade, estes tém de ser considerados aquando do
desenvolvimento do /zyout dado que irao assegurar o seu correto funcionamento. Desta
forma, foram analisados os equipamentos de armazenamento e movimentagao existentes no
mercado para uma melhor decisao final. Por outro lado, analisaram-se as unidades de
armazenamento de todas as MP e PA no sentido de perceber as dimensdes, em especial, as
alturas por unidade de armazenamento de forma a determinar a altura por nivel e
consequentemente definir o nimero de niveis por racks. Com esse estudo percebeu-se a
existéncia de alguns grupos de PE e PUSA idénticas em altura, podendo-se, de uma forma

simples, definir as MP e PA a colocar em cada conjunto de racks. Esta situacao permitiu a
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otimizag¢ao do espagco em altura, pois conseguimos criar 8 zonas de racks com alturas e niveis

distintos.

No ambito da higiene e seguranca no trabalho, foi realizado um /zyout com as delimitagoes
dos percursos para pedes e outras areas, visando desde o inicio a segurang¢a de quem nele
opera. Como forma complementar, sera necessario realizar o estudo de coloca¢io dos
extintores, no entanto a colocagio de extintores e outros meios de preven¢ao e combate
contra incéndios esta comtemplado no plano de higiene e seguranca da empresa e serd
implementado pela empresa fornecedora dessa mesma prestacao de servicos. De outro
modo, este também nio era um objetivo proposto no presente projeto, pelo que nao foi
abordada essa tematica, deixando-se para profissionais experientes e mais qualificados neste

ambito.

Terminado o /ayout do armazém, avangou-se para a contabilizacdo das necessidades de
material necessario para a montagem do armazém e, desta forma, solicitamos a diversas
organizagoes as suas propostas para, desta forma, podermos obter o custo dos investimentos
no novo armazém CPLAS. Assim percebemos que a jun¢ao das melhores propostas indicam
um investimento de 38.828€ em equipamentos de movimentagio e 20.150€ em
equipamentos de armazenagem, totalizando um investimento de 64.978€ no /layout do
armazém apresentado neste projeto. A este investimento somam-se 845€ relativos aos custos
de delimitacao do pavimento com recurso a tintas uma vez que serd a solu¢ao mais duradoura

apesar do seu custo ser superior face a combinagao de tintas e fitas.

O presente projeto podera ser completado de futuro por outras valéncias, tais como a
implementagao de um WMS, na medida em que permitiria uma melhor gestio do armazém,
melhoria as atividades e consequentemente a CPLAS poderia melhorar o servigo ao cliente

final.

Com grande agrado, a proposta de /ayout apresentado neste projeto foi apresentada a
administragao da CPLAS recebendo elogios e sendo aceite pela mesma. Em suma, espera-se
que o projeto aqui apresentado seja aplicado num futuro préximo e que contribua de forma

positiva para um melhor desempenho da empresa junto ao seu publico-alvo.
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Anexo I — Anilise ABC de matérias-primas

Material
Embalamento
Material
embalamento
Material
embalamento
Caixas para
Embalamento
Material
Producdo
Material
embalamento
Material
embalamento
Material
embalamento
Caixas para
Producdo
Caixas para
Producéo
Material
embalamento
Material
Producéo
Material
embalamento
Material
embalamento
Caixas para
Producdo
Material
embalamento
Material
Producdo

Consumiveis

Caixas para
Embalamento

Consumiveis

Corante

Material
embalamento
Material
embalamento
Material
embalamento

Agulhas

Tubos Kima

Botes 3L Marron
Caixas Bio. 400
Mandolina "MAGRO"
Etiquetas

Tubos Ampulab
Fime BOPP 210
Caixas D150
Caixas CPLAS
Botes 2L Marron
Mandolina "PAVO"
Tubos Redondos
Tubo Acido Bérico
Caixas D153
Copos ﬁgua Kits
Mandolina "POLLO"
Sacos para caixas
Caixas Botes

Fime Extensivel Auto
Corante Laranja
Tapdn

Fime BOPP 260

Botes 3L Natural

39% A

64% A

71% A

75% A

78% A

80% A

83% B

84% B

86% B

87% B

89% B

90% B

91% B

91% B

92% B

93% B

94% B

94% B

95% B

95% C

96% C

96% C

97% C

97% C

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Saco

Caixa

Palete

Palete

120*80*158

120%100%199

120¥100*222

158%97*125

120*80*150

120*80*101

120*100*199

120*80*120

160%97*133

160%97*133

120%100%222

120*80*150

120*100*180

120%100*199

160%96%128

120%100*220

120*80*150

115*100*200

110%96%134

120*80*62

60*40%20

60*42%33

120*80*120

120*100*222

Europeia

UsA

USA

Outras dimensdes

Europeia

Europeia

USA

Europeia

Outras dimensties

Outras dimensdes

USA

Europeia

UsA

USA

Outras dimensties

USA

Europeia

USA

UsA

Europeia

Europeia

USA



Material
embalamento

Corante

Consumiveis

Caixas para
Producdo
Caixas para
Producdo
Material
embalamento
Caixas para
Producéo
Caixas para
Producdo
Material
embalamento
Corante

Corante
Corante
Corante
Corante

Consumiveis

Caixas para
Producdo
Material
embalamento

Corante

Corante

Material
embalamento

Consumiveis

Caixas para
Producdo

Corante
Corante

Corante

Caixas para
Producdo

Corante

Material
Producéo

Corante

Corante

Caixas para
Embalamento

Ribbon

Corante Preto
Fita Cola

Caixas Redes 150
Bandejas

Fime BOPP 240
Caixas Rio Caima
Palma Box

Canulas

Corante Branco
BR90096

Corante Vermelho
Corante Azul AP.
Corante Azul Escuro
Corante Bordeaux
Sacos Jaulas

Caixas Redes Grandes
Fime BOPP 280
Corante Verde
Corante Laranja Mina
Holders

Etiqgueta Chapa

Caixas "Capitos /
Holders"

Corante Azul Claro

Corante cinza
Corante Amarelo T.V.
Cantos

Corante Castanho

Sacos PE Copos

Corante Taupe

Corante Amarelo 685mm
Caixas Biogen 360
S/Imp.

97% C

98% C

98% C

98% C

98% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

99% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

100% C

Caixa

Saco

Caixa

Palete

Palete

Palete

Palete

Palete

Caixa

Saco

Saco

Saco

Saco

Saco

Palete

Palete

Palete

Saco

Saco

Caixa

Caixa

Palete

Saco

Saco

Saco

Molho

Saco

Caixa

Saco

Saco

Palete

40*30%15

60*40*20

32¥22*31

120%94*131

110%98*125

120%80%120

160*96%135

115%80%113

60*33*24

60*40%20

60*40*20

60*40%20

60*40*20

60*40%20

120*80*50

120*100*150

120*80*120

60*40*20

60*40%20

40*31*31

50730725

120%80*100

60*40*20

60*40%20

60*40%20

60*40*20

3072014

60*40%20

60*40*20

160%98%124

USA

UsA

Europeia

Outras dimensdes

Europeia

Europeia

USA

Europeia

Europeia

Outras dimensdes
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Anexo II — Analise ABC do produto acabado

TAPA D150 16% A Ipalete 120°80"150 | Europeia
PL60I500 30%A Ipalete 120°80*265  |Europeia
PL09-04* BBA |palate 120°80°255  |Europeia
PL09-0414930/2 45%IA T palete 12080°255  |Europeia
SOBRETAPA MANDOLINA 51%(A o 120°80216 | Europeia
PLO3/0175/04 ST%IA Ipalete 120°80°255  |Europeia
TAPA 65MM NARANJA A 62% A o 120'80216 | Europeia
TAPA 65MM NEGRA C 66% A Ipalete 12080175 |Europeia
TAPA 52MM NEGRA 63% A |palete 120°80°216  |Europeia
TAPA D150 VERDE T2%A Ipalete 12080150 |Europeia
PL03-0163-04 %A paete 120°80°255  |Europeia
TAPA D153 B8%IA  |palete 120100195 |USA
TAPA T3MM NEGRA C %A |palete 12080175 |Europeia
SOBRETAPA MANDOLINA 80% B .
PAVO Palete 120%80%216 Europeia
TAGA SOBREMESA C/L 81% B palete 12080175 |Europeia
Tapon PE H11K/208F 82%B  Ipajete 12080175 |Europeia
TAPA T3MM NARANJA A B3%B oot 120°80216 | Europeia
PL60/9313 B4%B  |palete 120°80°255  |Europeia
TAPA 65MM NEGRA A 85%B  |palete 120°80°216  |Europeia
PLKO02/1B* B5%B |palete 120°80°255  |Europeia
PLO03-0165-04 86% B Ipaete 120°80°255  |Europeia
PROTECTOR CRUZETA s7%B

MESA RODAS CINZA Palete 120100215 |USA
SOBRETATA MANDOLINA 58% B .
POLLO Palete 120*80%216 Europeia
BANDEJA B1 88% B Palete 120°100°245  |USA




TAPA 99MM BORDEUAX C 89% Balete 12000175 | Europeia
TAPA 65MM AZUL OSCURD| g0,

C Palete 120780%175 Europeia
0/18-11601 = Palete 120100215 |USA
TACA MARMELADA % Palete 120°80190 | Europeia
TAPA 65MM AZUL A — Palete 120807216 | Europeia
TAPA RR2 2% Palete 1201001195  |USA
REDE 1 2% Palete 1201007230 | USA
TAGA BEML 3% Palete 12080176 |Europeia
TAMPA 85ML Sl Palete 12080175 | Europeia
TACA 85ML % Palete 120*80*175  |Europeia
TAMPA 85ML = Palete 120°80*175  |Europeia
TAMPA MARMELADA 4% Palete 120807175 |Europeia
TAPA 65MM NARANJA 050

APIS Palete 120%80*216 Europeia
Tapon PP 11K/208F 5% Palete 12080175 |Europeia
FEL BRI 5% Palete 120100215 |USA
BANDEJA C 96% Palete 12011007245 |USA
ABRACADEIRA 96% Palete 120100215 |USA
PLE0/149640 96% Palete 12080255 | Europeia
CAP TG 9% Caixa aTos2l -

Tapon PP 11K/208F 7% Palete 12080175 |Europsia
PLO09-04/9313 = Palete 120*80°255 Europeia
PL03-0163-SC % Palete 120807255 | Europeia
PL03-0162-04 — Palete 120807255 | Europeia
PE MESA BRANCO 7% Palete 1201007215 |USA
BANDEJA L 98% Palete 120100°245  |USA
REGULADOR BRANCO 98% Caixa 2994716 .

TAPA B5MM ROJA 'C S Palete 120°80°176  Europeia
TAPA 73MM NARANJA 059

PAM. Palete 1207807216 Europeia
TAPA B5MM AZUL CLARO o5%

C Palete 120%80"175 Europeia
TAPA 73MM INCOLORA o5%

PAM Palete 1207807216 Europeia
TAPA 73MM NEGRA A e Palete 120°80°216  Europeia
Tapa 65MM NARANJA MINA 98% Balete 120'80°216  |Europeia
TAPA 73MM ROJA C e Palete 12080175 |Europeia
CAP 4.6 99% Caixa 472527 -
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TAPA 65MM ROJA C S Palete 12080175 |Europeia
ANILHA VOLCAN BRANCA 99% Caica JE— .
FIXADOR DECK e Palete 12080100 |Europeia
PL60/93064 9% Palete 12080°255  |Europeia
CAP 4.2 9% Caixa AT*25*27 -

PE MESA ANTRACITA 99% Caixa 50°40°40 .
BANDEJA 1/2 99% S 1204100°245  |USA
TAPA 65MM AMARILLA. C 99% Balete 12080175 |Europeia
TAPA 65MM VERDE C e Palete 12080175 |Europeia
TAPA D153 MAX. 99% Palete 12080150 |Europeia
PE MESA PRETO dois Palete 120100215 |USA
COPO QUEID 1KG 99% Balete 19000195 |USA
PL03/0180/00 99% Caia e )
ANILHA VOLCAN NEGRA 100% Caica JE— .

TAPA 73MM ROJA PAM 100% — 120°80°216  |Europeia
0/18-104002 100% Palete 120100215 |USA
COPO ALIMENTAR 100% Caica AT2ET .

TAPON PATA CERRADO 100% _

TAUPE Caixa AT*25"27 -
0/18-K0201 e Palete 1201100215 |USA
PERCHA 100% Caixa 60740%40 -

PE MESA ARENA 100% Caixa 50°40°40 .

PE MESA MOKA 100% Caia 50°40°40 )

PE MESA TAUPE 100% Caia e .

TAPA 99MM NEGRA 100% Palete 12080175 |Europeia
TP-PL09-04 100% Caia e ;
PL03-0164-00 100% Palete 12080°255  |Europeia
COPO 120ML 100% Caixa ) .

Brida Siena Branco 100% Caixa GO*40*40 -

Brida Siena Antracita 100% B GO=40%40 -

Brida Siena Taupe 100% Caixa 60740740 -

COPO QUEWO 62 5Gr. e Palete 12080175 |Europeia
PL60/14930 100% Palete 12080°255  |Europeia
CAP 5 100% Caixa 47725%27 -
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Anexo 1T — Colocacao das referéncias nos racks/ corredores mediante andlise
ABC

Corredor A:

A6 A5 A4 A3 A2 Al

\_l'

Regnlader BR. o Beida Siena

e Regulados BR. Peccha CAP4.2Z Beida Siena Tanpe o

PLO3/0180/00 CAPTé Peccha CAP42 X P"‘; Cereado Tanpe (1 .1 Sinna Beaneo

Anilha Volean BRL |L° Mesa Azena e Mesa Taupe Pe Mesa Antracita Copo 400ml Copo 400ml1

Pe Mesa Moka Pe Mesa Antracita
Anilha Volean Neg. | Pe Mesa Acena De Mesa Moka Cp il Pe Mesa Antacita Copo 400ml
Pe Mesa Tanpe
Corredor G:
Gi2 i1 G1d Ly L= &7 L= G5 o4 &3 G2 =1
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Corredor B|C:

EiS Ei4 El3 Ei2 El1 B10 E9 EE ET Eé E3 E4 E3 E2 EL
EaNDELac | UINDEM O/1211601 | EANDELL 7 T 1 | Ba ; [FROTECTOR
T CDE-" r; T4 EANDEL4 EANDEL4 DEL4 et
0/ 15-K0201 O/ 1850207 | Of1R-ED20T | oyis-ED20T
cis C14 ci3 o1 ci1 cio 9 o8 c7 5 s c4 c3 cz c1

FEMESA
BRANCD




Corredor D | E:

D19 Dis D17 Dig Dis D14+ D1 D12 D1l
PL05-0163-04 | PLO3-0163-04 FLO3-0163-04  [FIOSDIG344 | FL0G,0075,04 | PLOG/OITS/04 | FLOG/0173/04
SOERETATA
FI05-0162-04 | PLO3-0163-5C rn:;mmh MLANDOIDA |FLOG-0165-0+
PoLLo
3
4
E21 E20 Els EI3 E17 Els El5 El4 E13 E12 £l zi0 Es 5 E7 Es Es =4 Es E2 E1
4
- TAFPATIMM | TAFA TEMM
m"‘"““‘;‘ INCOLORA  |INCOLORA |3
NECRAA | FAM
[TaPa ssa0a .
" FLAOTS00 FLSOI00 FLéms0 |2
TaPa s300 .
e FLA0IS00 LS00 FLsmson |1
Corredor F:
F21 F2) F1% F18 F17 Fl6 F15 Fl4 F13 Fi2 Fll Fla e F5 F F& F5 F4 F3 F2 Fl

T
Marmeluls | Mammdals

Toen Meg . | T Neg C | "o 1o | Tt Mg | Hegs | Tocm Mg | 4

&5 Mg, T 50 50 50 50 50 50 )

éfimm Mg O | 65emen Neg O ﬁ .3.':5 i .?b.'q{ D50 s s DH50 0150 D15y misn D50 x50 50 misn DH50 2
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Corredor 1| H:

I3

I1

b I5 Is Ia
Copos Aguz | Copos Agma | Copos Agm | Copos Agm
iz Ktz Kits Ktz
Copo: Agax | Capos Agm
iz Ktz
His Hiz FIi3 FI12 EHil F10 = HE EI7 HE H5 H: B3 H2
Botes 3L Baotes JL Botes 3L Botes 3L Botes 3L Bows 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L
Marmron MLarron Marron Mlarron Marron Marron Mamon Marron Marmron
Botes 3L Baotes 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L
Mamon Marron Marmon Marron Marron Mamron Mamon Marron Mamon
Tubos K Baotes JL Botes 3L Botes 3L Botes 3L Bows 3L Botes 3L Botes 3L Botes 3L
MLarron Marron Mlarron Marron Marron Mamon Marron Marmron
Tapca (2x) G (42} Holder:
Bibbon (23} _it=)
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Corredor K]

K18 K17 Kl§ KL5 K13 K12 K1l K10 ) KB K7 jixy ES E4 3 K2 Kl
T8 nr 76 75 T4 T3 T2 n 710 7% 15 b 1% 15 H i 7 n
Sacne Jrubss
Sacoz p/ Mancheilizn MEandiling.
lcans "PANVD® “MAGRO
v
Faguen
Clapa Fimn Cala (Zx) | Fota Cala (28
Sacos FE
CTmpe O Amaclo | ) oieia M | Boedeas
L= |12 € Cinra €. Vemde
C. C. Caztanko | )
C. Aznl Ese. ,.‘..' o C.Bomeo  |C.Bomoeo  (C. Freto C. Preto
C AmlQO o e AT iC. Bramen: C. Bramen iC. Lananj C. Preto

Ea

in

in

Ea

ks
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Corredor L:

Lig L17 L1 L5 L14 L13 11z Li1 Lio (L] LE L? LG L3 L4 1K L2 L1
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Anexo IV — Exemplo de uma rack por corredor
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Anexo V — Sintese orcamentos equipamentos de armazenagem

e Margem
. Tipo . outros Valor MOD Valor total 5fIva
Equipamento equipamentos N2 Orcamento Estado Fornecedor
armazenagem elementos (€) (€)
sflva (€)

Estantaria Convencional 23000€ - £ 3150€ 26150€ 7.0. /2019 Movo Soponor
Estantaria Convencional 49 870 € 2000€ 3150€ 55020€ Online Novo Baltexport
Estantaria Convencional 38036 € 2000€ "~ 3150€ 43186€ Online Novo Tudoloja
Estantaria Convencional 34 8T0E - £ 3150€ 33020€ 41397 AOO Movo Avedol
Estantaria Convencional 52424 € 2000€ 3150€ 57574€ Online MNovo Manutan




Anexo VI - Sintese or¢amentos equipamentos movimentagao

Valor unit. Valor total .
. . . . Capacidade Largura
Equipamento Quantidade Marca Modelo equipamentos eguipamento N2 Orcamento Estado Fornecedor
carga (kg) corredores (m)
5/lva (€) s Sflva (€)
Empilhador retatil 1 Hyster H14 30000 € 30000€ 1400 2,77 2013-374456 Movo  Ascendum
Empilhador retatil 1 Lindle R16 HD/1120 29000 € 29000 € 1600 3,15 Online Usado  Europa-Elevagio
Empilhador retatil 1 Jungheinrich ETV 216i A5 000 € 45000 € 1600 2,76 E-mail 04,/05/2020 Movo Jungheinrich
Porta-palete elétrico 2 Hyster P1.6 43250€ B500€ 1600 - 2019-374480 Movo  Ascendum
Porta-palete elétrico 2 Jungheinrich EJE 116 5539€ 11078 € 1 600 Online Movo  Jungheinrich
Porta-palete elétrico 2 Toyota LWE160 B750€ 13500 € 1600 Online Move  Manutan
Carrinho transporte 15 Standers - 33€ 495 € 150 Online Movo  AKI
Carrinho transporte 15 Manutan - 50€ 750 € 150 Online Movo  Manutan
Carrinho transporte 15 Rajapack - 30€ 447 € 150 Online Movo  Rajapack
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