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Introdução



Âmbito do manual O presente manual foi concebido como instrumento de apoio à unidade de formação de curta duração nº 8507 – Coordenação do processo de armazenagem, de acordo com o Catálogo Nacional de Qualificações.



Objetivos 



Identificar os princípios gerais da armazenagem.







Coordenar e supervisionar o processo de armazenagem de mercadorias de acordo com as suas especificidades.







Supervisionar o abastecimento dos lugares de preparação.



Conteúdos programáticos 



Princípios gerais da armazenagem







Tipos de armazéns e organização dos espaços de acordo com os abastecimentos (tecnicidade, perigosidade, compatibilidade de mercadorias, valor económico, …)











Condições de armazenagem o



Grau de humidade



o



Temperatura



o



Segurança física



Tipos de armazenagem o



Estratégias de armazenagem 



- Proximidade de picking/ Minimização de percurso
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- Estratégia de elaboração de layout de picking (atendendo ao peso, formato, rotatividade,…)



o



o



o



Organização do espaço 



- Otimização das localizações







- Consideração do peso máximo permitido



Alocação de mercadorias 



- Popularidade dos produtos







- Teoria ABC







- Famílias







- Dados logísticos (dimensão, peso e formato)







- Valor do produto







- Produtos perecíveis



Equipamentos utilizados (verificação das condições de funcionamento e atribuição aos colaboradores)



o



Armazenamento de matérias perigosas (combustíveis e lubrificantes, explosivos, matérias inflamáveis, etc..)











Coordenação e supervisão da preparação da armazenagem o



Alocação de recursos humanos, materiais e equipamentos.



o



Planeamento da operação



Coordenação e supervisão da armazenagem o



Em preparação com Stock ou Picking By Store (PBS) 



- Supervisão da execução das tarefas de recolha da palete do fornecedor e colocação no local de stock







- Verificação da produtividade dos operadores com recurso a programas informáticos



o



Em preparação sem Stock ou Picking By Line (PBL) 



- Gestão da receção em função da preparação (definição dos fornecedores que descarregam de mercadoria e da ordem de preparação)



 o 



- Gestão da preparação em Mezzanini



Outras formas



Coordenação e supervisão do abastecimento dos lugares de preparação
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o



Coordenação das tarefas de receção da informação do sistema, alocação dos recursos humanos para a realização das tarefas e posterior definição da sequência de preparação dos artigos







Sistemas informáticos de gestão de stocks o



Análise em sistema para transformação das encomendas em suporte digital das lojas, para a preparação



o



Gestão da rastreabilidade dos produtos



o



Análise da ocupação do armazém



o



Análise do estado da operação (n.º de caixas em falta, médias de produtividade, n.º de operadores necessários para cada função)



Carga horária 



50 horas
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1.Princípios gerais da armazenagem
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Um sistema logístico tem como objetivo a criação de valor para o cliente. Todo o processo de disponibilização do produto ao cliente assenta, entre outras, num conjunto de atividades de armazenagem e transporte que permitem cumprir com a proposta de valor anunciada. A gestão de armazém vai permitir minimizar os custos inerentes a esta atividade para um determinado nível de serviço ao cliente. A visão tradicional sobre os sistemas de armazenagem é de que devem providenciar os meios para manter inventários de um determinado material nas quantidades requeridas, no ambiente mais apropriado e ao menor custo possível. Existem uma série de operações básicas que são realizadas em qualquer armazém: Receção Inclui todas as operações envolvidas em três processos principais. 



O primeiro é dar entrada física no sistema de todos os produtos que são recebidos no armazém.







O segundo é assegurar-se de que o tipo, a quantidade e a qualidade do produto correspondem às especificações das ordens realizadas pela empresa aos fornecedores.







Por último, o terceiro processo é direcionar os produtos para a secção de armazenagem ou para as outas áreas da empresa onde são estes são requeridos.



Pré-embalagem (opcional) Esta atividade é realizada nos armazéns onde os produtos são recebidos a granel, e que consequentemente têm de ser embalados em embalagens unitárias comerciais mais pequenos ou serem agrupados com outros produtos, sob a forma de sortido de produtos, para posterior armazenamento.
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É possível pré-embalar a totalidade da mercadoria recebida, ou processar só uma parte para assim armazenar o material a granel. Esta decisão depende da disponibilidade e disposição do espaço no armazém. Esta operação é opcional e pode realizar-se antes de os materiais serem expedidos. Put-away É o termo técnico para a ação de arrumar os artigos e significa dispor os produtos na sua posição de armazenagem. Estão incluídas neste processo o manuseamento do material, verificação da posição de armazenagem e colocação física do produto no local de armazenamento. Este processo pode ser caracterizado por trajetórias muito compridas, especialmente quando o sistema de armazenagem é aleatório. É possível diminuir a distância percorrida e os erros na armazenagem através do planeamento dos trajetos em sintonia com o layout do armazém e com a rotação do produto em questão. Armazenagem Refere-se à permanência física dos produtos no armazém enquanto não são requeridos para expedição; noutras palavras, os produtos estão à espera. O método de armazenagem depende do tipo, tamanho, quantidade do produto e das características de manuseamento do mesmo ou do seu contentor. Order picking É também chamado preparação das ordens e é o termo técnico para se referir à seleção e recolha dos produtos no armazém. Basicamente é o processo inverso do put-away. Os produtos são retirados da posição de armazenagem para serem agrupados por encomendas e posteriormente despachados aos clientes.
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Esta é uma das atividades que mais tempo e recursos consome no armazém, pelo que é considerada como primordial no momento de conceção do layout do armazém. Embalar e/ ou etiquetar (opcional) Assim como a pré – embalagem, esta operação implica agrupar e embalar os produtos em embalagens unitárias para propósitos comerciais. Em termos de tempos e custos, é mais rentável realizar este processo antes de serem expedidos os produtos. Quando o processo de embalar é posterior à armazenagem, a flexibilidade da armazenagem relativa ao uso do inventário é superior. Divisão e agregação Uma vez feito o picking, os produtos são distribuídos e reagrupados de acordo com as encomendas individuais de cada cliente. Este processo pode ser realizado quando as encomendas contêm mais do que um produto diferente e a agregação dos itens não foi realizada em simultâneo com o picking. Expedição Antes de transportar os produtos aos pontos de venda, é necessário verificar que as encomendas estão completas e que os produtos apresentam os requisitos de qualidade necessários. Uma vez feita esta análise, os produtos devem ser colocados em contentores apropriados para o seu transporte. É também necessário preparar os documentos de transporte, como por exemplo a lista de embalagens, etiquetas de endereço e informação de embarque. Nalguns casos, os carregamentos são pesados para determinar as tarifas das cargas e depois acumuladas à saída. Por último, são carregadas nos camiões. Cross-docking
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Refere--‐se a um método aplicado em armazéns e centros de distribuição no qual os produtos passam diretamente da receção à expedição sem serem armazenados. Assim, as instalações servem apenas como ponto de coordenação e transferência da mercadoria, permanecendo as mercadorias no local não mais de doze horas. Este sistema visa a redução de custos do inventário ao mesmo tempo que reduz o tempo de despacho das encomendas. Nos últimos anos, e numa perspetiva cada vez mais integrada de cadeia de abastecimento, os armazéns (plataformas, entrepostos, centros de distribuição, centro de processamento, entre outros) têm vindo cada vez mais a desempenhar outros papéis, tais como: 



Consolidação – quando economicamente se justifica recolher/entregar todos os abastecimentos de várias origens num armazém, consolidar e agregar as várias entregas e fazer entregas num único carregamento;







Transbordo – sistema usado para desagregar e fracionar grandes quantidades em cargas menores para entregas a clientes, nomeadamente entregas em cidades, áreas ou ruas de acesso limitado;







Cross-docking (passagem de cais) – quando o armazém funciona como mera plataforma de passagem de mercadoria, já preparada para o destino definitivo, permitindo otimizar os custos de transporte a montante e a jusante.







Atividades de valor acrescentado – quando o armazém é o local onde se processam



atividades



de



personalização,



manipulação,



sequenciamento,



preparação, pequenas montagens e desmontagens, retornos e devoluções, entre outros.
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2. Tipos de armazéns e organização dos espaços de acordo



com



os



abastecimentos



(tecnicidade,



perigosidade, compatibilidade de mercadorias, valor económico, …)
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Todos os armazéns têm fluxos de entrada, fluxos de saída e fluxos entre as diferentes áreas que constituem um armazém. Um armazém genérico é composto por cinco grandes áreas, entre as quais circulam vários fluxos: Receção 



Recebe as mercadorias e remete-as para três áreas diferentes: zona de reserva; zona de separação e preparação de pedidos; ou são cross-docked para a área de expedição.



Zona de reserva 



Recebe os produtos da área de receção e reabastece a área de separação e preparação de pedidos.



Zona de separação e preparação de pedidos 



Recebe os produtos tanto da área de receção como da zona de reservas e processa os mesmos para as zonas de separação e preparação de pedidos de menos de uma caixa e acumulação, separação, embalagem e unificação.



Case picking 



Recebe os produtos e envia todos os que estão processados por case picking para a zona de separação e preparação de pedidos.



Broken case picking 



Recebe os produtos e envia todos os que estão processados por broken case picking para a zona de separação e preparação de pedidos.
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Zona de acumulação, separação, embalagem e unificação (order-picking) 



Processa todos os pedidos vindos da zona de separação e preparação de pedidos e reenvia-os para a área de expedição.



Expedição 



Recebe os produtos enviados diretamente da área de receção, por cross-docking, tal como todos os produtos vindos da zona de separação e preparação de pedidos.



É de notar que em qualquer zona do armazém e em qualquer percurso possam existir outros fluxos, nomeadamente de produtos extraviados e danificados. Para fazer o desenho da planta de um armazém é preciso ter em consideração certos aspetos gerais. Em primeiro lugar, é necessário determinar as interações entre as diferentes atividades que ocorrem no armazém. Por exemplo, a distância entre a atividade de cross‐docking e o despacho deve ser pequena, enquanto a distância entre a zona de armazenagem de produtos e a zona de produtos devolvidos não apresenta grande importância. Em segundo lugar, é preciso determinar o espaço necessário para cada atividade. O espaço necessário depende da variedade de produtos (do termo em inglês product mix), das políticas de inventário, dos métodos de armazenagem, entre outros fatores. É também necessário determinar as condições nas quais os produtos devem ser armazenados e as limitações físicas do espaço. Em último lugar, faz-se a combinação dos fatores anteriores (interações e espaço) sendo realizados os ajustes necessários para a criação de duas ou mais soluções alternativas. Para elaborar corretamente o desenho do armazém é necessário ter à disposição informação pertinente e pontual.
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Esta informação está dividida em cinco categorias, ordenadas alfabeticamente: PQRST, ilustradas na Figura:



A categoria P refere‐se àquilo que se vai armazenar, ou seja, ao produto ou material. É preciso ter a disposição as características do produto, tais como tamanho, peso, forma, danos potenciais, condições e valor. Esta informação pode ser utilizada para agregar os produtos em diferentes áreas dependendo das suas características. A categoria Q refere‐se a quantidade de produto ou encomendas de um produto. Não se refere apenas às quantidades físicas, mas também aos fluxos de produtos de entrada e saída. Esta informação é necessária para determinação do movimento e do manuseamento dos materiais, assim como também para o cálculo da capacidade física de armazenagem. A categoria R refere‐se às rotas ou sequência de operações que cada produto ou grupo de produtos tem de seguir. Refere--‐se ainda ao tipo de operações que devem ser executadas e a maquinaria utilizada em cada uma dessas fases. A quantidade de um certo produto que segue uma determinada rota define o fluxo de material. A categoria S refere‐se ao suporte técnico que é necessário para o funcionamento do armazém, incluindo manutenção da maquinaria, recargas de combustível ou a manutenção dos sistemas tecnológicos instalados no armazém. Também inclui serviços requisitados pelo pessoal.
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Por último, a categoria T refere‐se ao tempo em horas de operação, turnos e horas de pico de cada área e operação. A variação nos tempos e horas de pico pode depender da atividade realizada em cada área, assim como também da altura da semana, do mês ou do ano na qual se faça a medição. O desenho do layout deve tomar estas restrições em conta. O êxito do desenho de um armazém depende da constante rotação de produtos, percorrendo o mínimo de distância possível. Existem diferentes tipos de layout dependendo dos fluxos dos materiais. Geralmente, a maioria dos grandes armazéns aplicam combinações dos tipos clássicos de layouts, os quais se apresentam de seguida: 1.Por características do material ou produto Os produtos com características similares são agregados para serem armazenados na mesma área. Cada área pode apresentar diferentes métodos de armazenagem. Este método não se aplica a armazéns nos quais os produtos são muito semelhantes. 2. Por características da encomenda É possível agregar os produtos por rota ou sequência de processos e armazená-los em áreas específicas, por exemplo zonas dedicadas à mercadoria devolvida pelos clientes ou artigos que são enviados diretamente aos clientes. Este tipo de layout não se aplica a armazéns que funcionam apenas com uma rota ou sequência de processos determinada. 3. Por fornecedor ou cliente Este tipo de layout é aplicado quando a empresa recebe ou fornece produtos únicos para clientes importantes.
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Os produtos são agregados e armazenados em determinadas zonas no armazém separados por fornecedor ou cliente, o que permite um picking ou put-away mais rápidos, as distancias percorridas são menores e geralmente os custos de manuseamento de material são também mais reduzidos 4. Por nível de atividade Faz‐se uma separação dos produtos dependendo da rotação que possuam dentro do armazém, separando assim aqueles que são de reserva daqueles destinados ao picking ou ao cross‐docking. Geralmente os artigos de alta rotação localizam--‐se perto dos cais de carga, enquanto os artigos com menor rotação são colocados mais afastados das saídas do armazém. Este método não pode ser aplicado num armazém onde não exista uma diferenciação notável na rotação dos produtos. 5. Por método de armazenagem e manuseamento Agrega os produtos que são manuseados ou armazenados na mesma forma O manuseamento é um dos fatores que mais afetam o custo da armazenagem. Exemplos deste tipo de armazenagem incluem produtos que são armazenados no solo, em prateleiras normais, em prateleiras de push‐back ou em prateleiras bin. Os artigos são armazenados aleatoriamente, sem se diferenciar o tipo de produto, ordem, clientes ou popularidade. Podemos concluir que o êxito do desenho de um armazém depende da constante rotação de produtos, percorrendo o mínimo de distância possível.
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3.Condições de armazenagem



3.1.Grau de humidade 3.2.Temperatura 3.3.Segurança física
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3.1.Grau de humidade



A temperatura e a humidade relativa são dois dos vários parâmetros que afetam o conforto térmico. A satisfação com o ambiente térmico pode também ser influenciada por fatores como, temperatura devida à radiação, velocidade do ar, nível de atividade do ocupante e o vestuário. A humidade relativa inferior a 25% está associada ao aumento do desconforto e a secagem das membranas mucosas e pele, que podem levar a formação de gretas e irritação. Valores de humidade relativa baixos também aumenta a eletricidade estática, que causa desconforto e pode dificultar o uso de computadores e outros equipamentos. Níveis de humidade relativa elevados podem resultar na condensação nas superfícies interiores do edifício e exteriores e a subsequente desenvolvimento de fungos. O tipo de proteção mais vulgarizada é a embalagem, que visa assegurar estanquidade contra o meio ambiente e ao mesmo tempo permitir o amortecimento da ação de choques e quedas, diminuindo o risco de inutilização. Nos materiais não embalados, podem ser aplicadas duas categorias de proteção, consoante o tipo de material e o fim a que se destina: • Proteção temporária - trata-se de proteção que é a normalmente aplicada em armazém, não alterando o estado superficial dos materiais, como a aplicação de vernizes, películas aderentes, produtos voláteis ou gasosos, facilmente encontrados no mercado. • Proteção permanente - trata-se de um processo que é já considerado uma operação de fabrico como por exemplo: - a galvanização, a lacagem, a pintura, a cadmiagem, a zincagem, etc. ...



19



ufcd 8507 – Coordenação do processo de armazenagem



3.2.Temperatura



Para cumprir a legislação e as necessidades dos clientes, os armazéns que detenham mercadorias com "prazo de validade" devem poder adequar a temperatura interior assim como manter um registo de temperaturas para as inspeções. Um típico armazém pode deter milhões de euros em produtos com grande sensibilidade à temperatura, tão diversos como produtos farmacêuticos, alimentares, cosméticos e tecnológicos os quais exigem sistemas eficazes de monitorização de temperatura. Cada armazém tem as suas características próprias, portanto é de grande importância conhecer os produtos que temos armazenados e quais as suas especificações. Estudos demonstram que a temperatura pode variar nos diferentes pontos do armazém. Distinguem-se normalmente entre pontos superiores, inferiores e intermediários para qualificar o armazém. A temperatura pode variar em pontos não tão distantes e a homogeneidade do ar dentro do armazém assume uma característica própria conforme a disposição dos materiais armazenados. O sistema de controlo deve ser baseado na especificação do controlador (data logger) e o grau de abrangência (área) em que é possível medir a temperatura e a humidade relativa. A disposição dos medidores deve garantir que todos os espaços do armazém estão controlados. Deve ser estabelecido um protocolo para a determinar as exigências para os produtos armazenados, inclusive um plano para o caso de acidentes (cenário do pior caso). O protocolo deve determinar o desvio permitido por ponto e que produto será armazenado
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naquele ponto, para controlo adequado consoante as especificações de armazenamento do produto.



3.3.Segurança física



Se todos os armazéns devem ser concebidos para desempenhar aquelas funções de forma racional e económica, também é verdade que devem ser adaptadas à natureza dos materiais consumidos na empresa. A armazenagem inadequada e insegura dos produtos ocasiona numerosos e graves acidentes de trabalho, razão pela qual se torna necessário estabelecer regras de segurança e higiene que previnam situações de risco. Não é fácil enumerar regras de validade universal, indistintamente aplicáveis à arrumação de todos os produtos e ao funcionamento de todos os armazéns, pois variam conforme o tipo de produtos a armazenar. Apesar disso, poder-se-ão encontrar princípios genéricos válidos para a maioria das situações. Independentemente da existência de regras específicas para a armazenagem de determinado tipo de produtos, a observância das regras básicas abaixo enunciadas pode, seguramente, evitar muitos acidentes. 



Nos armazéns devem evitar-se os pilares, as traves, os tubos, os afunilamentos e os degraus; se não puderem ser evitados, pelo menos devem ser assinalados de forma muito visível;







As instalações elétricas devem estar protegidas contra contactos acidentais;







As canalizações de fluidos devem ser cuidadosamente localizadas e identificadas com a cor correspondente ao fluido que nelas circulam;







Os pavimentos devem ter nível uniforme e ser cobertos com revestimento antiderrapante;
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Os armazéns devem possuir instalações de deteção e meios de combate a incêndios devidamente sinalizados;







O peso dos materiais armazenados nunca deve ser superior à resistência do piso de armazenagem;







A armazenagem não deve obstruir vias de circulação, vias e saídas de emergência, meios de combate a incêndio;







Quando a armazenagem dos produtos se fizer em pilhas, estas devem manter uma distância para as paredes de pelo menos 50 cm, de modo a permitirem o combate ao fogo em caso de incêndio, e não impedirem a ventilação;







A altura recomendável das pilhas varia em função do tipo de armazenagem (manual, mecânica), do tipo de produtos (inflamáveis, explosivos, inertes), do peso dos produtos e/ou do seu volume, etc.;







Devem remover-se pregos, arames, pedaços de cintas quebradas e em geral todas as saliências fora do alinhamento da pilha que ofereçam perigo para quem circula nos armazéns;







A armazenagem não deve dificultar a iluminação, a ventilação, o trânsito das pessoas bem como o manuseamento dos produtos.
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4.Tipos de armazenagem



4.1.Estratégias de armazenagem 4.2.Organização do espaço 4.3.Alocação de mercadorias 4.4.Equipamentos utilizados (verificação das condições de funcionamento e atribuição aos colaboradores) 4.5.Armazenamento de matérias perigosas (combustíveis e lubrificantes, explosivos, matérias inflamáveis, etc..)
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4.1.Estratégias de armazenagem



4.1.1.Proximidade de picking/ Minimização de percurso Picking é o processo pelo qual a mercadoria é retirada de lugares específicos do armazém para atender os pedidos dos clientes, segundo operações automáticas ou manuais. O tempo total de picking pode ser dividido no tempo de percurso e localização, tempo de recolha e o tempo de obtenção e separação de pedidos. A atividade de picking tem um papel essencial na gestão da cadeia de abastecimento no que respeita à satisfação dos pedidos dos clientes. Esta envolve um trabalho intensivo, com grande impacto tanto nos custos globais da logística como no nível do serviço ao cliente. A atividade de picking é responsável por uma parte considerável dos custos associados à armazenagem e, por isso, é essencial reforçar o controlo apertado sobre as etapas desta atividade tais como, procura, recolha de mercadoria, documentação, contagem e movimentação. Sendo assim, a movimentação de mercadoria é uma das atividades que requerem mais tempo e mão-de-obra. Consequentemente, necessita-se definir estratégias que permitam introduzir melhorias a este processo: são elas picking por lote, picking por zonas, picking discreto e picking por onda. No picking por lote, os operadores aguardam a acumulação de um certo número de pedidos, procedendo à recolha necessária dos produtos comuns de modo a satisfazer os vários pedidos.
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Este método resulta numa maior produtividade do operador resultando numa redução de tempo nas deslocações, mas devido à sua complexidade, é necessário confirmação dos produtos necessários à diminuição de erros. No picking por zona, as áreas de armazenagem são divididas em zonas, em que, a cada uma é atribuída um único operador. Neste processo, e face a um pedido de encomenda, cada operador fica responsável por recolher o produto da sua zona e depositar numa zona em comum. A vantagem neste processo é que poderão existir vários operadores associados à recolha dos produtos, diminuindo assim o tempo das deslocações. A sua desvantagem é a existência de equipamentos necessários aos operadores. No picking discreto o processo de recolha de produtos é mais fácil de operar, sendo apenas realizado por um operador, que inicia o pedido e completa a recolha de apenas um produto, resultando por um lado numa diminuição dos erros associados, mas por outro numa diminuição da produtividade devido ao tempo gasto nas movimentações. O picking por onda é um processo semelhante ao picking discreto, em que cada operador é responsável por um tipo de produto por vez. A diferença está no agendamento de um certo número de requisições ao longo do turno. O desafio será, entre a grande variedade de possibilidades de métodos existentes, desenvolver um entendimento das características operacionais que cada um toma possível.



4.1.2.Estratégia de elaboração de layout de picking (atendendo ao peso, formato, rotatividade,…) O procedimento de formatação para a estratégia de picking divulga aspetos essenciais para o sucesso da sua estrutura, desde a determinação da estratégia pretendida, especificação
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da estrutura de movimentação, seleção dos equipamentos, operação da estratégia, e determinação das dimensões do layout. Na especificação da estratégia e dos tipos de equipamentos, normalmente, envolve a classificação dos itens e ordens com base nas descrições idênticas, a especificação das regras de armazenagem de cada classe de itens e das estratégias de cada tipo de pedido. A análise do tipo de especificações dos clientes, e de outras requisições do sistema, revela a estratégia de picking e, também, a quantidade de itens necessários a cada tipo de recolha. Com base nestes resultados é que se determinam cada tipo de movimento de mercadoria e a sua performance, separadamente, de acordo com o tipo de pedido. O aproveitamento eficiente de todo o volume útil do armazém exige, na maioria dos casos, o uso de equipamentos especializados de movimentação, que num primeiro momento representa um custo de implantação elevado, devendo o gestor verificar a quantidade de procura do produto em função do uso de tal equipamento, verificando a sua real utilização, por forma a verificar o tempo de retorno do investimento. Para definir capacidade temos que:



o



Conhecer a disposição e largura dos corredores, em função dos equipamentos de movimentação.



o o



Estabelecer sentido único nos corredores para evitar acidentes e avarias. Conhecer as especificidades de cada material a movimentar e procurar a padronização.



o o o



Localizar as áreas de recebimento e expedição. Localizar as áreas primárias, secundárias de separação de pedidos e stockagem. Definir o sistema de localização dos materiais.



Quanto maior o nível de utilização volumétrica do sistema, menor será a proporção do custo total do espaço que cada unidade de stock absorverá.
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Contudo, o melhor sistema de aprovisionamento poderá não ser aquele que melhor aproveita o espaço do armazém. Ao fazer um projeto voltado à armazenagem, deve-se levar em consideração a acessibilidade, serviço ao cliente, previsão de procura, localização e estrutura da instalação. Existem diversos métodos, modelos e tecnologias utilizadas para melhorar a eficiência da ordem de picking em armazém. “Tempo de viagem é desperdício. Custa horas de trabalho, e não agregam valor ". É, portanto, um primeiro candidato para melhoria. Sendo por isso, a distância de viagens o objetivo primário num armazém, design e otimização. Atribuir os produtos para os locais de armazenamento com base em alguma regra, pode reduzir distâncias de viagem em comparação com a atribuição aleatória bem como a performance do layout e o tamanho de armazém, logo ao encaminhar a rota de produtos é possível reduzir 17 e 34% em distâncias de viagem. Dependendo da capacidade de armazenamento, é possível encontrar o layout ideal em relação ao número e comprimento dos corredores. A conceção tradicional do layout do armazém baseia-se em corredores com ângulos retos, e orientadas na mesma direção. Um layout que mantém corredores paralelos, conseguirá recuperar numa só palete 8-12% menos do que o desenho tradicional, dependendo do tamanho de armazém. Também, o layout espinha de peixe onde os corredores de picking são paralelos, e restantes em forma de V, este poderá atingir menos 20% menos que um armazém tradicional. Porém, estas alternativas requerem uma instalação maior em cerca de 3-5% do que um layout tradicional. Aquando uma área de separação com uma disposição fixa surge o planeamento, desde a atribuição de armazenamento, ou seja, a atribuição de artigos aos locais de
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armazenamento, a localização das zonas, e as restrições de operações de picking (especificação de pedidos de clientes). Em geral, o tempo de percurso e localização absorve cerca de 50% de todo o processo. O processo de recolha pode consumir cerca de 60% da mão-de-obra no armazém. Os pedidos tendem, mais e mais, a chegar atrasados e a ter que embarcar no tempo predefinido pelos outros departamentos, o que conduz a grandes pressões no processo de recolha, exigindo cada dia mais eficiência. Estes fatores são amplamente responsáveis pelas muitas escolhas de veículos e estruturas que se encontram disponíveis, cada qual com peculiaridades e alternativas consoante as exigências de configurações e capacidade de stockagem. Algumas configurações são mais adequadas para mais de um tipo de veículo, e alguns veículos operarão em mais de uma configuração de estrutura. Toda esta diversidade de equipamentos disponíveis no mercado representa um esforço contínuo para melhorar a eficiência das operações de stockagem. Pode-se criar, portanto, uma grande variedade de diferentes combinações entre os sistemas existentes, visando uma utilização ótima dos recursos de stockagem.
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4.2.Organização do espaço



4.2.1.Otimização das localizações Podem ser várias as vantagens numa configuração prévia do layout nos armazéns, que pode representar numa redução dos custos associados durante o manuseamento dos artigos nas atividades de receção, conferência, arrumação, picking, preparação e expedição. A redução na distância total percorrida em cada deslocação resulta numa maior eficiência dos recursos humanos, além de que vai reduzir o custo associado, obter-se respostas mais rápidas (tempo) e sem erros (qualidade). A distância total percorrida é dada pela fórmula:



em que: Tij é o número de deslocações entre área i e a área j; Dij a distância entre a área i e a área j n o número de áreas existentes O número de deslocações entre as áreas (Tij) não depende da localização das mesmas. A distância entre as áreas (Dij) depende, não obstante, dessa decisão (depende do layout definido. Portanto, o que está em causa é encontrar a distância entre as áreas (Dij) que minimize a distância total percorrida, tendo em conta as restrições do espaço disponível e das dimensões de cada área.
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Tendo sempre em conta o tipo de negócio, as disposições de armazém podem ser planeadas de acordo com os seus fluxos principais. Podemos classificar o tipo de layout de acordo com dois tipos de fluxo, o fluxo direcionado (straight-through) e o fluxo quebrado (U shape), representados na figura:



Zona da receção e conferência Zona de armazenagem Zona de Preparação Zona de expedição



Fluxo direcionado



Fluxo quebrado



Os produtos dentro do armazém seguem um fluxo direcionado quando a zona de expedição se situa no extremo oposto à zona de receção e a zona de armazenagem se localiza entre
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ambas. Se a receção e expedição se situarem na mesma zona, os produtos dentro do armazém seguem um fluxo quebrado. Ambos podem apresentar vantagens: o fluxo direcionado tem possibilidade de diminuir congestionamentos nos fluxos de operação de armazém e



nas operações de



carga/descarga de cais, enquanto o fluxo quebrado permite reduzir a distância média da viagem, permite rentabilizar o espaço de receção/expedição e melhorar a organização do espaço de armazenamento por volume movimentado.



4.2.2.Consideração do peso máximo permitido Uma unidade de carga pode ser definida como a carga a ser movimentada, ou recolhida, de uma vez só, ao mesmo tempo. A unidade da carga é parte integrante do sistema de movimentação de materiais. O tamanho da unidade de carga e a sua composição podem ser alteradas durante as movimentações de produto. As unidades de carga podem ser compostas por um item individual, ou por diversos itens. Independentemente disso, as unidades de carga devem ter o tamanho e configuração apropriado para que os objetivos de fluxo e movimentação de materiais sejam atingidos. Além do material, a unidade de carga inclui o contentor, ou o suporte, que será utilizado para movimentar o material. A disposição do material em unidades de carga pode ser efetuada no interior ou sobre o equipamento de contentorização. A utilização da contentorização na distribuição física realça a importância do conceito de unidade de carga. O tamanho da unidade de carga pode variar, conforme o equipamento utilizado. A integridade da unidade de carga pode ser mantida de diversas maneiras. A determinação do tamanho da unidade de carga, bem como o método de contentorização, é influenciada por diversos fatores, como por exemplo: o material a ser unificado; o
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número de vezes que o material é removido da unidade de carga para ser processado; a quantidade de material a movimentar; as condições ambientais que a unidade de carga encontra-se exposta; a suscetibilidade do material a danos, entre outros fatores. Para dimensionar a unidade de carga, é necessário ter em atenção algumas medidas: 



Determinar a aplicabilidade do conceito de unidade de carga;







Selecionar o tipo de equipamento a utilizar para movimentar a unidade de carga;







Identificar a origem mais distante da unidade de carga;







Estabelecer o destino mais distante da unidade de carga;







Determinar o tamanho da unidade de carga;







Configurar a composição e estrutura da unidade de carga;







Determinar o método de formação da unidade de carga.



Geralmente, a unidade de carga é formada através da sobreposição de itens na palete. As dimensões dos itens irá influenciar o tipo de equipamento de armazenagem da unidade de carga a utilizar. Caso a unidade de carga seja muito pesada, deve-se ter em consideração a importância do peso, em vez do volume, da unidade de carga. As dimensões da unidade de carga e os equipamentos utilizados para a sua movimentação devem ser compatíveis, com outros equipamentos. As especificações da unidade de carga podem ser influenciadas pela instalação de produção, ou de armazenagem. A largura das portas de entrada e saída, column spacings, largura dos corredores, o raio de curvatura dos veículos e a altura de empilhamento de equipamentos de armazenagem, são alguns dos fatores que influenciam as dimensões e estrutura da unidade de carga.
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4.3.Alocação de mercadorias



4.3.1.Popularidade dos produtos A popularidade de artigos, pode influenciar a sua armazenagem nas respetivas áreas. As distâncias que um operador para trabalhar tem que percorrer são determinadas desde o centro de armazenagem até a um ponto de referência, geralmente colocado à entrada do corredor. Para minimizar o trabalho e, consequentemente o custo logístico da armazenagem, devem ficar mais próximos da saída os materiais de maior frequência de movimentos e destes os mais pesados, os de maior volume e os de difícil movimentação. Nos locais mais afastados da saída serão colocados os materiais de fraca frequência de saídas; os monos e os que atravanquem as movimentações interiores devido à sua forma ou tamanho. Pode dividir-se o armazém em três zonas de intervenção, definidas por ordem crescente das distâncias a percorrer pelos materiais e da dificuldade de movimentação: 1. Na primeira zona arrumam-se os materiais movimentados mais frequentemente e em grandes volumes. 2. Na segunda zona colocam-se os materiais de média frequência de movimentação de grandes volumes e elevada frequência de movimentação de pequenos volumes. 3. Na terceira zona colocam-se os restantes materiais.
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4.3.2.Teoria ABC Uma forma clássica de controlar o inventário é utilizar o método de Pareto, agrupando os produtos em classes, em que o de maior movimentação contém apenas cerca de 15% do produto armazenado, porém contribui 85% no volume de negócios. Normalmente, o número de classes é restrita a três (A, B e C) e existem diversas possibilidades para o posicionamento destas. As vantagens das classes é armazenar produtos de alta rotatividade perto do cais de entrada/saída e, simultaneamente, maior flexibilidade e baixo custo de espaço de armazenamento. A curva ABC é uma forma de classificação muito utilizada, dedicando mais atenção aos itens A por representarem maior movimentação de stock. A classificação designada por “A” consta de aproximadamente 20% dos atributos, é responsável por 80% do fenómeno. A designação “B” próxima de 30% dos itens, responde por 10% do fenómeno e a designação “C” contém 50% dos itens, representa 10% do fenómeno. Os parâmetros anteriormente referidos não são uma regra matematicamente fixa, pois podem variar de organização para organização nos percentuais descritos. O que importa é que a análise destes parâmetros proporciona o controlo de stock cuja tomada de decisão pode se basear nos resultados obtidos pela curva ABC. Os itens considerados de Classe A terão um tratamento preferencial. Assim, a consequência da utilidade desta técnica é a otimização da aplicação dos recursos financeiros ou materiais, evitando desperdícios ou aquisições indevidas e favorecendo o aumento da lucratividade. Em ambientes com elevado stock para controlar e gerir é muito complexo muito devido à sua diversidade. Uma alternativa é separar os itens em subgrupos, permitindo a escolha e adoção da política mais adequada para cada um deles.
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4.3.3.Famílias Possuindo as empresas dezenas, centenas ou milhares de artigos em stock, não podem gerir cada um deles individualmente. As encomendas poderão em determinados casos, ser agrupadas por famílias de artigos tendo em conta: 



O fornecedor;







A natureza do artigo;







Valor dos artigos em stock (valor do consumo durante um período)



Normalmente não se utiliza apenas um critério, mas sim a conjugação de vários, ainda que alguns destes devam prevalecer tendo em conta o objetivo fundamental da gestão material de stocks, que é entregar rápido e bem.



4.3.4.Dados logísticos (dimensão, peso e formato) Acerca do tamanho deve-se considerar como filosofia de armazenamento que os produtos pesados, volumosos ou de difícil manuseamento devem ser armazenados perto do seu local de utilização, isto porque os custo de manipulação de produtos pesados ou volumosos é sempre maior, sendo este um incentivo para minimizar a distância de manipulação. Nesta filosofia também se devem considerar as variações na altura de teto, isto porque de zona para zona, dentro de um armazém existe uma relação direta entre se a altura do teto e o produto a ser armazenado, especificamente os produtos pesados e volumosos devem ser armazenados nas zonas em que o teto tem uma altura mais baixa, enquanto que os produtos mais leves e de fácil manuseamento devem ser armazenados em zonas cujo teto é mais alto. Se



forem



consideradas



estas



parametrizações



verificar-se-á



uma



gestão



e



um



manuseamento mais correto e produtivo, o enfoque é feito também tendo em consideração
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os metros cúbicos disponíveis no armazém a serem utilizados, respeitando sempre as restrições existentes a nível da capacidade de carga do piso. Assim, os produtos leves podem ser armazenados em zonas mais altas do que os produtos pesados e volumosos, dependendo apenas da capacidade de carga do piso. A filosofia de tamanho afirma também que o tamanho de um local de armazenamento se deve ajustar ao tamanho do material a ser armazenado, ou seja, nunca armazenar um produto que ocupa 3 metros cúbicos num local com capacidade para armazenar um produto que ocupa 9 metros cúbicos. É necessário a existência de uma larga variedade de tamanhos, a nível de armazenamento, de modo a que produtos diferentes possam ser armazenados de forma diferente. Não se deve ter em consideração o tamanho físico de um só produto mas sim a quantidade total a ser armazenada desse mesmo produto, pois os layouts e métodos de armazenamento variam com a quantidade, e é completamente diferente armazenar 2 paletes de um determinado produto e armazenar 200 paletes desse mesmo produto.



4.3.5.Valor do produto Nos armazéns de forma geral, devem ser tomadas medidas de segurança para impedir o acesso não autorizado ao armazém, uma vez que pessoas estranhas ao serviço podem colocar em causa todos os procedimentos de segurança. Assim, devem ser tidas em consideração as seguintes instruções:



o



Durante as horas de trabalho o acesso poderá ser feito através de cartões de banda magnética. Estes deverão conter algumas instruções gerais de segurança relacionadas com a organização da emergência do edifício;



o



Fora das horas de trabalho devem ser fechadas à chave as portas e janelas do armazém bem como dos escritórios;
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o



As chaves do armazém devem estar guardadas no escritório ou portaria, não devem estar acessíveis a qualquer pessoa. Terão que estar devidamente etiquetadas e de fácil acesso em caso de emergência.



A segurança num armazém não depende única e exclusivamente do tipo de atividades que são exercidas diariamente no mesmo (relacionadas com a movimentação de mercadorias). Desta forma, devem ser evitadas, dentro do armazém (mais concretamente na zona de movimentação de mercadorias, receção e expedição), as atividades que não tenham que ver com o armazenamento propriamente dito, e devem realizar-se em espaços ou secções apropriadas, tais como:



o o o o o



A manutenção e reparação de veículos e máquinas. Controlo de qualidade. Etiquetagem. Inspeção e separação de mercadorias Etc.



4.3.6.Produtos perecíveis São considerados produtos perecíveis os produtos alimentícios, alimentos in natura, produtos semi-preparados ou produtos preparados para o consumo que, pela sua natureza ou composição necessitam de condições especiais de temperatura para a sua conservação. Os produtos perecíveis são considerados aptos para o consumo durante alguns dias, dependendo da sua natureza, se forem conservados em ambiente refrigerado com temperatura ao redor de 4ºC. Porem, não superior a 6°C ou aquecido acima de 65°C. Já os produtos perecíveis pré-embalados são normalmente conservados em ambiente refrigerado e, dependendo de suas características, poderão permanecer aptos para o consumo em prazos que variam de alguns dias a várias semanas.
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O armazenamento de produtos perecíveis tem por objetivo minimizar a intensidade de seu processo vital evitando, por exemplo, o ataque de patógenos, danos fisiológicas e a desidratação. Todo o produto armazenado implica gastos com energia, funcionários, limpeza, entre outros. Manter uma camara de refrigeração em funcionamento constante requer um gasto extra de energia, o que torna os custos de manutenção da camara maiores que do depósito. Estes custos somados representam o custo de armazenamento. Existem muitos fatores que, somados, levam as perdas de mercadoria, entre as quais: transporte, manipulação dos produtos e armazenamento inadequado. As empresas que trabalham com produtos perecíveis utilizam o modelo de transporte de materiais. Este modelo logístico exige grandes gastos para melhorias em transportes e armazenagem; contudo, tais melhorias não resolvem os problemas de uma infraestrutura industrial defeituosa. Para apoio logístico nos processos de distribuição dos seus produtos, as empresas costumam possuir centros de distribuição que possibilitam um posicionamento avançado, principalmente para a entrega de bens de consumo mais imediato. Esse mecanismo permite atender adequadamente todos os pontos de vendas, os quais tem uma procura firme e constante, com rápido giro dos produtos, normalmente de alta perecibilidade e com pequeno tempo para comercialização.
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4.4.Equipamentos



utilizados



(verificação



das



condições



de



funcionamento e atribuição aos colaboradores)



Devido à evolução tecnológica, existem diversos equipamentos sofisticados que ajudam na tarefa de arrumação e movimentação dos materiais em armazém, contudo também se tornam rapidamente obsoletos. Na escolha de equipamentos para arrumação dos materiais em armazém, devemos ter em consideração: • As características dos materiais a armazenar (forma, dimensão, peso, volume, resistência, etc.) • As condições de conservação. • A capacidade do armazém. • A facilidade de contagem dos materiais armazenados. • Custo dos artigos armazenados e custo relativo dos equipamentos. Estantes e armários As estantes e os armários a usar nos armazéns devem ser versáteis e de fácil montagem e desmontagem. A altura de armazenagem de materiais em prateleiras varia entre 2,20m (acesso manual) e 7m (acesso mecânico), poder-se-á, no entanto recorrer a andares intermédios com acesso por escadas onde se devem arrumar artigos leves e de fraca rotação. Contentores A utilização de contentores metálicos na arrumação dos materiais em armazém facilita a sua movimentação e arrumação, na medida em que se podem empilhar.
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Existe assim um aproveitamento do espaço e proteção de materiais, principalmente se forem frágeis.



Estantes



Contentores



Estrados ou paletes Os estrados ou paletes são constituídos por duas ou três travessas de madeira, ligadas entre si por pranchas a formar pavimento, sobre o qual são transportados os materiais a transportar. A largura existente entre as travessas deve obedecer a normas, de forma a deixar passar o garfo do empilhador. A utilização de estrados permite: • A utilização racional do armazém em altura. • Assegurar uma melhor proteção aos materiais frágeis. • Facilitar os inventários. As paletes não se aplicam a todos os tipos de materiais. Os produtos a granel, como parafusos, molas, porcas, etc., são movimentados em embalagens especiais.
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Os sobressalentes de automóveis, com as suas variadíssimas formas e dimensões, exigem também embalagens especiais de movimentação e transporte. Peças de grande comprimento (barras, tubos e perfis) exigem também soluções próprias. Atualmente, as paletes são utilizadas nas diferentes fases da cadeia logística, desde a produção até à armazenagem e distribuição. Embalagem O material de embalagem mais vulgar é o cartão. Vejamos algumas recomendações no que diz respeito às caixas de cartão: 1. Resistência. As embalagens de cartão devem ser suficientemente fortes para aguentarem o empilhamento, suportando o peso das paletes sobrepostas. 2. Peso. O peso ideal da caixa de cartão (carregada) para ser paletizada é de 1,5 Kg. Pesos superiores a 20 Kg não são recomendáveis. 3. Volume. É difícil manusear caixas muito pequenas ou muito grandes. 4. Altura. Por questões de estabilidade, a altura não deve ser superior às medidas de comprimento e largura.



Palete



Embalagens de cartão
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Plataformas As plataformas podem ser construídas em madeira ou em metal, e classificam-se em: • Fixas – montadas sobre pés ou patins. • Semimóveis – montadas sobre duas rodas e dois pés ou patins. • Móveis – montadas sobre quatro rodas.



Plataformas



Equipamento de movimentação Estes equipamentos classificam-se, de acordo com as suas características, em dois grupos: 1. Equipamentos fixos; 2. Equipamentos móveis.
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Os equipamentos fixos representam um grupo de meios de movimentação que, sem se deslocarem, possuem um movimento contínuo ou descontínuo que provoca o fluxo de materiais. Dentro deste grupo, os equipamentos mais comuns são os transportadores de rolos e de tela. Os transportadores de rolos são constituídos por uma estrutura metálica que segue um determinado caminho e suporta uma linha de rolos sobre os quais se deslocam os materiais. Os rolos podem ser metálicos ou de plástico e a sua rotação pode ser acionada através de um motor ou por gravidade. Uma pequena inclinação do transportador é suficiente para deslocar a carga. Estes transportadores utilizam-se para todo o tipo de produtos que não sejam movimentados a granel. Os transportadores de tela utilizam-se para transportar material a granel e pequenos volumes. Este tipo de transportadores é muito utilizado em armazéns e em unidades industriais de produção em série. São constituídos por uma estrutura metálica equivalente à dos transportadores de rolos, na qual existe uma tela de borracha ou de outro material flexível. Essa tela roda entre o rolo da cabeça e o da cauda da estrutura. Em função do tipo e peso dos materiais e movimentos, a tela terá apoio intermédio com rolos ou com uma superfície contínua.
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Transportador de rolos



Transportador de tela



O equipamento móvel permite movimentar materiais entre dois pontos do armazém ou da fábrica através do seu próprio deslocamento. Este equipamento pode ser operado manualmente ou com o auxílio de um motor. Os equipamentos manuais não possuem motor, pelo que a sua deslocação é feita a partir da força humana. Um dos equipamentos de movimentação mais vulgar e de menor custo é o porta-paletes manual. Este porta-paletes utiliza-se normalmente para movimentações de pequenas cargas em pequenas distâncias. Referimo-nos a operações de carga ou descarga de pequenos camiões, auxílio à preparação de encomendas (picking) ou de outro equipamento mais sofisticado. Os porta-paletes manuais são de elevação e tração manual. Os equipamentos motorizados possuem motor próprio e a intervenção humana é somente ao nível da condução e controlo. Dentro deste grupo, consideramos os porta-paletes elétricos, os empilhadores elétricos, os tratores elétricos, os empilhadores tri-direcionais, os order-pickers e os transelevadores.
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Porta-paletes manual



Porta-paletes elétrico



Analisemos, seguidamente, as características de cada um deles. Daremos um maior destaque aos equipamentos mais utilizados. Os porta-paletes elétricos utilizam-se para deslocações curtas, normalmente entre os cais de carga e a zona de espera para armazenagem. Podem também ser utilizados em trabalhos de arrumação de paletes empilhadas. Este equipamento serve essencialmente para transportar paletes e não para as empilhar, porque a elevação da palete em relação ao solo é muito reduzida. Os empilhadores elétricos permitem a elevação da carga até 2 metros, aproximadamente. Têm um funcionamento semelhante aos porta-paletes elétricos, podendo, também, ser de condução apeada ou não apeada. Para deslocar cargas móveis ou puxar contentores, recorre-se a tratores elétricos que podem deslocar até 20 toneladas a pequenas velocidades.
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Este tipo de equipamento é utilizado em aeroportos, estações de caminhos-de-ferro ou, ainda, em armazéns e unidades industriais. As suas dimensões e características dependem do produto a movimentar.



Empilhador elétrico



Trator elétrico



Os empilhadores de contrapeso são os mais vulgares. Podem ter motores elétricos, a gasolina ou a gás, e o nome “contrapeso” resulta da grande massa de ferro que está colocada na zona posterior. A carga é transportada para além do seu ponto de apoio (em projeção), o que confere a este tipo de empilhador características especiais: Capacidade nominal de carga = Carga nominal - Distância entre o ponto de apoio (eixo dianteiro) e o centro de gravidade da carga a elevar. Estes empilhadores adaptam-se a qualquer tipo de pavimento, podendo ter rodas maciças para superfícies regulares e pneus para pavimentos irregulares. O mastro destes empilhadores pode ser de quatro tipos: duplo (telescópico), duplo de elevação livre máxima, triplo (triplex ou triplo de elevação livre máxima). Estes empilhadores necessitam de um corredor com 3,5 metros para serem operados.
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Empilhadores de contrapeso



Os empilhadores retrácteis são equipados com motores elétricos e podem ser operados em corredores mais estreitos do que os de contrapeso, possibilitando uma maior rentabilização do espaço. Além da menor necessidade de espaço, existem duas outras características que aumentam a flexibilidade destes empilhadores. A possibilidade de terem mastros retrácteis e/ou garfos retrácteis permite combiná-los com estruturas de armazenagem compatíveis, podendo, por exemplo, recorrer-se a estantes duplas. O corredor necessário para a sua operação é de cerca de 2,5 metros. Os empilhadores tri-direcionais permitem movimentar a carga, sem se deslocarem, em três posições: lateral esquerda, lateral direita e frontal. Este tipo de empilhador é utilizado em armazenagem muito compacta, em que a rentabilização do espaço e do tempo é uma preocupação. Podem ser operados em corredores com dimensão quase igual à da própria carga (palete). São normalmente orientados por guias instaladas no pavimento, para se aumentar a velocidade de picking ou carga.
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Empilhador retráctil



Empilhador tridirecional



O corredor necessário para a sua operação é da ordem dos 1,7 a 1,9 metros em função das dimensões das paletes utilizadas. A altura máxima de elevação é de 12 metros (aproximadamente). Estes empilhadores têm três diferentes configurações: cabeçal em J, cabeçal em L ou garfos telescópicos. Note-se que este tipo de equipamento só pode funcionar num pavimento nivelado e resistente. Por outro lado, é imprescindível o seu guiamento através de guias metálicas ou de sistemas filoguiados, mediante um condutor elétrico de baixa frequência embutido no pavimento. Os order-pickers permitem a preparação da encomenda junto às estantes ou grades. Estes empilhadores elevam o operador, em conjunto com os garfos, junto ao alvéolo respetivo.
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Coloca-se uma palete vazia nos garfos do empilhador; o operador retira dos alvéolos respectivos os volumes necessários à preparação da encomenda e arruma-os na palete. Este processo é muito utilizado nas operações de picking em que as quantidades movimentadas não justificam retirar a palete completa. Os



transelevadores



são



utilizados



em



armazenagem



automática



e



permitem



a



movimentação de cargas a grandes alturas (até 35 metros) devido ao guiamento horizontal e vertical que possuem. Têm um funcionamento semelhante aos empilhadores tri-direcionais com garfos telescópicos.



Order-Pickers



Transelevador
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4.5.Armazenamento



de



matérias



perigosas



(combustíveis



e



lubrificantes, explosivos, matérias inflamáveis, etc..)



A armazenagem de substâncias perigosas, tais como explosivos, líquidos e gases inflamáveis, comburentes, radioativos, tóxicos, corrosivos, entre outros, deve atender a vários fatores relacionados com a perigosidade inerente a cada um. Deste modo, devem observar-se regras de segurança relativas: 



Às estruturas (subterrâneas, em suspensão, resistência das prateleiras e paredes),







Aos recipientes onde se encontram contidos (resistência ao fogo, às radiações, à pressão) e à orientação que devem ter (vertical, horizontal),







A variáveis do ambiente (temperatura, humidade, ventilação),







À presença de outros materiais e substâncias com as quais potencialmente se combinariam para produzir resultados indesejáveis (comburentes, combustíveis),







À presença de fontes de calor e chama.



Cuidados no armazenamento e embalagens



o o



Não armazenar embalagens abertas, danificadas ou com vazamento. As embalagens devem ser armazenadas sobre paletes para evitar o contato direto com o piso do depósito.



o



As embalagens contendo produtos líquidos devem ser armazenadas com a tampa voltada para cima.



o



As embalagens devem ser dispostas de tal forma que as pilhas fiquem afastadas das paredes e do teto.



o



As embalagens devem ser dispostas de tal forma a proporcionar melhores condições de aeração do sistema e permitir facilidade de manuseio e/ou movimentação do conjunto.



o



As embalagens devem ser dispostas de tal forma, que na mesma pilha haja somente embalagens iguais e do mesmo produto.
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o



As embalagens de formato retangular devem ser empilhadas com apoios cruzados, o que assegura uma auto-amarração do conjunto, bem como uma maior resistência do mesmo.



o



Deve ser efetuado um controle permanente das datas de validade dos produtos, para evitar o vencimento. É importante aplicar um sistema de rodízio, de tal forma que a primeira mercadoria a entrar seja a primeira a sair.



o



Periodicamente, devem ser realizadas vistorias no depósito, para verificar as suas condições de segurança.



A legislação obriga o fornecedor de uma substância perigosa a facultar, a pedido do destinatário, toda a informação necessária à proteção da saúde e segurança do trabalho e do ambiente. Esta informação deve constar de uma ficha de segurança e incluir: 



Identificação da substância e da empresa;







Composição/informação sobre os componentes da substância;







Identificação dos perigos;







Primeiros socorros adequados;







Medidas de combate a incêndios;







Medidas a adotar em caso de fugas acidentais;







Procedimentos de manuseamento e armazenagem;







Controlo da exposição/proteção individual;







Propriedades físicas e químicas;







Estabilidade e reatividade;







Informação toxicológica;







Informação ecológica;







Informação relativa eliminação da substância;







Informação sobre o transporte;







Informação sobre regulamentação aplicável;







Outras informações.
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Todas operações efetuadas neste âmbito devem ser feitas com base numa grande variedade de licenças e certificações especiais. E também há que contar com equipamentos especiais e profissionais especialmente treinados.
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5.Coordenação



e



supervisão



da



preparação



da



armazenagem



5.1.Alocação de recursos humanos, materiais e equipamentos. 5.2.Planeamento da operação
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5.1.Alocação de recursos humanos, materiais e equipamentos.



Os requisitos para empregados, equipamento e espaço na atividade de receção e expedição vão depender da eficácia dos programas que integram dados da pré-receção e pós-expedição. É importante a coordenação as atividades de receção e dos vendedores e de expedição e dos clientes. É também importante coordenar as atividades de receção e produção, produção e expedição e de receção e expedição. A sequência natural do fluxo de materiais é: fornecedor, receção, armazenamento, produção, nova armazenagem, expedição e cliente. Em alguns casos, os materiais podem ir diretamente da receção para a produção e da produção para a expedição. Uma decisão muito importante no planeamento das operações de receção e expedição é a opção de centralizar as duas operações. existem diversas configurações possíveis para as áreas de receção e expedição, dependendo do acesso das transportadoras às instalações. A opção de centralizar a receção e expedição depende de vários fatores. Um bom exemplo é restringir a atividade de receção às manhãs e a de expedição às tardes. Pode-se, assim, utilizar os mesmos cais, operadores, equipamentos e espaço de preparação. Se as atividades ocorrerem simultaneamente, é necessária uma maior supervisão, de modo a assegurar que as mercadorias recebidas e expedidas não se misturam. A opção de centralizar as duas atividades deve ser estudada, determinando os prós e contras antes de ser tomada uma decisão.
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5.2.Planeamento da operação



As atividades de receção e expedição têm o seu início com a entrada da transportadora nas instalações e termina quando esta sai das instalações. Podem surgir problemas no planeamento da receção e expedição de materiais no armazém se as transportadoras não forem escolhidas adequadamente; a posição dos transportes e as suas características são fatores importantes que influenciam a receção e expedição, de tal modo que os transportes devem ser vistos como parte integrante da receção e expedição. Consequentemente, todas as tarefas dos transportes no local são incluídas no planeamento da receção e expedição. As atividades necessárias para a receção são: 



Contacto do condutor da transportadora com o armazém para marcação de uma hora para a entrega do material e fornecimento de informação sobre o material transportado;







Verificação do funcionário encarregue das receções no armazém do aviso de entrega e confirmação da informação recebida do condutor da transportadora;







Atribuição um lugar especifico ao veículo para a descarga;







Bloqueio as rodas do veículo para assegurar a sua imobilização;







Verificação do selo do veículo e remoção do mesmo na presença de um representante da transportadora;







Inspeção da carga para aprovação ou rejeição;







Descarregado material paletizado do veículo;







Descarregado material não-paletizado e solto do veículo;







O material recebido é disposto no chão e preparado para contagem e inspeção final;







Remoção dos artigos danificados;
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Armazenagem das mercadorias nas zonas indicadas.



Os requisitos do armazém para a receção são: 



Área suficiente para manobrar e encontrar os veículos;







Existência de niveladores de cais e ganchos para facilitar a descarrega;







Área de preparação para paletizar ou contentorizar as mercadorias;







Área suficiente para colocar as mercadorias antes de serem despachadas;







Acesso a um sistema informático para o registo eletrónico das encomendas e produção de relatórios;







Escritório para guardar documentos e elaborar relatórios.



As atividades necessárias para a expedição são: 



Agregar e embalar a encomenda;







Arrumar e verificar a encomenda;







Comparar a guia de remessa com a encomenda;







Identificar e fixar o veículo no cais;







Posicionar e fixar os niveladores de cais e ganchos;







Carregar o veículo;







Expedir o veículo.



Os requisitos do armazém para a expedição são: 



Área suficiente para preparar as encomendas;







Utilização de um de sistema informático para o registo eletrónico das expedições e encomendas de clientes;







Área suficiente para manobrar e encontrar os veículos;







Existência de niveladores de cais para facilitar a carga dos veículos.



Algumas características importantes do armazém para a receção e a expedição: 



Percurso direto entre os veículos, áreas tampão e de preparação e áreas de armazenagem;







Fluxo contínuo sem excessivo congestionamento ou paragens;







Uma área concentrada de operações que minimize a movimentação de materiais e aumente a eficiência da supervisão;
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Movimentação de materiais eficiente;







Operações realizadas com segurança;







Minimização de estragos;







Limpeza fácil.
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6.Coordenação e supervisão da armazenagem



6.1.Em preparação com Stock ou Picking By Store (PBS) 6.2.Em preparação sem Stock ou Picking By Line (PBL) 6.3.Outras formas
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6.1.Em preparação com Stock ou Picking By Store (PBS)



6.1.1.Supervisão da execução das tarefas de recolha da palete do fornecedor e colocação no local de stock Na operação PBS, é o SKU (Stock keeping unit) que se encontra numa localização fixa – a sua localização de picking – e é a loja que se desloca. Os sistemas parts-to-picker, ao invés do primeiro, as SKUs a serem recolhidos são movimentados por meio de algum sistema ou dispositivo automático ou semiautomático até o ponto de preparação. Também podem ser utilizados os sistemas modulares verticais (VLM) ou carrosséis (verticais/horizontais) que também permitem, ao preparador de pedidos, ter acesso às unidades correspondentes. No PBS tem-se então uma maior complexidade de operações, dado ser uma operação com stock, que exige tarefas de: No PBS tem-se então uma maior complexidade de operações, dado ser uma operação com stock, que exige tarefas de (1) Aprovisionamento, a colocação na localização de stock das paletes rececionadas de um dado SKU; (2) Baixar paletes completas, operação oposta à de aprovisionamento, ou seja implica retirar paletes completas de stock diretamente para o cais de expedição afeto à loja que encomendou o SKU; (3) Reaprovisionamento, operação semelhante à operação de baixar paletes completas de stock, mas em que a palete completa é colocada na localização de picking do SKU e
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(4) O picking, a operação core que se traduz numa sequência de paragens nas localizações de picking de cada SKU encomendado pela loja e da recolha da quantidade de caixas encomendada de cada um deles.



O picker movimenta-se num porta-combis e as duas paletes que nele transporta representam uma dada loja, pelo que cada operador é responsável por uma encomenda em cada tarefa, e não por um SKU em cada tarefa como sucede no PBL. O parts-to-picker, inclui sistemas de armazenamento e retirada automatizada, por meio de carris, que na sua maioria estão ligados a corredores que retiram uma ou mais unidades (paletes ou caixas; neste último caso, o sistema é muitas vezes chamado de miniload), trazendo-a para uma posição (isto é, por exemplo um depósito). Nessa posição, o picker retira o número necessário para a ordem, após o qual a carga restante é armazenada novamente. O operador receberá no terminal instalado na sua máquina de movimentação uma instrução para recolha de uma palete, sendo-lhe indicada a posição onde se deverá dirigir e perguntado o código da posição. Ao chegar ao local, o operador indicará o código da posição e o terminal mostrar-lhe-á o artigo e a quantidade presente na palete. Operador deverá conferir que o artigo, a quantidade, as características logísticas e se aplicável a qualidade, conferem. Outra variante, no caso de existirem leitores de códigos de barras, poderá incluir a leitura do código da palete, que será confirmado pelo computador. O operador deverá tratar todos os erros de inventário que possam acontecer. No limite poderá pedir a posição de uma palete alternativa.
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Após estar tudo correto, o operador deverá movimentar a palete para o cais de expedição que foi atribuído à encomenda à qual ela pertence. Esta informação é mostrada no terminal; Quando terminar a operação, após a colocação da palete no cais, o operador deverá indicar isso ao computador, que lhe dará nova tarefa.



6.1.2.Verificação da produtividade dos operadores com recurso a programas informáticos Durante a atividade de picking, é possível verificarem-se erros na separação dos pedidos por parte dos operadores (artigos incorretos ou quantidades incorretas). Para que tal situação seja evitada os operadores devem ser avaliados pela correta separação dos pedidos. O desempenho de cada operador deve ser “medido” e qualquer desvio em torno de uma meta aceitável deve ser analisado, identificando



se a causa está no sistema ou no



operador. Uma forma de evitar erros e perdas de tempo por parte dos operadores é a ausência da contagem de artigos durante a execução do picking. Uma solução simples como a contagem por embalagem facilita a tarefa do operador. Por fim, a eliminação da documentação em papel tem sido um passo muito importante para a otimização do fluxo de informação nas organizações, princípio que ao longo dos anos se tem tornado imprescindível para as empresas para adquirirem vantagem competitiva Qualquer documento em papel na atividade de picking implica um maior consumo de tempo e poderá resultar em erros. Existem tecnologias que estão cada vez mais acessíveis que reduzem e até eliminam o fluxo de papéis, nomeadamente: Leitores de códigos de barras, sistemas de reconhecimento de voz e terminais de rádio frequência.
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A área de armazenamento na maioria dos armazéns ocupa um espaço significativo, devido ao acondicionamento dos stocks. Assim, a separação dos pedidos realizados nessa área pode implicar grandes deslocamentos por parte dos operadores. Existem algumas soluções para diminuir o tempo despendido com a movimentação. Entre estas, destacam-se: 



Algoritmos para a definição das rotas de picking e dos recursos necessários, minimizando assim a distância média percorrida na separação do pedido e maximizando a utilização dos recursos disponíveis (Ex: Algoritmo Particle Swarm);







Métodos alternativos de organização do trabalho com o objetivo, por exemplo, de recolher mais artigos por cada deslocamento







Lógicas de localização que posicionem os artigos na área de stock usando critérios que minimizem a distância média de movimentação, considerando o número de expedições de cada artigo, o seu volume em stock e a complementaridade entre artigos (ou seja, posicionar próximos os artigos que normalmente são expedidos juntos).



Além disso, a identificação das localizações dos artigos de picking e a disposição clara e objetiva das informações (documentações, instruções e etiquetas), também são pontos importantes para agilizar as tarefas do operador. Mesmo considerando a utilização de todas as medidas apresentadas, a complexidade da atividade de picking torna necessária a criação de uma área do armazém dedicada a esta atividade. Entre os fatores que definem o grau de complexidade, destacam-se a dimensão das unidades de separação, o número de pedidos expedidos por dia, a variedade de artigos e o intervalo de tempo disponível para a separação de um pedido.
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6.2.Em preparação sem Stock ou Picking By Line (PBL)



6.2.1.Gestão da receção em função da preparação (definição dos fornecedores que descarregam de mercadoria e da ordem de preparação) A operação PBL caracteriza-se por cada loja que o centro de distribuição abastece, estar representada numa localização fixa no entreposto. O picker desloca-se com uma palete de um SKU (ou mais do que um, no caso de o fornecedor entregar em batch) e deixa em cada loja a quantidade por ela encomendada. É portanto o SKU que se desloca, enquanto a loja está fixa. Neste processo cada picker satisfaz várias encomendas, todas quantas as lojas que encomendaram o(s) SKU(s) que se encontram na palete deslocada pelo operador num porta-paletes manual.



A primeira distinção entre as duas operações é que o PBL é uma operação que decorre sem recurso a stock, enquanto o PBS se baseia na existência de stock. Assim, o PBL está mais vocacionado para artigos de baixa rotação e para fornecedores que apresentem um elevado nível de serviço, dado a operação ser just-in-time.



Neste âmbito podemos distinguir dois sistemas:



Pick by order



Pick by zone



Pick by order
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Também designada como picking discreto, esta estratégia de preparação é adequada para ordens de grande dimensão, na qual o preparador num circuito de área de picking recolhe os itens requeridos por uma encomenda. Isto pode ser apropriado quando uma encomenda tipicamente vai preencher a capacidade do equipamento para transportar. Uma extensão desta acontece quando mais de uma ordem é coletada por circuito, mas cada uma das ordens é acumulada num contentor e separada por algum meio. No final do circuito cada ordem é distribuída para a entrega. Esse tipo de organização possui uma série de vantagens, principalmente por ser a mais simples, adequando-se perfeitamente quando toda a documentação está em papel. O risco de erros na atividade é reduzido, por existir apenas um documento para cada ordem de separação de produtos. No entanto, é o procedimento menos produtivo, pois como o operador deve completar toda a ordem de separação, o tempo de deslocamento é muito maior que nos outros procedimentos. Existe apenas um período para o agendamento da atividade de picking.



Pick by zone O picking por zonas tende a diminuir o tempo de movimentação do preparador de pedidos, limitando o espaço para visitar. Nessa forma de organização, as áreas de armazenagem são divididas em zonas. Cada uma destas é atendido por um ou um grupo de preparadores diferentes. As zonas podem ser progressivas e sincronizadas. Na progressiva os pedidos são preparados através das zonas, passando de uma para a outra à medida que for completado. Desta forma é semelhante a uma linha de montagem.
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Na variante sincronizada, os pedidos são preparados em paralelo nas diferentes zonas, culminando num processo final de consolidação. Quando uma ordem de pedido chega, cada operador pega todas as linhas de produtos referidas a esse pedido que fazem parte da sua zona de trabalho. Se o pedido estiver completo, ele pode ser despachado. Caso contrário, ele irá para a próxima zona de picking e o próximo operador colocará os produtos necessários. Esse tipo de procedimento é mais utilizado quando temos diferenças de produtividade entre os trabalhadores ou diferenças de equipamentos/tecnologias utilizadas na área de picking. Com isso, as zonas de picking são determinadas de forma até obtermos um balanceamento da carga de trabalho entre as zonas. Cada operador só funciona em um pedido de cada vez e existe apenas um único período de programação por turno. Com isso, temos um aumento de produtividade com relação à estratégia anterior, porém a operação é um pouco mais complexa.



6.2.2.Gestão da preparação em Mezzanini A vantagem do uso de um mezanino é que se pode processar aproximadamente o dobro do material que se conseguiria sem o mesmo, no mesmo espaço e a baixo custo. Os principais aspetos que devem ser analisados na construção de um mezanino são a adequação à carga a que irá ser sujeito, as características do projeto do sistema de movimentação de materiais que serve o nível superior do mezanino e a utilização do pédireito disponível.
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A altura mínima necessária para se construir um mezanino é de 4,26 metros. Em essência, existem três formas que possibilitam uma melhoria na utilização volumétrica: 1. Aumentar a altura do empilhamento. 2. Reduzir o número de corredores. 3. Reduzir a largura dos corredores de acesso. Examinando primeiramente as estruturas, encontramos algumas formas básicas, cada uma com vantagens e desvantagens. As estruturas porta-paletes de profundidade única são amplamente utilizadas para



stockagem de carga unitária e fornecem acesso imediato a cada carga na estrutura, entretanto exigem um número considerável de corredores, à medida que necessitam de um corredor para cada abertura de stockagem. Têm como uma das maiores vantagens, a de permitir 100% de seletividade, além de fácil montagem e desmontagem, embora o layout deva ser considerado fixo por um período razoável de tempo. As estruturas porta-paletes com dupla profundidade oferecem uma melhoria na densidade de stockagem se as compararmos com as estruturas simples, uma vez que elas dobram a capacidade de stocks e necessitam de menos corredores. Têm como desvantagem uma queda de 50% na seletividade em relação à estrutura convencional, além do que exigem a utilização de empilhadoras pantográﬁcas que, por sua vez aumentam os custos com equipamentos de movimentação. As estruturas porta-paletes com trânsito interno, drive-in e drive-through, devem ser consideradas quando se possui muitas cargas paletizadas do mesmo produto, uma vez que podem ser estocadas com até três ou mais profundidades. Nos sistemas drive-through, o controle PEPS (Primeiro que Entra, Primeiro que Sai) é “automático”, desde que as cargas estocadas sejam colocadas de um lado e retiradas do outro. Já no sistema Drive-in é possível realizar o sistema UEPS (Último que Entra, Primeiro
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que Sai), uma vez que todas as operações realizadas apenas em uma extremidade da estrutura. Estruturas Flow-through, também conhecidas como estruturas porta-paletes de stocks dinâmica (“Roll-In”), oferecem a mesma oportunidade de stocks de alta densidade dos sistemas drive-through, assim como a possibilidade de trabalhar com o sistema PEPS. Estas estruturas possuem rolos transporte que permitem que a carga seja colocada de um lado e retirada do outro, à medida que ela “rola” através da força de gravidade, ou por meio de força motriz. Estas estruturas, além de diminuir o espaço necessário para separação de cargas, permitem a utilização de um menor número de equipamentos. Uma desvantagem marcante é a necessidade da utilização de paletes de modelo especial, de construção mais acurada, bem como o maior custo de implementação. Estruturas deslizantes são providas de rodas que se apoiam sobre trilhos e que permitem o seu deslocamento lateral ou longitudinal, reduzindo, dessa forma, o número de corredores e permitindo, ao mesmo tempo, seletividade de 100%, à medida que as bases podem ser movimentadas lateralmente para a abertura de um corredor próximo à estrutura que se deseja alcançar. Estas estruturas são recomendadas para aplicações de baixa rotatividade ou para aquelas onde o espaço é extremamente limitado, à medida que o tempo de separação toma-se maior em relação às estruturas simples.
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6.3.Outras formas



Quando os requerimentos a curto prazo são muito altos, ou a necessidade de rigor nos pedidos é crítica, ou o esforço humano necessário para manipular o produto provoca preocupações ergonómicas, a automação do processo de order picking deve ser considerada. Os sistemas automatizados operam todos sob o controlo de computadores, recebendo instruções da linha por linha para cada pedido, e recuperando a quantidade necessária do produto correto, sem interferência humana. Descrição dos sistemas de armazenagem automáticos Carrosséis horizontais e verticais 



São compostos por uma série de prateleiras que rodam (no sentido horizontal ou vertical), entregando os itens selecionados num ponto de acesso.







Adequado para produtos de pequena dimensão.



Autoportantes 



A própria estrutura de armazenagem forma a estrutura de suporte (cobertura e revestimento) de um edifício compacto, com uma elevada capacidade de armazenagem.







Estes sistemas utilizam transelevadores para a armazenagem automática de paletes, que pode ocorrer a mais de 30 metros de altura.







Os transelevadores são sistemas de armazenagem automáticos, que funcionam através de um sistema informático, não sendo necessário operador de armazém.







O transelevador comporta até duas paletes em simultâneo, operando numa velocidade de cinco metros por segundo e um metro por segundo na elevação.
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7.Coordenação e supervisão do abastecimento dos lugares de preparação



7.1.Coordenação das tarefas de receção da informação do sistema, alocação dos recursos humanos para a realização das tarefas e posterior definição da sequência de preparação dos artigos
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7.1.Coordenação das tarefas de receção da informação do sistema, alocação dos recursos humanos para a realização das tarefas e posterior definição da sequência de preparação dos artigos



A arrumação de mercadoria dá-se após a atribuição de um local de arrumação à palete. Esta atribuição pode ser feita pelo sistema informático ou pode ser feita manualmente. Em qualquer dos casos deve obedecer a um conjunto de regras que garantam a maximização da produtividade. Independentemente da forma como é decidida a localização pode ser necessário confirmar que a palete já foi arrumada – para indicar que já está disponível para preparação, por exemplo. Também pode ser necessário, no momento da arrumação, indicar um digito ou letra de controlo da posição, para confirmar que a palete está mesmo arrumada na posição que deve. É claro que esta confirmação é muito mais proveitosa se for feita utilizando rádio-terminais. Por duas razões: pela rapidez de confirmação e pela correção, esta é garantida pela possibilidade de leitura de um código de barras, que é bastante mais rápido e fiável. Pode-se mesmo dizer que sem rádio-terminais esta verificação perde todo o seu interesse. O processo começa quando, um operador com a sua máquina pega na palete para a arrumar. Assim, os passos subsequentes são: Arrumação da palete 



Verificar que a estabilidade da estiva da palete não oferece perigos aos processos de movimentação, arrumação, permanência na posição e respetiva retirada para expedição;
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Conduzir a palete até à posição de arrumação;







Se for necessário confirmar o código de controlo da posição o operador deve fazê-lo neste momento, da seguinte forma: o



Digitação do código de controlo da posição por rádio-terminal, com ou sem leitor de código de barras, ou por indicação escrita numa parte da etiqueta de arrumação;



o



Se o código digitado não for o correto – coisa praticamente impossível com leitores de códigos de barras – verificar se a posição onde está a ser colocada a palete é correta, corrigir se não é e digitar o código correto. Este passo só poderá ser executado se tivermos rádio-terminais. Neste caso será o último, caso contrário é necessário proceder pelos passos seguintes;



o



Se o código foi escrito numa parte da etiqueta de arrumação então devolver essa parte da etiqueta ao operador administrativo, que se encarregará de digitar no sistema o código de controlo – contra o número da palete, por exemplo.



o



Se o código for o correto o processo termina. Se não for, o operador administrativo terá de pedir por uma confirmação do código de controlo a um operador de movimentação, que se dirigirá ao local onde a palete está arrumada (que pode ou não ser identificável) e corrigirá ou não o problema;







Em qualquer dos casos, desde que exista código de controlo, o sistema informático não deverá disponibilizar a palete para preparação até que o código correto tenha sido introduzido;







Quando o sistema informático exige uma confirmação da arrumação palete, que é um processo diferente da validação da posição com um código, o passo anterior deverá servir como validação da arrumação.







Quando não existe sistema de verificação, é necessário confirmar a arrumação da palete, mesmo sem indicar nenhum código da localização onde ela foi arrumada.



Resolução de erros 



Se acontecer de chegar ao local de arrumação da palete e este estiver já ocupado, o operador deverá retirar a palete que lá se encontra arrumar a palete numa zona de casos pendentes será resolvido por uma equipa de controlo de qualidade;
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Se acontecer a palete não caber no local indicado, o operador deverá voltar com a zona de receção – donde a palete tinha saído – e passar o problema para o seu superior hierárquico, que junto de um operador deverá identificar a origem do problema – tipicamente má parametrização da posição ou dos dados logísticos da palete.
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8.Sistemas informáticos de gestão de stocks



8.1.Análise em sistema para transformação das encomendas em suporte digital das lojas, para a preparação 8.2.Gestão da rastreabilidade dos produtos 8.3.Análise da ocupação do armazém 8.4.Análise do estado da operação (n.º de caixas em falta, médias de produtividade, n.º de operadores necessários para cada função)
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8.1.Análise em sistema para transformação das encomendas em suporte digital das lojas, para a preparação



Para que os produtos possam fluir eficientemente através do armazém, tem de existir informação que ajude a dirigir as atividades do próprio armazém e a medir a eficiência da utilização dos seus recursos. O processo de informação inclui: o desenvolvimento do orçamento anual, a preparação de mapas mensais ou trimestrais dos recursos, a programação diária e semanal das atividades do armazém e relatórios sobre as operações e as atividades a decorrer no armazém. Quando a encomenda já foi efetuada, a primeira atividade a efetuar no ciclo de processamento é a transmissão de informações. Esta atividade passa por transmitir os documentos do ponto de origem da encomenda para o fornecedor. Esta transmissão pode ser realizada manualmente, por serviço postal ou entregue por funcionários; ou eletronicamente, por telefone para números gratuitos, por fax, comunicações via satélite, Electronic Data Interchange (EDI) e através da Internet. O tempo para a transmissão de informações varia conforme o método utilizado, sendo a transmissão via postal o método mais lento e o transmissão eletrónica o método mais rápido. As características de desempenho que têm de ser pesadas para a escolha do método a utilizar são a rapidez, a confiabilidade e a precisão, que devem ser comparadas com o seu preço e custo de operação. A relação entre o desempenho e as receitas são ainda o maior desafio.
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Uma grande dúvida é qual é o melhor método a utilizar entre a EDI e a Internet. Se, por um lado, a EDI é o método mais seguro, pois não há risco de fuga de informações, é muito mais dispendioso do que a Internet. Apesar de haver uma grande quantidade de empresas a utilizar o EDI, o aperfeiçoamento e aumento da segurança da Internet tem como consequência a troca de informações via EDI e Internet deixarem de ser diferenciáveis. Antes de se poder aviar uma encomenda, há várias tarefas que têm de ser realizadas: verificar a exatidão das informações na encomenda, tais como, a descrição, quantidade e preço dos artigos; conferir se há disponibilidade dos itens encomendados em armazém; tratar dos documentos correspondentes a encomendas pendentes ou canceladas, conforme o caso; verificar a situação de crédito do cliente; transcrever as informações da encomenda de acordo com o necessário; e faturar a encomenda. Estas tarefas são indispensáveis e podem ainda surgir outras tarefas de preparação adicionais, antes da encomenda estar em condições de ser aviada. Já existem sistemas automatizados para realizar estas tarefas. Os avanços tecnológicos assumem grande importância no atendimento das encomendas. Os códigos de barras, leitores óticos e computadores trouxeram enormes benefícios para estas atividades. Estima-se que estas tecnologias permitiram reduzir, substancialmente, o total de gastos das empresas, nas suas cadeias logísticas. O atendimento das encomendas também sofreu uma grande mudança com a utilização dos computadores, que substituíram as contagens de existências e ações de transcrição manuais. Desta forma, os templos de ciclo das encomendas foram muito reduzidos. A distribuição de tarefas no atendimento de encomendas, o seu agrupamento, os limites de quantidade e o momento de entrada das encomendas afetam o tempo de ciclo, ou seja, se uma equipa de vendas se organizar e realizar várias tarefas simultaneamente, pode conseguir reduzir o tempo de ciclo da encomenda.
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A imposição de uma quantidade mínima de encomenda pode reduzir os custos de transporte. Juntando várias encomendas da mesma região, pode ser criada uma rota de transporte eficiente.
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8.2.Gestão da rastreabilidade dos produtos



Os sistemas de identificação automática têm como objetivo recolher informação com elevado rigor evitando erros disponibilizando-a rapidamente em qualquer circunstância. Obviamente que estes sistemas conduzem a acréscimos de produtividade e alteram tarefas desempenhadas na organização. Este sistema de identificação permite a disponibilização da informação em tempo real uma vez que é recolhida com recurso a um leitor de código de barras, ou qualquer outro sistema de identificação, ficando de imediato disponível no sistema de informação para todos os utilizadores. O código de barras representa um dos sistemas de identificação mais utilizado, tendo como principal função a codificação da informação, utilizando tecnologia de impressão adequada, por forma a poder ser lida automaticamente por um equipamento de leitura e comunicada a um computador. O uso de código de barras, lidos e introduzidos no sistema por um scanner ou um leitor ótico, pode ser utilizado na área logística nas mais variadas circunstâncias e situações, nomeadamente para a receção, armazenamento, picking e expedição. Como alternativa ao código de barras, recentemente surgiu o código eletrónico de produto, EPC, também conhecido como a “etiqueta inteligente” constituídas por um microship, que através da tecnologia RFID – sistemas de identificação por radiofrequência – identifica e monitoriza os produtos ao longo do pipeline. Ambos os sistemas de identificação têm como objetivo a identificação automática de produtos. O código de barras identifica os artigos mas não é capaz de distinguir um artigo de outros dentro da mesma SKU, com o EPC cada artigo da mesma SKU tem um número único.
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Além disso, através da utilização simultânea da tecnologia RFID e da Internet, o sistema EPC Global Network assegura a comunicação, em tempo real, com a etiqueta afixada em objetos individuais, de qualquer organização, à medida que se movimentam no pipeline, disponibilizando a informação a todos os parceiros de negócio, conseguindo as empresas desta forma ter visibilidade, em tempo real, de todo o pipeline. Outra vantagem do sistema EPC é que as etiquetas não necessitam de se encontrar a vista para serem lidas.
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8.3.Análise da ocupação do armazém



WMS – Warehouse Management System É um sistema de gestão por software que tem como objetivo a melhoria contínua das operações realizadas num armazém através da gestão eficiente de informação. Uma das funções passa pela gestão dos fluxos físicos que derivam da receção, do armazenamento, da separação e da expedição dos materiais, definindo ainda as suas localizações nos armazéns através da utilização de tecnologias de Auto ID Data Capture, como código de barras, dispositivos móveis e redes locais sem fio para monitorizar fluxo de produtos. Após todos os dados serem recolhidos, a WMS faz uma sincronização com a base de dados inserida no sistema por transmissão através de redes sem fio em tempo real. A base de dados pode ainda fornecer relatórios úteis sobre o status das mercadorias no armazém, para além de se obter informação sobre a quantidade total dos materiais existente em stock no armazém, permite também determinar com exatidão sua localização no armazém, permitindo a gestão de todos os movimentos no armazém em tempo real. Muitos sistemas WMS estão sincronizados com outros sistemas permitindo uma forma de se receber automaticamente inventários, processar pedidos e lidar com devoluções. Os sistemas devem incluir os seguintes módulos: Módulo de Controlo de Stocks => deve permitir: - Registar as entradas e saídas de stock - Calcular o balanço do stock (Inventário). - Definir o modelo/parâmetros de gestão de stocks - Enviar avisos de reposição de stock
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Módulo de Localização de Stocks => deve permitir - Determinar onde localizar as paletes chegadas. - Determinar quais as paletes a utilizar para reabastecer o stock de picking - Identificar a localização de qualquer palete dentro do armazém. - Definir regras de localização relativa dos artigos. Módulo de Seleção de Encomendas => deve permitir: - Produzir as listagens de artigos a recolher; - Definir automaticamente a melhor sequência/itinerário de recolha de artigos. O WMS contribui simultaneamente para a redução dos custos que é obtida através da melhoria da eficiência da mão-de-obra e para a melhoria do serviço ao cliente
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8.4.Análise do estado da operação (n.º de caixas em falta, médias de produtividade, n.º de operadores necessários para cada função)



Os indicadores de desempenho permitem que as avaliações sejam efetuadas com base em fatos, dados e informações quantitativas. Os sistemas de indicadores devem refletir a estratégia de avaliação e a medição, de forma a possibilitar uma integração entre eles e permitir uma efetiva utilização para a explicação dos mesmos e garantir melhores conclusões. Existem inúmeros indicadores capazes de avaliar o funcionamento do armazém e a performance do layout implementado. Os indicadores utilizados variam dependendo dos objetivos e competências principais da empresa. Ainda assim, geralmente os fatores principais de avaliação de desempenho na armazenagem são a gestão do espaço e a gestão do tempo. Os indicadores de performance chave (KPI pelas siglas em inglês Key performance indicators), representam os objetivos ou metas a ser atingidos por uma organização ou projeto e podem ser definidos pelos autores em torno às necessidades de cada situação. No caso dos armazéns, os KPI avaliam o desempenho de fatores importantes para avaliar as suas principais funções operativas: o serviço ao consumidor, a distribuição e a armazenagem. De modo a avaliar o desempenho são utilizadas diferentes medidas de desempenho ou KPI´s (Key Performance Indicators) que refletem a eficácia, eficiência e a organização da operação, de que são exemplo os seguintes: i)



% do nível de serviço às lojas,



ii)



% de conferência da mercadoria executada,



iii)



% do número de erros cometidos na execução das encomendas,
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iv)



% de paletes extraviadas,



v)



% de paletes não rececionadas,



vi)



Quebra (deterioração de artigos),



vii)



Custo por caixa movimentada,



viii)



Custo por palete movimentada,



ix)



Dias de cobertura do stock,



x)



Produtividade de cada operador e



xi)



Produtividade All in (caixas por hora e paletes por hora).



% do nível de serviço às lojas Número de camiões que chegam às lojas em horário definido x 100 Número de camiões expedidos % de conferência da mercadoria executada Número de caixas conferidas x 100 Número de caixas executadas % do número de erros cometidos na execução das encomendas Número de erros detetados na conferência x 100 Número de caixas conferidas % de paletes extraviadas Número de paletes trocadas na loja de destino x 100 Número de paletes expedidas % de paletes não rececionadas Número de paletes trocadas na loja de destino x 100 Número de paletes expedidas
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Quebra (deterioração de artigos) Valor dos artigos deteriorados (€) Custo por caixa movimentada Custo total (€) Número de caixas expedidas Custo por palete movimentada Custo total (€) Número de paletes expedidas Dias de cobertura do stock Quantidade de stock Rotatividade dos artigos Produtividade de cada operador Número de caixas executadas por operador Tempo necessário ao operador para a execução Produtividade All in (caixas por hora e paletes por hora). Número de caixas/ paletes executadas Tempo total necessário para a execução A análise feita aos dados pode ajudar na tomada de decisões por parte dos intervenientes, bem como, maximizar os lucros, diminuir desperdícios e melhorar o serviço aos clientes,
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para além de ajudar na gestão e organização dos diversos departamentos constituintes de uma empresa, nomeadamente, no armazém.
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Termos e condições de utilização



AVISO LEGAL O presente manual de formação destina-se a utilização em contexto educativo. É autorizada a respetiva edição e reprodução para o fim a que se destina. É proibida a divulgação, promoção e revenda total ou parcial dos respetivos conteúdos. A marca informanuais encontra-se registada, nos termos legais, no INPI. Qualquer ilícito detetado é passível de procedimento judicial contra o infrator.



informanuais ® 2015 Reservados todos os direitos
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