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Resumo

Atualmente, quer o comércio, quer a industria, estao sujeitos a uma elevada exigéncia e a
uma competicdo agressiva com 0S seus concorrentes, fatores que caraterizam o aspeto
macroeconomico dos setores de atividade citados.

O nivel de sucesso de qualquer empresa depende, da eficacia e eficiéncia com que se
adapta as exigéncias do mercado, bem como da forma como responde as necessidades
dos seus clientes. A otimizacdo da cadeia de abastecimento permite estabelecer
estratégias especificas, que a tornam diferente das cadeias dos seus concorrentes, com 0
objetivo de obter uma vantagem competitiva ha sua area de acao.

Apesar da crise nacional provocada pela pandemia COVID 19 e posteriormente pela
guerra Russia/Ucrania que rapidamente se mundializou, a MC quer cumprir as metas
preconizadas, sendo um dos contributos da Logistica da MC para cumprimento deste
objetivo, a concentracdo dos seus entrepostos do Bazaar situados no Carregado, num
anico entreposto, em Vila Nova da Rainha.

Com o novo entreposto pretende-se concentrar, para além de todas as mercadorias
armazenadas nos antigos armazéns. designados por C1, C2, C3 e C4, os respetivos
equipamentos e recursos humanos atualmente existentes, contribuindo assim para o
aumento da capacidade de armazenagem, a reducdo dos custos, a minimizacdo da
probabilidade de rutura de stock, aumento de sinergias entre equipas, aumento da
capacidade de resposta as solicitacdes das lojas, assim como novos pedidos por parte do
negaocio.

Este projeto de transferéncia tem como objetivo principal, a execu¢do de um plano de
mudangca dos armazéns atrds referidos, para as novas instalacdes, sem nunca
comprometer o abastecimento regular as lojas. Apesar do curto espago de tempo para
executar o presente projeto, foi possivel executa-lo com sucesso e efetuar a transferéncia
para Vila Nova da Rainha sem que tenham existido queixas das lojas por ineficiéncia no
processo de abastecimento ou ruturas de stock. O novo armazém conduziu a um aumento
de 16% da capacidade de armazenamento. A existéncia de mais cais para as operacdes
de cargas/descargas e a concentragdo do stock num Unico armazém, permitirdo um

aumento da eficiéncia das operagdes.

Palavras-Chave: Logistica, Cadeia de Abastecimento, Transferéncia de operacoes,

Armazéns.
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Abstract

Nowadays, both commerce and industry are subject to high demand and high
competitiveness, factors that characterize the macroeconomic aspect of the mentioned
activity sectors.

The level of success of any company depends on the effectiveness and efficiency with
which it adapts to market demands, as well as how it responds to the needs of its customers.
The optimization of the supply chain goes through looking and establish specific strategies,
which make its chain different from those of its competitors, in order to obtain a competitive
advantage regarding to them.

Despite the national crisis caused by the COVID 19 pandemic and later the Russia/Ukraine
war, that quickly became globalized, the MC wants to meet the targets recommended for
the business, being one of the MC Logistics contribution to the fulfillment of this objective,
the concentration of its Bazaar warehouses located in the Carregado, in a single
warehouse, in Vila Nova da Rainha.

With the new warehouse, it is intended to concentrate, in addition to all the merchandises
stored in the old warehouses, designated as C1, C2, C3 and C4, the respective equipment
and human resources currently existing, thus contributing to increase the storage capacity,
reduce costs, minimize the probability of stock disruption, increase synergies between
teams, increase the capacity to respond to the requests from stores, as well as new orders
from the business.

This transfer of premises project has as main objective, the execution of a plan to change
the warehouses mentioned above, to the new facilities, without ever compromising the
regular supply to the stores. At the same time, and as a secondary objective, there is a
need to make the storage and supply system to stores more efficient, seeking to minimize
or eliminate operations that do not add value and increasing the storage capacity, which
forced the definition of the layout of the new storage area. Despite the short time to execute
this project, it was possible to successfully execute it and make the transfer to Vila Nova da
Rainha without stores complaints for inefficiency in the process of supply or stock rupture.
The new warehouse led to an 16% increase in storage capacity. The existence of more
docks for loading/unloading operations and the concentration of stock in a single

warehouse, will allow an increase in the operations efficiency.

KEYWORDS: Logistics, Supply chain, Transfer of operations, Warehouse.
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Introducéao

O presente ponto visa clarificar as tematicas abordadas ao longo do projeto, fazendo uma
exposicao tedrica dos conceitos que fundamentaram o presente trabalho, com o objetivo de
facilitar a compreensdo do mesmao.

Numa primeira fase, abordou-se a importancia da cadeia de abastecimento de uma
organizacdo e a diferenca entre os conceitos de Logistica e de Gestdo da Cadeia de
Abastecimento, pois sdo conceitos fundamentais neste projeto.

Paralelamente, a concentracdo de operacdes nos entrepostos, obriga a compreender de
forma profunda, o papel dos armazéns e as operacdes de armazenagem nos sistemas
logisticos, bem como a relevancia das tecnologias de informacéo e do outsourcing na gestao
logistica.

Atualmente, os retalhistas tém de enfrentar uma competicéo feroz, necessitando aumentar a
eficiéncia dos seus processos, para que possam superar a concorréncia. Sao os clientes que
cada vez mais, definem como é que a cadeia de abastecimento se deve organizar. Segundo
Zarrela, Chamberlain e Liddell (2016), isto deve-se ao facto dos clientes poderem atualmente,
comprar em qualquer ocasido e em qualquer lugar, estando cada vez mais conscientes dos
valores éticos e ambientais, esperando uma melhor capacidade de resposta por parte dos
retalhistas.

De modo a corresponder a crescente e exigente procura do consumidor, as empresas de
retalho usam novas estratégias para otimizar as suas cadeias de abastecimento, minimizando
custos e tendo em vista a maximizagéo dos lucros. Todo este processo, depende também da
eficiéncia dos processos logisticos.

A Logistica é um fator particularmente importante na gestdo das organizacdes, quer em
termos operacionais e estratégicos, quer em termos econdémicos e organizacionais, tendo um
papel primordial no processo de colocar um produto no local/tempo certo, pois s6 cumprira o
seu objetivo se estiver disponivel onde e quando é preciso (Lambert, Stock, e Ellram, 1998).

Para que o cliente fique totalmente satisfeito, é indispensavel que exista um esfor¢o integrado
ao longo de toda a cadeia de abastecimento.

A MC foca a sua atividade nas areas de comercializacao e distribuicdo de produtos e servicos
de Retalho Alimentar, Saude e Bem-estar. A tendéncia cada vez maior, de agregar uma
crescente variedade de artigos e conseguir tempos de resposta 0 mais reduzidos possivel,
requer que as operacdes Logisticas sejam cada vez mais eficientes e rgpidas. Para tal, a MC
tem desenvolvido e implementado projetos de otimizagdo, focados na melhoria continua. O
presente projeto de concentracdo das operacdes dos diversos Entrepostos de Bazaar, no

Centro de Distribuicdo Rainha, situado em Vila Nova da Rainha, inclui-se neste ambito.
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Esta concentracdo tem como premissa a inegociabilidade de um valor fundamental, que € a
manutencdo do abastecimento regular das lojas, minimizando qualquer eventual rutura de
stock.

O objetivo geral é a transicdo de stock, equipamentos e recursos humanos, dos atuais
armazeéns designados por C1, C2, C3 e C4, para um Unico entreposto, situado em Vila Nova
da Rainha, bem como o phase-out das instalacGes atras indicadas, cumprindo os timings
contratuais.

Neste projeto seguiu-se a metodologia designada por Investigagdo-Acdo, dado que o caso
em estudo € fundamentalmente “prético”. Caracteriza-se pela resolugdo de problemas
operacionais, em simultaneo com contribui¢ao cientifica resultante do estudo do tema durante
o periodo de execuc¢do do projeto (Coughlan e Coughlan, 2002). Segundo Saunders, Lewis e
Thornhill (2009), a implementacdo do método de Investigagdo-Acdo é muito atil para
estabelecer a forma como a pesquisa deve ser estruturada e envolve quatro fases:
diagnostico, planeamento, execucao e avaliagdo. Este método destaca as diferencas entre a
abordagem qualitativa e abordagem quantitativa, no estudo de um determinado projeto.

Em termos de estrutura do relatério, este divide-se em quatro capitulos. No primeiro, Revisado
de Literatura, abordam-se os temas, Logistica (definicdo do conceito, evolugéo historica e
gestdo da Logistica), Estratégia da Cadeia de Abastecimento (aplicagdo da tecnologia e
automacdo nas operacdes de uma cadeia de abastecimento, bem como fatores que
influenciam o bom funcionamento da mesma), Gestdo de Armazenamento ( definicdo e
conceitos béasicos de armazém, métodos de organizagdo e sequéncia de operacdes
necessarias ao bom e eficaz funcionamento do mesmo, Picking, andlise ABC e layout do
armazém), Tecnologias de Informag&o na Cadeia de Abastecimento e finalmente Cadeia de
Abastecimento de longo curso.

Ja no segundo capitulo, apresentam-se os objetivos e a metodologia adotada no caso de
estudo.

No terceiro capitulo sera abordado o caso de estudo, iniciando-se por uma apresentacdo da
empresa e do negocio, comegando pelo desenvolvimento histérico da SONAE até a
atualidade, passando em seguida a apresentacdo e analise do problema. Ja& no quarto
capitulo, apresentam-se e discutem-se os resultados obtidos com a implementagdo do
projeto.

Finalmente, faz-se uma reflexdo sobre as conclusdes obtidas com a implementacao do projeto
e enumeram-se algumas propostas de trabalhos a implementar no futuro, as quais poderao
incrementar os resultados da aplicacdo do presente caso em estudo. Conclui-se o presente
relatério com a compilagdo ordenada das referéncias bibliograficas consultadas e que se

usaram para obter fundamentos tedricos que se utilizaram na elaboragéo deste projeto.
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1. Revisao de Literatura

Neste Capitulo serdo caraterizados os conceitos de logistica, gestdo da logistica, cadeia de
abastecimento em geral, e de longo curso; abordam-se também, os conceitos basicos de
armazém, incluindo a gestdo do mesmo e as respetivas operacdes e analise ABC.

1.1 Logistica

1.1.1 Definigéo e evolugéo da Logistica

Para se perceber o0 que €, e como surgiu o conceito de Logistica, é necessario retroceder aos
tempos pré-historicos.

As primeiras sociedades foram recolectoras. As pessoas sobreviviam, ca¢cando, pescando e
recolhendo tudo aquilo que a natureza lhes oferecia. Para tal, precisavam de se deslocar
sempre que os alimentos escasseavam num lugar e procurar um outro, onde existisse mais
alimento. A Logistica era inexistente nesse periodo - as pessoas deslocavam-se até aos bens,
nao existindo transporte dos mesmos.

Com o desenvolvimento das civilizagbes mediterranicas, os alimentos, especiarias e
eguipamentos eram transportados por navios.

Nos tempos do Império Romano, cada provincia do império produzia bens diferentes e era
necessario distribui-los por todo o império, de forma eficiente e segura, para locais na maioria
das vezes, muito distantes. Uma poderosa frota de navios romanos surgiu entdo, para
transportar os bens entre as diferentes provincias, através do mar mediterraneo, o qual
passou a ser designado pelos romanos, como “Mare Nostrum”, tal o seu poderio.

Foi assim, que a Logistica comecgou a construir-se como uma rede para relacdes de trocas
comerciais entre 0s povos.

Quando o sistema logistico melhorou, comecou a separag¢ado geografica do consumo e da
producdo. Cada regido passou a especializar-se na producdo dos bens que mais se
adaptavam aquela regido especifica, de forma mais eficiente. Sempre que se verificava
excesso de producdo, os produtos excedentarios eram transportados para outras areas
fossem elas produtivas ou consumidoras, evitando-se assim o desperdicio dos bens. Por outro
lado, quando nédo existia producdo suficiente de determinados bens, importavam-se 0s
produtos necessarios (Ballou, 2006).

A Logistica esteve também relacionada com as guerras. Nos tempos do império romano,
chamava-se “logistikas” aos militares responsaveis por garantir 0S recursos e suprimentos
necessarios a guerra. Ja no século XIX, e, com o aparecimento da maquina a vapor, em 1804,

em Inglaterra, durante a revolugéo industrial, o transporte ferroviario de pessoas/mercadorias
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sofreu paralelamente uma outra “revolucao”, pois mais pessoas e bens podiam ser
transportados, de forca segura e muito mais rapida.

As duas guerras mundiais também contribuiram muito para o desenvolvimento da logistica
com a criacdo de frotas de grande dimenséo, bem como, com a criagcdo de novas rotas de
transporte, quer aéreas, quer maritimas.

Vivemos atualmente uma época de globalizac&o; onde o transporte modal se apresenta como
fator-chave para uma economia intercontinental.

Na segunda metade da década de 40, ainda num ambiente de crescimento pds-guerra,
estudos sobre Administracao e Marketing fizeram com que a Distribui¢ao fisica e a Logistica
fossem analisadas numa outra perspetiva.

Apesar de muito ter evoluido, ndo existia uma teoria orientadora. A compra de matérias-
primas, seguia o comportamento da oferta/procura e a distribuicdo nédo era efetuada de acordo
com um planeamento rigoroso.

Demorou algum tempo para integrar e equilibrar todas as atividades, que posteriormente
ficaram conhecidas como Cadeia de Abastecimento.

Em 1954, durante a 262. Conferéncia de Boston sobre Distribui¢cdo, Paul Converse mostrou
na sua dissertacao “A outra metade do Marketing” que a distribuicao fisica ainda ndo era uma
das maiores preocupacdes das empresas. Segundo ele, a distribuigdo fisica era um elemento-
chave, mas deveria ser o complemento dos esfor¢cos para que o Marketing fosse bem-

sucedido (Paul Converse, 1954).

1.1.2. Gestéao da Logistica

Com a introducéo da Logistica empresarial, surgiram novas perspetivas e fungdes na éarea da
gestao Logistica, nomeadamente:

- arelevancia da distribuicéo fisica, tal como ja referido e abordado por Paul Converse
(Paul Converse, 1954);

- aintroducdo de uma visédo integrada da Logistica e do conceito de custo total logistico
(Lewis et al, 1956);

- a definicdo do custo total logistico, o qual deve incluir todos os custos necessarios
para responder aos requisitos de um sistema logistico, tais como a inclusdo de
atividades como o controlo de stocks, armazenamento e localizacéo de instalacdes
(Smykay et al., 1961).

Em 1963, foi criada nos Estados Unidos da América, a primeira organizacao que reunia todos
os profissionais ligados a Logistica, com a designagéo atual de U. S. Council of Logistics
Management, com o propésito de divulgar e ensinar as empresas sobre este dominio tdo

importante.
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O conceito de Logistica € mais do que distribuicdo fisica, gestdo de produtos e
(re)abastecimento. (Converse,1954)

A Logistica, atualmente é o processo de planeamento, implementacédo e controle do fluxo
eficiente e economicamente eficaz de matérias-primas, de produtos acabados, do stock em
armazém e das informacdes relativas, desde montante até jusante, sempre tendo em vista a
satisfacao das exigéncias dos clientes (Council of Logistics Management (2016). “Definicao
de logistica”).

Finalmente, e segundo Ballou (2016), a missdo da Logistica € dispor a mercadoria/servico
certo, no lugar certo, no tempo certo e nas condi¢des pretendidas pelos clientes, contribuindo

ao mesmo tempo para o crescimento da organizagao.

1.2. Estratégia da Cadeia de Abastecimento

A velocidade, flexibilidade e eficiéncia séo a chave na industria do retalho.

Até surgirem as primeiras cadeias de retalho alimentar, operava-se com abastecimento direto
desde o produtor até cliente, existindo um controlo de stocks, mas sempre dependente da
capacidade de armazenagem e prazos de entrega dos produtores, obrigando a niveis de stock
em loja, muitas vezes acima do adequado.

Ayers (2001) define cadeia de abastecimento ndo apenas, como a distribui¢cdo fisica dos
produtos, mas sim, como o0s processos que incluem os fluxos fisicos, de informagéo e
financeiros, cujo objetivo é satisfazer os requisitos do consumidor final, juntamente com
diversos fornecedores.

Uma cadeia de abastecimento engloba todas as partes envolvidas, desde os retalhistas, 0
fabricante e os fornecedores, os intermediarios, os técnicos de Logistica, os prestadores de
servigos e até os transportadores, terminando nos clientes (Chopra, 2016).

Para se ter um controlo eficaz da cadeia de abastecimento, é necessaria uma boa gestéo da
mesma e investimento em entrepostos que garantam o abastecimento das lojas. Assim,
efetuar compras massivas para fazer posteriormente fornecimentos centralizados, garantem
a minimizacao dos stocks sem colocar em risco as necessidades de loja, contribuindo para a
reducdo do tempo de reposicdo a loja. Tudo isto, faz aumentar o poder negocial e torna as
organizagdes mais competitivas (Fernie et al., 2010) e (Reardon et al., 2004). Atualmente os
retalhistas controlam, organizam e gerem a cadeia de abastecimento desde o produtor até ao
consumidor final. Isto é a esséncia da Logistica de retalho e transformacdo da cadeia de
abastecimento que teve lugar durante os ultimos 20 a 30 anos.

Para alcancar uma maior eficiéncia, as empresas ndo se podem focar somente em si mesmo,
mas estar atentas em simultdneo ao que se passa nas empresas suas parceiras, porque se

assim agirem, contribuirdo para partilhar informagdo ao longo de toda a cadeia de
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abastecimento, minimizar ineficiéncias, reduzir o tempo de ciclo da cadeia e alinhar a procura
com a oferta.

O objetivo de uma boa gestdo da cadeia de abastecimento, € controlar, desde a fonte da
matéria-prima até ao consumidor final, todo o processo do bem/servico. Para ser atingido este
objetivo, é necessario que os fluxos de informacéo e os fluxos fisicos gerados pela cadeia de
abastecimento, sejam bem geridos. Os fluxos fisicos da cadeia de abastecimento, incluem a
transformacdo e armazenagem e o transporte do produto. Ja os fluxos de informacéo,
permitem coordenar toda a cadeia de abastecimento.

S6 se conseguirdo ganhos significativos, se houver um esfor¢o consciente e empenhado, por
parte de todas as empresas parceiras, constituintes da cadeia de abastecimento (Carvalho,
2017).

A gestdo de uma cadeia de abastecimento envolve multiplos processos que podem ser
agrupados em trés grandes setores (Macroprocessos): Gestdo interna (ISCM — Internal
Supply Chain Management), Gestéo de clientes (CRM — Customer Relationship Management)
e, finalmente, Gestdo de fornecedores (SRM — Supplier Relationship Management), como se

ilustra na Figura 1.

Figura 1 - Processos da cadeia de abastecimento

Macroprocessos da CA na empresa

Marketing Planeamento Estratégico Processo de colaboragdo
Vendas Planeamento Procura no “design” do produto
Encomendas Planeamento Fornecimento Avaliagdo e selecgdo
Etc Satisfagao da Encomenda de fornecedores
Servi¢o Pds Venda Etc
Etc

TRANSACTION MANAGEMENT FUNDATION
(TMF)

Fonte: Adaptado de Chopra, 2016

A Gestdo Interna (ISCM) inclui os processos internos da empresa, a Gestdo de Clientes
(CRM) inclui todos os processos a jusante, 0s quais se focam nas interagdes entre a empresa
e os clientes, e, a Gestao de Fornecedores (SRM) inclui todos os processos a montante,

focando-se nas interagdes entre a empresa e 0s seus Fornecedores.
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Atualmente, todas as empresas sentem que a competitividade se passa ao nivel da cadeia de
abastecimento, dada a turbuléncia e incerteza dos mercados, onde cada vez mais os clientes
esperam obter bens a menor custo, dado que tém um ciclo de vida cada vez menor (Xiang-yu
& Xiang-yang, 2008).

Para enfrentar esta competitividade as empresas devem apostar na maior integracdo das
organizacdes parceiras envolvidas na cadeia de abastecimento e coordenar os trés fluxos
fundamentais da cadeia de abastecimento - informacéao, material e financeiro (Stadler & Kilger,

2005), como se apresenta na Figura 2.

Figura 2 - Fluxos fundamentais da cadeia de abastecimento

» 2 MM = it

Fornecedor Industria Distribuigdo Retalho Consumidor
\

A\ wull « |
- . *‘. g

Fonte: Stadler e Kilger, 2005
A tipica cadeia de abastecimento do setor retalhista esta representada na Figura 3.

Figura 3 - Constituicdo da cadeia de abastecimento no setor do retalho

Revendedores

Fornecedores

Fomecedores  primarios OEM Distribuidores  Lojas

nacionais

Fornecedores J_

secundarios

A4
sleul) SalopILLINSLIOY /S8uall)

<

Fornecedores
internacionais

LT

Besssmenssmennsnshonnsnsnnnnsnnnn srammmsssanmnnannns

Fluxo de material (Para a frente) —

Fluxo de informacao/ devolugdes (Inverso) <=

Fonte: Adaptado de Ayers e Odegaard, 2008
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O interesse cada vez maior das empresas, para oferecer um atendimento e desempenho
comercial melhor, deve-se ao facto do cliente estar cada vez mais informado, o que gera
maiores expectativas. Como resultado, os retalhistas tiveram que procurar uma visao mais
abrangente, que ultrapassa as “fronteiras” das suas organizagdes, passando a integrar as
mais-valias proporcionadas pelos seus clientes e fornecedores, criando desta forma, uma
vantagem empresarial competitiva e sustentavel.

Conhecendo os hébitos e exigéncias do cliente, permite definir e disponibilizar uma oferta
adequada e diferenciada, melhorando o funcionamento da cadeia de abastecimento quer do
ponto de vista interno, quer ao nivel dos seus Fornecedores (Carvalho, 2017).

O fluxo de informacédo através da cadeia de abastecimento permite, na maioria das vezes,
enfrentar e superar os desafios mais usuais do comércio retalhista.

Numa l6égica de macroprocessos da cadeia de abastecimento, apresentam-se na Tabela 1,
os desafios tipicos duma empresa retalhista.

Tabela 1- Desafios de uma empresa de retalho

Compras "':::"" © | Logistica (entrada e saida) T'“"“‘i il Venda

. Passar tarefas para * Gestdode * Iniciativas para combater | * Reposicio baseada + Analise de
os fornecedores; categorias; as ruturas de siock; em informacac de informacao de

*  Passar * CPFR; * Iniciativas para combater POS; POS;
responsabilidades *+ CR. as quebras, Consolidacao e Utilizar canais de
dos inventirios do  JMISVMIE otimizacdo de venda para
CD para os * Aplicagdo de Tlna cargas; recolha de
fornecedores (VMI, identifficacdo de produtos | * Unidades de carga informacio do
CR, entre outros); e picking, eficientes; consumidor;

*  Colaboracio com os + Centro de distribuicio + Variabilizacio de + Melhorar os
fornecedores; (CD) como plataforma de custos (avaliando processos de

. EDI; cross-docking. custo/beneficio de reposicdo em loja

*«  eMarketplaces. oulsourcing. e detecdo de

ruturas.

Fonte: Adaptado de Carvalho, 2017

De acordo com Zarrela et al. (2016), no futuro, as cadeias de abastecimento irdo ter em conta,
especialmente, 0s seguintes aspetos:

- Flexibilidade e orientacdo para a procura,;

- Capacidade de avaliar todo o custo do sourcing;

- Melhoria do seu financiamento;

Sustentabilidade.
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De seguida abordam-se quatro aspetos com elevado impacto nas cadeias de abastecimento,
pois focam-se nas novas tecnologias e nas principais prioridades de compras, mas que

simultaneamente promovem a sustentabilidade econémica e ambiental.

1.2.1. Adocao de tecnologia e automacao, em toda a cadeia de abastecimento

Os avancos tecnolégicos fornecem ferramentas fundamentais a gestdo da cadeia de
abastecimento, interferindo desde a fase de producgéo dos bens/ servicos, até que 0s mesmos
sejam entregues ao cliente, sendo imprescindiveis na partilha de informacdes da cadeia de
abastecimento.

As organizacOes utilizam cada vez mais servicos digitais na gestdo das suas cadeias de
abastecimento, testando e aplicando tecnologias como, por exemplo, a realidade aumentada,
o “blockchain”, que para além de permitir rastrear e proteger os circuitos de abastecimento,
cada vez mais complexos, permite também certificar transac¢des e contratos, a aprendizagem
automatica (Machine Learning) que permite a interpretacdo correta de dados externos pelas
méaquinas e, usem os dados resultantes dessa interpretacdo para tomar decisdes e agbes

automaticamente, sem que haja a necessidade de intervengdo (Mendes, 2019).

1.2.2. Mudanca global do clima e escassez de recursos

O efeito das mudancas climéticas na cadeia de abastecimento pode vir a ter muita influéncia
na gestao da mesma, pois é muito dependente de matérias-primas e porque € maior a sua
concentracdo em paises que, muito provavelmente, serdo afetados pelas mudancas
climéticas.

A medida que o aquecimento global se for agravando, aumenta a probabilidade do impacto
na cadeia de abastecimento aumentar também, quer em frequéncia, quer em gravidade.
Cumulativamente, a maioria dos Produtores ndo possui maneira de prever e avaliar os
impactos das mudancas climaticas nos seus negocios e na escassez de recursos (Mendes,
2019).

1.2.3. Migragdo Humana em Massa

Desde o século XX que se verificou um aumento na migracdo em termos laborais, com mais
de 240 milhdes de pessoas a viver fora dos paises de onde s&o originarios.

A migracédo interna em paises como a China, contribui também para mudar a dindmica do
trabalho. O movimento em massa de pessoas alterou o potencial econémico dos paises e

introduziu novos desafios para aquelas empresas que procuram respeitar os direitos humanos
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nao s6 internamente, mas também, nas empresas suas parceiras na cadeia de abastecimento
humana (Mendes, 2019).

1.2.4. Mudanca nas exigéncias do consumidor e na demografia do mercado

Nos tempos mais recentes, foram atingidos altos niveis de personalizagdo em marketing e
design de produtos, de acordo com a vontade do cliente e devido ao avango na tecnologia
digital.

Se a esta tendéncia, adicionarmos a producéo de bens cada vez mais complexos, com prazos
de entrega menores em qualquer lugar do mundo, surge um novo fenédmeno que passa pela
procura de oportunidade de novos mercados e de novos clientes, tendo em vista um potencial
crescimento.

Muito provavelmente, empresas de varios setores de atividade serdo obrigados a procurar
locais de sourcing e fabrico de produtos acabados, de modo a reduzirem a distancia dos seus
clientes finais.

Muitas cadeias de abastecimento podem mudar os seus fluxos globais de bens e servigos
para redes locais, regionais e nacionais, quer de compradores, quer de fornecedores
(Mendes, 2019).

1.3. Gestao de armazém

1.3.1. Definic&o e Conceitos Basicos de Armazenamento

A armazenagem define-se como a gestdo eficaz de um local adequado e seguro, onde se
guardam matérias-primas, produtos em processo, acabados e semi-acabados e pecas, que
serdo movimentadas a devido tempo, de forma rapida e simples, utilizando técnicas
compativeis com as respetivas caracteristicas, de modo a garantir a integridade da
mercadoria e entregando-a ao cliente no timing acordado.

Durante todo o processo de armazenagem, e recorrendo a tecnologia verifica-se um fluxo de
informacdes fundamentais a gestdo do armazém. Assim podemos dizer que a Armazenagem
€ uma atividade dentro das empresas, que gere todas as etapas desde a rececdo até a
expedicdo de qualquer tipo de mercadoria, englobando o planeamento, a coordenacéo, o
controle e todas as operacoes, possibilitando que a mercadoria seja guardada com seguranga
até ser utilizada.

Uma cadeia de abastecimento sem armazenagem nao € exequivel, pois € utdpico pensar que

se pode sincronizar de forma perfeita a producéo e o consumo (Carvalho, 2017).
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A atividade de armazenamento ndo acrescenta valor ao produto, mas coloca-o mais préximo
do mercado, e por consequéncia, do cliente, o qual tera um acesso rapido ao mesmo,
aumentando o seu grau de satisfacdo. Dado que a sequéncia Rececdo - Expedicdo tem
tempos mortos ao longo de todo o0 processo, torna-se necessaria a existéncia de uma
armazenagem eficaz, a qual devera obedecer a alguns requisitos, nomeadamente
Quantidade — que devera ser a suficiente para a producéo planeada; Qualidade - a pré-
definida ou recomendada (encomendas especiais do cliente) como adequada, quando da sua
utilizacdo; Oportunidade — “no lugar certo e a hora certa” e Pre¢co - o menor preco possivel,
mas sempre respeitando os pardmetros atras mencionados.

O uso de armazéns minimiza 0s custos com transportes, torna a empresa mais préxima dos
seus clientes/fornecedores, permite corrigir o desfasamento entre as diferentes fases e torna

a entrega dos produtos, mais célere.

1.3.2. Organizacao do Armazém

As empresas devem focar-se na organizagdo dos seus armazéns, para aumentar a eficiéncia
da gestdo de entradas e saidas das mercadorias, e assim, marcar a diferenca nos resultados
da empresa. Para atingir essa eficiéncia, é necessario tomar decisées importantes que se
podem classificar em dois grupos:

- Decisdes Estratégicas, que sdo aguelas que disponibilizam os recursos logisticos, de
forma consistente, durante o periodo necessario para dar apoio aos objetivos e as
politicas da empresa;

- Decisdes Operacionais, de natureza diaria e que sdo usadas para gerir e/ou controlar
o0 desempenho da logistica.

Para se ter um armazém bem organizado, é necessario que ele assente em trés pilares

fundamentais, como sugere a Figura 4.

Figura 4 - Pilares para uma boa organizagao do armazém

Pessoas
4
Formagao Produtividade

Capacidade de planeamento Qualidade

Lideranga Flexibilidade

Motivagéo

Atividades/ tarefas eficientes Infraestrutura

Fluxos e rotas otimizadas :
Sistemas de armazenagem

Logica na execugao Dispositivos de transporte

Dispositivos de comunicagao

WMS

Procedimentos simples

Processos Tecnologias

Fonte: Carvalho, 2017

Sara Andreia da Cruz Araujo 11



E enorme a variedade de produtos que podemos colocar num armazém - podem ser produtos
acabados, semiacabados ou matérias-primas - e, de natureza ainda mais diversificada, que
pode ir desde grandes pecas de industria pesada, até aos microchips para fins diversos. Face
ao exposto, € 6bvio que a gestdo de armazém deve ter em consideracao o tipo de mercadoria
armazenada, fator que pode condicionar os processos e ambientes, bem como o layout do
armazém.

As operagfes de armazenagem podem ser divididas em operacgfes inbound (rececao e put-
away) e operacdes outbound (picking e expedicéo), de acordo com Bartholdi e Hackman
(2017).

Na Figura 5 é apresentada a sequéncia das funcdes tipicas do armazém, que os produtos

devem seguir, desde 0 momento em que sdo entregues pelo fornecedor.

Figura 5 - Operacdes basicas de armazenagem

J l\ R
[ Receive Put-away 1/ Storage Pack, ship

Inbound Outbound

Fonte: Bartholdi & Hackman, 2017

1.3.3. Sequéncia de Operagdes

Para garantir a personalizagdo e a produtividade, associam-se varios servigos ao
armazenamento de produtos com o objetivo de criar e implementar os modelos operacionais
mais adequados, bem como 0s processos que conduzam a uma gestdo de armazém mais
eficiente.
Num processo de armazenagem, podem existir os seguintes servi¢cos (adaptado Rushton et
al, 2014):
- Rececdo, conferéncia, amostragem, controlo de qualidade e arrumacéo de materiais
ou produtos;
- Preparacado, manipulacdo, customizacao e abastecimento;
- Embalamento e expedicao;
- Gestdo de matérias-primas, pecas, produto semiacabado, produto acabado e
materiais incorporados no processo de fabrico;

- Implementacao operacional com utilizacdo dos sistemas informéaticos.
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1.3.3.1. Rececéo e Conferéncia

Sempre que um produto chega ao armazém, sdo imediatamente desencadeadas trés
atividades: rececao, conferéncia e arrumacao.

Sempre que um veiculo do fornecedor chega ao armazém, deve ser consultado o plano diario
de rececdo, de modo a alocar 0 mesmo a um cais, seguindo-se a descarga fisica da
mercadoria.

De seguida, e utilizando a ordem de compra respetiva, procede-se a conferéncia da
mercadoria. Terminada a conferéncia, é definida a localizagdo da mercadoria na zona de
armazenagem, utilizando normalmente o sistema WMS.

Mercadorias “ndo conformes” deverao ser armazenadas em areas reservadas para o efeito e

posteriormente, devolvidas ao Fornecedor respetivo.

1.3.3.2. Arrumacgéao

A arrumacao esta diretamente relacionada com a localizacdo das mercadorias e afeta de
forma direta as movimentacdes dentro do armazém; podem ser de trés tipos, aos quais
correspondem métodos de arrumagdo distintos: a localizacdo fixa, a localizagdo mista e a

localizacdo aleatoria, conforme ilustrado na Figura 6.

Figura 6 - Exemplo dos trés tipos de arrumacéo de um armazém

Localizagao Fixa Localizagdo Aleatdria Localizagdo Mista

A B c FlI D G A D B E
) Zona 2

D E cls £ A D A|E| C
F| G H I G|AlE| H | F |1 H F|1 6| H goﬁai

Recegdo/Expedicado Rececdo/Expedigdo Recegdo/Expedicdo

Fonte: Carvalho (2017)

- Localizacéao fixa

Neste método, atribui-se para cada produto um unico local, durante todo o tempo de
armazenamento. Este método proporciona uma compreensao e memorizagdo do Layout do
armazém mais facil, contribuindo para aumentar a eficiéncia na realizacdo das suas

operacOes (Bartholdi & Hackman, 2017).
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Contudo, apresenta algumas desvantagens, pois ao alocar um local a um sé produto, pode
gerar subutilizacdo de &reas de armazenamento em alturas de baixo stock e/ou rutura do
produto em armazém, ficando as respetivas areas vazias e por outro lado e huma perspetiva
oposta, obriga a criacdo de novos espacos de armazenagem, de maior area, sempre que o

stock de um produto especifico aumente.

- Localizacéo aleat6ria

Neste método, cada produto que chega ao armazém € alocado de forma aleat6ria, tendo em
consideracao a disponibilidade de areas livres, no armazém.

A vantagem fundamental deste método é a otimizacdo do espaco de armazenagem
disponivel, pois a localizac&o flexivel diminui o risco de se esgotarem areas para armazenar
determinados produtos e por outro lado, rentabilizam-se todas as localizagcfes livres,
aumentando a eficiéncia de armazenagem.

Por outro lado, como é grande a possibilidade de um mesmo produto estar armazenado em
varios locais e que nem sempre se pode garantir a proximidade dos mesmos, pode provocar
um acréscimo das distancias percorridas no interior do armazém e mesmo nao conseguir a
melhor localizagéo para produtos especificos, como por exemplo, um produto com elevada

rotacdo ficar num local muito distante da expedicao.

- Localizag&o mista

Tendo em vista a maximizag¢éo da aplicacdo dos métodos de localizagdo, pode recorrer-se a
combinacgdo de ambos, utilizando a Localiza¢éo Mista.
Neste método, subdivide-se a area de armazém em diversas zonas e pré-define-se quais as
gue funcionardo com Localizagcéo Fixa (zona 1, na Figura 6) e aquelas em que os produtos
serdo arrumados aleatoriamente (zona 2, na Figura 6).
A deciséo sobre qual dos métodos sera o mais adequado a cada situacdo, e que contribuira
para otimizar toda a operacédo, devera ter como objetivo prioritario, atingir os pontos a seguir
indicados:

- Minimizag&o do reaprovisionamento;

- Minimizagdo da movimentacéo;

- Minimizacao do desperdicio de espaco.
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1.3.3.3. Picking/Preparacéo

O servico ao cliente, propriamente dito, comeca no picking, atividade que vai ter impacto no
trinbmio logistico tempo-custo-qualidade. Quanto mais rapido for o picking mais rapida sera a
entrega ao cliente (tempo); quanto maior for a eficiéncia da atividade de picking, menor sera
0 custo para o cliente (custo); quanto menos erros se realizarem no picking, maior é a
gualidade da entrega final, ao cliente (qualidade).

De acordo com a Figura 7 pode visualizar-se a interagcdo entre as variaveis tempo, custo e
qualidade.

Figura 7 - Trindmio das dimensdes Logisticas

Tempo

A&

Custo‘H‘Qualidade

do Servico

Fonte: Adapt. de Carvalho, et al (2017)

A atividade de picking é responséavel pela preparacdo do pedido do cliente e consiste na
recolha dos produtos certos e na quantidade certa, de forma a dar cumprimento ao pedido do
cliente.

Nesta operacéo existem multiplas limita¢des, tais como o numero de referéncias, a fragilidade
e perecibilidade dos produtos, o volume e o peso do pedido, bem como os meios de
movimentacao internos disponiveis.

Apesar de o picking poder ser feito em toda a zona de armazenagem, podera existir uma area
no armazém, dedicada exclusivamente a esta atividade.

Nos armazéns que possuem a area de picking definida, o reabastecimento destas zonas tem
gue ser compativel com os requisitos indispensaveis as necessidades da preparacao dos
pedidos, pois se se verificar falha no stock nesse espaco, ocorrerdo atrasos na expedicéo,
passiveis de pér em causa 0s prazos de entrega das mercadorias.

A atividade de picking € considerada a atividade core num armazém, uma vez que determina

0 nivel de servico ao cliente (interno ou externo) e tem um impacto direto nos custos da
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organizacdo. Para Bartholdi e Hackman (2017), esta operacdo pode ser dividida em trés

fases:

Procurar a correta localizacdo do produto pretendido — atividade que apesar de nao
acrescentar valor ao produto, é fundamental para que a armazenagem seja eficiente.
Movimentacao no armazém até a zona de armazenagem a que o produto foi alocado
- esta atividade, também néo acrescenta valor, mas é muito provavelmente a etapa
mais ardua.

Selecionar, retirar e colocar o produto pretendido na zona de picking. Das trés
atividades, esta é a mais dificil de automatizar e a Unica que acrescenta valor ao

produto.

A atividade de preparacdo consiste na preparacdo das paletes para a fase de expedicao, ou

seja, colocar os produtos da encomenda na palete respetiva e proceder a cintagem ou

filmagem da palete. Em seguida, as paletes sdo colocadas no veiculo, ordenando-as pelo

critério LIFO (last in, first out), ou seja, a primeira palete a entrar no veiculo correspondera ao

ultimo cliente a ser visitado na rota da distribui¢ao.

Dado que a selecdo do método mais adequado de preparacgéo de pedidos, afeta diretamente

0s custos operacionais do armazém, a decisdo do método a adotar é de muita

responsabilidade. A escolha esta diretamente relacionada aos seguintes fatores:

Custo de investimento inicial: quanto maior for o grau de automatizagéo do sistema,
maior sera o investimento. O retorno do investimento (ROI) previsto para o projeto,
serd um fator fundamental a considerar, na altura de investir;

Capacidade de manuseamento: diz respeito ao nimero de pedidos que poderao ser
processados, por unidade de tempo;

Custo de manuseamento: este custo esta diretamente relacionado com o tipo e
volume do produto a preparar;

Area de armazenamento (til: dependente dos critérios impostos pela organizacéo,
tais como: os pisos do armazém, a largura dos corredores, a altura das estantes de

armazenagem, etc.

A preparacéo de pedidos pode ser realizada em ordem e fases diferentes:

Pedido por pedido: é muito utilizado, quando se trata de pedidos de um grande
volume do mesmo tipo de produto, o que permite realizar um procedimento de picking
simples.

Picking por ondas: este tipo de processo é dividido em duas fases: na primeira,
recolhem-se todos os produtos, 0s quais séo posteriormente colocados em estantes

de picking; jA& na segunda fase, procede-se a embalagem e acondicionamento

individual dos mesmos.
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Este tipo de processo, facilita a preparacdo em simultaneo de varios pedidos sendo
o ideal quando é preciso preparar pedidos com produtos diversificados (multiplas
referéncias), mas em pequenas quantidades. Este método constitui uma boa
abordagem como estratégia, quando se pretende melhorar o picking.
- Picking por areas: neste tipo de picking, processam-se varios pedidos em simultaneo.
Os pedidos sdo preparados em funcdo da sua localizacdo no armazém, o qual foi
dividido em &reas/zonas. Cada &rea possui produtos especificos, havendo um
operador destacado para cada uma dessas areas (Sharp et. al., 1991).
Lamberts (2008), também afirma que este método consiste na divisdo de toda a éarea
destinada ao picking, em multiplas areas de dimensdes mais reduzidas (ou zonas), onde um
ou mais operadores afetos a cada area recolhem os produtos necessarios para responder a
cada encomenda. De seguida, os produtos sdo enviados para uma zona de consolidacao,
onde serdo adicionados aos restantes, que também fazem parte da encomenda, sendo em
seguida paletizados.
A utilizag&o deste tipo de picking faz com que os operadores se familiarizam com os locais
dos produtos, em cada &rea, conduzindo a uma reducdo de erros, a um aumento da
produtividade, dado que as deslocagbes dos operadores sdo muito menores, o que faz com

gue o congestionamento também o seja.

1.3.4. Analise ABC

A andlise ABC é uma ferramenta muito utilizada na gestdo de stock para a programagéo da
compra/abastecimento, planeamento da distribuicdo e definicdo de politicas de vendas, bem
como de outros temas empresariais, de caracteristicas de prestacdo de servigos, comerciais
ou industriais.

De um ponto de vista simplista, uma analise ABC consiste na separacao em trés grupos dos
artigos em stock, de acordo com o valor anual das encomendas (tratando-se de produtos
acabados), ou de acordo com o valor anual de consumo (tratando-se de matérias-primas, ou
de produtos, ainda em linha de processo).

A forma como um armazém pode ser dividido é diversa e varia de organizacdo, para
organizacao, podendo ser feita em funcédo do tipo de produtos, por requisitos especificos,
como a temperatura, por exemplo, por grau de risco, por necessidade de seguranca, por
volume/peso dos produtos, etc; atualmente, € mais comum usar o Principio de Pareto
(Rushton et al., 2010).

Segundo o Principio de Pareto, cerca de 80% da faturacao/volume armazenado e manuseado

séo provenientes de 20% do numero total de artigos existentes em armazém (Grego, 2014).
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Todas as organizacdes devem realizar uma analise ABC aos artigos em armazém, antes de
decidir sobre o tipo de sistema de armazenagem a utilizar, para definir os melhores e mais
adequados equipamentos de movimentacao dos materiais, bem como do melhor sistema de
picking a implementar (Richards, 2014).

A andlise ABC classifica os artigos segundo trés classes, A, B ou C, de acordo o grau de
interesse da gestao, nos resultados obtidos pela analise e seguindo varios critérios.
Classificacdo A: Nesta classe, integram-se o0s artigos de maior importancia para a
organizacdo, logo os que devem ter melhor acessibilidade. Sdo normalmente, artigos de
grande procura e rotatividade que por este motivo devem ser armazenados em locais
proximos da zona de expedi¢cao/consumo e ocuparem 0s hiveis mais baixos dos sistemas de
armazenagem, para agilizar o seu manuseamento. Estima-se que 80% do critério escolhido,
diga respeito a 20% dos artigos.

Classificacédo B: Incluem-se nesta classificacdo, os artigos que possuem média importancia
para a organizacao; sao artigos de procura e rotatividade intermédia, no armazém. Estima-se
gue 15% do critério escolhido, diga respeito a 30% dos artigos.

Classificacéo C: Nesta classificacéo inclui-se a maioria dos artigos armazenados. S&o artigos
de baixa procura e rotatividade e que podem ocupar os niveis mais altos dos sistemas de
armazenagem. Estima-se que cerca de 5% do critério escolhido, diga respeito a 50% dos
artigos.

A curva da analise ABC, em funcdo da percentagem acumulada por classe, encontra-se

ilustrada na Figura 8.

Figura 8 - Representacdo de uma curva ABC

100 GRUPO A: 20 % dos itens
95 representam 80% do custo
GRUPO B: 30 % dos itens
80

representam 15% do custo
GRUPO C: 50 % dos itens
A B C representam 5% do custo

20 50 100
itens

Fonte: Adaptado de Courtois et al, (2011)

custos

Neste processo de classificacdo, assume-se a diferenca, a nivel de importancia dos diferentes
produtos, em termos de organizacdo. Assim, a analise ABC torna-se huma ferramenta muito
atil para determinar as localizacbes ideais, de acordo com as condicionantes do momento,

para cada produto armazenado, tendo em conta a sua procura, volume e rotatividade,
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permitindo deste modo otimizar o espaco e operacionalidade do armazém e
consequentemente, o seu sistema de picking.

1.3.5. Layout do Armazém

O funcionamento da organizacao é fortemente influenciado pelo layout do armazém, ao longo
do tempo, e o seu dimensionamento tem grande influéncia, pois afeta diretamente a
realizacdo de processos e operacoes.

E necessario fazer uma previsdo da atividade a longo prazo, quando se esta a estudar o
dimensionamento de um armazém, embora se tenha de admitir uma margem de erro, pois
como o proprio nome indica trata-se de uma previsdo, ndo de uma certeza.

Existem alguns métodos para realizar o dimensionamento do armazém, desde o mais simples
(previséo de vendas uniforme ao longo do ano), ao dimensionamento de maior complexidade
(previsédo de vendas com oscilagdes significativas durante o ano).

A definicdo de um layout deve ter em linha de conta um fluxo I6gico e com uma sequéncia de
armazenagem ordenada, sem retorno e sem obstrucéo, que vise minimizar a distancia total
percorrida pelos operadores no armazém e o tempo despendido nas movimentacdes
necessarias.

Para alcancar este objetivo deve-se ter em consideracao alguns fatores, como a rotatividade
de artigos e 0 seu peso ou volume.

Geralmente, o0 armazém é constituido por quatro areas fundamentais: area administrativa,
area de circulagdo e movimentacdo, area de armazenagem de stock, area de rececao,
preparacgdo e expedi¢do das encomendas.

A Figura 9 ilustra dois exemplos de layout de armazém, com 0s espagos que, normalmente,

constituem o armazém propriamente dito.

Figura 9 — Representacédo do fluxo direcionado e cruzado

Fluxo Direcionado Fluxo quebrado
Rececdo e conferéncia
o
Zona de “Himae ]
armazenagem e §
o
Preparagao
v
Expedicdo Receqdoe  Eypedicdo
conferéncia

Fonte: Carvalho et al., 2017
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Ambas as configura¢@es ilustradas na Figura 9 apresentam vantagens. Um armazém com
fluxo direcionado promove uma reducao substancial quer do tempo, quer das dificuldades de
movimentacdo, que ocorrem dentro e fora do armazém nas operacfes de rececdo e
expedicdo. Por outro lado, um armazém com fluxo quebrado, minimiza a distancia média
percorrida nas atividades de arrumacao e picking e rentabiliza o espaco necessario a zona de
rececdo/expedicao, tornando-se mais facil organizar a armazenagem dos produtos de maior
rotatividade e volume junto da expedi¢do (Carvalho et al., 2017).

Os sistemas de armazenamento podem ser classificados consoante a utilizacdo de paletes e,
também, com o grau de automagéao que possui 0 armazém. Alguns dos mais comuns sistemas
de armazenamento em armazéns manuais estdo descritos de seguida, de acordo com
Carvalho (2017) e Rushton et al. (2014).

Independentemente do layout implementado, a zona de armazenagem pode conter racks
convencionais, racks drive-in e drive through, Flow Rack, Shuttle, e/ou, um sistema de
armazenagem manual como carrésseis (verticais ou horizontais). Todos estes sistemas tém

também impacto na fluidez dos materiais.

- Rack convencional

As estantes convencionais, amplamente utilizadas em armazéns, sao a forma mais comum
de armazenamento. A Unica limitagdo da altura estante, sdo as dimensfes do edificio e do
tipo de equipamento de movimentacao utilizado.

Neste tipo de armazenamento, as paletes sdo colocadas sobre vigas horizontais ajustaveis,
sendo posteriormente posicionadas em armacdes verticais fixas. Estes racks sO tém
profundidade para uma palete, e podem ser encostados contra um rack, ou contra uma
parede, com acesso dos corredores de cada lado.

Este sistema € recomendado para a armazenagem de produtos com uma grande variedade
de referéncias, ja paletizados e a sua principal vantagem € o facto de haver acesso direto a

todas as referéncias armazenadas, palete a palete, como se visualiza na Figura 10.

Fonte: Autor 2022
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- Rack drive-in e drive-through

Com este tipo de estantes, sdo usados empilhadores para colocar as paletes entre as colunas
de cada rack, posicionando as mesmas em suportes metalicos ou, em alternativa, pousadas
no chao. Este sistema é apropriado para armazenagem de produtos com grande quantidade
de paletes por referéncia e com baixa rotatividade. Comparando com os racks convencionais,
este sistema possibilita a colocacéo de multiplas paletes em profundidade e minimiza o risco
de compressao elevada; em contrapartida, as operagdes com este sistema sdo mais lentas.

A diferenca entre o Drive-In e o Drive-Through, ilustrado na Figura 11, € que no primeiro existe
um dnico corredor de acesso a carga, enquanto no segundo, existem dois, um de cada lado

da estante.

Figura 11 — Sistema Drive-in e drive-through
DRIVE IN | LIFO DRIVE THROUGH | FIFO

UNLOADING .- ’

|| ]
o
[=]

LOADING AND UNLOADING LOADING

Fonte: ar-racking.com

- Flow Rack

O sistema flow rack € um modelo de armazenamento feito com o uso de prateleiras inclinadas
e tapetes rolantes, que permite a movimentacao de caixas.

Este sistema é recomendado a operacbes FIFO, logo, respeitando a ordem em que 0s
produtos entram no armazém, de forma, a que 0s primeiros a entrar, S840 0S primeiros a sair.
O flow rack é recomendado para armazenagem de produtos de pequenas dimensdes, uma
vez que estes sdo colocados em caixas com dimensbes especificos para colocagédo e
movimentacao nas prateleiras e tapetes rolantes. Os itens a armazenar/movimentar séo leves
e pequenos.

As estruturas que constituem o flow rack sdo bastante versateis; sdo posicionadas com uma
inclinacéo adequada para que as caixas deslizem sobre os tapetes rolantes, integrando esse
processo entre a armazenagem e expedicdo de pedidos para os clientes.

A vantagem mais marcante do flow rack quando comparado com os outros tipos, € que
permite a reposi¢do, ou seja: se houver mais de uma caixa na parte de tras da prateleira, e

caso o produto esgote, sO é necessario inverter o rack, passando a caixa posicionada mais
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atras na frente e colocando a caixa vazia para trds. Necessariamente, tera que ser sinalizada

a necessidade de reposicao item.

Figura 12 — Flow Rack
Entrada .
- Saida

Fonte: ipcindustrial.com

- Shuttle
Quando o numero de pedidos por dia for elevado, o Shuttle é bastante adequado pois facilita
a preparacao da encomenda.
Neste tipo de armazenamento, usam-se um carro motorizado dotados de bracos telescépicos
para retirar as caixas das prateleiras. Os bracgos telescépicos, podem ter profundidade simples
e dupla, e a adaptacdo as medidas das caixas é facil.
De seguida, os carros transportam as caixas para elevadores que existem em pontos
estratégicos do armazém e de seguida, distribuem-nas nas estantes (Figura 13).
Os produtos séo levados até as estacfes de picking, usando um circuito de transportadores
para caixas, e 0 operador visualiza num ecra as indicacdes do WMS sobre como processar
cada pedido.
Uma vez finalizadas as operacdes de picking, as caixas podem ser novamente enviadas para

0 armazém, para uma estacao de consolidagdo, ou mesmo, para outra estagdo de picking.

Figura 13 - Shuttle

I
|

Fonte: longa.com
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- Carrosséis e modulos de elevacao vertical (VLM)
Os carrosséis, que podem ser verticais ou horizontais, sdo mecanismos automaticos,
compostos por multiplas prateleiras as quais séo controladas por computador, rodando quer
no sentido vertical, quer no horizontal como ilustrado na Figura 14. Esta funcionalidade
permite entregar os itens selecionados hum determinado ponto de acesso, fazendo com que
a distancia percorrida seja a menor possivel, bem como que os produtos possam ser
recolhidos a uma altura ergonémica ideal para facilitar a operagéo de recolha.

Como alternativa aos carrosséis, existem ainda os modulos de elevacgao vertical, VLM. Neste
sistema, as prateleiras movem-se de forma independente, podendo entregar-se o produto por
qualquer ordem, evitando assim a obrigacao de seguir a ordem sequencial das mesmas, como
podemos verificar na Figura 15. Possibilitam ainda, a existéncia de varios pontos de acesso;
assim, torna-se possivel que mais que um operador possa aceder a mesma gama de produtos
ou até, que a reposicao de mercadorias possa ocorrer simultaneamente com as operacoes
de picking.

Qualquer um dos sistemas é adequado para produtos de pequena dimenséao e contribui para

otimizar o espago ocupado no armazém.

Figura 14 - Carrosséis horizontais e verticais

Fonte: mecalux.pt

Figura 15 — Armazém automatico vertical

Fonte: condrives.com
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Concluindo, a forma como 0 armazém se encontra organizado e estruturado assume um papel
importante na otimizacao das operacdes de armazenagem, na eliminacdo de desperdicios,

na reducao de custos e no nivel de servi¢o ao cliente.

1.4. As Tecnologias de Informacéo na Cadeia de Abastecimento

O aparecimento das Tecnologias de Informacéo (TI), veio facilitar o controlo dos fluxos das
organizacdes. Ao integrar simultaneamente, fornecedores e clientes, as Tl armazenam
informag&o crucial que promove uma gestao mais eficiente da cadeia de abastecimento.

Nas ultimas décadas, as Tl deixaram de funcionar como um suporte administrativo das
empresas e passaram ater um papel estratégico importante passando a ter uma dupla funcgéo:
sustentar as operacfes de negdcios ja existentes e viabilizar novas estratégias empresariais
(Laurido et al., 2001).

As Tl sofreram uma evolucdo ao longo dos tempos, que segundo Applegate et al. (2003), se
pode dividir em quatro fases:

- 12 fase: 1950 a 1970 - apareceram os grandes computadores com memoria e
capacidade de processamento elevados (designados por mainframe). Esta
tecnologia, apesar de trazer vantagens indiscutiveis, ndo teve muita aderéncia a nivel
empresarial, dada a necessidade de condicbes especiais para instalacdo e
manutencgdo, software muito complexo que exigia a necessidade de uma equipa
técnica para a sua operacdo e um elevado custo;

22 fase: final dos anos 70: - com o0 avanco tecnolégico, o software tornou-se muito mais
simples, permitindo a sua operacao, por utilizadores sem profundos conhecimentos
técnicos; tal facto, catapultou o aparecimento dos microcomputadores, com
dimensdes/precos substancialmente menores;

32 fase: a partir dos anos 80 - como resultado dos avancos das telecomunicactes e da
computacdo, foram desenvolvidos novos sistemas operacionais, capazes de
distribuir informagBes. Nao tiveram muito sucesso, pois 0 acesso as redes era
exageradamente caro e as dificuldades técnicas, eram recorrentes;

42 fase: a partir dos anos 90 - com o aparecimento da internet, e a sua rapida difuséo,
a comunicacdo e distribuicdo de informacdes, programas e equipamentos entre

empresas e instituicdes, tornou-se possivel.
Atualmente, a economia mundial caracteriza-se pela imprevisibilidade do mercado, pelos

efeitos provocados por uma concorréncia cada vez mais feroz, e, por um nivel de incerteza

elevado. Perante tais desafios, uma empresa € obrigada a adaptar-se rapidamente a estas
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mudancas, de modo a dar resposta aos seus clientes de forma rapida (Sambamurthy et
al.,2003).
A crescente variedade de produtos que o mercado oferece, vem, por outro lado, tornar mais
complexa a gestdo do fluxo de informacBes ao longo da cadeia de abastecimento. Para
facilitar esta tarefa, tornou-se fundamental o uso das novas tecnologias nas operacdes
logisticas das organizacdes (Ngai et al., 2007).
De acordo com estudos de varios autores verificou-se que a utilizagdo das Tl permite:
- Melhorar a eficiéncia da organizacdo e minimizar erros (Mukhopadhyay et al., 1995);
- Melhorar a relagcdo com o cliente e aumentar a sua satisfacdo (Devaraj e Kohli, 2000);
- Aumentar a vantagem competitiva das empresas (Ray et al., 2004);
- Facilitar a entrada em novos mercados e inovar produtos e servicos, ja existentes
(Albertin, 2000);
- Criar um banco de dados, que permitird armazenar dados (Newell, 2000).
O grau de implementacdo de Tl numa empresa, influencia quer a qualidade, quer a quantidade
de producdo de bens ou servicos. Mas, apesar disso, a tecnologia esta em constante
mudanga, o que implica que as empresas tenham de monitorizar, gerir e lidar com elas,
acompanhando essa evolugdo tecnologica (Goksoy, 2012).
Seguidamente, indicam-se algumas das Tl que permitem suportar/manter a vantagem

competitiva nas empresas.

1.4.1. Radio frequency identification - RFID

O RFID é uma tecnologia de identificagéo wireless que permite a comunicacao de informacéo
eletrénica associada a itens fisicos (Modrak et al., 2010). A sua utilizacdo compreende uma
diversidade de aplicacbes, que vao desde sistemas de prevencdo de roubos, sistemas de
pagamentos eletrénicos e sistemas de producdo automatizados, entre outros (Kelepouris et
al., 2007).

O componente principal da tecnologia RFID é a etiqueta “smart” que é fixada ao produto. Esta
etigueta, contém toda a informacdo eletrénica, a qual € recolhida usando dispositivos
eletromagnéticos, ligados a um transmissor de radio que transmite a um recetor (leitor), capaz
de interpretar e registar toda a informacéo (Floerkemeier & Sarma, 2009).

Numa visdo simplista, o sistema de RFID é composto por trés elementos: etiquetas, leitores
de dados eletromagnéticos e uma série de programas computacionais. O componente
principal é a etiqueta, pois esta possui uma identidade digital Unica, a que se chama “cddigo
do produto”. Quando o produto passa pelo leitor eletrénico externo, sdo recuperados os dados
presentes na memoria interna da etiqueta, os quais serdo de seguida transmitidos. A memoria

da etiqueta tem capacidade para armazenar uma quantidade consideravel de informacéo,
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como por exemplo: cédigo eletrénico do produto especifico, nUmero de referéncia do produto,
dados de producdo, data de entrega, prazo de validade e informacao sobre o fornecedor.
Os beneficios obtidos com a aplicacao desta tecnologia, variam de empresa para empresa,
mesmo que se dediguem ao mesmo tipo de negécio.
Existem algumas desvantagens/limitacdes da adocdo do RFID, nomeadamente:
- Custos elevados de software e hardware, resisténcia dos diferentes niveis da cadeia
de abastecimento, para cooperarem entre si e interferéncias de frequéncias radio,
que dificultam a transmissédo entre a etiqueta e o leitor (Kwang et al., 2010);
- Custos de aplicagao das etiquetas nos produtos, da instalacdo do sistema RFID e do
treino/organizacdo da equipa (Smith e Konsynski, 2003);
- Existéncia de poucos profissionais de RFID, qualificados (Viehland e Wong, 2007);
- Falta de standardizagéo de etiquetas a nivel mundial (Vijayaraman e Osyk, 2006);

- Situagdes de temperaturas extremas (seja por calor, ou, por frio) podem danificar a
etiqueta (Sellitto et al., 2007).

1.4.2. Realidade aumentada — RA

Através dos avancgos tecnoldgicos, assistiu-se a uma proliferacdo do uso dos smartphones e
tablets, e por consequéncia a generalizacdo de sistemas de RA.
A tecnologia de R.A., promove a interacdo de ambientes reais, em tempo real, com
modelos/objetos virtuais em 2D e 3D (Azuma, 1997).
Este processo é composto por quatro fases, (Fan, 2008): na 12 fase, ambiente real, captam-
se informagdes do ambiente real, usando dispositivos de entrada, tais como os sensores de
imagem; na 22 fase, imagem, recolhem-se informagdes sobre a localizagéo virtual do modelo
e analisa-se 0 ambiente real; na 32 fase - cria-se um modelo virtual, a partir da localizacdo do
mesmo e finalmente, na 42 fase, integra-se um modelo virtual na imagem.
O recurso a simbolos, geralmente associados a informac¢des do mundo real, permite fazer a
visualizacdo dos objetos virtuais (Kalkofen et al., 2009).
Contudo, tal como acontece com o RFID, a tecnologia de R.A. também apresenta algumas
desvantagens/limitacdes, sendo elas:
- Dificuldade na aceitacédo social da tecnologia, como por exemplo, questdes de estética
(uso de 6culos e luvas), (Krevelen e Poelman, 2010);
- A cdmara de video deve ver o marcador nitidamente; um angulo limitado, iluminacao
excessiva ou ma qualidade da camara, podem originar problemas na criacdo de um
modelo em 3D, (Ginters et al., 2013).
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1.4.3. Big Data Analytics

O processo de Big Data Analytics € definido como “uma base de dados e ferramentas/técnicas
(métodos analiticos), que a empresa pode usar para andlise em grande escala de dados
complexos, que permite aumentar o desempenho da empresa em varias dimensdes” (Kwon
et al., 2014).
Partindo desta definicdo, podemos concluir que o armazenamento de dados de alta
tecnologia, a capacidade de andlise e a gestdo das informacdes obtidas, formam o Big Data
Analytics (Chen et al., 2012).
Esta tecnologia inclui dados gerados internamente na empresa, tais como, informacéo
financeira e administrativa, gestdo de relacionamento com os clientes, cadeia de
abastecimento, e, operacdes de TI. Inclui também outros tipos de dados, tais como videos,
email e histérico de paginas da internet (Brands, 2013).
O Big Data Analytics encontra-se expandido por trés dimensdes: Volume (tamanho dos
dados, definidos em terabytes e petabytes), Velocidade (utilizada durante o streaming para
a empresa) e Variedade (dados ndo estruturados, tais como texto, &udio, video e
mensagens).
Apesar de todas as vantagens associadas a implementacdo deste sistema, Brands (2013)
também aponta alguns desafios/limitagbes, nomeadamente:
- Volume de dados — as empresas ndo estdo a conseguir gerir e analisar toda a
informagé&o, dado o excesso da mesma;
- Falta de analistas qualificados — a falta no mercado, de analistas devidamente
qualificados para o efeito, pode prejudicar o reconhecimento da informacéo;
- Fracainfraestrutura empresarial — as ferramentas analiticas tradicionais por servidor
e o tamanho de armazenamento de informacdo, sdo muitas vezes limitadas; como a
guantidade de dados recolhidos é muito grande, a sua analise pode ser prejudicada;
- Dificuldade de organizar, categorizar e analisar — como a maioria dos dados
recolhidos ndo contém nenhuma estrutura identificavel, acontece por vezes, que o
software ndo consegue ler os dados;
- Risco de integridade de dados — dado que sdo inumeras as fontes de dados, €&, por

vezes dificil, averiguar se sdo corretos e precisos.

1.4.4. Blockchain

A Blockchain é um tipo de banco de dados partilhado, que difere do usual, na forma como

armazena as informacgdes, armazenando os dados em blocos criptografados.
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Quando dados novos chegam, séo inseridos hum novo bloco, que quando fica totalmente
preenchido com dados, é interligado ao bloco anterior, 0 que permite ter uma sequéncia
cronoldgica de todos dados.

Embora diferentes tipos de informacdes possam ser armazenados numa Unica blockchain, o
uso mais comum € o de forma descentralizada, para que ninguém tenha controle individual.
As blockchains descentralizadas sdo imutaveis, o que significa que os dados inseridos séo

irreversiveis.

1.4.5. Machine Learnig

A machine learning ou aprendizagem automatica permite que as maquinas interpretem
corretamente dados externos, e usem o conhecimento adquirido para tomar decisdes e acbes
concretas por conta propria, sem a necessidade de intervencao humana.

Pode ser aplicado numa ampla variedade de setores, incluindo na gestdo da cadeia de
abastecimento.

Contrariamente a computagéo tradicional, em que se programam algoritmos estaticos, na
machine learning processa-se um grande volume de informagfes, sendo também possivel
identificar padrées. Com a repeticdo continua da analise destes dados, o proprio algoritmo
aprimora continuamente o seu funcionamento, obtendo ao longo do tempo, resultados cada
VEez mais precisos.

A aprendizagem automatica é uma ciéncia que requer um periodo de experiéncia prévia, de
modo a tornar o processo eficiente. Assim, é necessario e muito importante, escolher o
algoritmo correto para cada caso e, ter uma quantidade suficientemente alargada de dados

de qualidade para alimentar e formar o sistema.

1.5. Cadeia de Abastecimento de longo curso

Vivemos numa época de globalizacdo e num periodo pés-pandémico que em conjunto com o
atual cendrio de guerra que se vive na Europa, mas com efeitos mundiais, gerou uma crise
financeira, criando um ambiente imprevisivel para as empresas em geral, e tornando a
competicdo empresarial ainda mais forte, 0 que as obriga a procurar novas estratégias para
enfrentar estes novos desafios.

A pandemia e o bloqueio ocorrido no canal do Suez deixaram a descoberto as fraquezas do
comércio internacional e das longas cadeias de abastecimento.

Durante 2020, e devido & pandemia Covidl9, a China fechou varios portos maritimos
provocando o caos no abastecimento de certos produtos e foram muitas as empresas

europeias e mesmo mundiais, que viram 0s seus stocks de armazém esgotarem-se sem
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possibilidade de reposi¢éo a curto prazo, durante largos meses. Este facto, veio demonstrar
a alta dependéncia europeia em relagdo a China, principalmente no respeitante a
semicondutores e equipamento médico, pois cerca de 22% importacdes da UE tinham origem
neste pais asiatico.

lan Goldin (2021), afirmou que o principal problema ndo é apenas o facto das cadeias de
abastecimento longas produzirem efeito “bola de neve” quando sdo interrompidas, mas
também a préatica usual de gestdo, com fornecimentos "just in time", e baixos stocks de
mercadorias em armazém, o que, citando Goldin “provoca muito mais vulnerabilidade e muito
menos resiliéncia”.

O especialista em globalizacdo aconselha os governos europeus a mudarem as suas formas
de gestéao, tendo a Comisséo Europeia comecado a estudar o assunto.

A eurodeputada holandesa do grupo parlamentar Renew Europe, Samira Rafaela defende
numa das suas intervengfes na Comissao Europeia, no ano de 2021, que a Europa depende
muito da producao "just in time" e s6 tardiamente se apercebeu dos prejuizos causados pelos
baixos niveis de stock em armazém, logo, demasiado dependentes de cadeias de
abastecimento longas.

Considera, no entanto, que deverao ser mantidas as parcerias a nivel global, pois conduzem
a beneficios econdmicos essenciais. Torna-se por isso importante procurar formas de
minimizar o impacto das cadeias de abastecimento longas.

Ainda em 2020, mas ndo devido a pandemia, um outro facto que mostrou os efeitos da
dependéncia das cadeias de abastecimento longas, foi o bloqueio do Canal do Suez, que
ocorreu em 23 de marco de 2021, quando o porta-contentores com mais de 400 m, Ever Given
encalhou, provocando a retengdo das mercadorias transportadas por mais de 237 navios e
consequentemente, o0 atraso na entrega das mesmas, pois blogueou uma das rotas maritimas
mais movimentadas do mundo, durante 6 dias.

A Unica forma de evitar o Canal de Suez, é contornar o continente africano, o que provocaria
um acréscimo no tempo de viagem de cerca de 10 dias, inviabilizando esta rota.

Segundo a Autoridade do Canal de Suez, diariamente, passa por este canal 12% do comércio
global, cerca de 1 milhdo de barris de petréleo e aproximadamente 8% da producéo de gas
natural liquefeito

Segundo a mesma fonte, o bloqueio no Canal de Suez representou prejuizos financeiros que
variaram entre 5 a 8 milh6es e meio de euros diarios.

Christopher (2011), defende que a procura do mercado e o rapido atendimento dos pedidos
dos clientes € a grande responsabilidade de qualquer cadeia de abastecimento. Assim, para
gue a gestdo de uma cadeia de abastecimento atinja bons resultados, todas as partes
envolvidas no processo (empresa e seus fornecedores), devem ter um nivel de integracdo e

coordenagéo.
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2. Objetivos e metodologia

Neste capitulo, serdo apresentados o objetivo geral, os objetivos especificos e a metodologia

seguida na realizacdo do presente projeto.

2.1. Objetivo geral

O objetivo geral do presente projeto é garantir a transi¢céo de stock, equipamentos e recursos
humanos, dos atuais armazéns designados por C1, C2, C3 e C4, sitos no Carregado, para
um Unico entreposto, situado em Vila Nova da Rainha, bem como o phase-out das instalacdes
atras indicadas, cumprindo os timings contratuais, sem nunca comprometer o abastecimento

normal das lojas.

2.1.1. Objetivos especificos

Neste projeto, os objetivos especificos considerados, foram os seguintes:
e monitorizar e controlar a mudanca de instalagdes;
e garantir o sucesso da transferéncia em diferentes etapas, analisando os fatores
criticos associados a cada transferéncia, de acordo com o plano delineado;

e utilizacao eficiente dos recursos, quer humanos, quer de equipamentos.

2.2. Metodologia

Dado que o presente projeto esta intimamente ligado a acao, a metodologia mais adequada
para aplicar nesta investigacdo é a de Investigacdo — Acao, pois quem executa o0 projeto
(investigador) esta diretamente envolvido na questdo que esta a ser alvo da pesquisa.

Esta metodologia € a mais adequada ao estudo da questdo em andlise, pois como o
investigador conhece o contexto da situagdo, os problemas/situagbes que vao aparecendo
durante o desenvolvimento do projeto, sédo mais facilmente identificados. Pela mesma razéo,
a avaliacéo e superacédo dos obsticulos que vao surgindo, também se torna mais facil, pois o
investigador conhece bem o “terreno” de agéo, podendo atuar diretamente.

Este método permite um trabalho continuo de pesquisa, observacdo e foco em aspetos
especificos, permitindo efetuar reajustes frequentes, os quais irdo contribuir para a melhoria
da qualidade e adequacao das praticas de investigacdo. Esta metodologia permite minimizar
as diferencas entre a teoria e a pratica, e simultaneamente, motiva e mobiliza os intervenientes

na investigacao, para atingir o objetivo pretendido.
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Este tipo de estratégia foca-se na acdo e na mudanca, tendo como pontos fortes o
reconhecimento do tempo necessario para o diagnéstico, planeamento, acdo e avaliacdo
(Saunders, Lewis, e adequacdao das préaticas Thornhill, 2009).
O método Investigacao-Acao € composta por uma sequéncia de quatro fases diferentes:
Fase 1 — Diagndstico
Fase inicial, em que se faz a identificacdo do problema e, posteriormente a recolha dos
dados necessérios para se chegar a um diagndstico detalhado;
Fase 2 — Planeamento de a¢es
Efetuado o diagnostico, ponderam-se as principais solu¢des possiveis, executam-se
Business Cases para cada alternativa e a partir da analise de cada um deles, faz-se um
plano de acgdes;
Fase 3 — Implementacéo de Acdes
As acdes planeadas na fase anterior, séo de seguidas implementadas;
Fase 4 — Avaliacéo
Ap6s aimplementacao, procede-se a recolha e analise dos resultados obtidos e, sempre
que os resultados nado forem considerados satisfatérios, reinicia-se todo o processo.
O processo de investigagdo-acao pode ser representado por uma espiral (ver Figura 16) em

que o mesmo ciclo se repete de forma sucessiva.

Figura 16 — Espiral da metodologia Investigacao - Acdo

Diagnosticar \

Planear

Diagnosticar \ Avaliar Acdes

Avaliar PLar:ear \ R;alizar /
Diagnosticar \ s e
2 \ Realizar /
Avaliar Plar:e:r AcBes
Agdes
\ Realizar /
Agdes

Fonte: Adaptado de Saunders et al., 2009

O presente projeto de investigacao foi composto pelas seguintes fases:

e Diagnostico - Nesta fase do projeto efetuou-se a recolha de informacéo acerca do
estado atual, tendo em vista a concretizacao de uma avaliacao critica da situacao atual
dos armazéns do Carregado e respetiva gestdo de operacdes. Fez-se a identificacdo
das infraestruturas logisticas, dos materiais armazenados em cada um dos armazéns

que compdem o entreposto, C1, C2, C3 e C4, dos meios de transporte disponiveis,
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mao-de-obra atual, etc.. Dado que surgem sempre restricbes, é nesta fase também,
que se procede ao reconhecimento das mesmas, pois caso se verifiguem, poderao

condicionar o processo de transferéncia.

Planeamento de acles - Nesta etapa efetua-se o planeamento detalhado de todo o
processo de transferéncia, definindo de forma o mais minuciosa possivel tudo o que
ird ser transferido, o respetivo timing de transferéncia, a forma como se procedera ao
acondicionamento, como ir4 ser efetuado o transporte e qual a estratégia de rece¢céo
e alocacdo nas novas instalagcées. Procede-se também ao dimensionamento de uma
equipa dedicada especificamente para a transferéncia, a qual sera responsavel pela
preparacdo de mercadoria a enviar do entreposto de origem, carga da mesma nos
veiculos dedicados ao processo, descarregamento dos camifes e alocacao do
material nas novas instalacées. E também nesta fase que sdo delineadas as acdes
preventivas com vista a garantir o sucesso da transferéncia, tendo por base os fatores

criticos da mudanca.

Implementacdo de acgles - Esta fase consiste na realizagdo da transferéncia efetiva
dos armazéns situados no Carregado, para a nova unidade em Vila Nova da Rainha.
E também nesta etapa que se averigua se o0 projeto esta a decorrer de acordo com o
planeado e caso se verifiquem desvios no plano, sdo providenciadas as acdes

corretivas previamente definidas.

Avaliacdo - Concluida a transferéncia, € necessario efetuar uma reflexdo critica acerca

do sucesso de todo o processo de transferéncia.

Executadas estas quatro fases, é chegada a altura de analisar o grau de éxito do projeto,

avaliando as variaveis mais importantes para o caso, tais como:

ambito -se tudo o que foi transferido estava previsto no planeamento;

custo - grau de desvio relativamente aos custos previstos no planeamento;

prazo - se foi ou ndo, cumprido, e neste ultimo caso, o grau de desvio relativamente
ao previsto;

gualidade - se foi executado o plano tal como tinha sido definido, cumprindo-se o
mesmo com a qualidade pretendida e a forma como os fatores criticos foram
controlados e ultrapassados. Os beneficios financeiros previstos para a organizacéo
com a transferéncia dos armazéns para Vila Nova da Rainha, também devem ser

analisados.
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3. Caso de Estudo

Neste capitulo, comeca-se por fazer uma apresentacdo da Sonae, bem como do negécio MC,
negaocio este diretamente relacionado com a implementagéo do presente projeto.

De seguida, procede-se a caraterizagdo do cendrio inicial do problema, descrevendo a
situagdo do entreposto do Carregado, antes da implementacéo do projeto. Finalmente, faz-se

um enquadramento do caso de estudo, apresentando as diferentes fases do mesmo.

3.1. Apresentacgdo da Organizacao e Setor de Atividade

3.1.1. Apresentacdo da SONAE

A Sonae é um grupo empresarial multinacional, sediado na Maia, em Portugal, que gere um
vasto grupo de empresas, criando valor em varias areas geograficas, com uma cultura sélida
e uma elevada capacidade para inovar e executar, levando os beneficios do progresso a um
namero crescente de pessoas.

Esta presente em varios paises, atuando em diversos setores, entre 0s quais se destacam o
retalho, servigos financeiros, gestdo de centros comerciais, software e sistemas de
informacgé&o, media e telecomunicacdes.

Com mais de 53.000 funcionarios, é o maior empregador nacional a nivel privado.

A Sociedade Nacional de Estratificados, designada como, Sonae, foi criada em 1959 pelo
empresério e banqueiro, Afonso Pinto de Magalh@es. Operando inicialmente, na area dos
painéis laminados, durante as duas primeiras décadas da sua existéncia, a Sonae manteve-
se como uma PME.

Em 1965, a Sonae contrata Belmiro de Azevedo que assume o controlo da empresa, apos o
falecimento do seu fundador.

Foi durante os anos 80 que a Sonae iniciou 0 seu crescimento. Em 1983, foi criada a Sonae
Investimentos SGPS (Sociedade Gestora de Participacfes Sociais), S.A. e 0 grupo entra na
bolsa de valores de Lisboa. Foi também nesta década que a Sonae iniciou a estratégia de
diversificacdo de negécio, através de aquisicdes e criacdo de novos investimentos.

Ao abrir o primeiro hipermercado em Portugal, o Continente Matosinhos, o grupo entra no
mercado da grande distribuicdo. Dois anos depois, a Sonae lanca sete ofertas publicas de
aquisicdo a sete empresas, o que lhe permite crescer em diversas areas de negécio.

Em 1993, a Sonae Industria abre novos caminhos de expanséo ao adquirir uma posicao de
controlo na espanhola Tafisa, o que Ihe permite a expansdo no seu segmento de negdécios.
O langamento da Worten, que marca a entrada da Sonae na area do retalho especializado,

foi propulsor de vérias outras marcas, tais como, a Modalfa, a Maxmat e a Sport Zone.
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Com Paulo Azevedo na lideranca do projeto, em 1998 nasce a Optimus. A operadora movel,
funde-se, em 2013, com a Zon, dando origem a NOS.

Em 2007 Paulo Azevedo assume a presidéncia executiva do grupo Sonae, sucedendo ao pai,
Belmiro de Azevedo, e este torna-se chairman do grupo, a mesma data.

Ainda no decorrer de 2007, o grupo adquire a Carrefour Portugal, reforcando o nimero de
lojas a nivel nacional.

Em marco de 2015, Belmiro de Azevedo anuncia a saida de chairman da Sonae. Paulo de
Azevedo ¢ eleito para chairman e CEO do grupo Sonae, em conjunto com Angelo Paupério.
Nesse mesmo ano, a Sonae FS lanc¢a o cartdo de crédito Universo, com excelente adesao no
mercado.

Em maio 2019, Claudia Azevedo € eleita presidente executiva da Sonae.

Atualmente, a Sonae € constituida por oito segmentos de negécio, a MC dedicado ao retalho
alimentar, saude e bem-estar, negdcio onde é executado o presente projeto, a unidade de
moda ZEITREEL; a WORTEN dedicada a venda a retalho de produtos eletronicos, de
consumo e de entretenimento, a ISRG, uma joint venture que a Sonae integrou para criacao
de um novo grupo de retalho de desporto, a UNIVERSO que disponibiliza produtos e servi¢cos
financeiros simples e inovadores, a BRIGHTPIXEL a gestdo de investimentos e a SIERRA
dedicada a criacdo de estratégias solidas para retorno de investimento imobiliario.

(Quem somos — site oficial Sonae) e (Historia - site oficial Sonae)

3.1.2. MC

A atividade da MC teve origem em 1985, dentro do Grupo Sonae, com a abertura do primeiro
hipermercado em Portugal - Continente Matosinhos.

Passadas quase quatro décadas, a MC tem vindo a fortalecer a sua posicao de lideranca no
setor de retalho alimentar nacional, com um conjunto de mais de 1000 lojas das diversas
insignias, com formatos distintos que oferecem ao consumidor uma vasta gama de produtos
de qualidade, ao melhor preco.

Dos formatos atras referidos destacam-se os Hipermercados Continente, as lojas de
conveniéncia Continente Modelo e Continente Bom dia, as lojas de proximidade Meu Super
(em regime de franchising), os supermercados e restaurantes com produtos saudaveis e
biol6gicos Go Natural e a cadeia de cafetarias Bagga, sem esquecer a plataforma de comércio
eletronico de retalho alimentar lider em Portugal — Continente Online.

Fruto do sucesso das lojas MC e numa politica de expanséo e diversificacdo do negocio
retalhista, surgiram, quase sempre integradas nos mesmos espacos, as livrarias/papelarias
Note!, as lojas de produtos e servigos para animais - ZU, as areas de Saude, Bem-estar e

Otica- Wells e as Clinicas de medicina dentaria e medicina estética- Dr. Well’s, as lojas com
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ampla oferta de produtos de parafarmacia e perfumaria, localizadas no norte de Espanha -
Arenal, as lavandarias self-service - Washy e as lojas especializadas em decoracéo e artigos
para o lar - Home story.

Em 2021, a MC abre a Continente Labs, a primeira loja sem caixas, de uma marca europeia.
As “PESSOAS” sdo um fator crucial na organizagao do grupo Sonae e a MC nao foge a regra.
A estratégia de diversidade e inclusdo da MC reflete-se na cultura organizacional e equipa.
A MC criou um ambiente de trabalho que valoriza a diferencga e as carateristicas pessoais de
cada um. Estes principios servem como motivacao do desenvolvimento pessoal e profissional
de toda a equipa.

Finalmente, a MC aposta numa relacéo de proximidade com as Comunidades envolventes, ja
que considera que essa proximidade é essencial para a constru¢do de uma sociedade mais
sustentavel. A MC acredita que as empresas tém um papel importante na promocao da
prosperidade e no desenvolvimento de Comunidades mais autonomas e resilientes.

(Quem somos — site oficial Sonae)

3.2. Apresentacéo e andlise do problema

3.2.1. Caraterizag¢ao do cenario inicial

Todas as mercadorias do Bazaar da MC, estavam distribuidas por quatro armazéns distintos,
localizados no Carregado, apesar de existir proximidade entre eles. O presente projeto visa
consolidar os quatro armazéns, designados por C1, C2, C3 e C4, que ocupavam uma area de

aproximadamente 56.000 m?, num Unico e novo entreposto situado em Vila Nova da Rainha.

Os armazéns estavam, a data, préximos do seu limite méximo de ocupagao, motivo que levou
ao aluguer temporario de um outro espaco, designado por C4, com uma area de
aproximadamente 6000 m?. A capacidade de armazenagem dos mesmos, era garantida
recorrendo a solug@es de curto prazo, dadas as condicionantes, e mesmo assim, recorrendo
pontualmente a operadores externos, por exemplo, na campanha de brinquedos durante a
época natalicia.

Na Figura 17 apresentam-se fotografias dos trés armazéns principais.
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Figura 17 — Entrepostos do CD Carregado

Fonte: Autor, 2022

3.2.2. Enquadramento do caso de estudo

Segundo a VBM, prevé-se uma tendéncia crescente de atividade na ordem dos 4,3% até
2024, o que tornou necessario comegar a pensar numa solugao que evitasse o “colapso” no
CD Carregado.

O estudo efetuado, foi conduzido em trés fases, todas elas visando a concentracdo das
mercadorias num local unico.

Na primeira fase, construiu-se um Business Case para cada uma das trés alternativas mais
viaveis, sendo que a primeira alternativa passaria por manter os trés armazéns existentes a
funcionar tal como estavam (As Is) e construir/alugar definitivamente, um quarto armazém,
situado o mais préximo possivel dos outros. Ja a segunda opg¢édo, seria concentrar toda a

atividade logistica num Unico armazém. Finalmente, a terceira opc¢ao, passaria por criar duas
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zonas de entrepostos (Norte + Sul), em conformidade com a estratégia ja seguida pela
operacao do ramo alimentar.

Apobs andlise das trés hipoteses, verificou-se que a que conduziria a um menor custo logistico
seria a segunda, ou seja, a da criagdo de um armazém Unico.

Ja& com a decisdo tomada, passou-se a pesquisa de uma localizacdo que fosse, ndo s6
economicamente viavel, mas também a mais adequada para a instalacdo de uma operacao
com esta dimensao.

Identificado o local, passou-se a 22 fase, em que se construiram business cases para cada
uma das necessidades logisticas adicionais.

- Potenciar a centralizacédo logistica

A mercadoria, em vez de ser entregue diretamente as lojas pelos fornecedores, passaria a
ser entregue pelos mesmos, no entreposto, apesar de se manter uma pequena % que
continuara a ser entregue em loja.

Para atingir este objetivo, estimou-se gque seria necessaria uma area de 1.200 m?, em 2024.

- Phase-in & phase-out de campanhas tematicas

A preparacdo da mercadoria para o enchimento das campanhas tematicas, As Is, é realizada
antecipadamente e de uma forma parcial ao longo de 3 semanas. A falta de espago no
entreposto, obriga a que as paletes preparadas sejam enviadas antecipadamente para as
lojas. No caso do phase out das campanhas, a logistica inversa esta limitada a um namero
maximo de artigos em simultaneo, o que torna todo o processo mais demorado.

Passando a To Be, as mercadorias das campanhas tematicas serdo guardadas no entreposto
e preparadas antecipadamente, facilitando as operacdes nas lojas, embora o envio da
mercadoria preparada, conduza a um pico na necessidade de transportes. No processo de
logistica inversa, 0 nimero maximo de artigos em simultaneo que 0 entreposto consegue
processar, aumenta.

Neste caso, torna-se necessaria uma area extra no entreposto, para se evitar uma grande
antecipacdo da saida destas mercadorias para as lojas e permitir também uma maior rapidez
da logistica inversa.

Neste caso, estimou-se que seria necessaria uma area de 1.500 m?, em 2024.

- Picking By Unity, PBU, para pequenos formatos

Durante este projeto, houve uma andlise e posterior revisdo dos custos de cadeia tendo em

conta a inclusdo dos tempos de arrumacao na retaguarda, quando o produto ndo cabe na

Sara Andreia da Cruz Araujo 37



prateleira, bem como da inclusdo dos tempos adicionais de reposicdo na prateleira, para

artigos abastecidos a unidade.

Nesta situacao, torna-se necessario explorar uma gama de mercadorias que faga sentido ser
enviada em PBU e direcionadas para as lojas de menor dimensdo. Neste caso, nado foi

identificada a necessidade de area adicional.

Face ao exposto, e considerando guer os requisitos iniciais, quer os adicionais, considerou-
se que o CD Rainha deveria ter uma area de 63.000 m?, conforme se ilustra na Figura 18.
Em termos de localizacéo, e apos analise de todas as necessidades em causa, foi decidido
qgue a melhor localizag&o seria a integragcdo do armazém anico num condominio a construir
em Vila Nova da Rainha, ocupando 65.000 m? e que incluira todas as necessidades.
Com o armazém unico em Vila Nova da Rainha, seré possivel obter os seguintes beneficios
adicionais:
« Sinergias com a frota do Alimentar do CD Azambuja e maior flexibilidade na gestao de
RH deste mesmo entreposto;
* Eventual reducdo nos custos de mudanga do stock de mercadorias, dada a
proximidade com os armazéns C1, C2, C3 e C4;
* Maior facilidade na transferéncia de RH para o novo local de trabalho, com eventual

reducédo de custos.

Figura 18 - Vila Nova da Rainha

= =

N&o Alimentar e T

Fonte: Equipa de projeto 2030, MC

Apos a tomada de decisdo da constru¢do do novo entreposto CD Rainha, todo o planeamento
de transferéncia bem como a respetiva execugdo e controlo passou a ser da minha
responsabilidade e gestédo.

As tarefas deste projeto incluiram o levantamento de todas as necessidades para a
transferéncia das mercadorias em stock e respetivo transporte, dos equipamentos e recursos

humanos desde o Carregado até as novas instalacoes.
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4. Apresentacdao e discusséo de resultados

Ao longo deste capitulo, é feita uma descricdo e andlise dos resultados obtidos, de acordo
com as solugcbes propostas, e das necessidades ou acdes identificadas. Abordam-se o0s
planos de transferéncia dos diferentes armazéns, assim como 0s respetivos planos de

transporte e recursos necessarios.

4.1. Planeamento e transferéncia (stocks)

O Cronograma previsto para a transferéncia do CD Carregado, para o novo CD Rainha, foi
elaborado tendo como data de inicio, o dia 1 de agosto de 2022, data esta em que foi entregue
o edificio Sul do complexo CD Rainha. Na Figura 19, apresenta-se o0 cronograma da

Transferéncia global de mercadorias e equipamentos.

Figura 19 — Cronograma de transferéncia global

AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO | NOVEMBRO

1 B 15 2 2 5 [12 19 % 3 [10 [ 2 51 |7 1 21 28 5

|C2- Transferéncia do Stock

I

a

- Recegdo de Importagbes

IC2 - Recegso de Nacionais

IC2- GO LIWNEPBL

IC2- Interrupgo da Preparacso PBS
IC2- GO LIWEPBS

IC2- Phase Out

|C3- Recegdo de fornecedores Bazar 2o .
C3- Transfer&ncia do Stock —-
IC3- GO LIVE (bazarSia) -E.
IC3- GO LIVE LI + TransferénciadalLl
c3- phseour A ——

Ic

-

- RecegEo de Importagdes I
IC1- Recegso de Nacionais ]
IC1- Transferéncia do Stock —-
IC1- Fecho da operscdo
(C1- Phase Out .

|OL - Transf. do Stock (Olicargo + Salvessen)

Fonte: Autor, 2022

Todas as alteracdes ao plano original vao sendo abordadas, a medida que forem descritas as
transferéncias de cada armazém, com a indicacdo dos motivos que deram origem as mesmas.
No que diz respeito ao calculo dos recursos necessarios para a equipa de set up, a qual esta
100% afeta ao projeto, utilizaram-se os KPI ja existentes na operacdo do CD Carregado,

nomeadamente a produtividade palete/hora de aprovisionamento e reaprovisionamento, para
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definicdo da equipa de retrateis; para o calculo das necessidades de operadores de carga, foi

utilizado o KPI das cargas, paletes/hora, tomando como base o histérico dos ultimos anos.

Tabela 2 — Necessidades de recursos humanos e equipamentos

MNecessidades RH: 22

c2 CD Rainha
Retratil 3 Retratil 3 6
Transporte PC 3 Transporte PC 3 5]
Cargas 4 Cargas 4 3
Chefia 1 OPE 1 2
MNec. Maguinas: 12

c2 CD Rainha total
Retrateis 2 Retrateis 2 4
Porta combis 2 Porta combis 2 4
Transpaletes 2 Transpaletes 2 4

Fonte: Autor, 2022

4.2. Plano de transferéncia C2

A transferéncia do C2, marca o inicio do plano global de transferéncias. Nesta fase, foram
movimentadas desde o CD Carregado para o CD Rainha, aproximadamente 11 mil paletes
de mercadoria, efetuadas 330 viagens entre os entrepostos referidos, trabalhando em dois
turnos, durante cinco semanas (total de 24 dias).

A rececao das primeiras mercadorias no CD Rainha foi concretizada, conforme planeado, a 1
de agosto de 2022, data em que foi entregue o entreposto. A interacao entre as operacdes do
entreposto, os fluxos internacionais e a area comercial, permitiram identificar o nimero de
contentores passiveis de serem rececionados diretamente no CD Rainha, o que teve como
consequéncia imediata a diminuicdo do numero de paletes a transferir desde o C2.

Os critérios de selecao dos contentores a serem direcionados diretamente para o CD Rainha
foram, a obrigacdo de nunca comprometer 0 abastecimento as lojas (gama permanente) e
mercadoria relativa as campanhas tematicas, campanhas essas que so6 tiveram inicio apos
29 de agosto.

Apo6s o dia 22 de agosto, iniciou-se a rececao total da mercadoria de PBS no CD Rainha.

No planeamento inicial, estava prevista a necessidade de transferéncia de cerca de 16.000
paletes, de acordo com os seguintes pressupostos: fotografia de stock existente no C2, a
rececdo prevista durante este periodo, bem como o forecast de expedi¢do. O planeamento
desta transferéncia previa que a mesma fosse efetuada durante cinco semanas, laborando
cinco dias/semana, duplicando a capacidade nos dias 29, 30 e 31 de agosto, devido a

paragem das operacoes.
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A 1 de agosto, constatou-se nao existir o stock previsto a transferir pelos seguintes motivos:
- foram desviados para o CD Rainha mais contentores do que o esperado;

- foram expedidas mais paletes que o forecast, durante a Ultima quinzena de Julho e todo o
més de agosto.

A 12 semana néo correu como o planeado, devido a fatores externos, nomeadamente a obra
executada na estrada N3, em Vila Nova da Rainha, o que condicionou o tempo de viagem
entre o C2 e as novas instala¢gfes, ndo sendo possivel executar o numero de viagens diarias
planeadas.

A 32 e 42 semana de transferéncia ficou abaixo do planeado, uma vez que a gestao de stock
nao identificou mercadoria suficiente para a capacidade de transferéncia do entreposto.

Esta selecdo de mercadoria disponivel para transferir, era identificada através de um ficheiro
criado em conjunto com as diversas areas, e que dava indicagcbes sobre a mercadoria
disponivel para transferéncia, de modo a ndo comprometer o normal abastecimento as lojas.
Este ficheiro tinha como base o stock no entreposto versus a cobertura de dias de vendas.

O inicio da operagéo de PBL no CD Rainha ocorreu no dia 29 de Agosto conforme planeado
e a operacao de PBS no dia 31 de Agosto, também conforme planeado.

Durante este processo foi necessario garantir também toda a transferéncia de equipamentos
informaticos, assim como todos os equipamentos de movimentacao, retrateis, porta combis,
porta paletes elétricos e apeados, transpaletes e toda a sala de baterias e areas técnicas.
Nas figuras 20 e 21, apresentam-se os planos de transferéncia quer de mercadorias, quer de

transportes, relativos a este armazém.

Figura 20 — Plano de transferéncia C2

AGOSTO SETEMBRO
c2 w3z s D w33 s D waa s D was s b w3 s D
BT : @ : : 5 6 7 8 9 10 11 12 1314 15 16 17 18 19 2021 2 23 24 25 2% 27 28 29 30 31 1 2 3 4
TotalPlts 15860 570 570 570 570|570 | 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 570 1140 1140 1140 570 570 ‘
Totel Visturas 532 19 19 19 19 (49 |19 13 13 19 19 19 15 13 19 19 19 19 13 13 19 8 38 38 19 19

Real
Total Pits bLLLYY 99 561 462 528 726 561
Total viaturas JEFS] 3 17 14 16 22 17

627 528 693 759 660
19 16 21 23 20

759 132 99 165 561
23 4 3 5 17

594 66 132 99 825 99

18 2 4 3 25 3 o 20 14 o o

0 660 462 0 O ‘

Fonte: Autor, 2022

Foi possivel cumprir a data de entrega ao senhorio do entreposto C2, no timing acordado, 30
de Setembro, garantindo todo o setup do edificio, que envolveu a retirada de toda a estantaria,
transferéncia do drive-in para o CD Rainha, retirada de toda a comunicagdo existente no

entreposto e fazer pequenas reparac¢des na infraestrutura.
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Figura 21 — Plano de transportes do C2
[oh |th |zh |sh |ah |sh |eh |7h [sh |sh |10h [11h [12h |13h |14h |15h |16k [17h [18h |1Sh |20h |21h |22h |23h
cargas ¢ rececdio pbs + cargas > transbordos cargas
—_—

@
hora de carga | | _______

Ne viaturas 2 3 1
(] (]

®* .
® <+
® o
® — o
) o
® =
® +—5—

CD RAINHA [ ] [ ] [} [ I )

hora de descarga

® —.—
—
—
-—
-—

o 5 —
—
-—

Fonte: Autor, 2022

4.3. Plano de transferéncia Cl1 e C4

Iniciou-se a rececao de importacdes no CD Rainha de mercadoria destinada ao entreposto
C1 no dia 1 de agosto, mantendo-se a recec¢do has instalacdes do C1 da mercadoria para a
campanha em curso (regresso aulas) e a mercadoria da gama permanente (preparacao
durante o més de agosto). Apos o dia 22 de agosto, direcionou-se toda a rece¢ao para 0 novo
entreposto de Vila Nova da Rainha, garantindo assim auséncias de ruturas em toda a gama.
Terminada a transferéncia do C2, deu-se inicio a transferéncia do armazém C3, conforme o
planeado. No final da primeira semana de operacao no CD Rainha, foi necessario parar com
esta transferéncia, pois detetou-se uma diminui¢cdo acentuada de produtividade no entreposto,
resultante do facto do novo layout estar orientado para a mercadoria total (conjugacéo de
todos armazéns).

Este layout, implicou a existéncia de bastantes localizagfes vazias (destinado a mercadoria
do C1, a qual seria transferida posteriormente, de acordo com o planeamento original); tal
facto, obrigava a que os preparadores de encomendas percorressem distancias “em vazio”
até atingirem a localizag&o do proximo artigo. Consequentemente conduziu a uma diminuicédo
de produtividade na ordem dos 30% quando comparada com a produtividade anterior do C2.
Tomou-se esta decisdo, uma vez que a mercadoria proveniente do C3, seria preparada num
local especifico ndo contribuindo para o aumento da produtividade de picking, de imediato.
Nesta fase, foram transferidas 11 mil paletes, efetuadas 340 viagens entre os entrepostos,
trabalhando num turno (turno 2), durante seis semanas (total de 29 dias).

O numero de paletes a transferir foi superior ao inicialmente previsto (cerca de 9.900), uma
vez que a transferéncia deste armazém foi antecipada um més, devido aos pressupostos
anteriormente referidos.

O planeamento desta transferéncia previa que a mesma fosse efetuada durante cinco
semanas, laborando cinco dias/semana.

Nesta transferéncia, verificou-se uma maior dificuldade no aprovisionamento no CD Rainha,
dado que este j4 estava a laborar de forma continua e a sua taxa de ocupa¢ao rondava os
70%. Contrariamente ao verificado na primeira transferéncia, em que todas as localizacdes

se encontravam livres, tornando a estratégia de stockagem rapida, pois quase todos os artigos
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eram stockados no mesmo corredor, a transferéncia do C1, obrigou a seguir uma estratégia
de stockagem diferente, dado que a taxa de ocupacdo do entreposto, ja era significativa, o
que provocou um decréscimo de produtividade dos operadores retrateis, em cerca de 10%.
Adicionalmente, verificaram-se ainda mais duas condicionantes importantes durante a fase
de transferéncia:
- dado que os equipamentos existentes nao tém capacidade para atingir a altura do nivel
9 da estantaria, e 0s novos equipamentos ndo chegaram no timing planeado, este nivel
manteve-se bloqueado;
- tendo-se verificado a antecipagdo de um més na transferéncia do C1, o planograma
inicial de transferéncia da estantaria do Drive-in do C2, ndo contemplou esta alteracao.
No inicio da transferéncia, apenas estava disponivel 1/3 da capacidade do Drive-in.
No final do més de setembro, foi entregue a 22 parte do Drive-in e na primeira semana
de outubro o restante, de modo a perfazer a totalidade.
Devido as condicionantes atras referidas e ao incremento de atividade ndo prevista em
forecast, o plano de transferéncia sofreu um atraso de 4 dias relativamente ao planeado, ndo
comprometendo em nenhum momento, os objetivos do projeto.
O ultimo dia de preparacgéo no C1 foi a 30 de setembro e toda a transferéncia ficou concluida
no dia 14 de outubro.
Nas figuras 22 e 23, apresentam-se os planos de transferéncia quer de mercadorias, quer de

transportes, relativos a este armazém.

Figura 22 - Plano de Transferéncia Cl e C4

SETEMBRO
w34 w7 S D W38 S D W39 S D W40 S D Wa S

W36 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 1718 19 20 21 22 23 425 % 27 B8 29 30 12 3 4 5 6 71 8
9900| 0 [396 396 396 396 396 0 0 396 396 396 396 396 0 0 396 396 396 396 396 0 0 396 396 396 396 396 0 0 396 396 396 396 396 0
12 12 12 12 12 00 12 12 12 12 12 00 12 12 12 12 12 00 12 12 12 12 1200 12 12 12 12 12 0

OUTUBRO

D Wa2
9 10 11 13 14

Cl

Planeado
Total Plts
Total Viaturas

Real
Total Plts 11319 pakbl
Total Viaturas 343 71

207 297 330 297 330 |0 0 297 330 396 429 330 0 0 297 297 297 330 330 0 0 363 396 330 330 297 0 0 264 363 396 363 297 0 0 330 330 132 132
9 9 10 9 W00 9 10 12 13 1000 9 9 9 10 1000 11 12 10 10 9 00 8 11 12 11 9 00 10 10 4 4

Fonte: Autor, 2022
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Figura 23 — Plano de transportes Cl e C4

[oh [th |2n |sh |ah |sh [6h |7h |sh |oh |10h |11h |12h |13h |14h [15h |16h |17 |18h |19k [20n [21h |22h [23n
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Neviaturas | 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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hora de descarga

Fonte: Autor, 2022

4.4, Plano de transferéncia C3

No que refere a transferéncia do C3, foi planeada a transferéncia de 4.300 paletes, a
realizacdo de 130 viagens entre os entrepostos, trabalhando num turno (turno 2), durante
quatro semanas (total de 20 dias).

O plano de transferéncia do C3 é constituido por 2 fases: transferéncia da mercadoria do
Bazardo que sera preparada no CD Rainha Sul e a transferéncia de logistica inversa, que
serd manuseada no CD Rainha, Norte, o qual ainda se encontra em fase de obra, até dia 7
de novembro.

Este processo de transferéncia iniciou-se no dia 12 de outubro, sendo prevista a sua
conclusao no dia 4 de Novembro. Este processo sera o ultimo a efetuar, de modo a finalizar
toda a transferéncia relativa ao edifico sul. O Go live da operacao de Bazardo no Rainha Sul
esta planeado para dia 28 de outubro.

Nas figuras seguintes, apresentam-se os planos de transferéncia quer de mercadorias, quer

de transportes, relativos a este armazém.

Figura 24 - Plano de Transferéncia do Bazardo

GO LIVE

OUTUBRO
5 D was 5 D waa 5 D was

12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 23 30 31
Total Plts 330 330 330 165 165 165 165 165 330 330 330 330 330
Total Viaturas 10 10 10 5 5 5 5 5 10 10 10 10 10

Total Plts 1452| 957 O 0 330 165 264 264 264 165 O 1]
Total Viaturas B a4 29 o o 10 5 8 8 8 5 o 0

Fonte: Autor, 2022
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Figura 25 - Plano de Transportes do Bazaréo

|oh |th |2h |3h [sh |sh |eh |7h |sh |sh |10k |11h |12k |13h |18k [15h |16h [17h [18h |19 |20n [21h [22h |23k
recegio + preparagdo + cargas

Cc3
hora de carga

N2 viaturas = 1

CD RAINHA
hora de descarga

Fonte: Autor, 2022

Para a transferéncia da Logistica Inversa, esti planeada a transferéncia de cerca 3.100
paletes, prevendo-se a necessidade de realizar 96 viagens entre os entrepostos, trabalhando
num turno (turno 1), durante duas semanas (total de 8 dias).

Todo o plano de transferéncia relativo ao C3, ainda estd em curso, ndo sendo por isso
possivel, efetuar qualquer consideracao final sobre o sucesso da operacdo deste armazém.

Figura 26 - Plano de Transferéncia da Logistica Inversa

NOVEMBRO

D w47
Planeado 14
396 396

Total Plts 3168 el

9| 12 12 12

Total Viaturas

Fonte: Autor, 2022

Figura 27 — Plano de Transportes da Logistica Inversa

[oh [th [2h |sh |sh |sh |eh |7h [sh |sh  |1oh [11h |12k |13k |14h |15h |16h |17k  [18h |19h |20h |21k |22h |23k
rececio + preparagio + cargas

c3
hora de carga | | |

Ne viaturas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

corana [ OO OO OO

hora de descarga

Fonte: Autor, 2022
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Concluséao e Investigacao Futura

O presente caso de estudo refere-se a transferéncia dos armazéns que constituiam o antigo
entreposto do Carregado, para um novo, construido de raiz e situado em Vila Nova da Rainha.
Este projeto permitiu ultrapassar a limitacdo de espaco que ja se vinha sentido nas
infraestruturas de armazenamento do Carregado e que poderia desencadear o seu colapso.
Com a implementagao deste projeto foi efetivada a transferéncia das mercadorias em stock,
equipamentos e recursos humanos desde o Carregado para as novas instalacdes, sem que
ocorressem perdas ou danos de material e falhas no abastecimento as lojas, assim como
potencializar o novo espaco de armazenamento, de forma a cumprir 0 crescimento previsto
para a MC.

Este projeto foi suportado em duas areas de conhecimento, de acordo com a revisao de
literatura: na gestdo de armazém e sua transferéncia, como componente chave das cadeias
logisticas modernas, e ainda, na estratégia da cadeia de abastecimento. No que se refere a
primeira area referida, foram seguidos 0s seguintes passos i) levantamento do ponto de
situacao inicial, ii) dimensionamento da equipa de set up e equipamentos, iii) elaboragcéo do
plano de acdes e identificacdo de potenciais riscos, iv) controlo e monotorizagdo da
transferéncia e, finalmente v) tomada de decisdes sempre que surgiram situacées andémalas
quando comparadas com o plano.

O projeto de transferéncia dos armazéns foi suportado por soluc¢des logisticas e de gestdo de
projetos adequadas ao caso.

O plano logistico desenvolvido, contempla a divisdo em sub-planos para garantir a mudanca
de instalacdes ao nivel de mercadorias, equipamentos e recursos humanos. Como suporte a
todo o plano estratégico de transferéncia, efetuaram-se os planos de acfes necessarias para
a execucao da mesma, e o controlo dos riscos identificados como prejudiciais a transferéncia.
A diminuicédo de produtividade na ordem dos 30%, no CD Rainha, apés a transferéncia do C2,
resultante do facto do novo layout estar orientado para a mercadoria total (conjugacdo de
todos armazéns), e o facto dos novos equipamentos de elevagao (para atingir o nivel 9 da
estantaria) ndo terem chegado no timing previsto, obrigaram a fazer uma alteracdo do
planeamento inicial do projeto: o plano revisto é uma consolida¢céo do plano original, com as
alteracdes sofridas durante o processo de transferéncia, pois 0 que estava previsto era que a
mesma fosse feita @ medida que os contratos dos armazéns fossem terminando, pela seguinte
ordem - C2, C3, C4, e C1.

Sara Andreia da Cruz Araujo 46



Figura 28 - Cronograma de transferéncia global
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Fonte: Autor, 2022

No que diz respeito aos operadores externos, foi garantida a transferéncia de acordo com o
planeado e nos timings acordados.

Como consideracgdes finais, verifica-se passo a passo, se o resultado do presente plano de
transferéncia pode ser considerado de sucesso, de acordo com a metodologia adotada:

i. ambito - tudo o que foi executado até a presente data, estava previsto no
planeamento;

ii. custo — cumpriram-se 0s custos previstos no planeamento;

iii. prazo — cumpriram-se todos os timings previstos, de acordo com o planeado até a
presente data;

iv. qualidade - o plano foi executado com ligeiras alteracdes relativamente ao definido,
sem nunca pér em causa a rutura de stocks e o0 abastecimento as lojas. Sempre que
surgiu uma situagdo critica, foi possivel controlar e ultrapassar os problemas
recorrendo aos planos de mitigagéo previamente definidos.

Face ao exposto, pode considerar-se que o plano de transferéncia em estudo, foi concluido
€cOm sucesso.

A tipologia deste projeto, ndo permitiu realizar uma avaliagdo quantitativa custo-beneficio.
Esta limitacdo, prende-se com o facto, de ndo ter sido possivel quantificar os beneficios

resultantes da implementacéo do projeto, dado o mesmo estar ainda em curso.
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Um trabalho a realizar futuramente, sera, fazer uma andlise econémica para comparar as duas
situacBes, Carregado versus Vila Nova da Rainha, e quantificar a vantagem ou desvantagem
na implementacao de varios projetos:
¢ validacao do layout, de acordo com a versatilidade das campanhas promocionais;
e potencializar a preparacdo agregada em PBS e distribuicdo no tapete de PBL
(aumento de produtividade);
e validacdo da diminuicdo do numero de paletes preparadas/ loja, devido a centralizacéo
de todos os entrepostos (diminuigdo do custo de transporte e despicking em loja);
e explorar a viabilidade de incorporar novos negoécios, de modo a rentabilizar toda a area
disponivel do novo entreposto;
¢ possibilidade de venda de servigos logisticos para “Internos” e mesmo, para

“Externos”.
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