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CAPITULO 1:

INTRODUCAQO
A
EMPRESA



1.1- Objetivos do trabalho

O trabalho tem como objetivos racionalizar o sistema de movimentagio e
armazenagem do centro de distribui¢iio Sfo Paulo da Brapelco, assim como analisar a
capacidade do mesmo em atender & demanda futura das lojas Mcdonald’s no Brasil.

A empresa € uma operadora logistica, defini¢io esta que por si s6 mostra o quio
importante representam para ela as operagdes de suprimentos, movimentagio interna

de materiais e distribuicfo fisica.

A mudanga da sede das operagBes da empresa para o Food Town representou um
marco para a Brapelco; um grande armazém veio substituir as limitadas condicSes
encontradas na sede anterior, a0 mesmo tempo que os armazéns de dois de seus
principais fornecedores agora fazem divisa com a empresa.

Face a importéncia que o sistema de movimentag8o e armazenagem representa para a
empresa, e face as suas novas instalagdes, o trabalho pretende racionalizar o fluxo de
materiais no armazém, a fim de minimizar custos para a empresa e atender as
expectativas de seus clientes.

O trabalho pretende ainda levantar e solucionar possiveis problemas futuros que a
empresa podera enfrentar em relagdio a capacidade de armazenagem. Serdo
levantadas a capacidade de armazenagem atual do armazém e a demanda das lojas
Mecdonald’s para os préximos quatro anos, e entfio sera analisada a capacidade da

Brapelco em atender a essa demanda.

1.2- Descricdo da empresa

1.2.1- Histérico

A Brapelco Comércio Transporte e Servicos Ltda. é a operadora logistica do
Mcdonald’s no Brasil. E uma empresa multinacional de capital 100% americano,
tendo como sécias as companhias Martin Brower Company (maior distribuidor
autorizado da rede Mcdonald’s nos Estados Unidos) e a OSI - Otto Soons

Incorporation. A Brapelco € responsivel pela compra junto aos fomecedores,



armazenagem e distribuigdo de todos os produtos vendidos ou itens que fazem parte
dos restaurantes Mcdonald’s, com excegdo dos refrigerantes, que sdo distribuidos para
as lojas diretamente dos fornecedores.

A Brapelco tem sua origem ligada a instalagio do primeiros restaurantes Mcdonald’s
no Brasil. Ela comegou a distribuir os primeiros produtos em setembro de 1982,
atendendo a trés restaurantes no Rio de Janeiro e um em S&o Paulo, e seu nome era
Martin Brower. O armazém se localizava no bairro do Limdo, e abrigava somente os
itens secos; os itens congelados eram armazenados em empresas de terceiros e os itens

resfriados eram coletados diariamente.

Em outubro de 1986, a rede Mcdonald’s possuia 28 restaurantes, quando entdo a
Martin Brower transferiu suas instalagdes para a cidade de Embu, na Grande Sdo
Paulo. Nesta nova instalagdo, os itens congelados comecaram a ser armazenados no
armazém empresa.

Em setembro de 1988, a Apellas Associates comprou o sistema de distribuigio
Mcdonald’s no Brasil, nascendo naquele momento a Brapelco Comércio e Servigos
Ltda. Em 1993, a empresa se tornou Brapelco Comércio Transportes e Servigos Lida,

tornando-se responsavel por todas as operages logisticas da rede Macdonald’s no

Brasil.

A empresa atualmente possui quatro centros de distribuigdo, localizados em S3o
Paulo, Rio de Janeiro, Recife e Sdo Francisco do Sul (SC). O centro de distribui¢do de
Sdo Paulo € o maior e mais importante para a empresa, ja que ¢ responsavel direto
pela distribui¢do dos produtos para a maior parte dos restaurantes, além de abastecer
também os outros centros de distribui¢do regionais.

Em maio de 1999, esse centro de distribuicio mudou-se do Embu para o Food Town,
um complexo com cerca de 160.000 m’ situado na Rodovia Anhanguera. No Food
Town estdo localizados também dois dos maiores produtores dos produtos
Mcdonald’s: a Braslo, responsivel pela producio de came, e a Interbakers,
responsavel pela producdo de pdes. A reunidio das trés empresas em um tnico local
teve como objetivo minimizar custos de transportes ¢ otimizar a operagfio logistica
dos produtos Mecdonald’s, possibilitando um alto grau de desenvolvimento de

fornecedores.



1.2.2- Organograma

O organograma da empresa segue nas proximas paginas. A empresa possui quatro

departamentos basicos:

e Logistica
¢ Recursos Humanos
¢ Financeiro

e Informatica

Os gerentes desses departamentos estdo subordinados ao gerente geral da organizagio
no Brasil. Apenas o centro de distribui¢io de S3o Paulo possui gerentes de armazém e
transportes subordinados ao gerente regional, ja que 0s outros centros de distribuicio
regionais sdo bastante pequenos, fazendo com que os gerentes daqueles centros sejam
responsdveis tanto pelo setor de armazém quanto pelo setor de transportes
(distribui¢do fisica).

O gerente de suprimentos est4 diretamente ligado ao gerente de logistica, pois a rea
de suprimentos € responsavel pelo abastecimento de todos os centros de distribuigdo.
Isto € bastante logico, ja que o centro de distribuigdo de SAo Paulo abastece a maior
parte dos produtos dos outros centros.

No plano operacional observa-se a presenga dos supervisores ¢ dos operadores. Os
supervisores s3o responsaveis pelo controle dos operadores (armazém) ou
caminhoneiros (transporte) e pela resolugdo de problemas rotineiros que possam
ocotrer entre as diferentes areas da empresa (Ex.: a area de transporte providenciou

caminhdo em mau estado para carregamento no armazém).

1.3- Descri¢&o do processo logistico

Segundo THOMPSON (1995)}, logistica ¢ a racionalizag8o do fluxo de pessoas,

materiais ¢ informagdes ao longo da cadeia de fornecimento. Assim, nio sera descrito

' THOMPSON, RICHARD; Infernational Business Logistics; Chapman & Hall; 1995



apenas o fluxo de materiais na operacdo logistica do Mcdonald’s, mas também o fluxo
de pessoas e informagdes para que o fluxo de materiais seja possivel.
Na pagina a seguir se encontra um fluxograma que facilita a visualizagdo do processo

logistico.

1.3.1- Contato com as lojas

O Departamento de Atendimento ao Cliente (DAC) entra em contato com as lojas em
horarios e dias programados. A programagio ¢ estabelecida de forma a racionalizar o
atendimento de pedidos das lojas por parte da Brapelco ¢ atender as necessidades das
lojas. Assim, por exemplo, o restaurante localizado na Rodovia dos Imigrantes realiza
seus pedidos sempre ds tergas e sextas das 9 hs-10hs. A freqiéncia de pedidos
semanais varia de loja para loja, dependendo da demanda de cada uma.

Nas datas e hordrios programados, as lojas passam seus pedidos para o Departamento

de Atendimento ao Cliente.

1.3.2- Faturamento dos pedidos

Os pedidos recebidos pelo DAC sio passados para o setor de faturamento por meio do
sistema de informagGes da empresa. Nao hé fluxo de papéis e materiais de escritorio,
ja que as informagdes sdo transmitidas eletronicamente.

O setor de Faturamento informa os funciondrios responsaveis pela roteirizagio sobre o
nimero de caixas, cubagem e peso dos pedidos realizados pelas lojas. Ha fluxo de
informagdes nos dois sentidos entre faturamento e os funcionarios responsaveis pela
roteirizagdo. Depois de completada esta ultima, o setor de faturamento recebe as
informagdes sobre as rotas e entdio emite as notas fiscais e 0 documento “Preliminar

de Embarque” para o armazém.
1.3.3- Roteirizacédo
A roteirizagdo é realizada no setor de transportes, Ha rotas preestabelecidas em fungdo

de proximidade e demanda média das lojas, além do tipo de caminhfo utilizado na

distribui¢dio para as mesmas,



A roteirizagdo tem por objetivo maximizar a ocupagiio volumétrica dos caminhdes.
Algumas rotas podem entdo ser alteradas de forma a permitir maior niimero de caixas
por caminhdo. O setor de transportes entdo planeja quais motoristas serdio
responsdveis pelas diversas rotas, além de providenciar os procedimentos adequados

para a disponibilidade de caminhdes para as entregas nos horarios devidos.

1.3.4- Suprimentos

O setor de suprimentos recebe as informagdes da area de faturamento sobre a
quantidade de produtos vendidos. Com base nas previsdes de venda dos produtos
Mecdonald’s, nas quantidades vendidas diariamente e no estoque da empresa, o setor
de suprimentos € responsavel pelo abastecimento dos quatro centros de distribuigiio
regionais da Brapelco. E interessante salientar que ndio ha negociagdo de pregos com

fornecedores.

1.3.5- Fornecedor

O setor de suprimentos da Brapelco entra em contato com o fornecedores a fim de
realizar pedidos. As programagio de entregas ¢ realizada com antecedéncia, porém a

quantidade pedida varia em fun¢io das vendas diarias.

1.3.6- Armazém

No armazém ocorrem todas as movimentagdes internas da empresa. A éarea de
suprimentos informa o armazém sobre os recebimentos a serem realizados, e o setor
de faturamento informa sobre os carregamentos. O fluxo de materiais interno sera

detalhado posteriormente.

1.3.7- Transportes

O setor de transportes realiza a roteirizagfo, planeja quais caminhdes serdo utilizados

para as entregas, ¢ disponibiliza o caminhdo para carregamento no armazém. Depois



de carregado, o setor de transportes recebe a autorizacio do armazém para proceder a

distribui¢do fisica para as lojas.

1.3.8- Lojas Mcdonald’s

Os caminhdes da Brapelco tém horarios preestabelecidos para chegar nas lojas. Eles
devem ser cumpridos para permitir o planejamento e otimizagdo dos funcionarios dos
restaurantes Mcdonald’s. Os restaurantes sdo obrigados a disponibilizar quatro
funcionérios para ajudar na descarga do caminhdo, e atrasos podem levar a problemas

na descarga.

1.4- Layout do Food Town

Na figura 1.1 encontra-se um layout esquemdtico das instalagdes do Food Town. E
importante verificar que as portas que fazem a interface entre as empresas produtoras
de carne (Braslo) e pdo (Interbakers) com a Brapelco se localizam ambas no armazém
congelado. Depois de produzidos, os produtos carne e pdo devem ser mantidos a uma
temperatura de cerca de -20°C, portanto a transferéncia dos produtos entre as
empresas deve ocorrer sempre entre armazens a essa temperatura.

A irea em azul escuro compreendida entre o armazém seco e o armazém congelado ¢
o armazém resfriado, que opera a temperaturas proximas a 2°C.

Em verde estid representado o escritério central, onde trabalham as pessoas que
dirigem a organizagio. As siglas P1 e P2 indicam, respectivamente, portaria de

funcionérios e portaria de caminhdGes/veiculos de carga.

1.5- Layout dos armazéns Brapelco

Nas figuras 1.2 €1.3 seguem os layouts esquemdticos das trés divisbes do armazém

Brapelco: seco, resfriado e congelado.
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Figura 1.1- Layout esquematico do Food Town.
Efaborado pelo autor
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Figura 1.3- Layout esquemdtico dos armazéns resfriado e congelado.
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Os corredores estdio designados por letras maiiscuias (A,B,C,D.E F)}.

1.6- Fluxo de materiais no CD Sao Pauio

Como explicado anteriormente, o trabalho sera desenvolvido no centro de distribuigio
de S3o Paulo. Assim, o fluxo de materiais a ser apresentado vai abordar apenas as
operagdes que ocorrem nesse centro.

O fluxo de materiais engloba trés operagGes distintas e interrelacionadas :

o Abastecimento dos armazéns Brapelco
e Movimentacdo interna nos armazéns

o Distribuigfo fisica para as lojas

Antes de comecar o detathamento dessas trés operagdes, sera explicada a estrutura do

armazém e suas subdivisdes.

1.6.1- Armazéns do CD Sédo Paulo
O armazém da empresa esta subdividido em outros trés armazéns:

e Armazém de produtos secos: armazena produtos alimenticios que devem ser
mantidos a4 temperatura ambiente (Ex.: gorduras, mostarda, agua, ketchup),
embalagens, material de limpeza.

e Armazém de produtos resfriados: armazena produtos alimenticios que devem ser
mantidos a cerca de 2°C. Exemplos sdo horti-frutis, queijos e sundaes.

e Armazém de produtos congelados: armazena produtos alimenticios que devem ser

conservados a cerca de —20°C. Exemplos: pdes, carnes e batatas.

A antecdmara opera a temperaturas proximas de 5°C. Nela estdo localizadas 11 docas,

que servem tanto para recebimento de produtos congelados ou resfriados, como para

expedigdo e carregamento de caminhdes.



No armazeém seco se localiza uma sala de baterias, onde as baterias dos equipamentos
de movimentagdo e limpeza sdo carregadas, bem como nove docas que servem tanto

para recebimento como para carregamento de produtos secos.

1.6.2- Abastecimento do armazém

O abastecimento eficiente do centro de distribui¢iio de Sdo Paulo é muito importante
para a empresa, ja que esse centro ¢ responsavel pelo fornecimento de 100% dos
produtos dos centros de distribuigio Nordeste e Sul e cerca de 25% do centro de
distribuig¢do do Rio de Janeiro.

Os fornecedores séo responsdveis por seus produtos até a sua descarga nas docas do
armazém, sendo o transporte da fabrica até o armazém da Brapelco de
responsabilidade dos mesmos. Ha horarios preestabelecidos para descarga de produtos

de fornecedores, a fim de racionalizar a operagdo de recebimento.

1.6.3- Movimentacéo interna
A movimentago interna no armazém engloba as seguintes atividades:

e Recebimento dos produtos

¢ Movimentagdo dos produtos para armazenagem
e Armazenagem

¢ Giro de estoque

s Separacio de pedidos

e Carregamento

Essas atividades sfo realizadas de modo semelhante nos trés armazéns. No armazém
congelado, comtudo, as atividades de giro de estoque, separacio de pedidos e
carregamento sdo facilitadas por haver maior blocagem dos materiais movimentados;
ha poucos produtos em grandes quantidades, fazendo com que a movimentagio de

materiais ocorra sempre em paletes. Ja nos outros dois armazéns hi movimentagdo de



“caixas quebradas” na separacdo, além da presenca de muitos produtos em menores

quantidades do que no armazém congelado para se realizar o giro de estoque.

A atividade de recebimento engloba a retirada das cargas dos caminhdes, inspecio dos
produtos recebidos segundo normas da rede Mcdonald’s, preenchimento de faixas
com informag#o de data de validade, contagem dos paletes, retirada de pléasticos dos
paletes, arrumacdo da carga e preenchimento de documentos internos da empresa
(Resumo de Recebimento).

Utiliza-se de paleteiras com garfo simples para a descarga dos produtos paletizados do
caminhdo. No caso da descarga de carga batida, ocorre a montagem dos paletes na
area proxima a doca e entdio posterior movimentacdio de cargas ja paletizadas. A
empresa mantém um sistema de “pool” de paletes com seus fornecedores, sendo que
0s mesmos sdo todos do tipo PBR.

Todas as docas do armazém (11 na antecdmara € 9 no armazém seco) possuem
niveladores de doca e outros instrumentos (Ex.: iluminadores) que ajudam os
operadores de armazém no recebimento e expedi¢io. As paleteiras nio enfrentam
dificuldades para entrar nos caminhdes.

No recebimento do armazém seco, os paletes sdo levados até areas préximas is docas,
enquanto os paletes de produtos resfriados ou congelados sio levados para éreas ja
dentro dos armazéns resfriado e congelado, proximas a porta que faz divisa com a
antecimara.

Os paletes recebidos pelas paleteiras sdo movimentados até as estruturas de
armazenagem por meio de empilhadeiras. Estas realizam o percurso 4rea de
recebimento<>estruturas de armazenagem, enquanto houver paletes esperando na area
de recebimento.

Os enderecos dos produtos sdo fixos, ou seja, certas fileiras das estruturas de
armazenagem abrigam sempre os mesmos produtos. Os operadores possuem um mapa
onde estdo indicadas todas as fileiras (ou “ruas”) em que cada produto deve ser
armazenado. Quando ha a introduc3ic de um novo produto no armazém, os
supervisores comunicam 0s operadores sobre essa ocorréncia, indicando os enderecos

designados para armazenagem.



Os produtos sdio armazenados em estruturas de armazenagem do tipo drive-in e
prateleiras porta-paletes. O fluxo de materiais nessas estruturas ocorre somente de um
lado, ou seja, tanto a colocagdo como a retirada de paletes se da pelo mesmo local.

A maior parte dos produtos armazenados pela Brapelco sdo alimentos, ou seja, itens
pereciveis. O fluxo de produtos deve obedecer sempre ao FIFO (first in first out) a fim
de minimizar perdas em decorréncia do prazo de validade.

O giro de estoque ¢ realizado por meio de empilhadeiras, e visa realocar os produtos

de forma a possibilitar o sistema FIFO e racionalizar a atividade de recebimento.

Depois de serem armazenados e sofrerem o giro de estoque, os produtos séo sujeitos a
separacio de pedidos. Um pedido, como explicado anteriormente, ¢ recebido pelo
DAC (Departamento de Atendimento ao Cliente) e transmitido para a area de
faturamento. Esta envia entfo ao armazém um documento denominado “Preliminar de
Embarque”, onde estdo descritos a composigio de cada pedido, o horario de
carregamento e a composi¢do de cada rota (lojas a serem abastecidas).

Os operadores de armazém recebem um documento dos supervisores onde estdo
discriminados os produtos a serem separados por loja e por rota. Eles entdio separam
os produtos utilizando-se de paleteiras com garfo duplo, que permitem a montagem
simultanea de dois paletes da mesma loja. Cada caixa separada recebe uma etiqueta
com identificagdes do produto, pedido, loja, rota e localizag8o no armazém.

Depois de montados, os paletes sofrem processo de “shrink”, onde um plastico se
adere a carga proporcionando maior estabilidade na atividade de carregamento e na
distribuicdo fisica dos produtos. A seguir, os paletes sdo deixados numa area

reservada a produtos separados, esperando carregamento.

O carregamento para as lojas acontece sempre nas docas da antecidmara. Primeiro séo
carregados os produtos congelados, depois os resfriados e por Ultimo os produtos
secos. Estes sdo retirados da area de separagdo no armazém seco e levados para as
docas na antecimara por meio de paleteiras de garfo simples.

A ordem de carregamento dos produtos em cada compartimento é sempre inversa a
ordem de descarga. Assim, a primeira loja € carregada por ltimo, facilitando o

processo de descarga nas lojas.

10



Os caminhdes da empresa possuem condigdes de transportar produtos a trés
temperaturas diferentes; hé colchdes térmicos que criam trés compartimentos no

caminhdo, ndo permitindo a troca de temperaturas entre 0s mesmos.

1.6.4- Distribuicdo fisica

A distribuigdo dos produtos se da através do modal rodovia, tanto para as lojas como
entre os quatro centros de distribuigdo espalhados no Brasil. A empresa possui frota
propria de caminhdes, realizando terceirizagio quando necessario.

Ha trés tipos de caminhdes utilizados pela empresa:

- trucks, de pequena capacidade, utilizados para entregas na Grande Sio Paulo e
lojas localizadas em ruas que ndo permitem a circulagdo de caminhdes de grande
porte.

- carmretas, de grande capacidade, utilizadas para entregas distantes e para
transferéncia de produtos entre os centros de distribuigdo.

- “Pup’s”, caminhdo intermediario entre trucks e carretas.

A escolha do tipo de caminh#o a ser utilizado para cada rota € realizada no momento
da roteirizagdo, obedecendo as restrigdes das lojas, cubagem e peso dos itens a serem
entregues, distancias, etc.

Depois do carregamento e do fechamento dos caminhdes nas docas, a
responsabilidade da carga passa para a area de transportes, que deve assegurar que os
produtos sejam entregues nas lojas sem avarias e no horario estabelecido.

A descarga dos caminhdes nas lojas Mcdonald’s € realizada pelo motorista da
Brapelco ¢ por quatro funcionarios da loja que esta recebendo os produtos. O
motorista dispde de uma mapa de carregamento que indica onde estdo localizados os
diversos produtos no caminhdo, além de se utilizar de esteiras com roletes para

facilitar o processo de descarregamento dos produtos.
Os caminhdes possuem trés portas (uma no fundo e duas laterais) que possibilitam

acesso aos trés compartimentos. Assim ndo é necessario, por exemplo, abrir o

compartimento de produtos congelados se a descarga € apenas de produtos secos.
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CAPITULO 2:

LEVANTAMENTO
DA SITUACAO
DO SISTEMA DE
MAM



2.1- Introducido

No capitulo 1 a empresa e seu sistema logistico foram descritos, o layout das instalagdes
esquematizado, e o fluxo de materiais das diversas atividades apresentado. O
direcionamento do trabalho foi também definido como sendo o centro de distribuicdo de

S&o Paulo, localizado no Food Town'.

No capitulo 2 foram levantados os fatos e observagBes mais importantes a respeito do
sistema de movimentagio e armazenagem da empresa. Para isso utilizou-se um
questiondrio padrio elaborado por GURGEL (1996)%, contendo seis relatérios, estes
abordando diferentes aspectos da situagio atual encontrada nos armazéns da empresa:
aspectos gerais do sistema de movimentacio e armazenagem, métodos operacionais
utilizados, exame da situagio dos armazéns e as distor¢Ses encontradas, mao-de-obra
empregada, sistema de fornecimento e sistema de distribuicgio.

Os relatorios foram preenchidos no proprio armazém durante a coleta de observacgdes, a
fim de ndo passar despercebido nenhum detalhe. Os mesmos encontram-se

completamente respondidos no anexo 2.1.

Depois de preenchidos os relatorios, foram elaborados resumos de observagdes dos
mesmos, a fim de se ressaltar os pontos mais importantes verificados na visita. O
capitulo termina com um resumo geral de observagdes contendo uma combinagio de
todas as observagGes levantadas de formas parciais nos resumos, levantando possiveis

interagGes entre elas.

! Descrito no capitulio 1.

2 GURGEL, FLORIANQ DO AMARAL; Administragdo dos Fluxos de Materiais e de Produtos; Editora
Atlas; 1996
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2.2- Resumo de observagdes sobre os aspectos gerais da
unidade

Os trés armazéns da empresa apresentam-se bastante limpos e arrumados. Nio se
observam poeiras, materiais quebrados ou qualquer tipo de sujeira nas 4reas internas aos
armazéns. A limpeza dos mesmos ¢ realizada nos 3 turnos; utilizando-se um veiculo
industrial que contém instrumentos apropriados para extrair pequenos detritos e restos de
paletes gerados no decorrer das atividades de movimentagdo e armazenagem. Depois de
retiradas as sucatas e lixos dos armazéns, eles sdo prensados e remetidos para uma

cagamba localizada no lado externo do prédio.

Os paletes contidos nas estruturas de armazenagem estio sempre dentro das areas
especificadas, respeitando as faixas amarelas. O acondicionamento dos produtos é bom,
ndo ocorrendo perdas ou deteriorago dos produtos.

Os pisos dos trés armazéns sio lisos e estio em bom estado, ndo prejudicando o
deslocamento dos equipamentos de movimenta¢do. Todos os itens estio sobre estrados,
ou seja, ndo ha nenhum produto empilhado diretamente no piso.

As colunas e a distancia do vio do prédio apresentam compatibilidade com as dimensdes

das prateleiras e o arranjo fisico. Praticamente ndo ha areas desperdicadas.

Algumas regides dos armazéns apresentam baixa ocupagio volumétrica. O armazém
congelado ndo estd totalmente ocupado e parte da drea de armazenagem das batatas
possui um tnico nivel. A 4rea de separagio do armazém seco também preenche um tinico
nivel de altura, acarretando baixa utilizagdo da terceira dimenséo.

Os corredores dos armazéns sio bem definidos e lineares. A sinaliza¢do encontrada nos
mesmos também € boa, facilitando o trabalho dos operadores.

O corredor F do armazém seco apresenta-se algumas vezes entulhado de paletes com

produtos separados esperando carregamento. Isso ocorre devido a falta de espaco na area
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de separagdo, que obriga os operadores a depositarem no corredor mais largo (F) os
paletes excedentes. A figura 2.1 ilustra esse fato.

No corredor F também encontram-se equipamentos de movimentacio em reparos ou sem
utilizagdo. Como ndo hi uma 4rea especifica para manutencfio ou conserto desses
equipamentos, os mesmos s3o deixados no corredor F, que como dito anteriormente, é

largo e se localiza proximo 2 sala de baterias. A figura 2.2 ilustra essa sttuacio.

A separagdo de pedidos no armazém seco aparenta ter um custo elevado para a empresa
dentro da operagéio de movimentacio de encomendas. Ha grande nimero de operadores
realizando a tarefz de separagéio, a 4rea destinada aos produtos separados possui baixa
ocupacdo volumétrica e, ao mesmo tempo, ¢ insuficiente para armazenar todos os
produtos necessarios.

As distincias percorridas com encomendas na separacio de pedidos no armazém seco sdo
muito longas. Os operadores sdo obrigados a percorrer até quatro vezes a maior largura
do prédio para realizar cada ciclo de separagio. A figura 2.3 apresenta um desenho
esquematico do trajeto percorrido pelos operadores.

Os fluxos de materiais nos trés armazéns sfo confusos. Como explicado no primeiro
capitulo, ha seis tipos de atividades na operagdo de movimentagdo e armazenagem; os
fluxos dessas atividades encontram-se representados nas paginas a seguir. Observam-se
corredores com acumulo e cruzamento de fluxos, resultando em congestionamento dos
mesmos nos horarios de pico. A figura 2.4 ilustra essa situacio, enquanto as figuras 2.5 ¢
2.6 apresentam os fluxos de materiais nos trés armazéns.

Os armazéns seco e resfriado sdo aqueles que apresentam pior trafego interno. O
armazeém resfriado possui a peculiaridade de conter apenas um corredor, o que significa

que qualquer mquina parada obstréi toda a operagsio nesse armazém.

O fluxo de materiais no armazém congelado ocorre com materiais mais blocados, ou seja,
a maioria das movimentag3es se d4 com paletes de um tnico produto, o que faz com que
a atividade de separagdo possua produtividade bem maior que a correspondente nos

armazéns seco e resfriado.
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Figura 2.1- Paletes esperando carregamento.

Figura 2,2- Equipamentos de movimentacio entulhados no corredor F.
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Figura 2.3~ Trajeto percorrido pelos operadores na atividade de separagdo de pedidos.

Elaborado pelo autor



No setor de armazém o nimero de funcionarios indiretos é bem menor que o nimero de

funcionarios diretos, existindo seis supervisores para cerca de 50 operadores.
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Figura 2.4- Corredor congestionado devido a aciimuto de fluxos de atividades diferentes

2.3- Resumo de observacées sobre a situacdo em relacdo a
métodos operacionais

Toda a movimentagio de encomendas na empresa & realizada com o uso de paletes.
Nenhum tipo de produto é movimentado manualmente ou empilhado diretamente no
chiio. Ha fornecedores que ndo compdem o sistema de “pool” de paletes da Brapelco, e
entdo entregam seus produtos ndo-paletizados. No recebimento desses produtos
funciondrios dos mesmos paletizam a carga sobre paletes da Brapelco, ¢ s6 depois disso

os operadores do armazém realizam a movimentag3o para as areas de recebimento.
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Figura 2.5- Fluxos de movimentagdo no armazém seco.
Elaborado pelo autor
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Figura 2.8- Fluxos de movimentacio nos armazéns resfriado e congelado.

Elaborado pelo autor
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A energia potencial armazenada niio ¢ utilizada na movimentagio das encomendas. As
estruturas encontradas nos armazéns sdo do tipo drive-in e estanterias porta-paletes,

obrigando o giro de estoque ser realizado por empilhadeiras.

As quantidades em estoque enfrentam algumas dificuldades para serem controladas,
ocorrendo diferengas freqiientes entre o estoque fisico e o estoque contabil. A contagem
do estoque ¢ muito demorada, pois devem-se levar em conta também as datas de
fabricagdo e validade de cada produto, demandando quase meio turno de trabalho de um
operador por dia. Além disso, um erro no giro de estoque, que € realizado por
empilhadeiras, ja provoca diferengas entre o estoque fisico e o contabil, que sempre

pressupde a correta execugdo do sistema FIFO (first in first out).

No armazém seco h4 armazenagem desnecessaria de produtos obsoletos. Eles foram
comprados em excesso no passado, a demanda por eles ndo foi a esperada e o armazém
continuou a armazené-los. Atualmente eles ocupam a maior parte do lado esquerdo do
corredor F. Observa-se que mesmo os enderecos localizados proximos as docas de
recebimento estio ocupados por esses produtos, evidenciando m4 disposi¢do geral dos

estoques.

Ha itens volumosos e de grande circulagio que estdio localizados muito longe das docas
de recebimento. A distancia percorrida para armazenagem é muito grande, e a falta de
planejamento na ocupagdo de docas para recebimento faz com que essas distancias se
tornem ainda maiores que a menor distincia possivel; as docas de recebimento sio
escolhidas aleatoriamente pela unidade de recebimento localizada no setor de transporte.
Assim, por exemplo, a descarga de gordura liquida pode ocorrer na doca 11, sendo que a
doca 18 estd vazia ¢ ¢ a doca mais proxima do endereco de armazenagem da gordura

liquida.
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Os métodos de movimentagio ndo vém sendo planejados de uma forma sistémica, ou
seja, aperfeicoam-se sistemas locais em vez de aperfeigoar-se o sistema global de
movimenta¢io e armazenagem nos armazéns seco, resfriado e congelado. Nio ha inter-
relacdo entre os métodos instituidos, acarretando movimentagio de encomendas
desconexas.

Os equipamentos de movimentagdo utilizados sdo adequados e utilizados de maneira
segura. Paleteiras de garfo duplo possibilitam, na atividade de separagdo, a montagem de
dois paletes aoc mesmo tempo, as empilhadeiras sio coerentes com a altura das estanterias
¢ as paleteiras de garfos simples nio apresentam problemas para carregar e descarregar
produtos dos caminhdes. Todos os equipamentos de movimentagio sio novaos,
comprados de um unico fornecedor, padronizados e tém manutencio adequada.

Os equipamentos estio em “pool” nos trés armazéns, Assim, nenhuma paleteira ou
empilthadeira é de posse de um armazém ou atividade; ha apenas a restricio dos
equipamentos, que nio podem estar sujeitos a bruscas variagdes de temperatura.

A operagiio de movimentagdo interna nos trés armazeéns se processa num ritmo bom,
porém a atividade de separagdo de pedidos no armazém seco apresenta produtividade

baixa, sendo utilizados muitos operadores e paleteiras para realizar essa atividade.

2.4- Resumo da situagdo dos armazens, apurando-se as
distor¢cbes encontradas

As estruturas de armazenagem dos trés armazéns estdo bem ocupadas, sendo preenchidos
cerca de 80% dos enderecos. A 4rea de separagio do armazém seco € a Unica 4rea que
apresenta capacidade inferior a necessidade atual. Os armazéns trabalham com folga nas
estruturas de armazenagem atualmente, para poderem responder aos picos de demanda
que ocorrem em julho e dezembro.

A area de separagiio de pedidos no armazém seco e o armazém congelado apresentam

baixa ocupagdo volumétrica. Na primeira ha ocupacdo de apenas um nivel vertical,
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enquanto o armazeém congelado apresenta espacos ociosos € armazenagem de batatas
diretamente no piso sem empilhamento dos paletes. As figuras 2.7 e 2.8 ilustram a baixa
ocupagio volumétrica das éreas citadas.

A armazenagem de alguns produtos apresenta baixa ocupagiio volumétrica dos enderegos
de armazenamento. Em geral as caixas desses produtos possuem altura limite de
empilhamento, fazendo com que as alturas dos paletes sejam inferiores a altura média dos
paletes do armazém. As alturas dos enderegos das estruturas de armazenagem, porém, sio
as mesmas para todos os produtos, fazendo com que produtos com restrigies de
empilhamento possuam baixa ocupagdo volumétrica de seus enderecos. A figura 2.9

ilustra essa situacdo.

Figura 2.9- Baixa ocupaciio volumétrica dos enderegos.

A atividade de carregamento apresenta certo grau de manuseio. Como ndo ha inter-
relacionamento entre a formagio dos paletes na separagio de pedidos e o carregamento

para as lojas nas docas da antecimara, a carga precisa softer arrumacio a fim de haver
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.7- Contre énire altura do prédio e u;io volumétrica da drea de separagio.

Figura 2

Figura 2.8- Espagos ociosos e baixa ocupagio volumétrica do armazém congelado.



aproveitamento da ocupagio volumétrica do caminhfio. Assim, por exemplo, ha manuseio
para transformar a carga separada de 26 paletes em 24 paletes (capacidade das carretas)
no caminhdo.

Os carregamentos de transferéncias para outros centros de distribuicdo possuem maior
grau de manuseio; eles devem alcangar ocupacio volumétrica de mais de 95% e, algumas
vezes, a carga a ser transportada deve ser carregada de forma batida, ou seja, sem paletes.

Isso gera alto grau de manuseio no carregamento.

Os clientes reclamam moderadamente de entrega de pedidos incompletos. Isso ocorre
devido a erros na separagio de pedidos, onde os operadores erram ao colar as etiquetas
nas caixas. Assim, por exemplo, ocorrem casos em que, na entrega para as lojas, faltou

uma caixa do produto X e sobrou uma caixa do produto Y com etiqueta do produto X.

Os corredores dos trés armazéns sdo retilineos e compativeis com os equipamentos de
movimentacdo. O comredor F do armazém seco € o Gnico que apresenta largura excessiva.
A area do prédio que contém os trés armazéns ¢ retangular. Através da observagdo dos
layouts® esquematicos dos armazéns, verifica-se que os principais corredores dos mesmos
apresentam-se paralelos ao maior lado do retdngulo. No caso do armazém seco, em que
existem cinco corredores desse formato, evidencia-se grande quantidade de darea

desperdigada em corredores.

O armazenamento na empresa € feito segundo a ordem de separaggo de pedidos. O trajeto
dos operadores na separagio esta esquematizado na figura 2.3. Os produtos que formam a
base do palete na atividade de separagdo, que sdo os mais pesados, localizam-se no inicio
do trajeto; os outros produtos foram arranjados de maneira a atender as necessidades dos

operadores, que sugeriram uma ordem que facilitasse o processo de amarragio de cargas.

Ha uma 4rea no armazém seco que armazena produtos excedentes ou muito pouco

movimentados. Eles estdo localizados nas estruturas de armazenagem ao lado da area de

3 Figuras 1.2 e 1.3,
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separagdo de pedidos, encostados na parede que faz fronteira com o armazém resfriado.
Esta area localiza-se perto da porta de acesso & antecAmara, onde ocorre o carregamento
para as lojas.

As estruturas de armazenagem existentes ndo permitem a racionalizagdo da atividade de
giro de estoque, essencial para a realizagdo da atividade de FIFO (first in first out) . O
giro de estoque e realizado por empilhadeiras, que retiram os paletes antigos ¢ colocam
o0s novos no fundo das estruturas, e entdo devolvem os paletes antigos a frente dos novos.

O giro de estoque sO € realizado para os itens pereciveis.

2.5- Resumo sobre a administragdo da mao-de-obra empregada
no funcionamento do sistema de MAM

Os operadores de armazém realizam a maioria de suas atividades com © uso de
equipamentos de movimentagdo. Estes equipamentos sdo novos, seguros e confortiveis.
O manuseio de encomendas ocorre na arrumagdo de carga para carregamento € na
atividade de separagdo de pedidos.

Na arrumaciio da carga para carregamento, os operadores devem sobrepor caixas aos
paletes ja formados, aumentando a ocupagdo volumétrica do caminhfio. As caixas a

serem sobrepostas sdo em sua maioria bastante leves, ndo acarretando dificuldades aos

operadores.

Na separagio de pedidos os operadores realizam os seguintes procedimentos:

¢ Deslocamento via paleteiras até o local onde estd armazenada a encomenda a ser
pega.

» Estacionar a paleteira.

¢ Descer da paleteira.

e Caminhar até o local de armazenagem, pegar a caixa e coloci-la no palete. Os

operadores devem pegar uma caixa de cada vez.
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e Colar a etiqueta de identificagdo nas caixas.
e Subir na paleteira.

¢ Deslocar paleteiras até proximo enderego.

E importante citar que nenhuma caixa movimentada no armazém possui mais que 25kg,
O manuseio de caixas poderia ser minimizado por meio da racionalizagio da atividade de
separagdo de pedidos, bem como da maior integraciio entre esta e a atividade de
carregamento.

Um menor numero de pontos de descarga para pegar as encomendas proporcionaria aos
operadores descer e subir menos vezes das paleteiras. Um planejamento sistémico das
atividades de separagdio e carregamento poderia permitir a montagem dos paletes de

forma a diminuir a sobreposicio de caixas.

Nao ha a imposicdo direta de tempos padrdio sobre os operadores para a realizagio das
diversas atividades. O planejamento do trabalbo dos mesmos, contudo, é baseado em

funcdo de indices de produtividade a serem atingidos.

2.6- Resumo do sistema de compras, recebimento, selecéo,
homologacao de fornecedores e itens

A cadeia de abastecimento da rede Mcdonald’s foi planejada e desenvolvida de tal forma
a atingir-se alto grau de parceria entre fornecedores, a Brapelco e os restaurantes. Ha
apenas um fornecedor para cada item que circula no armazém, exigindo entdo que os
fornecedores trabalhem em conjunto com a Brapelco para atender as necessidades dos
clientes, que sdo os restaurantes Mcdonald’s. Os fornecedores apresentam-se ativos na

apresentagio de sugestdes técnicas e de redugdo de custo.

Grande parte dos fornecedores entregam seus produtos em carga batida, ndo paletizada. A

formagdo dos paletes ¢ realizada por funcionarios dos fornecedores nas areas proximas as
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docas, ndo acarretando manuseio por parte dos operadores da Brapelco; isto faz, porém,
com que os caminhdes fiquem muito tempo parados nas docas de recebimento. O ndo
cumprimento dos horarios estabelecidos para descarga pelos fornecedores também

prejudica a atividade de recebimento.

Os testes de recebimento sdo realizados de acordo com especificagdes de qualidade
impostas pela rede Mcdonad’s. Esses procedimentos s3o os mesmos realizados nos

Estados Unidos e outros paises em que a Martin Brower" opera.

As compras da empresa sdo realizadas de acordo com a previsdo de demanda realizada
pela rede Mcdonald’s e com o estoque de seguranga estipulado para cada produto.
Demandas inferiores a previsdo e estoques de seguranga muito elevados acarretam

ocupacdo desnecessaria do armazém.

2.7- Resumo sobre o sistema de distribuigio de produtos
acabados para os clientes

A separagdo de pedidos de uma rota € dividida entre os armazéns congelado, resfriado e
congelado. Dentro de um armazém, cada operador é responsavel pela separagio de uma
rota inteira. A identificag@io dos produtos separados € feita em relagio a rota e ao pedido.
O sistema de informagdo da empresa emite listagens de separagdo de encomendas
separadas por rota e por armazém. Além dessas listagens, os operadores recebem
também um conjunto de etiquetas agrupadas por rota que serdo coladas nas caixas
separadas, identificando os produtos.

Nio ha recebimento pela expedigio das encomendas separadas. Um operador é

responsavel pelo carregamento de um Unico caminhdo, fazendo com que ele seja

‘ Empresa controladora da Brapelco.
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obrigado a realizar o trajeto area de separagdo<>doca de expediciio até encerrar os paletes

programados para carregamento.

Ha casos em que a encomenda a ser separada nio ¢ encontrada no armazém. Isso pode
ocorrer devido a problemas de produgéo no fornecedor ou erros na contagem do estoque.

A ocorréncia de falta de produtos, contudo, € muito pequena.

Verifica-se ocorréncia de avarias nas encomendas tanto durante armazenagem como
durante a distribuicio fisica. As avarias no armazém ocorrem geralmente devido a erros
humanos de operagdo, enquanto na distribuiciio fisica eles ocorrem devido 4 compresséo
entre caixas e/ou com as portas do caminhdo. A sobreposigio inadequada de caixas
durante o carregamento favorece o surgimento de avarias nas mesmas durante o

transporte para as lojas.

O sistema de inventario utilizado € o rotativo. O tempo gasto na contagem dos estoques,
contudo, ¢ excessivo. Além disso, as diferengas entre o estoque fisico ¢ o contabil sdo

constantes, fazendo com que seja freqiiente o procedimento de conciliagdo de estoques.

A empresa ndo utiliza o sistema de codigo de barras nas embalagens de seus
fornecedores. Toda a movimentagdo interna de materiais no armazém e o processo de
descarga nas lojas utilizam etiquetas, papéis e contagem manual para a identificacio e
conferéncia dos produtos. Isto acarreta grande parte do tempo dos operadores e
funcionarios das lojas gasto em contagens, preenchimento de documentos e leitura de

etiquetas.

2.8- Resumo geral de observacoes

Os resumos parciais elaborados geraram grande quantidade de observagdes a respeito da
situaglo do sistema de movimentagio e armazenagem da empresa. Abaixo segue uma

relagio dos principais problemas levantados:
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Baixa ocupagfio volumétrica do armazém congelado e da 4rea de separaciio de

pedidos do armazém seco.

Corredor F do armazém seco apresenta-se entuthado de paletes e equipamentos de
movimentagio.

Congestionamento de corredores

Separagdo de pedidos no armazém seco apresenta alto custo para a empresa

Fluxo interno de materiais confuso nos trés armazéns

Estruturas de armazenagem inadequadas para realizar o sistema FIFO (first in first
out)

Armazenagem de grandes quantidades de itens absoletos

Ma disposigdo dos estoques nos trés armazéns

Falta de planejamento dos métodos de movimentagfio e armazenagem de materiais

Separagdo de pedidos no armazém seco apresenta produtividade muito inferior as

outras atividades do armazém

Area de separa¢do no armazem seco menor que a necessaria

Baixa ocupagfo volumétrica dos enderecos

Manuseio no carregamento

Inversdo de produtos na separagio de pedidos

Area de corredores nos armazéns congelado e seco muito grandes

Condigdes ergondmicas ruins na separagio de pedidos do armazém seco e nos
carregamentos

Recebimento de produios ndo-paletizados por parte dos fornecedores acarreta
ocupacio excessiva das docas de recebimento

Diferencas entre estoques contabil e fisico

Identificacdo e conferéncia de produtos em papéis e etiquetas

Alguns dos problemas levantados apresentam interagdes entre si. A area insuficiente de

separagdo de pedidos, por exemplo, leva os operadores a despejarem no corredor F os

paletes 4 espera de carregamento.
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A m4 disposic¢do dos itens no armazém acarreta fluxos de materiais confusos, condigdes
ergonOmicas ruins para os operadores, baixa produtividade e inversdo de produtos na
atividade de separagdo, e congestionamento de corredores.

As inversdes de produtos na separagdc também estdo relacionadas com o sistema de
identificagfio e conferéncia utilizados pela empresa.

A falta de planejamento dos métodos de movimentagio e armazenagem possui interagdes
com a maior parte dos problemas citados; essas interagdes e as relagdes de causa e efeito

serdo analisadas no préximo capitulo.
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ANEXO 2.1



Questiondrio padrio

2.1-Levantamento dos aspectos gerais da unidade.

01 - A unidade é limpa ou entulthada de objetos?

A unidade é limpa.

02 - Existe uma boa arrumacio geral, ou falta ordem na arrumacio das coisas?

Ha uma boa arrumagio das coisas.

03 - Os corredores estio livres ou entulhados?
O corredor F(ver lay-out capitulo 1) do armazém seco em alguns momentos apresenta
itens separados esperando carregamento. Além disso, os equipamentos de movimentagdo

que ndo estdo sendo usados ficam estacionados naquele corredor também.

04 - Existe excesso de encomendas junto das atividades?
Nio.

05 - O piso esta ocupado ou existe espagos vazios?

Existem espagos vazios.

06 - As encomendas estio empilhadas diretamente no piso, foi colocado algum
separador?

Todas as encomendas estdo sobre estrados.

07 - Ocupou-se adequadamente o volume do prédio ou o espaco aéreo esta sem
utiliza¢io?
A area de separagio do armazém seco e o armazém congelado apresentam ocupagdo

volumeétrica baixa.



08 - As encomendas estio bem acondicionadas ou ebserva-se perdas?

As encomendas estdo bem acondicionadas.

09 - A remocio dos residuos e o seu armazenamento estio bem adminisirados e
planejados, ou ebserva-se falta de cuidados nesta drea, onde tudo funciona ao acaso
e 0 percentual de sucata é toleravel?

Ocorre retirada de residuos e sucata do armazém trés vezes por dia. Os cestos de lixo sdo
esvaziados e a sucata € entdo prensada e despejada numa cagamba do lado de fora do
armazém.. Duas vezes por semana uma firma terceirizada retira do centro de distribuigio

a cagamba com 0s residuos.

10 - Existem distincias muitos longas de movimentos com as encomendas?

Sim. A separa¢@o no armazém seco obriga os operadores a percorrerem cerca de 3 vezes
o maior comprimento do armazém.

Os recebimentos ndo sdo racionalizados de forma a se diminuir a distancia percorrida até
armazenagem, ou seja, as docas escolhidas para descarregamento ndo sdo as docas otimas

para minimizar distdncias até os enderegos de armazenagemn.

11 - O fluxo de movimentacdo de encomendas é simples e em linha reta ou muito
confuso?

O fluxo de movimentacdoc de encomendas € confuso no armazém seco.

12 - Os fluxes de meovimentacio apresentam somente um direcionamento, ou
existem fluxos de retorno de encomendas?
Os fluxos de recebimento e separagdo se cruzam na maioria dos corredores dos 3

armazens.

13 - Existe cruzamento de fluxos de encomendas?

Tdem a anterior.



14 - As operagdes do processo, interrelacionadas, estio préoximas ou distantes?

Estéo proximas.

15 - As rotas de movimentacio de encomendas estiio livres ou existem obstrucdes
diversas?
Ha trinsito de empilhadeiras e paleteiras no tumo 1, quando ocorrem recebimento,

movimentac¢do para armazenagem, giro de estoque ¢ separagdo.

16 - O trafico interno € ordenado ou cadtico?

Idem a anterior.

17 - O piso € liso, sem obsticulos? As virias salas estdo no mesmo nivel, ou
apresentam-se com restri¢oes ou em mal estado?

O piso € liso e as varias salas est3o no mesmo nivel.

18 - Existe excesso de movimentacio ao nivel do piso?

No tumo 1 sim.

19 - Existem encomendas que sio movimentados sem necessidade?
Nio.

20 - Existe movimentacio repetitiva de encomendas, tanto na quantidade como na
distancia, sugerindo a aplicacio de mecanizacio?
Nio.

21 - Os EQUIMOYVS sao logo carregados com encomendas, ou existe um tempo
longo de espera para a carga?

Sdo logo carregados com encomendas.



22 - Os tempos de preparacio do despacho sio excessivos, e existemn dreas de
armazenamento adeguadas as esperas?

Nio 530 excessivos.

23 - Os operadores de equipamento ficam aguardando encomendas para
despacharem?

Nio.

24 - O nimero de pessoal indireto chega préximo do nimero de operarios diretos?
Nio.

25 - A movimenta¢io de encomendas aparenta ter um custo muito elevado em
alguma drea da unidade?
Na area de separagiio do armazém seco. A produtividade nessa atividade é muito mais

baixa que nas demais.

26 - Os EQUIMOVS e EQUIPROD ficam paralisados sem uma explicacio
razoavel?

Nio.

27 - Os corredores sdo racionais, lineares ou sio tortuosos?

Os corredores sd0 racionais e lineares.

28 - Existe uma definicio clara dos corredores ou eles sdo mal delineados?

Ha defini¢do clara dos corredores.

29 - Existe compatibilidade entre o posicionamento das colunas, distincia do vio do
prédio, dimensoes das prateleiras dos almoxarifados e o arranjo fisico?

Sim, h4 compatibilidade.



2.2- Levantamento da situagdo em relacio a utiliza¢do de métodos operacionais.

01 - As encomendas sio movimentados unitariamente ou nos seus maltiplos, com o
uso de UNIMOV?

Sdo movimentadas sempre em UNIMOV.

02 - E considerado o posicionamento do nivel das encomendas? A energia potencial
armazenada ¢ utilizada na movimentaciio, recuperando-se esta energia potencial
pela utilizaciio da gravidade?

Nio.

03 - As unidades de despacho tém parade por falta de abastecimento de encomendas
¢ outros insumos?

Niéo.

04 - A movimentacio de encomendas tem sido efetuada com fluidez, ou existem
permanentes dificuldades na operacio da movimentacio?

Tem sido efetuada com fluidez.

05 - As quantidades em estoques sdo facilmente controliveis, ou a contagem é dificil
e as diferencas sio freqiientes?

As quantidades ndo sdo facilmente controlaveis, e as diferengas sdo freqiientes.

06 - A programacido do trabalho é feita de maneira facil ou enfrenta sérias
dificuldades, devido a informacdes gerais sobre estoques?

E feita de maneira facil.



07 - Armazena-se ou movimenta-se inutilmente encomendas?
Sim. Ha produtos no armazém seco que ocupam grande parte do estoque e ndo sdo
requisitados mais para distribui¢do. Eles foram comprados em grande quantidade e a

demanda n#o foi a esperada.

08 - Sempre existem dreas de atividade aguardando alguma providéncia, que
ninguém sabe ao certo o qual é?
Nio.

09 - Algumas encomendas sdo despachadas para enderecos errados, deixando, com
isto, outros enderecos agnardando abastecimento?

Nio.

10 - Existem movimentacées que cobrem distincias muito longas, de encomendas
pesadas, volumosas ou em grande niimero?
Sim. Os itens do tipo Suprinter(bandejas) estio localizados muito longe das docas de

recebimento. Ha descarregamento diario desses produtos e seu giro é bastante alto.

11 - Os métodos de movimentacio estio sendo planejados, ou vem sendo instituidos
um a um sem maiores relacionamentos entre eles?

FEles foram instituidos um a um sem maiores relacionamentos entre eles.

12 - Existem encomendas manuseados com dificuidade ou risco?
Nio.

13 - A movimentagio de encomendas é feita com equipamentos adequados e de
maneira segura, ou existe muita inseguranga?

E realizada com equipamentos adequados e de maneira segura.



14 - Os EQUIMOVS estdo em bom estado e sio segures, ou a situagiio & precaria
nesta area?

Estdo em bom estado e sdo seguros.

15 - Existe uso abusive da mecanizacio da movimentaciio?
Nio.

16 - Os EQUIMOY sio utilizados dentro dos limites especificados pelo fabricante ou
estdo sendo operados com sobrecarga?

Sim.

17 - Os EQUIMOYV estio sendo subutilizados, ou estio sendo utilizados na suas
capacidades corretas?

Estdo sendo utilizados na sua capacidade correta.

18 - Os operarios realizam esforgo fisico muito elevado no manuseio?
Néo.

19 - A atividade aparenta um bom ritmo, ou vem se processando de maneira muito
lenta por diversas causas?

A atividade de separagio no arrnazém seco vem se processando de maneira lenta.

20 - As encomendas sido carregadas e descarregadas dos EQUIMOVS de maneira
muito lenta, paralisando o equipamento?

Na atividade de separa¢iio do armazém seco sim.

21 - As movimentacdes de encomendas siio bem coordenadas, ou sio desconexas?

Em parte s3o desconexas.

22 - As restricdes dos prédios prejudicam a movimentacio das encomendas?
Nao.



23 - Os EQUIMOVS possuem restricies que impedem uma movimentacio fluente

nas vias de trinsito interna?

Néo.

24 - O movimento interno ¢ linear? Existe trafego interno em zig-zag que vem se
cruzando com muita freqiiéncia com outros movimentos?

Nio, 0 movimento interno ocorre em zig-zag e ha cruzamentos de fluxos.

25 - O cumprimento das normas burocriticas prejudica a fluidez da movimentacfio?
Sim. Ha documentos que atrapalham a fluidez das atividade de recebimento e

carregamento.

26 - Existe uma politica de padroniza¢io dos EQUIMOVS?
Sim. Os EQUIMOYV séo padronizados.

27 - Os equipamentos sio comprados de poucos fornecedores, ou a variedade é
muito grande?

Séo comprados de um unico fornecedor.

28 - Existe muito manuseio, sem uma mecanizacio adequada?
Existe muito manuseio na atividade de separagdo. Os operadores tém que pegar as caixas

manualmente, retirar etiquetas adesivas de papéis e cola-las nas caixas.

29 - Os EQUIMOVS estio em um pool para uso de todos os departamentos ou tem
"dones" que nio emprestam equipamentos de jeito nenhum?

Estdo em um pool.



2.3- Exame da situacio dos armazéns, apurando-se as distor¢des encontradas

01 - Observa-se ordem na arrumaciio das encomendas, ou ¢é evidente a ma
arrumacio dos estoques?

Ha ordem na arrumagdo das encomendas.

02 - Observa-se muito espaco disponivel nos estoques, ou estd tudo muito
congestionado?

Ha espago disponivel.

03 - Observam-se muitas encomendas junto as atividades da unidade, ou os espagos
a0 redor destas sreas estio limpos e bem arrumados?

Em alguns momentos ha acamulo de material no corredor F do armazém seco. Quando a
area de separagio estd lotada, os itens sdo armazenados naquele corredor esperando

carregamento.

04 - Os depésitos estio lotados, ou nunca estio totalmente carregados?

Ha espago disponivel.

05 - O volume do armazém esti ocupado somente junto ao piso, ou usa-se a terceira
dimensdo ocupando-se também os volumes superiores?
Usa-se a terceira dimensdo, porém o armazém congelado e a area de separagdo no

armazém seco apresentam baixa ocupagio volumétrica.

06 - Existem pequenas encomendas ocupando enderecos espacosos, perdendo-se
volume de armazenamentio?

Sim, mas sdo em numero reduzido.



07 - Existem encomendas de grande volume depositados em espacos acanhados, sem
condices para seleciio, inspecio e inventdrio?
Nio.

08 - Existe manuseio para carregamento e descarregamento?
A arrumag8o da carga nos caminhSes e o carregamento para os outros centros de

distribui¢io da empresa apresentam manuseio.

02 - As docas estdo limpas e organizadas, ou estio repletas de encomendas do
estoque?

As docas estdio limpas e organizadas.

10 - Os despachos sito separados de maneira organizada e em irea separada, ou estd
tudo desorganizade e misturado com a drea de estocagem?

S&0 separados de maneira organizada e em area separada.

11 - Existem encomendas localizadas em local de dificil acesso e controle?
Nio.

12 - Os clientes andam reclamando muito de problemas ocorrides nas entregas de
encomendas?
Nio. Algumas vezes ocorrem inversdes na separagdo que ocasionam falta ou erros nas

entregas para os clientes.

13 - As encomendas armazenadas estio sendo danificadas no local de
armazenamento e na movimentacio?
Nio.

14 - Existe documentacio desnecessiria que atrapalha a fluidez do fluxo de
encomendas?

Sim, na atividade de recebimento.



15 - As lampadas estio iluminando os encomendas, em vez de iluminar os
corredores e dreas de trabalho?
Néo.

16 - Os corredores sio muito largos com evidente perda de ocupacio voluméirica?
O corredor F do armazém seco é muito largo, ocasionando perda de ocupagio

volumétrica.

17 - Os corredores sio muito estreitos, prejudicando a eficiéncia do fluxo de
encomendas, dificultando as ultrapassagens ou exigindo sentido de direcio
obrigatorio?

Nao.

18 - Existe racionalizaciio entre o tamanho dos EQUIMOYVS e a largura das vias de
trafego de encomendas?

Sim.

19 - Os contentores e estrados sdo padronizados, eu cada um tem uma dimensio?

Sdo padronizados. Todos os paletes sdo do tipo PBR.

20 - As dimensdes dos contentores e estrados sio compativeis com a largura dos
corredores e enderecos de armazenamento?

Sim,

21 - As estanterias, corredores e dreas de trabalho se ajustam corretamente a
modula¢io das colunas do prédio?

Sim.

22 - Observam-se pilhas de encomendas inclinadas, ou todas estdio bem no prumo?

Todas estdo bem no prumo.



23 - Existem encomendas dentro do prédic que poderiam ser armazenadas no patie?
Nio.

24 - Existem encomendas sensiveis ds intempéries armazenados nos patios?

Nio ha encomendas armazenadas em patios.

25 - Existe muitas encomendas dadas como perdidas e armazenadas como se fossem
itens "vivos"?

Nio.

26 - A Unidade ainda aluga armazéns complementares?
Nio.

27 - A localizagédo dos armazéns é adequada para facilitar o transporte?

Sim.

28 - O formato do armazém permite a instalaciio racional de portas de carga e
descarga?

Sim.

29 - Os corredores sdo curtos e bem distribuidos?
Nio. O armazeém ¢ retangular, e os corredores sdo paralelos ao maior lado do prédio. No

armazém seco ha seis corredores deste tipo.

30 - Os corredores sio retilineos, ou totalmente desalinhados?

SHo retilineos.

31 - O armazenamento ¢ feito em ordem alfabética, em erdem de cddigo do produto,
ou o enderecamento é aleatorio?
O enderegamento obedece a ordem de separacédo. Foi estipulada uma rota de separagdo, e

os produtos que devem ser a base do palete sdo os primeiros nessa rota.



32 - Existem encomendas volumosas ou pesadas localizados longe da saida do

armazém?

Sim, os itens do tipo Suprinter(bandejas) estdo localizados longe da saida do armazém.

33 - Existe o armazenamento de encomendas de baixa demsidade sobre piso
altamente resistente?

Nio.

34 - Existe 0 armazenamento de encomendas pesadas sobre piso fragil e danificivel?

Nio.

35 - As encomendas de muito pouca movimentacio, estio localizadas perto da saida
do armazém?
Sim. Ha encomendas que estfio localizadas perto da saida que sfo consideradas over

stock, ou seja, sdo encomendas que ndo estdo sendo movimentadas como estoque.

36 - Observa-se itens de altissima movimentacio, localizados em locai de dificil
acesso?

Niao.

37 - As areas de servigo estio localizadas em Areas com um elevado pé direito?
Nao.

38 - Os armazéns sdo divididos em primario, secundario e terciirio?

Nio se aplica.

39 - Existe excesso de estoque nos armazéns terciarios?

Nio se aplica.



40 - Os armazéns sio divididos por Area caracteristica do giro de cada grupo de
encomendas?

Os armazéns sio divididos segundo as caracteristicas de armazenagem de cada grupo de
produtos. Ha produtos congelados que devem ser armazenados a cerca de -20°C,
produtos resfriados que devem ser mantidos a cerca de 2°C e produtos secos que devem

ser mantidos a temperatura ambiente.

41 - Existe uma organizac¢io dos almoxarifados que permite uma rotacio adequadas
das encomendas?

Nio se aplica.

42 - Os estoques antigos estido no fundo, com novos estoques impedindo o seu acesso,
ou a organizacao permite a utiliza¢io do sistema FIFO?
O giro de estoque ¢ realizado via empilhadeiras, ja que as estruturas de armazenagem nio

possibilitam aplicagdo do FIFO.

43 - As restricdes dos prédios dificultam a racionalizacdo dos armazéns e das vias de
trafego de encomendas?

Nio.

44 - As encomendas dos clientes ou de uma Area produtiva sdo separadas com muita
dificuldade ou num tempo excessivo, atrasando o atendimento a0 cliente ou o inicio
de uma produgio?

As encomendas do armazém seco sio separadas com velocidade baixa, porém isto nio

atrasa a distribuigfo para os clientes.

45 - A perecibilidade das encomendas é levada em conta para a escolha dos locais a
serem utilizados no armazenamento?

Sim,



2.4 - Comentdrios sobre administracdo da mio-de-obra empregada no funcionamento

da operagdo.

1 - Existe muito manuseio devido a falta de equipamentos de movimentacio?
Néo.

2 - As atividades sio alimentadas manualmente?
Nio.

3 - As encomendas sio movimentadas mannalmente?

Nio.

4 - Existem muitos operarios gque se dedicam somente ao manuseio de encomendas?
Nio.

S - Existem muitos separadores de encomenda aguardando a chegada de
suprimento? Estas paradas sio registradas, e como funciona este sistema de
registro?

Nio.

6 - Os operadores de equipamento estio também manuseando encomendas, com
interrupcio das operacoes de despacho?

Os operadores que trabalham na separacdo conduzem as paleteiras até os enderegos onde
estdo localizadas as encomendas para serem separadas. Neste local eles descem das
paleteiras, retiram as etiquetas adesivas e as colam nas caixas, e entdo pdem as caixas nos
paletes. A seguir sobem na paleteira novamente para se dirigirem até o proximo local de

coleta.



7 - Existe deslocamento de encomendas pesadas, volumosas ou perigosas sendo
feitas por manuseio?
Nio.

8 - Observam-se movimentacdes dificeis, perigosas ¢ muito inseguras?
Nao.

9 - Registra-se excesso de acidentes de trabalho?
Nio.

10 - Constata-se movimentacdo ou manuseio desnecessarios?
Nio.

11 - Existem itens com mais de 25 Kg sendo manuseados?
Nao.

12 - Observa-se manuseio de encomendas realizado conjuntamente por dois
operarios?
Nio.

13 - Observam-se movimentos manuais, curtos, repetitivos e freqiientes?
Nio.

14 - O operarios estio sempre se queixando pelos mais variados motivos?
Nio.

15 - Existe esforco fisico que poderia ser eliminado com o uso de equipamentos de
movimentacio e producio?
Nao.



16 - Existe um padrio de tempo para a realizacao dos movimentos?
Sim. Os operadores devem obter um certo indice de produtividade planejado, que de

forma indireta acarreta um padrfio de tempo para a realizagdo dos movimentos.



2.5 - Avaliagdo do sistema de compras, recebimento, selecdo, homologacdo de

Jfornecedores e homologagdo de itens

01 - Os itens adquiridos sio devidamente especificados e homologados pela
engenharia de produto? Existem procedimentos de testes de recebimento, e como
estio sendo utilizados?

Sim. H4 procedimentos para testes de recebimento especificados pelos clientes da
empresa, a rede Mcdonaid’s.

Os testes sfio utilizados para rejeitar ou aceitar um descarregamento, receber sob regime

condicional ou ndo.

02 - Os fornecedores sio homologados pela engenharia de produto?

Sim. Os fornecedores sdo homologados tanto pela Brapelco como pela rede Mcdonald’s.

03 - As encomendas auxiliares sio adquiridas por periodo fixo e com listagem
padrio, ou por um outro sistema racienal de reposicio?

As encomendas auxiliares sio adquiridas por periodo fixo e listagem padrio.

04 - Existem procedimentos documentados para o recebimento de cada material?
Existem procedimentos padrio para o recebimento de cada grupo de produtos:

congelados, resfriados e secos.

05 - A area de recebimento dispée de laboratério e o utiliza para ensaios conforme
as normas?

Néo possui laboratorio.

06 - As cargas chegam na unidade ja em UNIMOV?
50% dos itens chegam paletizados e 50% chegam sem UNIMOV.



07 - Existem fornecedores com qualidade assegurada?

Néo. Ha, porém, desenvolvimento de fornecedores para se atingir um maior grau de
qualidade.

08 - As docas de recebimentos sfio suficientes para receber o fluxo de caminhdes?

Sim,

09 - O tempo de descarga de caminhdes é rapido?

Sim, cerca de 49minutos no armazém seco e 42 minutos na antecimara.

10 - Os equipanientos para a descarga de caminhdes sio adequados?

Sim. Ha niveladores de docas, iluminadores e sinalizadores em todas as docas. A
descarga ¢ feita via paleteiras de garfo simples ou garfo duplo para as cargas paletizadas.
Para a descarga de cargas batidas, operadores do fornecedor montam os paletes e entio os

operadores movimentam as cargas via paleteiras.

11 - As listagens de encomendas retratam bem a realidade e sio sistematicamente
mantidas atualizadas?

Sim.

12 - Existem itens para serem adquiridos que nio estio devidamente especificados?
Nio.

13 - As embalagens adquiridas estio atendendo As necessidades da atividade de
despacho?

Néo se aplica.

14 - Existe fornecimento just in time?
Nio.



15 - Os fornecedores tém trabalhado em colaboracio com a engenharia, e compras?

Sim, ha alto grau de desenvolvimento de fornecedores.

16 - As compras sdo excessivas ou existem procedimentos documentados para
administrar os itens sem movimento ha mais de 60 dias?

Ha compras excessivas que geram ocupagio desnecessaria do armazém.

17 - Existem muitas pendéncias de abastecimento com prazos de solucgdes
intermindveis?
Nao.

18 - Falta solucio para se dar destino aos itens obsoletos?
Nio.

19 - A atividade de distribuicdo tem sido paralisada por falta de abastecimento?
Nio.

20 - Existem fornecedores localizados muito longe da unidade?

Sim. Ha produtos que sdo importados, como a batata.

21 - Existe uma concentracio de fornecimento em poucos fornecedores?

Sim. Cada produto é fornecido por apenas um fornecedor.

22 - As embalagens de fornecimento sio onerosas e levam a perdas?
Nio.

23 - As embalagens sio reutilizadas no vaivém?
Nio.



24 - As negociacies de compra sio alinhavadas com 2 disposicio das sucatas

acumuladas?
Nio.

25 - Existe um sistema de compra contratual de longe prazo, mediante
procedimentos documentados e utilizados rotineiramente pela administracio?

Sim.

26 - Os fornecedores sio ativos na apresentagiio de sugestées técnicas e de reducio

de custo?

Sim, os fornecedores sdo ativos na discussio de melhorias e desenvolvimento da parceria

com a Brapelco e a rede Mcdonald’s.



2.6 - Avaliagdo do sistema de distribuicio de encomendas para os clientes

01 - A unidade mantém almoxarifado primario com UNIMOV?

Nio se aplica.

02 - A unidade mantém uma drea prépria para a separacio de encomendas?

Sim. As encomendas separadas se localizam em 4reas especificas.

03 - A separac¢do de encomendas é feita em virias secdes, com a carga de trabalho
balanceada?

Cada operador € responsavel pela separacio de uma rota de distribui¢do em um
determinado armazém, ou seja, cada operador separa uma rota inteira de determinado tipo

de produto(congelado, resfriado ou seco). Assim cada separacio é independente das

demais.

04 - As mercadorias separadas, sdo identificadas em relacio ao veiculo de

transporte?

As mercadorias separadas sio identificadas em relagio 4 rota e ao pedido.

05 - Existe o recebimento pela expediciio das encomendas, separadas por veiculo de
transporte?

Nio.

06 - O sistema de informacio emite listagens de separaciio de encomendas?

Sim.

07 - O sistema de distribuicdo estd organizado por roteiro de entregas?
Sim. A roteirizagdo ¢ realizada no setor de transportes e tenta maximizar a ocupagio

volumétrica dos caminhes.



08 - O sistema de informaciio emite romaneio de carregamento por caminhfo?

Sim, os itens sio carregados na ordem inversa de descarga.

09 - Existe uma seqiienciacio na carga do caminhiio das encomendas referentes a
varias notas fiscais?

Sim.

10 - Os caminhdes sio carregados rapidamente?
O carregamento para as lojas sim. J4 o carregamento para os outros centros de
distribui¢io demora bastante para ser realizado, pois is vezes a carga ¢ batida ¢ a

ocupagdo volumétrica do caminhfo ¢ a méxima possivel.

11 - Os produtos sio bem protegidos pelo tipo de veiculo utilizado?
Sim. H4 3 compartimentos no caminhio com temperaturas diferentes, mantendo os

produtos nas temperaturas adequadas.

12 - A unidade de transporte emite recibo de todas as encomendas entregues para a
distribuicio?

A unidade de transporte emite apenas o conhecimento de transporte.

13 - As mercadorias sio conferidas ao serem entregues aos clientes?

Sim, pelo caminhoneiro da Brapelco e pelos conferentes das lojas Mcdonald’s.

14 - Todos os canhotos discriminados sio devidamente assinados pelos clientes?

Sim, todos os canhotos de notas fiscais s3o assinados pelos clientes.

15 - Existe um telefone para atendimento e solugfio das pendéncias com os clientes?
Sim, existe um departamento na empresa sO para a resolugio de problemas e pendéncias

com oS clientes.



16 - Ocorre caso em que a encomenda a ser entregue nio é encontrada no
armazém?

Sim,

17 - O sistema de inventario é rotativo?

Sim, utiliza-se inventario ciclico.

18 - Existe um procedimento documentado para a administracio das diferencas
encontradas nos estoques?

Sim, ha conciliagfo de estoque que administra as diferencas.

19 - Existem ocorréncias de quebra de encomendas no armazém, separacio de
encomendas e expedicio?

Sim, devido a erro humano dos operadores de armazém.

20 - Existem ocorréncias de quebras de encomendas durante o transporte?

Sim.

21 - Existe um procedimento documentado para administrar as encomendas

quebradas?

Sim, hé procedimentos para itens avariados.

22 - Quais os procedimentos para evitar o furto interno e externo de encomendas?
Ha conferéncia no retorno de rota do motorista e acompanhamento da performance de

atendimento a loja. Ha também a conciliagdo de estoque que ajuda a identificar os furtos.

23 - Quais as providéncias tomadas para a seguranca do armazém contra roubo e
incéndio?

Contra roubo ndo ha seguros, e as providéncias sdo as mesmas que do item anterior.

Com relagio a meéndio, ha um sistema de seguranca contra incéndios e seguro total do

armazem.



24 - Houve alguma pesquisa para saber o que o cliente pensa do sistema de
distribuicdo da companhia?

Sim.

25 - Qual o custo de transporte em relacio ao valor de faturamento dos servicos
prestados?

O custo de transporte € pequeno.

26 - Os veiculos sio proprios ou sdo terceirizados?

A frota de veiculos € propria.

27 - As docas de recebimento de encomendas sdo independentes da docas de
entrega?

Nio, elas sd0 as mesmas.

28 - Existem niveladores de docas?

Existem niveladores de docas em todas as docas.

29 - O carregamento e descarregamento de encomendas é feito em ambiente
coberto?

Sim.

30 - Existe codigo de barras nas embalagens das encomendas e nas UNIMOV?

Néo.

31 - A impressora de notas fiscais localiza-se no escritério do centro de
distribui¢cao?

Sim.

32 - Acumulam-se encomendas nas docas?
Nio.



33 - Existe boa iluminacio nas areas de separacio de encomendas e carregamento
de veiculos?

Sim,

34 - Os veiculos saem lacrados da expedigfio?

Sim, saem lacrados.

35 - E proibido fumar em todos os recintos do centro de distribuicio?

Sim.

36 - O centro de distribuiciio é mantido rigorosamente limpo durante todo o dia?

Sim, a limpeza do armazém € realizada a cada final de turno.

37 - O pessoal tem sido treinado sistematicamente segundo um programa bem
desenvolvido?

Sim.



CAPITULO 3:

PREPARACAO DO
DIAGNOSTICO DA
EMPRESA



3.1- Introdugéo

No capitulo 1 a empresa foi descrita e seu sistema logistico e fluxo de materiais
apresentados. No capitulo 2 foi realizada a etapa de levantamento de dados.
Primeiramente um questiondrio padriio foi respondido, e com base neste foram
elaborados resumos parciais a respeito dos aspectos gerais da unidade, situacdo
encontrada em relagdo a métodos operacionais, situagio dos armazéns, mio-de-obra
empregada no sistema de MAM, sistema de suprimento e sistema de distribuigio
fisica da empresa. Depois de elaborados os resumos parciais, o capitulo termina com
um resumo geral de observagdes, onde os principais problemas encontrados foram

levantados e as possiveis interagdes entre os mesmos apresentadas.

O capitulo ird prover o diagnostico dos problemas encontrados. Segundo GURGEL',
por diagndstico entende-se a definigdo do problema existente em uma empresa e,
principalmente, as suas causas. Uma empresa ndo tem problemas de mercado ou
problemas de produgdio mas, simplesmente, uma empresa tem problemas’. O trabatho
ndo se limitard entdo apenas a procurar causas de problemas no sistema de
movimenta¢io € armazenagem existente; sera analisada a interagiio existente entre os
diversos setores da empresa® no sistema de MAM atual, bem como a influéncia que o

projeto dos armazens da empresa exerce sobre o mesmo.

Depois de elaborado o diagnostico da empresa, o problema geral sera definido, e
entdo sera atribuida a parcela do problema que é de responsabilidade do sistema de
MAM. A seguir sera descrita a area restrita do problema de MAM a ser abordada, e a
definigdo clara da situagdo encontrada na mesma.

O capitulo termina com a definigdo clara dos objetivos a serem atingidos com a

implementagdo do projeto.

' GURGEL, FLORIANQ DO AMARAL: Administragdo dos fluxos de materiais e de produtos;
Editora Atlas; 1996,
2 Descritos no capitulo 1.
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3.2- Preparacao de um diagnostico da empresa

No resumo geral de observagbes do capitulo 2 foram levantados os principais
problemas do sistema de movimentacio e armazenagem da empresa, baseados nos
resumos parciais elaborados anteriormente. O quadro a seguir descreve os problemas

enconirados e suas causas e efeitos.

Problemas Causay Efeitos

Baixa ocupagio volumétrica $Faltadeestruturasde. 7 . Distancias maiores.a.serem
do armazém congelado e da sarmazmmgenbc demandas - - percorridas pelmEQUI’VIOV
drea de separagio de pedidos rmmte abalxo da: capacldadc " “maiorocupagaado piso,-
do armazém seco. umeétricanoan - aumento do tempode.
i . permanénciadca operadorcs
no.a.nnazem congeladog:;

Corredor F do armazém seco |
apresenta-se  entulhado de
paletes e equipamentos de
movimentagdo.

Congestionamento- -
corredores

Separagdo - de: pedidos> no §
armazém-seco-apresenta- alto i
custo para.a empresa er
Fluxo- interno: de materiais'§
confuso nos trés-armazéns:

Estruturas: de armazenagem
inadequadas para-realizar: o §
sistema FIFO(first in- first
out) -

Armazenagem . de- grandes
quantidades- de
obsoletos

M disposicido- dos estoque:
nos trés armazéns i istemarde: MAMe mstmm;a percomdas‘ utl]lz:acao dgsae
ide métodos'semevisios - . mao-dé-obra‘envlarga’ escalay;
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sistémica. maior lead time de separagio
S de pedidos.

Falta de p!unqamenm dos Falhas e problémas no projeto Fluxo de materiais confuso,
métodos de movimentagio e dos armazéns. - grandes distincias a serem
armazenagem de materiais : percorridas. perigo de
' : acidentes; ~ falta  de area
suficiente. para“ separagdo de
_pedidos: no -armazém. seco,
cstruturas - de’ armazenagem
incompativeis- com - sistema
i FIFO.etc:
Separacido de pedidos no ‘Longas distancias a serem Redug¢ao da produtividade
armazém seco  apresenta ‘percorridas; muito pontos de - geral do armazém; aumento
produtividade muito inferior {descarga. nio-otimizagdo do- = de custos.paraa empresa.
as outras atividades do iposicionamento doestoque. © - - ;
armazém E !
Area de separacio - no WFalta de planejamento do. Paletes esperando
armazém seco menor que a fSistemade MAMS - carregamentorocupam
necessdria : o S ' corredores; prejudicando o
: fluxo de:materiais e,
_“ - aumentando distdncias para~
B : - _carregamentos - :
Baixa ocupagdo volumétrica iFalta.df.planf:jamento d0-¢~ =" “Redugio da.capamdads de
dos enderegos gsistema:de MAM'e auseuc:a.\. annazenagem d() mesmo.
1 tde flexibilidades das estrzxturas ‘
‘de armazenagens.

Manuseio no carregamento- rAusenc:a de. programagao e Aumento do tempo de :
; relal;ao entre:as dreas des - carregamcnto € condigdes
_ ergonomlcas rums paraos
- operadoresi i

Inversdo - de | produtos. na EErm‘ ."' - Pedidos: entreguesh :
separacdo de pedidos.  Sistema. quacorrtmiea&cmxas* incompletos-para:os cllentes.qr
b TR custos adlcloums%de; :

muito gmndea
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rmnc na

nos Larre"amentm
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3.3- Definigéo do problema geral

A fim de identificar ¢ explicitar as causas comuns aos diversos problemas, o quadro a

seguir foi elaborado. A sequenciagio em fungio das causas permite a identificagio

dos problemas relacionados a cada causa, bem como o surgimento de possiveis idéias

de solugo para as mesmas, que encontram-se na terceira coluna.

Causa

e —

Problemas

Area de separagio com
capacidade abaixo da demanda,

-baixa ocupagdo volumétrica do

armazem congelado ¢ da area de
separacgdo de pedidos do
armazém seco, corredor Fido.

‘armazém seco apresenta-se
-entulthado de paletes e

Falta do planejamento do
sistema de MAM e
instituicdo de métodos sem
uma visdo sistémica

_equipamentos de movimentacao.:
‘congestionamento de corredores;

Hfluxo interno de materiais
{confiso nos.trés armazéns; -
festruturas de armazenagem-
.inadequadas para realizar o

ldéias de solugdo

Reprogclo do sistema de MAM

“sistema FIFO. mA disposi¢io dos®
Lestoques nos trés-armazens,. -
tlongasdistinciasa seremy:

ipercorridas, muito pontos-de .
descarga,mo-otumza;ﬁo do

‘posicionamento.dd'estoque:

xa ocupagio volumétrica .dos"‘:-

fenderecos; area de corredores
.nos annazcns congclado €seca

Compras excessivas de
alguns produtos, lentiddo na
decisdo de eliminar produtos
do armazém.

Grande niimero de

Sfunciondrios e equipamentos |

envolvidos na atividade.de l

-~ rl
separacdo ’-

Planejamento do sistema
 logistico.

f rodutos:- :
tManuseio e condigbes: =
‘ergondmicas. ru'ms nos:

Auséncia de programacgdo e
relagdo entre as dreas de
transporte e armazém.
Auséncia de parceria entre  §

fornecedores e a Brapelco

para entrega de produtos jd
valetizados.

?;Amlazenagem de grande&w o ?
f udades de. itens obsoletos

= _Maioragilid"sdadd setonde.

Suprimentos.em: neguc:ar;ocs

. com fornecedoresic::

2 cheme(McDonald‘s)
. no: Réprojeto da sistema deMAM % . e

cusm paraa emprma

Inversﬁo de produtesna’; -
separagfio de pedidos; gmnde
tcmpo dispendidornas atividades™ -
tde identificagio e conferenma de

mmgamMQ

+Ocupacio excessiva: das docas
{ recebimento, pengo de.
acadentes :

to® reorgamzagﬁo da anwdadc de -
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de barras«
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‘ *'Desem olwmemo de parcerias /.
-com tomecedorcs
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Auséncia de sistema de
controle de estoque

adequadao.

O problema geral da empresa, como observado no quadro anterior, tem origem na
falta de um planejamento adequado do sistema de movimentacdo e armazenagem, e

na institui¢io de métodos operacionais sem uma visio sistémica do fluxo logistico.

A empresa mudou sua sede da cidade de Embt para o condominio Food Town em
maio de 1999. O investimento para a construgio do Food Town foi de cerca de US$40
milhSes’, e o novo armazém da Brapelco foi projetado de forma a eliminar os muitos
problemas que ocorriam na sede antiga, como incapacidade de armazenar os produtos
demandados pelas lojas e grande tempo de permanéncia dos caminhdes de
fornecedores no pdtio da empresa. O novo armazém possui area, volume e

consequentemente capacidade muito maior que a sede antiga.

O sistema de movimentagdo e armazenagem do novo armazém, contudo, ndo foi
planejado de forma a otimizar o fluxo de materiais no armazém. Os métodos
operacionais foram instituidos sem um projeto sistémico que visualizasse cada
atividade® de MAM como uma parte do fluxo de materiais no armazém, e este como
uma parte do fluxo logistico da empresa. Segundo ALVARENGA®, para se chegar a
sistemas bem projetados € necessario que seus subsistemas também estejam
otimizados. No entanto, a otimizagdo dos subsistemas ndo deve ser feita de forma
auténoma, mas considerando as inter-relagdes das partes entre si. O projeto dos
armazens da Brapelco, bem como os métodos instituidos apés o comego da operacio
na nova instalagio, ndo foram realizados de forma a otimizar o resultado global da
empresa, ou seja, de forma a minimizar os custos logisticos totais e alcancar ou
ultrapassar o nivel de servigo desejado pelos clientes. A falta de planejamento
adequado do sistema de movimentagdo e armazenagem da empresa é entdo causa da
maioria dos problemas levantados no capitulo 2. Um projeto conjunto do arranjo
fisico dos armazéns e do sistema de MAM, tendo sempre em vista a otimizagdo do

fluxo logistico da Brapelco, poderia ter proporcionado:

* Empreendimento fortalece logistica do McDonald's | Gazeta Mercantil: 26/07/99.

* Atividades: recebimento, movimentagio para anmazenagem, armazenageimn, giro de estoque,
separagio de pedidos e carregamento.

® ALVARENGA, ANTONIO CARLOS; Logistica Aplicada; Livraria Pioneira Editora; 1994.
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¢ Ocupagio volumetrica adequada dos armazéns e projegio da mesma em funcgfio da
demanda futura estimada pela rede Mcdonald’s.

¢ Estruturas de armazenagem corhpativeis com o fluxo de materiais e produtos
existentes.

o Planejamento adequado das areas de armazenagem, evitando a colocagio de
produtos separados em corredores ndo apropriados.

e Area para reparos de equipamentos de movimentacio.

¢ Descongestionamento dos corredores.

e Otimizagdo do fluxo de materiais.

e Racionalizagdo da disposi¢io dos produtos no centro de distribuiggo.

¢ Melhores condigbes ergondmicas para os operadores.

e Diminuigdo do custo que a separagdo de pedidos no armazém seco apresenta para

a empresa.

3.4- Area restrita do problema a ser abordada

Como definido no item anterior, o problema geral da empresa encontra-se na falta de
planejamento adequado do sistema de MAM e na instituicdo de métodos operacionais
sem uma no¢do sistémica do fluxo logistico. O trabalho abordara a racionalizagiio dos
fluxo de materiais no armazém de produtos secos, j& que € neste armazém onde se
encontram os maiores problemas da empresa. Os mesmos serdo descritos em detalhe

no proéximo item.

Segundo ALVARENGA?, os componentes que formam um sistema (subsistemas) nio
s80 meramente colocados juntos, numa simples justaposicio de elementos um ao lado
do outro. O funcionamento de um deles implica, quase sempre, na participagio
orquestrada dos demais, ou de boa parte deles. O trabalho se desenvolvera no
subsistema armazém seco, porém analisara sempre as interages que poderdo surgir
em decorréncia de modificagdes no sistema de movimentagio e armazenagem do

armazém seco.
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A melhor proposta de melhorias para o armazém seco serd aquela que otimizar o
resultado global dos trés armazéns em conjunto, €, em uitima instdncia, do fluxo

logistico da empresa.

3.5- Definigdo clara da situagédo encontrada no armazém seco

Depois de apresentado o problema geral da empresa e definida a area restrita a ser
abordada, serd explicitada a situagio encontrada no armazém seco. Os problemas e as

possiveis interagdes entre os mesmos serdo apresentados.
a) Baixa ocupacdo volumétrica da drea de separacio de pedidos

Conforme visualizado na figura 2.7, a area de separagdo de pedidos ocupa somente
um nivel de altura, ou seja, ha somente ocupacdo do piso do armazém. Como o pé-
direito do prédio € alto, observa-se perda muito grande de volume do prédio,

acarretando ocupagdo volumétrica extremamente baixa dessa area.
b) Corredor F apresenta-se entulhado de paletes e equipamenios de movimentagdo

A éarea de separagdo de pedidos ¢ insuficiente para atender ao nimerc de paletes
separados, obrigando os operadores a colocar no corredor F os paletes excedentes. Os
equipamentos de movimentagdo em reparos ou que ndo estdo sendo utilizados sdo
também deixados no corredor F.

As distdncias percorridas pelos EQUIMOV's para carregamento se tornam maiores
devido a localizagdo do corredor F (ver layout esquematico no capitulo 1). Ha

também obstrugio do trafego no corredor.
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¢) Congestionamento de corredores

Viérios fluxos de materiais diferentes ocorrem simultaneamente , alguns inclusive
gerando cruzamentos. Isto provoca congestionamento dos corredores, que acarreta

maior tempo para a realizago das diversas atividades e maior perigo aos operadores.

d) Separacdo de pedidos apresenta custo elevado para a empresa

A separagiio de pedidos utiliza muitos equipamentos de movimentagio e operadores,
gerando altos custos para a empresa. Esses altos custos estfio diretamente ligados a
baixa produtividade da atividade.

A separagdo no armazém seco possui a peculiaridade de obrigar os operadores a
coletar caixas fracionadas, ao contrario dos outros armazéns, onde a coleta de caixas

¢ mais blocada e proporciona movimentagio de paletes inteiros.

e) Fluxo de materiais confuso

A falta de um planejamento adequado do sistema de movimenta¢io e armazenagem
gerou fluxo de materiais bastante confuso no armazém seco. Os fluxos das atividades
de recebimento, movimentagfo para armazenagem, giro de estoque, separagio de
pedidos e carregamento ocorrem simultaneamente, ¢ os cruzamentos entre eles sio
freqiientes. O congestionamento dos corredores ¢ uma conseqiiéncia do fluxo de

materiais confuso que ocorre no armazeém seco.

1) Estruturas de armazenagem inadequadas

As estruturas de armazenagem existentes ndo possibilitam a racionalizagdo da
atividade de giro de estoque, ja que as entradas e saidas dos produtos ocorrem pelo
mesmo lado das estruturas. Operadores utilizam empilhadeiras para mover o estoque a
fim de possibilitar a coleta dos produtos segundo o sistema FIFO. Isso acarreta
ocupacio desnecessaria de operadores e equipamentos de movimentagio, além de

maiores riscos de avarias em fung@o de erros humanos na movimentagio do estoque.
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g) Armazenagem de grandes quantidades de itens obsoletos

O lado esquerdo do corredor F armazena uma grande quantidade de itens obsoletos.
Isso acarreta ocupagfio desnecessdria das estruturas de armazenagem e prejudica a

racionalizagdo do fluxo de materiais no armazém.
h) Ma disposicdo dos estoques

A disposi¢io ndo-adequada dos estoques no armazém gera grandes distincias a serem
percorridas nas diversas atividades, utilizagdo excessiva de mio-de-obra e
EQUIMOV’s e maior lead time para a separagio de pedidos. O fluxo de materiais
confuso e o congestionamento dos corredores também sdo influenciados pela

disposigdo ruim dos estoques.
i) Produtividade baixa da separagdo de pedidos

A separagdo de pedidos no armazém seco ¢ a atividade com pior indice de
produtividade dentro do setor de armazém. Varios operadores e EQUIMOV’s sio
utilizados para a realizagdo dessa atividade, as distdncias percorridas por ciclo de
separacdo (montagem de 2 paletes) sdo muito grandes e os operadores obrigados a
coletar uma grande quantidade de produtos diferentes. Isso acarreta uma velocidade
de separagfo (caixas/Hora-Homem) muito menor que nas outras atividades.

O alto custo da atividade de separacfio estd diretamente ligada a baixa produtividade

da mesma.

j) Area de separagdo de pedidos insuficiente

A drea destinada a separaggo de pedidos ndo € suficiente para abrigar todos os paletes
que ficam esperando carregamento. Depois de preenchida toda a area de separagfo, os

operadores colocam os paletes com produtos separados no corredor F, que se localiza

bem distante das docas de carregamento, como se observa na figura 1.2,
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k) Baixa ocupagdo volumétrica de alguns enderecos

Existem enderecos que estio com ocupagio volumétrica muite baixa. Ha
armazenamento de produtos com restrigdes ao nimero de camadas de empilhamento,
ou seja, com altura maxima de empithamento. Esta, contudo, ¢ bastante inferior a
altura dos enderegos em que os produtos estdo armazenados, ocasionado grande

volume desperdigado.
1) Condi¢es ergonomicas ruins na separagdo de pedidos

A coleta de muitos itens em pequenas quantidades, os varios pontos de descarga por
ciclo de separagdo (montagem de dois paletes) e o congestionamento de corredores
provocam condigdes ergondmicas ruins para os operadores na separagfio de pedidos.
Estes sio submetidos a constantes esforgos fisicos e atividades repetitivas quando

coletando os produtos.
m) Inversiio de produtos na atividade de separagdo

A ocorréncia de erros humanos na coleta dos produtos e a falta de um controle
adequado dos produtos separados acarretam eniregas de pedidos em ndo-
conformidade com as especificacdes dos clientes. A grande quantidade de itens
existentes no armazém seco faz com que a inversio de produtos ocorra com maior

fregiiéncia nesse armazeém.

n) Area de corredores excessiva

Os corredores ocupam boa parte da area do armazém seco. Como conseqiiéncia
observam-se grandes distdncias percorridas pelos EQUIMOV's nas diversas
atividades e perda de volume do armazém,

0) Recebimento de produtos ndo-paletizados de alguns fornecedores

Alguns fornecedores entregam seus produtos de forma nio-paletizada, fazendo com

que as docas de recebimento fiquem ocupadas durante um periodo de tempo
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excessivo. Ha também maiores perigos de acidentes devido a montagem dos paietes
ser realizada entre a doca e a area de recebimento, onde ha passagem de diversos

fluxos de materiais.

3.6- Defini¢g&@o clara dos objetivos a serem atingidos pela
implementacao do projeto

Como descrito no capitulo 1, o negocio da Brapelco € realizar a operacédo logistica da
rede de restaurantes Mcdonald's em todo o Brasil. A empresa compra os diversos
produtos junto aos fornecedores, 0s armazena no seu centro de distribuigio, e entdo
realiza a distribui¢fio dos mesmos até as lojas. Seu nascimento e operagdo ocorreu
sempre em funcio de seu tnico cliente, buscando sempre estabelecer um grau de
parceria avangado entre fornecedores, Brapelco ¢ as lojas.

A rede Mcdonald’s ¢ a responsavel pela determinagio do preco de compra da
Brapelco junto aos fornecedores e pelo preco de venda junto as lojas. A receita da
empresa, entdo, provém da diferencga entre os pregos de venda e compra dos produtos,
e ¢ determinada indiretamente por seu cliente. Um aumento da margem da lucro da
Brapelco serd conseguido pela negociagfio dos pregos de compra e venda ou pela
diminui¢io do custo operacional.

Os objetivos da empresa sdo alcancar o nivel de servigo estabelecido pelo seu cliente,
e diminuir custos operacionais a fim de aumentar a sua lucratividade.

A proposic¢do do trabalho € reprojetar o sistema de movimentagfo e armazenagem do
armazém seco da empresa a fim de reduzir custos operacionais e eliminar possiveis
problemas futuros da empresa. O reprojeto do sistema de MAM sera baseado na
racionalizacdo do posicionamento dos estogques e na instituicio de métodos de
movimentacdo e armazenagem mais produtivos e seguros para a realizagiio das
diversas atividades no armazém hoje e num futuro de médio prazo.

O principal indice de produtividade do armazém da empresa analisa a quantidade de
dinheiro gasto para movimentar todas as caixas que circulam no centro de
distribuigdo (R$/caixa). O trabalho buscard portanto sempre reduzir esse indice, que

mede a lucratividade da movimentaco interna da empresa.
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A racionaliza¢do do posicionamento dos estoques e a instituigio de métodos de
movimentacio e armazenagem mais produtivos e eficazes proporcionara uma
otimizagdo do fluxo de materiais no armazém seco, eliminando ou reduzindo a maior
parte dos problemas encontrados atualmente, explicitados no item 3.5,

A resolugio dos problemas e propostas de melhorias possuirdo sempre uma visdo
sistémica do fluxo logistico da empresa. Segundo ALVARENGA®, para seguir
disciplinadamente a sistematica do enfoque sistémico, o reprojeto do sistema de

MAM do armazém seco deve envolver as seguintes etapas:

a) Estabelecer as medidas de rendimento do sistema e definir as variaveis que irdo
representa-las.

b) Criar alternativas vidveis, envolvendo processos e/ou tecnologias diferentes e
cobrindo uma gama ampla de rendimento. Descartar, de imediato, apenas as
alternativas que se mostrem inegavelmente inviaveis.

¢) Analisar as implicagdes de cada alternativa em cada um dos componentes
(subsistemas).

d) Otimizar os subsistemas de forma integrada.

e) Calcular o rendimento e o custo, para cada alternativa, de cada componente ou
subsistema.

f) Integrar os subsistemas de cada uma alternativas de forma a gerar solucBes
consistentes para o sistema.

g) Avaliar as alternativas por meio da relagdo custo/beneficio e/ou custo/nivel de

$ervigo.

O trabalho se desenvolvera, entdo, de forma a proporcionar as melhores solugdes
sistémicas para a empresa. O reprojeto do sistema de MAM visa ndo s6 resolver
problemas atuais como também eliminar possiveis problemas futuros que os armazéns
da empresa possam ter. Serd analisada a capacidade do armazém seco do centro de
distribuicio de Sao Paulo em atender a demanda futura da rede Mcdonald's no Brasil,
e o fluxo de materiais futuro planejado de forma a evitar a presenca dos problemas

encontrados hoje.
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CAPITULO 4:

PESQUISA



4.1- Introducao

No capitulo 3 foi diagnosticado o problema geral da empresa e os objetivos a serem
atingidos com a implementagio do projeto claramente definidos. O proximo passo do
trabatho é coletar os dados necessarios para a resolugdo dos problemas apresentados, ou
seja, pesquisar e especificar como a empresa opera atualmente, a relagdo e caracteristicas
dos equipamentos existentes, o layout detalhado do armazém € outras estatisticas internas
que possam contribuir para o projeto.

No final do capitulo encontra-se um “Relatorio de Observagdes”. Nele estdo contidas
todas as idéias que surgiram durante a coleta de dados, e que podem vir a ser aproveitadas
posteriormente no trabalho. O “Relatério de Observagdes” ndo se trata entdo de uma

analise dos dados coletados, mas sim de um registro das idéias surgidas.

4.2- Layout

O layout atual do centro de distribuigio da Brapelco segue em anexo ao capitulo 4. Os
trés armazéns e a antecAmara estdo representados em cores diferentes: em preto o
armazém seco, em azul escuro o armazém resfriado, em azut claro o armazém congelado e
em vermelho a antecimara. As areas tracejadas em rosa indicam armazenagem paletizada
de produtos no piso, ou seja, paletes armazenados sem estruturas de armazenagem (sem a
presenga de drive-in’s, estanterias porta-paletes, etc.).

Os corredores existentes estio identificados por letras, que servirio de referencial para
coleta de dados e andlises ao longo do trabalho. No decorrer do capitulo serdo

especificadas as areas ocupadas na armazenagem dos diversos produtos e corredores.
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4.3- Areas e volumes do armazém

4.3.1- Armazém Seco

Os dados referentes ao armazém seco encontram-se nas tabelas 4.1, 4.2 e 43. Esse
armazém possui 3898 m’, sendo 46,88% da area ocupada por estruturas de armazenagem
e 53,12% da area ocupada por corredores. Isto evidencia a capacidade do armazém seco
em absorver novas estruturas de armazenagem e possiveis alteragdes de layout facilmente.

As areas ocupadas por cada corredor estdo representadas na tabela 4.1. Verifica-se que o
corredor F, onde estdo armazenados apenas produtos obsoletos, ocupa uma area superior
4 do corredor A, onde ocorrem a maioria das movimenta¢des no armazém seco. A
incapacidade da area de separagio de pedidos em armazenar os produtos esperando
carregamento, como levantado no capitulo 2, confirma a falta de um projeto de
movimentagdo e armazenagem adequado para o centro de distribuigdo da Brapelco, ja que

o armazém seco apresenta a maior parcela de sua area ocupada por corredores.

Corredor Area(m?2)
A 309,94
B 228,38
Cc 228,38
D 245,50
E 127,50
F 381,88
Corredor Principal 335,81
Colunas 80,38
Sala Baterias 156,25
TOTAL 2.094,02

Tabela 4.1- Areas ocupadas por cada corredor,
Elaborado pelo autor

39



O volume do armazém seco ¢ de 35.083 m’. Sua ocupacio volumétrica é bastante baixa
{(23,6%), evidenciando a possibilidade de expansdo do armazém na terceira dimensdo. A
ocupacio de apenas um nivel vertical da area de separagfio de pedidos ¢ a grande area

ocupada por corredores, levantadas no capitulo 2, contribuem para a baixa ocupagéo do

espago no armazem.

Armazém Seco
Area corredores (m?) 2.070
Area armazenagem (m?) 1.827
Area total (m?) 3.898
% corredores 53,12%
% armazenagem 46,88%

Tabela 4.2- Area ocupada para armazenagem.
Elaborado pele autor

Armazém Seco
Volume armazenagem (m’) 7.618
Volume armazém (m°) 35.083
Ocupagao Volumeétrica 21,70%

Tabhela 4.3- Ocupagio volumétrica do armazém seco.
Elaborade peio autor

4.3.2- Armazém Resfriado

Os dados referentes ao armazém resfriado encontram-se nas tabelas 4.4 e 4.5. Esse
armazém possui 728,50m’, sendo 59,09% da area ocupada por estruturas de
armazenagem ¢ 40,91% da area ocupada por corredores. Verifica-se que o armazem
resfiiado apresenta melhor aproveitamento de area que o armazém seco. A presenga de

um Unico corredor central minimiza a area ocupada por corredores.
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Armazém Resfriado

Area corredores (m?) 298

Area armazenagem(m®)| 430

Area total(m®) 728
% corredores 40,91%
% armazenagem 59,09%

Tabela 4.4- Area ocupada para armazenagem,
Elaborado pelo autor

O volume do armazém resfriado é de 6.556 m®. Sua ocupagio volumétrica é baixa
(26,6%), porém maior que 0 armazém seco. A ocupa¢do de apenas um nivel vertical da

area de separacdo de pedidos contribui para a baixa ocupagio do espaco nesse armazém.

Armazém Resfriado

Volume armazenagem (m°) | 1.746
Volume armazém (m°) 6.556
IOcupagéo Volumétrica 26,6%

Tabela 4.5- Qcupagio volumétrica do armazém resfriado.
Elaborado pelo autor

4.3.3- Armazém Congelado

Os dados referentes ao armazém congelado encontram-se nas tabelas 4.6 e 4.7. Esse
armazém possui 2.351 m’, sendo 57,88% da area ocupada por estruturas de armazenagem
e 42,12% da area ocupada por corredores. Verifica-se que o armazém congelado
apresenta melhor aproveitamento de area que o armazém seco, devido a presenca de

apenas dois corredores centrais.
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- -Armazém Congelado
Area corredores (m?) 990
Area armazenagem(m?) 1.361
Area total (m?) 2.351
% corredores 42.12%
% armazenagem 57,88%

Tabela 4.6- Area ocupada para armazenagem,
Elaborado pelo autor

O volume do armazém resfriado é de 21.166 m®. Sua ocupagdo volumétrica ¢ baixa
{29,21%), porém maior que os armazens seco e resfriado. A ocupagio de apenas um nivel
vertical da area de separacdo de pedidos ¢ parcela da area de armazenagem de batatas

contribui para a baixa ocupagio do espago no armazém.

Armazém Congelado
Volume armazenagem (m’) 6.182
Volume armazém (m’) 21.166
Ocupacao Volumétrica 29,21%

Tabela 4.7- Ocupagio volumétrica do armazém congelado.
Elaborado pelo autor

4.3.4- Armazém Brapeico

Os dados referentes ao armazém Brapelco, ou seja, os armazéns seco, resfriado e
congelado e a antecdmara, encontram-se nas tabelas 4.8 e 4.9. O armazém da empresa
possui 7.179,75 m’, sendo 45,55% da 4rea ocupada por estruturas de armazenagem,
47.34% da area ocupada por corredores € 7,11% representando a antecamara. Observa-se
um aproveitamento bastante baixo da area total do armazém, com corredores ocupando

maior area que as estruturas de armazenagem.

42



Armazém Brapelco
Area coﬁedores (m?) 3.359
Area armazenagem(m’) 3.619
Area total (m?) 7.489
% corredores 44.86%
% armazenagem 48,33%
% antecamara 6,82%

Tabela 4.8- Area ocupada para armazenagem.
Elaborado pelo auter

O volume do armazém Brapelco é de 62.806 m’, e sua ocupagio volumétrica é baixa

(24,75%). Verifica-se que a empresa tem capacidade para instalagdo de novas estruturas

de armazenagem e ampliacdo da ocupagio da terceira dimensio do armazém.

Armazém Brapelco (m3)

Volume armazenagem 15.546

Volume armazém 62.806

Ocupacgdo Volumétrica 24,75%

Tabela 4.9- Ocupacio volumétrica do armazém Brapelco.
Elaborade pelo autor

4.4- Caracteristicas da armazenagem dos produtos

A fim de caracterizar como & realizada a armazenagem e movimentagio dos produtos no
armazém seco, uma série de dados foram coletados: esquema de paletizacdo,
proporcionalidade de vendas, esquema de formagio dos paletes na separagdo, volumes
unitarios das caixas, volume dos paletes, politica de estoques, pesos brutos unitarios das
caixas, peso bruto dos paletes, enderegos necessarios para armazenagem, estimativas de

vendas didrias por caixas e por paletes.
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A fim de organizar os dados levantados e elucidar como ©s mesmos foram obtidos, segue

uma breve explica¢do para cada tipo de dado levantado.

4.4.1- Esquema de paletiza¢cdo e formacdo dos paletes

O esquema de paletizagdo informa o nimero de caixas por palete dos diversos produtos, e
¢ mantido constantemente atualizado pela geréncia de armazém. A confiabilidade desses
dados ¢ fundamental para a empresa operar eficientemente, bem como realizar um
inventario rapido e preciso.

O esquema de formagdo dos paletes na separagio de pedidos foi obtido junto aos
operadores de armazém, ja que eles sdo os funcionarios que mais conhecem os detalhes da
operagdo da empresa e sdo também os responsaveis pela formacdo dos paletes.

Qualquer tentativa de melhoria do sistema de movimentagio e armazenagem do armazém
seco deve levar em conta a ordem de coleta dos produtos na separagdo de pedidos, e a
inter-relacdo entre os mesmos para a formac¢io dos paletes. Caso isso ndo acontega,
maiores distdncias serdo percorridas e a amarragio das cargas nfio sera a adequada. Esta
ultima deve ocorrer da melhor forma possivel, a fim de conferir estabilidade ao palete

formado.

Quanto a formagdo dos paletes, os operadores classificam os produtos em base,
intermediarios, leves e limpeza. Os produtos base caracterizam-se por serem pesados, e
devem necessariamente localizar-se na parte inferior dos paletes a fim de nio deteriorarem
produtos mais leves. Os produtos intermediarios s3o aqueles que geralmente localizam-se
no meio dos paletes, podendo também tanto formar a base dos paletes como ficar na
parte superior dos mesmos. Os produtos leves localizam-se na parte superior dos paletes,
e no podem ser expostos a esforgos de compressio elevados. Os produtos de limpeza sdo
produtos pesados e que geralmente formam a base dos paletes. Esses paletes, contudo,
ndo podem conter produtos alimenticios, devido a normas da empresa.

Quanto & formacio dos lagos de amarragdo das cargas, ha varias familias de produtos. Foi

pedido que os produtos da mesma familia, ou seja, aqueles produtos que melhor se
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Distribui¢ao de vendas(caixas) por Armazém

Resfriado

Congelado
37%

Figura 4.1- Distribuicéio de vendas(caixas) por armazém.
Elaborado pelo autor

Distribuicao de produtos por Armazém

Resfriado
Congelado 10%
10%

Seco
80%

Figura 4.2- Distribuigdo de produtos por armazém.
Elaborado pelo autor




encaixam para conferir estabilidade & carga, fossem identificados com um mesmo niimero.
Foram identificadas dez familias diferentes e os produtos que ndo tém parceiros definidos
para amarracgéo.

No anexo 4.1 encontra-se a classificagdo dos produtos por caracteristica de formagdo dos
paletes e amarracdo de cargas, bem como o esquema de paletizagio dos diversos

produtos.

4.4.2- Proporcionalidade de vendas

O trabalho ndo podera apresentar os valores relativos a vendas reais de determinado
intervalo de tempo por motivos internos da empresa. Ocorre, porém, que hi uma
proporgdo entre as vendas dos diversos produtos, fazendo com que seja possivel o
trabalho ter continuidade em funcio de porcentagens sobre a venda total de um
determinado periodo.

O Anexo 4.2 apresenta a participagio de cada produto sobre as vendas totais da empresa,
sendo que os produtos estdo separados por armazém e organizados em ordem alfabética.
Nas figuras 4.1 e 4.2 encontramos respectivamente a distribui¢iio de vendas e produtos
por armazém. Podemos observar que o armazém congelado é responsavel por 37% das
vendas, porém possui apenas 10% dos produtos que circulam na empresa; isso evidencia a
coleta blocada dos itens no armazém congelado, ja que ha grande quantidade de vendas de
poucos produtos.

Ja no armazém seco observa-se o inverso, ou seja, as vendas sdo muito expressivas (39%
das vendas) porém o numero de produtos que circulam no armazém é muito grande,
representando 80% do total de itens que a empresa movimenta. Isso evidencia a coleta de
muitos itens em menores quantidades, o que justifica a grande quantidade de mao-de-obra

€ equipamentos empregados na atividade de separagdo de pedidos do armazém seco.
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4.4.3- Proporcionalidade de vendas entre os produtos secos

Conforme descrito no capitulo 3, a area restrita a ser abordada ¢ o armazém seco. Os
dados referentes aos produtos existentes nesse armazém serdo detalhados de forma a
proporcionar maiores informagdes a respeito das caracteristicas de movimentagdo e
armazenagem encontradas. O anexo 4.3 lista os produtos secos em ordem decrescente de
vendas (em caixas), apresentando também a porcentagem acumulada. As porcentagens

referem-se sempre ao valor das vendas totais do armazém seco.

Na figura 4.3 encontra-se a curva ABC dos produtos secos em funcdo das vendas. A
curva mostra a concentragdo das vendas em poucos produtos, indicando aqueles que
requerem maior utilizagdo de méo-de-obra para coleta.

Na figura 4.4 encontra-se o perfil de velocidade do estoque, indicando a relagdo entre a
porcentagem de caixas vendidas(eixo Y) e a porcentagem de produtos existentes no
armazém seco (eixo X). As trés elipses sobre o grafico indicam os trés tipos de produtos
existentes em fungio de suas velocidades de estoque: os produtos mais rapidos (13%)
representam 60% das vendas, os intermediarios(27%) representam 30% das vendas, e os
produtos mais lentos (60%) representam os 10% restantes. Ha entio clara identificacdo de

trés grupos de produtos distintos quanto a sua velocidade de estoque.

4.4.4- Volumes de vendas e dos produtos

No anexo 4.4 encontra-se a relagio dos volumes unitarios e dos paletes de cada produto.
O volume dos paletes foi calculado multiplicando-se o volume unitario de cada caixa pelo
niomero de caixas em cada palete.

De posse da porcentagem de vendas e do volume unitdrio de cada produto, podemos
calcular a porcentagem do volume de vendas de cada produto pela multiplicagdo dos dois
dados anteriores. O anexo 4.4 representa essa multiplicagdo pelo fator Q*V, que
encontra-se multiplicado por 10.000 apenas para melhor visualiza¢do dos dados, pois caso

contrario 0s nimeros gerados seriam muito pequenos. A porcentagem de cada produto
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sobre o total do fator Q*V e a porcentagem acumulada do mesmo também encontram-se
no Anexo 4.4.

Na figura 4.5 encontra-se a curva ABC dos produtos secos em funcio do volume de
vendas. A curva mostra uma concentracio do volume de vendas em poucos produtos,
indicando aqueles que ocupam a maior parte da area de separacio e dos veiculos de
transporte.

Na figura 4.6 encontra-se o perfil de velocidade do estoque em fung¢iio do volume de
vendas, indicando a relago entre a porcentagem do volume de produtos vendidos (eixo
Y) e a porcentagem de produtos existentes no armazém seco (eixo X). As trés elipses
sobre o grafico indicam a presenga de trés tipos de produtos: os produtos mais rapidos
(9%) representam 60% do volume de vendas, os intermediarios (20%) representam 30%
das vendas, ¢ os produtos mais lentos (71%) representarn os 10% restantes. Conclui-se
que 26% dos itens sdo responsaveis por 90% do volume de vendas, e uma racionalizacdo

da posicdo dos mesmos no armazém possibilitaria melhoria significativa do sistema de

movimentaco e armazenagem.

4.4.5- Paletes vendidos

No anexo 4.5 encontra-se a proporgdo entre as vendas em paletes de cada produto. O
“Fator Paletes” utilizado para ordenar os produtos é resultado da divisio entre a
porcentagem sobre as vendas (em caixas) do armazém seco e o nimero de caixas por
palete de cada produto, multiplicado por 1.000. A muitiplicagdo por 1.000 ocorreu apenas
para methor visualizagio das proporgdes do “Fator Paletes” entre os produtos, pois caso
contrario os nimeros gerados seriam muito pequenos.

A porcentagem sobre as vendas totais em paletes e a porcentagem acumulada encontram-
se nas duas ultimas colunas do anexo 4.5.

Na figura 4.7 encontra-se a curva ABC dos produtos secos em fungdio dos paletes
vendidos. A curva mostra uma concentragdo das vendas em paletes em poucos produtos,

indicando aqueles que exigem o maior nimero de paletes movimentados no armazém

5€CO.
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Na figura 4.8 encontra-se o perfil de velocidade do estoque em fungdio do total de paletes
vendidos, indicando a relagdo entre a porcentagem de paletes vendidos (eixo Y) ¢ a
porcentagem de produtos existentes no armazém seco (eixo X). As elipses ilustram a
presenca de trés grupos de produtos diferentes: 10% dos produtos representam 60% das
vendas em paletes, 21% dos produtos representam 30% e os 69% respondem por apenas

10% das vendas em paletes.

4.4.6- Pesos dos produtos

A maioria das caixas dos produtos que s&o movimentados pela Brapelco ndo possuem a
identificagdo de seu peso bruto. Como esse dado ¢ de fundamental importancia para o
desenvolvimento do trabalho, foi pesquisado junto aos fornecedores o peso bruto dos
produtos definidos como “base” pelos operadores de armazém. Os produtos “base” sdo os
produtos mais pesados do armazém, e sdo aqueles cujo peso pode ser decisivo para
determinar a instalagio de determinados tipos de estruturas de armazenagem ou nfo. O
anexo 4.6 contém a relagfo dos pesos brutos unitarios e por palete de todos os produtos

“base”, bem como a altura dos paletes desses produtos.

4.4.7- Politicas de estoque

O centro de distribuigio da empresa em S#Ho Paulo armazena a grande maionia dos
produtos McDonald’s distribuidos no Brasil. O setor de Suprimentos da empresa possui
informagdes precisas a respeito das vendas e estoques de cada produto em cada um dos
centros de distribuigdo e, baseado na previsdo de demanda do McDonald’s, determina as
quantidades a serem compradas de cada produto e a entrega dos mesmos no centro de
distribuicio de S3o Paulo. O abastecimento dos outros centros de distribuigdo ocorre por
meio de planejamento e controle de estoques do setor de Suprimentos.

A politica de estoques da empresa determina que a quantidade armazenada de um produto

deve obedecer a um certo numero de dias de venda do mesmo . Assim, por exemplo, um
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produto X deve possuir estoque proporcional 2 3 dias de venda do mesmo, enquanto um
produto Y deve possuir estoque proporcional a 7 dias de venda. No anexo 4.7 encontra-se

uma relagdo dos dias de estoque previstos para cada produto.

4.5- Formato da curva de Previsao de demanda McDonaid’s

O trabalho nio podera apresentar os dados de previsdo de demanda da rede McDonald’s
por motivos estratégicos para a empresa. A fim de explicitar as caracteristicas da curva de
previsio de demanda, os dados foram multiplicados por uma constante, e entdo plotados
no grafico da figura 4.9.

A curva mostra a presenga de pico de demanda no més de dezembro, indicando situagio

critica para o fluxo de materiais no armazém da Brapelco neste periodo.

4.6- Relagdo dos enderecgos e estruturas de armazenagem do

armazém seco

A capacidade de armazenagem do armazém seco € o resultado da soma das capacidades

de armazenagem de cada corredor. Vamos entdo detalhar as estruturas existentes em cada

um dos mesmos.

a) Corredor I

O lado direito do corredor F abriga o lado fechado das estruturas drive-in, que estdo
viradas para o corredor A, fazendo com que apenas o lado esquerdo do corredor possua
armazenagem. Nesse lado ha 19 moddulos de estanterias porta-paletes com um nivel de
profundidade e quatro niveis de altura. Como cada modulo possui largura para
armazenagem de dois paletes, a capacidade de cada méduio € de oito paletes. O corredor

F é capaz entd3o de armazenar 152 paletes.
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As especificagdes do modulo da estanteria porta-paletes sdo:

Dimensdes por palete: 1.000 x 1.200 x 2.200 mm
Capacidade de carga/par de vigas: 2.400 kgf
Altura Gltimo par de vigas: 7.800 mm

A figura 4.10 apresenta um perfil da estanteria porta-paletes.

b) Corredor A

As estruturas de armazenagem presentes no corredor A sdo do tipo drive-in de quatro
niveis de profundidade e quatro niveis de altura. No lado esquerdo do corredor existem 32
modulos e no lado direito 39 modulos, resultando numa capacidade de armazenagem para
o corredor A de 1.136 paletes.

A dimens3o do enderego de cada palete € de 1.000 x 1.200 x 2.200 mm. A figura 4.11

mostra uma perspectiva da estrutura drive-in,

¢) Corredor B

No corredor B ha a presenca de estruturas de armazenagem do tipo drive-in e estanterias
porta-paletes. As estruturas do tipo drive-in sio idénticas as do corredor A, enquanto as
estanterias porta-paletes sdo idénticas as do corredor F.

Ha 39 modulos de drive-in e 23 modulos de estanterias porta-paletes no corredor B,

resultando numa capacidade de armazenagem de 812 paletes.

d) Corredor C

No corredor C ha a presenga de estanterias porta-paletes, idénticas as presentes nos
corredores B e F. Ha 23 modulos, resultando em capacidade de armazenagem de 188

paletes.
e) Corredor D

No corredor D ha a presenga de estruturas de armazenagem do tipo drive-in com dois

niveis de altura e dois niveis de profundidade. Ha 40 modulos, resultando em capacidade
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Figura 4.10- Perfil de vma estanteria porta-paletes.
Extraide de layout oficial da empresa.
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de armazenagem de 158 paletes (2 enderegos sdo perdidos devido a presenca de uma

porta de seguranga).

f) Corredor E
No corredor E ha a presenga de estruturas de armazenagem do tipo estanterias porta-

paletes, idénticas as dos corredores F, B e C. H4 a presenca de 15 modulos, resultando em

capacidade armazenagem de 120 paletes.

g) Piso

A érea tracejada em rosa no layout do armazém seco representa armazenagem diretamente
no piso, ou seja, paletes armazenados sem a presenca de nenhuma estrutura de
armazenagem. Os produtos armazenados nessa area s3o brindes, HMB, Suporte 4 Copos
e os paletes com produtos separados esperando carregamento. Estes 1iltimos ocupam as
18 primeiras fileiras horizontais da 4rea tracejada.

Os brindes sdo produtos sazonais, com tamanho das caixas variando de semana para
semana. Assim, o tamanho dos paletes € bastante varidvel e em alguns casos com
dimens3es que ndo permitem a armazenagem em estruturas adequadas.

O produto Suporte 4 Copos possui formato das caixas que nfio permitem entrada em
estruturas de armazenagem do tipo drive-in. Como a superposi¢io de paletes gera falta de
estabilidade, o espago de armazenagem desses produtos possui obrigatoriamente baixa
ocupacdo volumétrica.

A tabela 4.10 ilustra como esta distribuida a capacidade de armazenagem do centro de
distribuigdo, incluindo a armazenagem de produtos resfriados e congelados, e a tabela
4.11 mostra a capacidade total de armazenagem atual da empresa. E importante citar que

um enderego corresponde ao armazenamento de um palete.

TOTAL.POSICOES ARMAZENAGEM:
TOTAL POSICOES SEPARACAQ:

Tabela 4.11- Capacidade de azenage atual da empresa,
Elaborado pelo autor
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Numero de enderegos Profundidade
Corredor A impar 32 4 4 512
Corredor A par 39 4 4 624
Corredor B impar 39 4 4 624
{Corredor B par 46 1 4 188
[Corredor C impar 46 1 4 188
Corredor D par 40 2 2 158
|Corredor E impar 26 1 4 104
[Corredor E par 4 1 4 16
[Corredor F impar 38 1 4 152
Piso 25 8 1 400
Separagdo 1 18 8 1 144
Separagdo 2 7 5 1 35
Total Geral 3145

Numero de enderegos Profundidade | Altura | Total
[Lado impar 23 3 4 276
[Lado par 29 4 4 464
Fundo 8 1 B 32
Separacgéo 1 7 3 1 21
Separacgéo 2 7 4 1 28
Total Geral 821

Armazém Congelado

Namero de enderegos Profundidade | Altura | Total
|Lado impar 1 27 10 1 270
[Lado par 1 27 7 4 756
[Lado impar 2 17 3 4 204
[Lado par 2 27 4 4 432
|Fundo 22 5 1 110
[EXTRA 8 1 4 32
Total 1804
Separacgio 1 10 6 1 60
Separagéo 2 5 4 1 20
Separagido 3 10 13 1 130
Separagéio 4 Y3 10 1 70
Total Geral 1954

Tabela 4.10- Distribui¢iio da capacidade de armazenagem do armazém-Brapelco.

Elaborado pelo antor



4.7- Localizacao dos produtos no armazém seco

No anexo 4.8 encontram-se listadas as localizactes dos estogues de todos os produtos no
armazém seco. Esses dados servirdo de base para a avaliagdo do posicionamento atual dos
mesmos com relagio aos dados levantados sobre a velocidade de estoque em fungio das

caixas, volumes e paletes vendidos.

4.8- Relacado dos equipamentos de movimentagao

Os equipamentos de movimentacdo existentes no armazém Brapelco estdo em pool, ou
seja, ndo ha donos ou areas restritas de aproveitamento dos mesmos. A relagdo dos
equipamentos existentes enconira-se na tabela 4.12. No anexo 4.9 encontram-se os

catalogos técnicos dos mesmos.

‘Tipo de equipamento Quantidade Capacidade (kg)

| Empilhadeiras | 12 i 1.800 _
i Paleteiras de garfo simples 8 2.720 |
Paleteiras de garfo duplo | 8 2.720 |

Tabela 4.12- Equipamentos de movimentacido existentes.
Elahorado pelo autor.

As paleteiras de garfo duplo sdo utilizadas quase que exclusivamente na atividade de
separagdo de pedidos, j4 que as mesmas permitem a formacio de dois paletes
simultaneamente. Elas ndo sdo fregiientemente utifizadas nas atividades de recebimento ¢
carregamento, pois o seu raio de giro é muito grande e ndo permite retirada (recebimento)

e acomodacdo adequadas das cargas dos caminhdes.
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4.9- Literatura técnica

Dentre as atividades de movimentagio e armazenagem do armazém seco, a separagio de
pedidos é a que apresenta a menor produtividade. Foi pesquisado na literatura técnica,
entdo, as caracteristicas e detalhes dessa atividade, a fim de se proporcionar maiores
informagdes para o desenvolvimento do projeto.

Segundo RODRIGUES', a atividade de picking (separagdo de pedidos) corresponde de
30% a 40% do custo de mio-de-obra no armazém, além de influir de maneira substancial
no tempo de ciclo do pedido, ou seja, o tempo decorrido desde a recepgio de um pedido
dos clientes até a entrega correta dos produtos.

Segundo RODRIGUES, ainda, o tempo gasto pelos operadores de separagio de pedidos
¢ distribuido segundo o grafico da figura 4.12. Rodrigues afirma que um objetivo
fundamental a ser perseguido para aumentar a produtividade de sistemas de separagdo de
pedidos € a minimiza¢o dos tempos de deslocamento ou movimentagéo.

RODRIGUES descreve quatro procedimentos basicos para a atividade de separagio de

pedidos:

1) Picking discreto: cada operador ¢ responsavel por um pedido por vez e pega apenas
um produto em cada coleta. O risco de erros na atividade ¢ reduzido e a produtividade
¢ baixa, ja que o tempo de deslocamento € muito maior que nos outros procedimentos.

2) Picking por zona: as 4reas de armazenagem s3o divididas em zonas e cada zona possui
determinado ntimero de produtos. Cada operador ou grupo de operadores € alocado
numa dessas zonas, ficando responsavel por determinado mix de produtos.

3) Picking por lote: o operador espera a acumulagdo de um certo nimero de pedidos ¢
observa os produtos comuns que existem nos mesmos. Quando o operador faz a
coleta, ele pega a soma das quantidades de cada produto necessarias para atender a

todos os pedidos e, em seguida, distribui as quantidades coletadas por cada pedido.

! RODRIGUES, ALEXANDRE MEDEIROS; Procedimentos para organiza¢io da atividade de picking.
Revista Tecnologistica, p. 26-38, junho 1999.
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4y Picking por onda: esse método é similar ao picking discreto. Cada operador é
responsavel por um tipo de produto por vez. A diferenca estd no maior nimero de
programagdes necessarias para dar conta de cada onda de pedidos ao longo do turno.
Geralmente esse procedimento € utilizado para coordenar as fungdes de separacio de

pedidos e despacho.

RODRIGUES afirma ainda que além dos procedimentos apresemtados acima,
combinagdes entre os procedimentos podem ser aplicados para resolver diversos

problemas. A tabela 4.13 resume as informagSes apresentadas.

4.10- Precos dos equipamentos

Os pregos das estruturas de armazenagem e equipamentos de movimentagdo presentes no
armazém Brapelco seguem na tabela 4.14. A fim de servir de base para possiveis tomadas
de decisdes futuras, a tabela 4.15 fornece o prego de outras estruturas de armazenagem

existentes no mercado.

Paleteiras de garfo simples 28.000,00
Paleteiras de garfo duplo 16.000,00
Empilhadeiras 35.000,00
Endereco-estrutura drive-in 65,00
Endereco-estanteria porta-paletes 40,00

Tabela 4.14- Prego dos equipamentos presentes no armazém.
Elaborade pelo autor
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Tipo de Operadores por Produtos por coleta \timero de

Procedimento Pedido de cada operador programagaies da

atividade por iirno

Discreto 1 1 i
Zona Mais de 1 1 1
Lote 1 Mais de 1 1
Onda 1 1 Mais de 1
Zona-Lote Mais de 1 Mais de 1 1
Zona-Onda Mais de 1 1 Mais de 1
Zona-Lote-Onda Mais de 1 Mais de 1 Mais de 1

Tabela 4.13- Procedimentos de organizaciio de picking,
Extraido de Revista Tecnologistica, p.34, junho 1999,

Porcentagem de Ocupacgdo de Tempo de
um Operador de picking

Procura de
produtos
10%
Ceaoleta de
produtos
20%

Pocumentacédo

e conltagem ' Movimeniacéo
10% a80%

Figura 4,12- Ocupagde do tempo de um operador de picking,
Extraido de Revista Tecnologistica, p.28, junho 1999,




Endereco-estrutura drive-through 85,00

Endereco-armazenagem dinamica (roletes) 120,00

Tabela 4.15- Prego de outras estruturas de armazenagem,
Elaborado pelo autor

4.11- Relatério de observagdes

O armazém seco apresenta a maior parte de sua area ocupada por corredores e uma
ocupagdo volumétrica muito baixa. A incapacidade da area de separa¢do de pedidos em
armazenar os paletes esperando carregamento comprova a falta de planejamento do
sistema de movimentago e armazenagem da empresa. Um reposicionamento das areas de
armazenagem em fun¢fio do fluxo de materiais existente pode facilmente solucionar o
problema.

O fluxo de matenais na atividade de separagio de pedidos se baseia na ordem de coleta
dos produtos. Esta ordem de coleta, por sua vez, baseia-se na capacidade que as caixas
dos produtos t€m em resistir a esforgos de compressfio. Assim, o posicionamento
adequado dos produtos no armazém deve obedecer necessariamente 2 classificacdo que os
operadores fazem dos mesmos para montar o palete.

As figuras 4.1 € 4.2 indicam que o armazém seco caracteriza-se por movimentar pequenas
quantidades de muitos itens. O sistema de movimentagio e armazenagem deve, portanto,
ser projetado de forma a racionalizar o fluxo de materiais deste tipo de movimentagio.

As curvas ABC e de velocidade de estoque foram levantadas em fungdo da quantidade de
caixas vendidas, do volume de caixas vendido (m’) e da quantidade de paletes vendidos.
Elas permitem a identificagio de grupo de produtos diferentes, destacando em quais
produtos os esforgos devem ser concentrados para solucionar os problemas existentes.

Além disso, as curvas permitem ordenar os produtos de acordo com as caracteristicas dos
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fluxos de movimentagiio existentes no armazém, possibilitando analises sobre fluxo de
paletes, caixas e volume das caixas.

O formato da curva de previsio de demanda ¢ importante para informar quais s3o os
periodos “mais” ou “menos” criticos para a empresa no decorrer do ano. Isso permite que
as solugGes abordem situagles distintas, uma com fluxo de materiais elevado e outra com
fluxo de materiais semelhante a média da previsfo.

As localizagdes dos diversos produtos no armazém seco deveriam obedecer a um estudo
baseado nas curvas ABC levantadas no capitulo e as caracteristicas do fluxo de materiais
no armazém (pequenas quantidades de muitos itens). Isso possibilitaria racionalizacio do
sistema de movimentagio e armazenagem, acarretando incrementos de produtividade e
reducio de custos.

A pesquisa a literatura técnica forneceu informagdes importantes a respeito do processo
de coleta de produtos na atividade de separagdo de pedidos. Existem varios métodos
utilizados atualmente em diversas empresas, e a melhor solu¢io depende das
caracteristicas do fluxo de matenais, do layout do armazém e das caracteristicas da
empresa. Ndo ha um método melhor que o outro, e sim um método que se adequa melhor
a determinadas situagdes que outro. O trabalho devera buscar aquele que se adequa

melhor &s caracteristicas do armazém seco da Brapelco.
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ANEXO 4.1



Descrigédo Caixas p/| Status | Status
Palete | Formacdo| Lago
GORDURA LIQUIDA 43 B 1
MOSTARDA SACHET 50 B 1
KETCHUP SACHET 50 B 3
SACOC 20 B 3
EMBALAGEM BATATA GRANDE 30 B 3
PEPINO DRENADO 42 B 5
KETCHUP POUCH 52 B 5
LAMINA BANDEJA MERCADO 35 B 5
MOLHO CAIPIRA 36 B 5
MCFRUIT MARACUJA BAG 40 B 7
SACO A 20 B 9
SACOB 50 B 9
COBERTURA CHOCOLATE POUCHE 45 B 7(3)
COBERTURA MORANGO POUCHE 45 B 7(3)
COBERTURA CARAMELO POUCHE 45 B 7(3)
XAROPE MORANGO POUCHE-IFF 45 B 7(3)
XAROPE CHOCOLATE POUCHE 45 B 7(3)
XAROPE BAUNILHA POUCHE 45 B 7(3)
COBERTURA DE GOIABA 45 B 7(3)
XAROPE TROPICAL 45 B 7(3)
AMENDOIM GRANULADO 78 B N
MCFRUIT MARACUJA CILINDRO 20 B N
MOSTARDA 49 B N
MOLHO SHOYO 44 B N
SACO FEITO PARA VOCE 12 B N
CILINDRO DE GAS 48 B N
HMBS 24 B(l) N
HD HEAVY DUTY DEGREASER 48 B-LP 10
UR LIMPEZA 44 B-LP 10
LP LAUNDRY PAK 72 B-LP 10
FC FLOORCARE 72 B-LP 10
FR LIMPEZA 44 B-LP 10
LB LIMPEZA 44 B-LP 10
LD LIMPEZA 44 B-LP 10
AF LIMPEZA 44 B-LP 10
GR LIMPEZA 48 B-LP 10
SK LIMPEZA 44 B-LP 10
TR LIMPEZA 44 B-LP 10
EP LIMPEZA 48 B-LP 10
APSC ALL PURPOSE SUPER CO 72 B-LP N




Descrigdo Caixas p/| Status {Status
Palete | Formagdo| Lago
DR LIMPEZA 44 B-LP N
MK MIKRO CHLOR 32 B-LP N
HT HI TEMP GRILL CLEANER 72 B-LP N
COPO REF. 550 ML 24 L 4
TAMPA REFRIGERANTE 550 ML 24 L 4
COPO REFRIGERANTE 330 ML 19 L 4
COPO SUNDAE 25 L 4
TAMPA SUNDAE 24 L 4
EMBALAGEM BATATA PEQUENA 48 L 6
AGUA MINERAL 50 L 7
COPO REFRIGERANTE 770 ML 19 L 4(8)
CANUDO 64 L N
TAMPA REFRIGERANTE 330 ML 24 L N
GUARDANAPQ CASQUINHA 80 L N
COLHER SUNDAE 2000 60 L N
COLHER MCMIX 60 L N
COPO MCMIX 18 L N
EMBALAGEM NUGGETS 6 54 L N
TAMPA MCMIX 30 L N
COLHER SWEET 60 L N
COPO CORTESIA 25 L N
LAMINA CB 100 L N
EMBALAGEM NUGGETS 4 54 L N
BALAO DE FESTA 30 L N
SAL REFINADO IODADO 110 L N
MCMIX M&M 40 L N
LAMINA ESPECIAL VOCE 100 L N
LAMINA HB 100 L N
CONVITE FESTA 300 L N
TAMPA REFRIGERANTE 770 ML 24 L N
COND. A BASE DE SAL E PIM 110 L N
COPO CAFE MANHA TERMICO 42 L N
PRATO PARA FESTA 54 L N
COPINHO MIX SUNDAE 30 L N
GARFO DE FESTA 2000 UN. 60 L N
SAL SACHET 110 L N
CAFE TORRADO EM GRAO 84 L N
VELA RONALD 210 L N
ACUCAR SACHET 140 L N
PRESENTE ANIVERSARIANTE-M 100 L N




Descrigao Caixas p/| Status [ Status
Palete | Formagido{ Laco
KIT CONVIDADO 2 (KIT FESTA) 45 L N
KIT CONVIDADO 3 (KIT FESTA) 45 L N
COPO FESTA 330 ML 30 L N
ADOCANTE 120 L N
CINZEIRO ALUMINIO IMPRESS 72 L N
ACUCAR MASCAVO 140 L N
CAPSULA DE GAS 100 L N
XICARA CAFE 100 L N
EMBALAGEM CROISSANT 48 L N
LAMINA BIG MAC 3000 100 L N
PLUSLAC CHOCOLATE 100 L N
COPO HOT CHOCOLATE 30 L N
COPQ CONDIMENTO 33 L N
CANELA EM PO 140 L N
CAPPUCCINO 100 L N
COLARINHO BIG MAC 80 L N
XICARA CAPPUCCINO 100 L N
SUPRINTER 20 L N
GUARDANAPO 20 L(I) 8
SUPORTE DRIVE THRU 12 L(I) 8
COPQO MCFRUIT 550 ML 30 L(1) 8
COPO SHAKE 550 ML 30 L(1) 8
COPO MCFRUIT 330 ML 30 L(I) 8
GUARDANAPO SC 16 L(l) 8
COPO SHAKE 330 ML 30 L{l) 8
TAMPA TRANSPARENTE 330 ML 25 L(I) 8
GUARDANAPO 6000 16 L{I) 8
SUPORTE COPOS DRIVE-THRU 12 L(1) 8
TAMPA TRANSPARENTE 550 ML 25 L{}) N
CD STAINLESS CLEANER DRES 60 L-LP N
FRIT FRYER CLEANSER POWDE 192 L-LP N
EMB. BIG MAC 48 I 2
EMBALAGEM MC CHICKEN 48 | 2
EMBALAGEM CHEDDAR 43 I 2
EMBALAGEM QUARTERAO 48 | 2
EMBALAGEM MC SALAD BACON 48 | 2
EMBALAGEM MC FISH GLOB. G 48 ! 2
MC COOKIES 36 [ 2
EMBALAGEM MC BACON 43 I 2
EMB. BATATA MEDIA 36 | 3




Descricdo Caixas p/{ Status | Status
Palete | Formagido| Lago
LAMINA PRODUCAO 64 | 6
BARBECUE SAUCE 250 100 I 6
SWEET SOUR SAUCE 250 UN. 100 | 6
HOT MUSTARD SAUCE 250 100 | 8
EMBALAGEM TORTA MACA 42 | 2(3)
EMBALAGEM TORTA BANANA 42 i 2(3)
COLARINHOHBECB 45 ] 7(3)
SUPORTE 4 COPOS 24 | N
EMBALAGEM GENERICA 48 I N
SACOD 15 I N
EMBALAGEM NUGGETS 12 36 | N
GOLDEN FRY MARGARINA LiQU 45 I N
LEITE LONGA VIDA INTEG. 60 | N
CREME CHANTILY TETRA 39 I N
BRINDES 24 I N
PB POWDER BLEACH 120 -LP N
Legenda
B- BASE '
I - INTERMEDIARIOS
L- LEVES

L{1)- LEVES OU INTERMEDIARIOS
B(l)- BASE OU INTERMEDIARIOS

B-LP BASE-LIMPEZA

L-LP LEVES-LIMPEZA

I-LP INTERMEDIARIOS-LIMPEZA

N- NAO FORMAM LAGO COM NENHUM PRODUTO




ANEXO 4.2



CONTAGEM % CONT DESCRICAO %
1 0,60% |BOLO BRIGADEIRO 0,26%
2 1,20% [BOLO DOCE LEITE 0,04%
3 1,80% JCROISSANT MISTO 0,02%
4 2,40% JCROISSANT MISTO PEQUENO 0,00%
5 2,99% JCROISSANT SIMPLES 0,00%
6 3,59% |FILE DE PEIXE 0,69%
7 4,19% [McFRITAS ARGENTINA 18,81%
8 4,79% |PAC BACON 0,32%
9 5,39% |PAC BIG MAC 4,63%
10 5,99% |PAC DE QUEIJO 0,01%
11 6,59% |PAO INTEGRAL 0,58%
12 7,19% |PAC QUARTERAOD 2.33%
13 7,78% |PAO REGULAR 2,61%
14 8.38% {SUCO LARANJA 1,27%
15 8,98% [TORTA BANANA 2,19%
16 9,58% {TORTA MACA 2.97%
9,58% |TOTAL CONGELADO 36,73%
17 10,18% [ALFACE AMERICANA 4.20%
18 10,78% JALFACE SALADA 1,10%
19 11,38% {BACON 0,96%
20 11,98% JCASQUINHA VALLY 2,19%
21 12,57% |CEBOLA FRICON 0,74%
22 13,17% JMOLHA TARTARO 0,18%
23 13,77% |MOLHO BIG MAC 1,49%
24 14,37% {MOLHO MAIOCREM 0,38%
25 14,97% [MOLHO McCHICKEN 0,46%
26 15,57% JQUEIO CHEDDAR 1,00%
27 16,17% JQUEIJO IMPORTADO 0.82%
28 16,77% [QUEIJO POLENGU! FATIADO 1,74%
29 17,37% |SHAKE BAG 1,61%
30 17,96% |SUNDAE BAUINILHA BAG 4.17%
31 18,56% |SUNDAE GHOCOLATE BAG 1,42%
32 19,16% |TOMATE FRICON 1,56%
9,58% |TOTAL RESFRIADO 24,03%




CONTAGEM [% CONT DESCRICAQ %
33 19,76% |AGUCAR MASCAVO 0,01%
34 20,36% {ACUCAR SACHET 0,04%
35 20,96% [ADOCANTE 0,01%
36 21,56% |AF 0,04%
37 22,16% |AGUA MINERAL 0,45%
38 22.75% |AMENDOIM GRANULADO 0,21%
39 23,35% |APSC 0,11%
40 23,95% |BALAO FESTA 0,07%
41 24,55% |BRINDES 1,50%
42 25,15% |BT 0,03%
43 25,75% |JCAFE TORRADO EM GRAO 0,02%
44 26,35% JCANELA EM PO 0,01%
45 26,95% |CANUDO 1,66%
46 27.54% |CAPPUCCINO 0,00%
47 28,14% JCAPSULA GAS 0,01%
48 28.74% |cD 0,02%
49 29.34% |CILINDRO GAS 0,01%
50 29,94% [CINZEIRC ALUMINIO 0,01%
51 30,54% |COBERTURA CARAMELO 0,21%
52 31,14% |COBERTURA CHOCOLATE 0,51%
53 31,74% |COBERTURA MARACUJA 0.10%
54 32,34% |COBERTURA MORANGO 0,23%
55 32.93% |COLARINHO BIG MAC 0,00%
56 33,53% |COLARINHOHB E CB 0,11%
57 34,13% |COLHER MCMIX 0,14%
58 34,73% |COLHER SUNDAE 2000 0,34%
59 35,33% |COLHER SWEET 0,12%
60 35,93% |COND. A BASE DE SAL E PIMENTA 0,11%
61 36,53% [CONVITE FESTA 0,05%
62 37,13% [COPINHO MIX SUNDAE 0,07%
63 37,72% |COPO CAFE MANHA TERMICO 0,07%
64 38.32% [COPO CONDIMENTO 0,00%
65 38,92% |COPO CORTESIA 0,20%
66 39,52% [COPO FESTA 0,00%
67 40,12% JCOPO HOT CHOCOLATE 0,00%
68 40,72% JCOPO McFRUIT 330 ML 0,18%
69 41,32% JCOPO McFRUIT 550 ML 0,41%
70 41,92% JCOPO McMIX 0,04%
71 42,51% JCOPO REFRI 330 ML 0,33%
72 43,11% }JCOPO REFRI 550 ML 1,76%
73 43,71% JCOPO REFRI 770 ML 0,03%
74 44,31% }JCOPO SHAKE 330 ML 0,07%
75 44,91% JCOPO SHAKE 550 ML 0,12%
76 45,51% JCOPO SUNDAE 0,47%




CONTAGEM [% CONT DESCRICAQ %
77 46,11% |CREME CHANTILY 0,01%
78 46,71% [DR 0,02%
79 47,31% |EMBALAGEM BATATA GRANDE 0,07%
80 4790% |EMBALAGEM BATATA MEDIA 1,31%
81 48,50% |EMBALAGEM BATATA PEQUENA 0,11%
82 49,10% |EMBALAGEM BIG MAC 1,88%
83 49,70% |EMBALAGEM CHEDDAR 0,44%
84 50,30% |EMBALAGEM CROISSANT 0,00%
85 50,90% |EMBALAGEM GENERICA 0.04%
86 51,50% |EMBALAGEM McBACON 0,05%
87 52,10% |EMBALAGEM McCHICKEN 0,67%
88 52,69% |EMBALAGEM McFISH GLOBAL 0,21%
89 53,29% |EMBALAGEM McSALAD BACON 0,51%
90 53,89% |EMBALAGEM NUGGETS 12 0,06%
91 54, 49% |EMBALAGEM NUGGETS 4 0,05%
92 55,09% |EMBALAGEM NUGGETS 8 0,15%
93 55,69% |EMBALAGEM QUARTERAO 0,41%
94 56,29% |EMBALAGEM TORTA BANANA 0,07%
95 56,89% |EMBALAGEM TORTA MACA 0,09%
96 57.49% |EP 0,01%
97 58,08% [Fc 0,07%
98 58,68% [FR 0,04%
99 59,28% |FRIT FRYER 0,01%
100 59,88% |GARFO DE FESTA 0,02%
101 60,48% |GOLDEN FRY MARGARINA 0,05%
102 61,08% JGORDURA LiQUIDA 2,.87%
103 61,68% [GR 0.02%
104 62,28% |GUARDANAPO 2,66%
105 62,87% JGUARDANAPO CASQUINHA 0,46%
106 63,47% |HD 0,06%
107 64,.07% [HMB 0,87%
108 64.67% T 0,04%
109 65,27% JKETCHUP POUCH 1,25%
110 65,87% }KETCHUP SACHET 1,78%
111 66,47% {KIT CONVIDADO 0,22%
112 67,07% [LAMINA BADEJA MERCADO 0,36%
113 67,66% JLAMINA BIG MAC 3000 0,00%
114 68,26% JLAMINA CB 0,25%
115 68,86% HAMINA ESPECIAL VOCE 0,09%
116 69,46% JLAMINA HB 0,23%
117 70,06% JLAMINA PRODUCAC 0,72%
118 70,66% {LB 0,05%
119 71,26% {LD 0,04%
120 71,86% [LEITE LONGA VIDA 0,01%




CONTAGEM [% CONT DESCRICAO %
121 72.46% |LP 0.07%
122 73,05% {McCOOKIES 0,18%
123 73,65% IMcFRUIT MARACUJA BAG 0,60%
124 74,25% {McFRUIT MARACUJA CILINDRO 0,39%
125 74 85% |McMBX M&M 0,28%
126 75.45% |MK 0,05%
127 76,05% [MOLHO BARBACUE 0,74%
i28 76,65% |MOLHO CAIPIRA 0,25%
129 77,25% [MOLHO HOT MUSTARD 0,12%
130 77,84% IMOLHO SHOYO 0,03%
131 78,44% [MOLHO SWEET SOUR 0,14%
132 79,04% [MOSTARDA 0,08%
133 79.64% |MOSTARDA SACHET 0.81%
134 80,24% |PB 0,07%
135 80,84% |PEPINO DRENADO 1,18%
136 81,44% |PIRES CAFE 0,00%
137 82,04% [PLUSLAC CHOCOLATE 0.00%
138 82,63% {PRATO PARA FESTA 0,10%
139 83,23% |PRESENTE ANIVERSARIO 0,12%
140 83.83% |SACO A 0,33%
141 84.43% [|SACOB 0.55%
142 85,03% [SACOC 0,44%
143 85.63% |sAcoD 0,14%
144 86,23% [SACO FEITO PRA VOCE 0,01%
145 86,83% |SAL GRANEL 0.17%
146 87,43% |SAL REFINADO IODADO 0.43%
147 88.02% |SAL SACHET 0,12%
148 88.62% |sK 0.02%
149 89,22% |SUPORTE DRIVE-THRU 0,69%
150 89.82% [|SUPORTE 4 COPOS 0,88%
151 90.42% |SUPRINTER 0,02%
152 01,02% {TAMPA McMIX 0.03%
153 91,62% |TAMPA REFRI 330 ML 0,32%
154 92,22% |TAMPA REFRI 550 ML 0,88%
1558 92.81% |TAMPA REFRI 770 ML 0,02%
156 03,41% [TAMPA SUNDAE 0,04%
157 094,01% |TAMPA TRANSPARENTE 330 ML 0,05%
158 94,61% [TAMPA TRANSPARENTE 550 ML 0,27%
159 9521% TR 0,02%
160 95 81% [UR 0,06%
161 96,41% |VELA RONALD 0,09%
162 97,01% [XAROPE BAUNILHA 0,06%
163 97,60% [XAROPE CHOCOLATE 0,16%
164 98,20% |XAROPE MORANGO POUCHE 0,19%




CONTAGEM |% CONT DESCRICAO %
165 98,80% [XAROPE TROPICAL 0,03%
166 99.40% |XICARA CAFE 0,00%
167 100,00% [XICARA CAPPUCING 0,00%
80,84% |TOTAL SECOS 39,24%




ANEXO 4.3



Contagem % Deserigilo Yo % secos
Coniagem secos | Acumulada
1 0,74% |GORDURA LIQUIDA 7,31% 7,31%
2 1,48% [|GUARDANAPO 6,78% 14,08%
3 2,22% |EMBALAGEM BIG MAC 4,79% 18,87%
4 2,96% |KETCHUP SACHET 4,53% 23,40%
5 3,70% {COPO REFRI 550 ML 4.48% 27,88%
6 4,44% {CANUDO 4.24% 32,12%
7 5,19% |BRINDES 3,83% 35,95%
8 593% |EMBALAGEM BATATA MEDIA 3,34% 39,26%
9 6,67% KETCHUP POUCH 3,19% 42,48%
10 7,41% |PEPING DRENADO 3,00% 45 48%
11 8,15% |SUPORTE 4 COPOS 2,25% 47,73%
12 8,89% |[TAMPA REFRI 550 ML 2,24% 49.98%
13 9,63% [HMB 2,21% 52,19%
14 10,37% [IMOLHO BARBACUE 1,87% 54,07%
15 11,11% |LAMINA PRODUCAQ 1,83% 55,90%
16 11,85% {SUPORTE DRIVE-THRU 1,75% 57,65%
17 12,59% [EMBALAGEM McCHICKEN 1,71% 59,35%
18 13,33% [MOSTARDA SACHET 1,54% 60,90%
19 14,07% [McFRUIT MARACUJA BAG 1,52% 82,42%
20 14,81% |SACOB 1,39% 63,82%
21 15,56% |EMBALAGEM McSALAD BACON 1,30% 65,12%
22 16,30% |JCOBERTURA CHOCOLATE 1,29% 66,41%
23 17,04% |COPO SUNDAE 1,19% 67,60%
24 17,78% |JGUARDANAPO CASQUINHA 1,18% 68,78%
25 18,52% [AGUA MINERAL 1,15% 69,93%
26 19,26% |EMBALAGEM CHEDDAR 1,13% 71,06%
27 20,00% {SACOC 1,13% 72.19%
28 20,74% |SAL REFINADOQ IODADO 1,10% 73,28%
28 21,48% [EMBALAGEM QUARTERAQ 1,05% 74,34%
30 22,22% [COPQO McFRUIT 550 ML 1,04% 75,38%
31 22,96% IMcFRUIT MARACUJA CILINDRO 1,00% 76,38%
32 23,70% JLAMINA BADEJA MERCADO 0,92% 77,29%
33 24,44% |COLHER SUNDAE 2000 0,87% 78,17%
34 25,19% |SACO A 0,84% 78,01%
35 25,93% |COPO REFRI 330 ML 0,84% 79,84%
36 26,67% |TAMPA REFRI 330 ML 0,80% 80,65%
37 27.41% [McMIX M&M 0,70% 81,35%
38 28,15% 1TAMPA TRANSPARENTE 550 ML 0,68% 82,05%
39 28,89% (MOLHO CAIPIRA 0,65% 82,70%
40 29,63% [LAMINA CB 0,63% 83,32%
41 30,37% |LAMINA HB 0,59% 83,91%
42 31,11% |COBERTURA MORANGO 0,59% 84,50%
43 31,85% |KIT CONVIDADO 0,56% 85,06%
44 32,59% |AMENDOIM GRANULADO 0,54% 85,60%
45 33,33% |EMBALAGEM McFISH GLOBAL 0,53% 86,14%
46 34,07% |COBERTURA CARAMELO 0,52% 86,66%
47 34,81% |COPQ CORTESIA 0,50% 87,16%
43 35,56% |XARQPE MORANGO POUCHE 0,49% 87,65%
49 36,30% |COPO McFRUIT 330 ML 0,47% 88,12%
50 37,04% |McCOOKIES 0,45% 88,57%
51 37,78% |SAL GRANEL 0.44% 89,01%
52 38,52% {XAROPE CHOCOLATE 0,40% 89,41%
53 39,26% |EMBALAGEM NUGGETS 6 0,38% 89.79%




Contagem % Descricdo % % secus
Contage_n_l_ secos Acumulada
54 40,00% |CCLHER MCMIX 0,37% 90,15%
55 40,74% |MOLHO SWEET SOUR 0,368% 90,52%
56 41,48% {SACOD 0,35% 90,87%
57 42,22% |PRESENTE ANIVERSARIO 0,32% 91,18%
58 42.96% [MOLHO HOT MUSTARD 0,31% 91,50%
59 43,70% |SAL SACHET 0,31% 91,80%
60 44, 44% |COLHER SWEET 0,30% 92,11%
61 45,19% |COPO SHAKE 550 ML 0,30% 92,40%
62 45,93% |{EMBALAGEM BATATA PEQUENA 0,29% 92,69%
63 46,67% |APSC 0,28% 92.97%
64 47.41% [COLARINHOHBECB 0,28% 93,25%
65 48,15% |COND. A BASE DE SAL E PIMENTA 0,27% 93,52%
66 48,89% [PRATO PARA FESTA 0,26% 93,79%
67 49,63% |COBERTURA MARACUJA 0,25% 94.04%
68 50,37% |EMBALAGEM TORTA MACA 0,24% 94,28%
69 51.11% |LAMINA ESPECIAL VOCE 0,23% 94,51%
70 51,85% |VELA RONALD 0,23% 94 73%
71 52,59% |MOSTARDA 0,19% 94 ,93%
72 53,33% |COPO SHAKE 330 ML 0,19% 95,12%
73 54,07% |LP 0,19% 95,30%
74 54 81% |BALAO FESTA 0,18% 95,49%
75 55,56% |COPINHO MIX SUNDAE 0,18% 95,66%
76 56,30% |PB 0,18% 95,84%
77 57,04% |EMBALAGEM TORTA BANANA 0,17% 96,01%
78 57,78% |COPO CAFE MANHA TERMICO 0,17% 96,19%
79 58,52% |EMBALAGEM BATATA GRANDE 0,17% 96,35%
80 58,26% |FC 0,17% 96,52%
81 60,00% [HD 0,16% 06,68%
82 60,74% [UR 0,15% 096,83%
83 61,48% |XAROPE BAUNILHA 0,15% 96,98%
34 62,22% |EMBALAGEM NUGGETS 12 0,14% 97,13%
85 62,96% |[TAMPA TRANSPARENTE 330 ML 0,14% 97.26%
36 63,70% |CONVITE FESTA 0,13% 97.39%
87 64 44% |EMBALAGEM McBACON 0,13% 97.52%
88 65,19% |EMBALAGEM NUGGETS 4 0,13% 97 65%
89 65,93% |GOLDEN FRY MARGARINA 0,13% 97,78%
a0 66,67% [MK 0,12% 97,90%
9 67,41% (LB 0,12% 98,01%
92 68,15% IACUCAR SACHET 0,11% 98.12%
23 68,89% |EMBALAGEM GENERICA 0,11% 98,23%
94 69,63% |LD 0,11% 08,34%
95 70,37% |FR 0,10% 98,45%
96 71,11% |COPQ McMIX 0,10% 98,55%
97 71,85% |[HT 0,10% 08,64%
98 72,58% |AF 0,10% 98,74%
99 73,33% |TAMPA SUNDAE 0,09% 98,83%
100 74.07% |BT 0,09% 98,92%
1041 74.81% |{XAROPE TROPICAL 0,09% 99,00%
102 75,56% |MOLHO SHOYO 0,08% 99,09%
103 76,30% |TAMPA McMIX 0,08% 99.17%
104 77,04% |COPO REFRI 770 ML 0,07% 99,24%
105 77,78% |TAMPA REFRI 770 ML 0,08% 99,30%
106 78,52% |CD 0,06% 09,26%




Contagem % Descriciio Yo % secos
Contagem secos | Acumulada
107 79,26% |{SUPRINTER 0,06% 99,41%
108 80,00% |CAFE TORRADO EM GRAQO 0,05% 99.47%
109 80,74% DR 0,05% 99,52%
110 81,48% |GARFO DE FESTA 0,05% 99,57%
111 82,22% |GR 0,05% 99,62%
112 82,86% |SK 0,05% 99,67%
113 83,70% (TR 0,05% 99,72%
114 84,44% [ADOQCANTE 0,03% 99,76%
115 85,19% |LEITE LONGA VIDA 0,03% 99,79%
116 85,93% |CAPSULA GAS 0,03% 98,81%
117 86,67% |CILINDRO GAS 0,02% 99.84%
118 87,41% |{CREME CHANTILY 0,02% 99,86%
119 88,15% |CINZEIRQO ALUMINIO 0,02% 99,88%
120 88,89% [FRIT FRYER 0,02% 99,90%
121 89,63% |SACO FEITO PRA VOCE 0,02% 99,92%
122 80,37% |EP 0,02% 99,94%
123 91,11% |ACUCAR MASCAVO 0,01% 99,95%
124 91,85% |CANELA EM PO 0,01% 99,96%
125 92,59% |COPO FESTA 0.01% 99,97%
126 93,33% |XICARA CAFE 0.01% 99.97%
127 94,07% |CAPPUCCINO 0.00% 98,98%
128 94,81% |COLARINHO BIG MAC 0,00% 99,98%
129 95,56% [COPO CONDIMENTO 0,00% 99,98%
130 96,30% |COPO HOT CHOCOLATE 0,00% 99,99%
131 97,04% |EMBALAGEM CROISSANT 0,00% 09,99%
132 97,78% |LAMINA BIG MAC 3000 0,00% 99,99%
133 08,52% |PIRES CAFE 0,00% 99,99%
134 99,26% |PILUSLAC CHOCOLATE 0,00% 100,00%
135 100,00% |XICARA CAPPUCINO 0,00% 100,00%




ANEXO 4.4



Descricio Volume Volume Fator % | % Acum.
p/ Caixa(m3) | p/ Palete(m3) Q*V Q*v Q*V
GUARDANAPO 0,0834210 2,002104 56,53 11,34%| 11,34%
BRINDES 0,1273000 3,0552 48,73 9,78% 21,12%
COPO REFBI 550 ML 0,1029000 24696 46,11 9.25% 30,38%
EMBALAQEM BIG MAC 0,0484120 2,323776 23,19 4.65% 35,03%
SUPOR'EE 4 COPOS 0,1004000 2,4096 2262 4.54% 39,57%
GORDURA LIQUIDA 0,0281000 1,3488 20,53 4.12% 43,69%
SUPORTE DRIVE-THRU 0,1150100 1,38012 20,12 4,04% 47,73%
TAMPA REFRI 550 ML 0,0831600 1,99584 18,67 3,75% 51,48%
CANUDO 0,0361 23104 15,30 3,07% 54,55%
HMB 0.061103 1466472 13,53 2,71% 57.36%
g@o McFRUIT 550 ML 0,1210950 363285 12,53 2,52% 59,78%
KETCHUP SACHET 0,0276000 1,38 12,50 2.51% 62,29%
EMBALAGEM BATATA MEDIA 0,03644375 1,311975 12,16 2.44% 64.73%
COPQ SUNDAE 0,0859000 2,1475 10,22 2,05% 66,78%
SACOC 007567238 1,514475 8,52 1,71% 68,49%
PEPINO DRENADQ 0,027625 1,16025 8,29 1,66% 70,15%
EMBALAGEM McCHICKEN 0,0435000 2,088 7,43 1,49% 71,64%
_QOPO REFRI 330 ML 0,0851000 1,6169 7,11 1,43% 73,07%
TAMPA TRANSPARENTE 550 ML 0,08523800 2,232 6,20 1,24% 74,31%
COPO CORTESIA 0,11704 2,926 5,83 1,17% 75,48%
EMBALAGEM McSALAD BACON 0,0435000 2,088 5,67 1,14% 76,62%
COPO McFRUIT 330 ML 0,1210950 3,63285 5,65 1,13% 77.75%
TAMPA REFRI 330 ML 0,0645245 1,54858704 5,19 1,04% 78,80%
KETCHUP POQUCH 0,0158080 0,822016 5,05 1.01% 79,81%
EMBALAGEM CHEDDAR 0,0435000 2,088 4,93 0,99% 80,80%
SACO A 0,0587506 1,1750125 4,92 0,99% 81,79%
EMBALAGEM QUARTERAD 0,0435000 2,088 4 59 0,92% 82,71%
SACOB 0,0310800 1,554 4,33 0,87% 83,58%
MOSTARDA SACHET 0.,0245700 1,2285 3,79 0,76% 84.34%
LAMINA PRODUCAO 0,0182525 1,23216 3,53 0,71% 85,04%
COPO SHAKE 550 ML 0,1179900 3,5397 3,48 0,70% 85.74%
McFRUIT MARACUJA BAG 0,0219240 0,87696 334 0.67% 86.41%
LAMINA BADEJA MERCADO 0,0362600 1,26891 3,33 0.67% 87,08%
COLHER SUNDAE 2000 0,0359000 2,154 3,14 0,63% 87.71%
MOLliO BARBACUE 0,0156248 1,56948 2,94 0,59% 88,30%
COBERTURA CHOCOLATE 0,02 0,9 2,58 0,52% 88,82%
GUARDANAPC CASQUINHA 0,0213012 1,70400272 2,92 0.51% 89.33%
McCOOKIES 0,0556039 2,00174184 2,52 0,51% 89,83%
AGUA MINERAL 0,02184 1,002 251 0,50% 90,33%
EMBALAGEM McFISH GLOBAL 0,0435000 2,088 2,32 0,47% 90,80%
COPQ SHAKE 330 ML 0,1179900 3,5397 2,22 0,45% 91.25%
SACOD 0,0540000 0,81 1,88 0,38% 91 ,63%
COLHER MCMIX 0,05052225 3,031335 1,85 0,37% 92,00%
McFRUIT MARACUJA CILINDRO 0,018 0,72 1,80 0,36% 92,36%




Descricdo Volume Volume Fator % { % Acum.
p/ Caix_a(_m3) p/ Palete(m3) Q*v Q*v Q*V
TAMPA TRANSPARENTE 330 ML 0,1187000 2,9925 1,65 0,33% 92,69%
COFO CAFE MANHA TERMICO 0,0941000 3,9522 1,61 0,32% 93,01%
EMBALAGEM NUGGETS 6 0,0406560 2,195424 1,54 0,31% 93.32%
COLHER SWEET 0,0474000 2,844 1,44 0,28% 93.61%
COPINHO MIX SUNDAE 0,0761000 2,283 1,35 0.27% 93,88%
COBERTURA MORANGO 0,02 0,9 1,18 0,24% 94,12%
AMENDOIM GRANULADO 0,0211508 16497624 1,15 0,23% 94,35%
COBERTURA CARAMELO 0,02 0,9 1,05 0,21% 94.56%
MOSTARDA 0,0513360 1,437408 1,00 0,20% 94,76%
EMBALAGEM TORTA MACA 0,0416000 1,7472 0,98 0,20% 94 .96%
XAROPE MORANGO POUCHE 0,0200000 0,9 0,98 0,20% 95,15%
MOLHO CAIPIRA 0,015 0,54 0,97 0,20% 95,35%
LAMINA CB 0,0139144 1,391435 0,87 0,18% 95,52%
LAMINA HB _ 0,0136775 1,367751 0,81 0,16% 95.69%
XAROPE CHOCOLATE 0,0200000 09 0,79 0,16% 95.84%
EMBALAGEM BATATA GRANDE 0,04459 1,3377 0,75 0,15% 96,00%
COPO McMIX 0,0761000 1,3698 0,75 0,15% 96,15%
EMBALAGEM TORTA BANANA 0,0416000 1,7472 0,73 0,15% 96,29%
TAMPA SUNDAE 0,078141 1,875384 0,70 0,14% 96,43%
SAL REFINADO IODADO 0,006279 0,69069 0,69 0,14% 96,57%
McMIX M&M 0,009516 0,38064 067 0,13% 96,71%
COPC REFRI 770 ML 0,0913275 1,7362225 0,64 0,13% 98,83%
APSC . 0,02204 1,58688 0,62 0.12% 96,96%
MOLHO SWEET SOUR 0,015675 1,5675 0,57 0,11% 97.,07%
EMBALAGEM McBACON (,0435000 2,088 0,56 0,11% 97,19%
COLARINHOHB E CB 0,019584 0,88128 0,55 0,11% 97.30%
DR _ 0,1028599 4 52583648 0,55 0,11% 9741%
BALAOQ FESTA 0,029754 0,89262 0,54 0,11% 97 52%
TAMPA McMIX 0,0624960 1,87488 0,51 0,10% 97 62%
COBERTURA MARACUJA 0,02 0.9 0,50 0,10% 97,72%
EMBALAGEM GENERICA 0,0453250 2,1756 0,50 0,10% 97.82%
MOLHO HOT MUSTARD 0,0156948 1,56948 0,49 0,10% 97,92%
HD 0,0297000 1,4256 0,48 0,10% 98,01%
UR 0,0309140 1,360216 0,47 0,09% 98,11%
EMBALAGEM NUGGETS 12 0,0327000 11772 0,47 0,09% 98,20%
LP 0,0218790 1,575288 0,41 0,08% 98,28%
EMBALAGEM NUGGETS 4 0,0306000 1,6524 0,40 0,08% 98,36%
EMBALAGEM BATATA PEQUENA 0,013728 0,658944 0,39 0,08% 98,44%
SUPRINTER 0,0672000 1,344 0,38 0,08% 98,52%
PRATO PARA FESTA 0,0142250 0,768366 0,38 0,08% 98,59%
LB 0,0315810 1,389564 0,36 0,07% 98,67%
TAMPA REFR! 770 ML 0,0614819 1,475565 0,36 0,07% 98,74%
CONVITE FESTA 0,0277000 0,831 0,36 0,07% 88,81%
FC 0,021318 1,534896 0,35 0,07% 98,688%




Descricio Volume Volume Fator % | % Acum.
p/ Caixa(m3) | p/ Palete(m3) Q*vV Q*V Q*rvY
KIT CONVIDADC 0,0062160 0,27972 0,35 0,07% 98,95%
LD 0,0309140 1,360216 0,34 0,07% 89,02%
PB 0,0187680 2,25216 0,33 0,07% 99,09%
FR 0,0309000 1,3596 0,32 0,06% 99,15%
LAMINA ESPECIAL VOCE 0,0139144 1,391435 032 0.06% | 99.21%
XAROPE BAUNILHA 0,0200000 0,9 0,30 0,06% | 9927%
AF 0,030914 1,360216 0,30 0,06% 98,33%
GOLDEN FRY MARGARINA 0,0215000 0,9675 0,28 0,06% 99,39%
PRESENTE ANIVERSARIO 0,0084640 0,4232 0,27 0,05% 99,44%
MK 0,0222750 0,7128 0,26 0,05% 99,50%
HT 0,0257400 1,85328 0,25 0,05% 99,55%
MOLHO SHOYO 0,0283500 1,2474 0,24 0,05% | 9960%
GARFO DE FESTA 0,0353000 2118 0,19 0,04% 99,63%
XAROPE TROPICAL _ 0,0200000 0,9 0,17 0,03% 99,67%
COND. A BASE DE SAL E PIMENTA, 0,0063365 0,697015 0,17 0,03% 99,70%
SAL GRANEL 0,0036300 0,363 0,16 0,03% 98,74%
|SK 0,0309140 1,360216 0,16 0,03% 99,77%
TR 0,0308140 1,360216 0,15 0,03% 99,80%
GR 0,0269700 1,29456 0,14 0,03% 99,82%
CAFE TORRADO EM GRAO 0,022572 1,896048 0,12 0,02% 99,85%
CD 0,020358 1,22148 0,11 0,02% 99,87%
SAL SACHET 0,0036300 0,3993 0,11 0.02% 99,88%
VELA RONALD 0,00378 0,7938 0,09 0,02% 98,91%
ACUCAR SACHET 0,00756 1,0584 0,08 0,02% 99,93%
SACO FEITO PRA VOCE 0,0414720 0.,497664 0,08 0,02% | 99,94%
EP _ 0,0309140 1,483872 0,05 0,01% 99,95%
LEITE LONGA VIDA 0.,0147420 0,88452 0,05 0,01% 99,96%
CINZEIRO ALUMINIO 0,023142 1,666224 0,05 0,01% 99,97%
CREME CHANTILY 0,0147400 0,5733 0,03 0.01% 98,98%
ADCCANTE 0,006555 0,7866 0,02 0,00% 99,98%
COPQO FESTA 0,03393 1,0179 0,02 0,00% 99,99%
CAPSULA GAS 0,005 0,5 0,01 0,00% | 99,99%
ACUCAR MASCAVO 0,00837 1,1718 0,01 0,00% 99,95%
CILINDRO GAS 0,005 0,24 0,01 0,00% 99,98%
FRIT FRYER 0,00561 1,07712 0,01 0,00% | 100.00%
EMBALAGEM CROISSANT 0,0227715 1,093032 0,01 0,00% | 100,00%
PLUSLAC CHOCOLATE 0,01664 1,664 0,00 0,00% | 100,00%
XICARA CAFE 0,004488 0,4488 0,00 0,00% | 1900,00%
XICARA CAPPUCINO 0,008352 0,8352 0,00 0,00% | 100,00%
LAMINA BIG MAC 3000 0,0020000 0,2 0,00 0,00% | 100,00%
BT 0,00561 1,07712 0,00 0,00% | 100,00%
CANELA EM PO 0,004488 0,4488 0,00 0,00% ] 100,00%
CAPPUCCINO 0,004488 0,4488 G,00 0,00% [ 100,00%
COLARINHO BIG MAC 0,022771 0,510345 0,00 0,00% | 100,00%




Descricio Volume Volame Fator % | % Acum,
p/ Caixa(m3) | p/ Palete(m3) Q*V Q*V Q*V
COPQO CONDIMENTO 0,022'7?1 0,4488 0.00 0,00% [ 100,00%
[COPO HOT CHOCOLATE 0,004488 0,4488 0,00 0,00% { 100,00%
PIRES CAFE 0,0048800 0,4488 0,00 0,00% | 100,00%




ANEXO 4.5



Contagem % Produto Fator | % Fator | % Acum.Fator

Contagem Palete Palete Palete
1 Dﬁ.74% GUARDANAPO 28,23 10,14% 10,14%
2 1,48% COPOG REFRI 550 ML 18,67 6.71% 16,85%
3 2.22% BRINDES 15,85 573% 22,58%
4 2.86% [GORDURA LIQUIDA 15,22 547% 28,05%
5 3,70% {SUPORTE DRIVE-THRU 14,58 5,24% 33,29%
6 4,44% [EMBALAGEM BIG MAC 9,98 3,59% 36,88%
7 5,19% |SUPORTE 4 COPOS 9,39 3,37% 40,25%
8 593% |TAMPA REFRI 550 ML 9,35 3,36% 43,61%
9 6,67% |EMBALAGEM BATATA MEDIA 927 3,33% 46,94%
10 7.41% HMB 922 3,31% 50,26%
11 8,15% KETCHUP SACHET 9,06 3.25% 53,51%
12 8,80% |PEPINO DRENADO 7,15 2.57% 56,08%
13 9,63% [CANUDO 662 2,38% £8,46%
14 10,37% |KETCHUP POUCH 6,14 2,21% 60,66%
15 11,11% |SACOC 5,63 2,02% 62,69%
16 11,86% |COPO SUNDAE 4,76 1,71% 64,40%
17 12,59% |COPQ REFRI 330 ML 4,40 1,58% 65,98%
18 13,33% |[SACOA 4,19 1,51% 67,48%
19 14,07% |McFRUIT MARACUJA BAG 3,81 1,37% 68,85%
20 14.81% |EMBALAGEM McCHICKEN 3,56 1,28% 70,13%
21 15,56% |COPO McFRUIT 550 ML 3,45 1,24% 71,37%
22 16,30% (TAMPA REFRI 330 ML 3,35 1,20% 72.57%
23 17,04% |MOSTARDA SACHET 3,09 1,11% 73,68%
24 17,78% |COBERTURA CHOCOLATE 2,86 1,03% 74, 71%
25 18,52% |LAMINA PRODUCAO 2,86 1,03% 75,74%
28 19,26% |SACOB 2,78 1,00% 16,74%
27 20,00% {TAMPA TRANSPARENTE 550 ML 2,78 1,00% 77,74%
28 20,74% {EMBALAGEM McSALAD BACON 2,71 0,97% 78,71%
29 21,48% |LAMINA BADEJA MERCADO 2,62 0,94% 79,65%
30 22,22% |McFRUIT MARACUJA CILINDRO 2,50 0,90% 80,55%
31 22,96% |EMBALAGEM CHEDDAR 2,36 0,85% 81,40%
32 23,70% |SACOD 2,33 0,84% 82,24%
33 24,44% |AGUA MINERAL 2,30 0.83% 83,07%
34 2519% |EMBALAGEM QUARTERAO 220 0,79% 83,85%
35 25,83% |COPQO CORTESIA 1,99 0,72% 84,57%
36 26,67% IMOLHO BARBACUE 1,87 0,67% 85,24%
37 27.41% IMOLHO CAIPIRA 1,80 0,565% 85,89%
38 28,15% IMcMIX M&M 1,76 0,63% 86,52%
39 28,89% [COPO McFRUIT 330 ML 1,56 0,56% 87,08%
40 29,63% [GUARDANAPO CASQUINHA 1,48 0,53% 87.61%
41 30,37% |COLHER SUNDAE 2000 1,46 0,52% 88,14%
42 31,11% |COBERTURA MORANGO 1,31 0,47% 88,61%
43 31,85% |McCOOKIES 1,26 0,45% 89.06%
44 32,59% [KIT CONVIDADO 1.24 0.45% 89,51%
45 33,33% |COBERTURA CARAMELC 1,16 0,42% 89,92%
46 34,07% |EMBALAGEM McFISH GLOBAL 1,11 0,40% 90,32%
47 34.81% |XAROPE MORANGO POUCHE 1,09 0,38% 90,72%
43 35,56% |SAL REFINADO IODADO 1,00 0,36% 91,07%
49 36,30% |COPO SHAKE 550 ML 0,98 0,35% 91,43%
50 37.04% |XAROPE CHOCOLATE 0,88 0,32% 91,74%
51 37,78% {EMBALAGEM NUGGETS 6 0,70 0,25% 92,00%
52 38,52% {AMENDOIM GRANULADO 0,70 0,25% 92,25%
53 39,26% IMOSTARDA 0,69 0,25% 92,50%




Contagem % Produto Fator | % Fator | % Acum.Fator

Contagem Palete Palete Palete
54 40,00% |PRESENTE ANIVERSARIO 0,64 0,23% 92,7'5%
55 40,74% |COPQ SHAKE 330 ML 0,63 0,23% 92,95%
56 41,48% |LAMINA CB 0,63 0,23% 83,18%
57 4222% |COLARINHO HBE CB 0,63 0,22% 93,40%
58 42 96% |COLHER MCMIX 0,61 0,22% 93,62%
59 43,70% |BALAO FESTA 0,61 0,22% 93,84%
60 44,44% |EMBALAGEM BATATA PEQUENA 0,60 0,21% 94,05%
61 45,19% |LAMINA HB 0,59 0.21% 94.27%
62 45,93% |COPINHO MiX SUNDAE 0,59 0.21% 94 ,48%
63 46.67% EMBALAGEM TORTA MACA 0,56 0,20% 94.68%
64 47,41% |EMBALAGEM BATATA GRANDE 0,56 0,20% 84 88%
65 48,15% JCOBERTURA MARACUJA 0,56 0,20% 95,08%
66 48,89% [TAMPA TRANSPARENTE 330 ML| 0,55 0,20% 95,28%
67 49,63% (COPO McMIX 0,55 0,20% 95,48%
68 50,37% [{COLHER SWEET 0.51 0,18% 95,66%
69 51,11% {PRATO PARA FESTA 0,49 0,18% 95,83%
70 51,85% [SAL GRANEL 0,44 0,16% 95,99%
71 52,58% |CONVITE FESTA 043 0,15% 96,15%
72 53,33% |EMBALAGEM TORTA BANANA 0,42 0,15% 986,30%
73 54,07% |COPO CAFE MANHA TERMICO 0,41 0,15% 96,44%
74 54,81% |(EMBALAGEM NUGGETS 12 0,40 0,14% 96,59%
75 55,56% |APSC 0,39 0,14% 96,73%
76 56,30% |TAMPA SUNDAE 0,38 0,13% 96,86%
77 57.04% |COPO REFR| 770 ML 0,37 0,13% 97.00%
78 57,78% |MK 0,37 0,13% 97,13%
79 58,52% |MOLHO SWEET SOUR 0,36 0,13% 97,26%
80 59,26% |UR 0,35 0,12% 97.38%
81 60,00% |HD 0,33 0,12% 97,50%
82 60,74% |XAROPE BAUNILHA 0,33 0.12% 97,62%
83 61,48% |MOLHO HOT MUSTARD 0,31 0,11% 97,73%
84 62,22% |GOLDEN FRY MARGARINA 0,29 0,10% 97,84%
85 62,968% |SUPRINTER 0,28 0,10% 97,94%
86 63,70% |SAL SACHET 0,28 0,10% 98,04%
87 64,44% |TAMPA McMIX 0,27 0,10% 98,14%
88 65,19% |EMBALAGEM McBACON 0,27 0,10% 98,23%
89 65,93% LB 0,26 0,09% 98,33%
80 66,67% |LP 0,26 0,09% 98,42%
91 6741% LD 0,25 0,09% 98.51%
g2 68,15% {COND. A BASE DE SAL E PIMEN] 0,25 0,09% 98,60%
83 68,89% (TAMPA REFR! 770 ML 0,25 0,09% 08,69%
a4 69,63% |EMBALAGEM NUGGETS 4 0,24 0,09% 98,77%
95 70,37% |FR 0,24 0.08% 08,86%
96 71,11% |LAMINA ESPECIAL VOCE 0,23 0,08% 08,94%
97 71,858% |FC 0,23 0,08% 99,02%
98 72,59% |EMBALAGEM GENERICA 0,23 0,08% 99 11%
99 73,33% |AF 0,22 0,08% 99,18%
100 74,07% |XAROPE TROPICAL 0,19 0,07% 99,25%
101 74,81% |MOLHO SHOYO 0,19 0,07% 99,32%
102 75,56% IBT 0,18 0,07% 99,39%
103 76,30% |SACO FEITO PRA VOCE 0,16 0,06% 99.45%
104 77,04% |PB 0,15 0,05% 99,50%
105 77,78% |HT 0,14 0,05% 99,55%
106 78,52% (DR 012 0,04% 99,59%




Contagem % Produto “Fator | % Fator | % Acum.Fator
Contagem Palete Paiete Palete
107 79,26% |SK 0,12 0,04% 99,83%
108 80,00% ITR 0,11 0,04% 99.67%
109 80,74% [VELA RONALD 0,11 0,04% 99,71%
110 81,48% |[GR 0,11 0,04% 99,75%
111 82,22% |CD 0,09 0,03% 99,78%
112 82,96% |GARFO DE FESTA 0.09 0,03% 99,82%
113 83,70% |ACUCAR SACHET 0,08 0,03% 99,84%
114 84,44% CAFﬁORRADO EM GRAQ 0,06 0,02% 99,.87%
115 85,19% ICREME CHANTILY 0,08 0,02% 99,89%
116 85,93% |LEITE LONGA VIDA 0,05 0,02% 99,91%
117 86,67% |CILINDRO GAS 0,05 0,02% 99,92%
118 87.41% |EP 0,04 0,01% 99,94%
119 88,15% JADOCANTE 0,03 0,01% 99,95%
120 88.89% (CAPSULA GAS 0,03 0,01% 99,96%
121 89,63% [CINZEIRO ALUMINIO 0,03 0,01% 99,97%
122 90,37% [COPO FESTA 0,02 0,01% 99,97%
123 91,11% |FRIT FRYER 0,01 0,00% 99,98%
124 91,85% |ACUCAR MASCAVO 0,01 0,00% 99, 98%
125 92,59% {CANELA EM PO 0,01 0,00% 99,98%
126 93,33% {COPO HOT CHOCOLATE 0,01 0,00% 99,99%
127 94,07% |COPO CONDIMENTO 0,01 0.00% 99,99%
128 94,81% |EMBALAGEM CROISSANT 0,01 0,00% 99,99%
129 95.56% |XICARA CAFE 0,01 0,00% 99,99%
130 96,30% iCOLARINHO BIG MAC 0,00 0,00% 99,99%
131 97,04% (CAPPUCCINO 0.00 0,00% 100,00%
132 97,78% |LAMINA BIG MAC 3000 0.00 0,00% 100,00%
133 98,52% |PIRES CAFE 0,00 0,00% 100,00%
134 99,26% |PLUSLAC CHOCOLATE 0,00 0,00% 100,00%
135 100,00% {XICARA CAPPUCINO 0,00 0,00% 100,00%




ANEXO 4.6



Produto Altura-palete | Peso/caixa | Peso/palete
GORDURA LIQUIDA 1,30 18,0 864,0
KETCHUP SACHET 1,22 15,0 750,0
PEPINO BRENADO 0,99 13,6 5729
SACOC 1,77 250 500,0
KETCHUP POUCH 0,80 11,4 592.8
SACO A 1,62 24,0 480,0
MOSTARDA SACHET 1,13 11,9 5925
MCFRUIT MARACUJA BAG 0,93 18,0 6540,0
SACOB 1,62 14,0 700,0
LAMINA BANDEJA MERCADQ 1,16 24,0 840,0
COBERTURA CHOCOLATE POUCH 0,94 15,6 702,0
LAMINA PRODUCAO 0,99 24,0 720,0
EMBALAGEM BATATA GRANDE 1,43 12,3 320,0
COBERTURA MORANGO 0,84 15,6 7020
COBERTURA CARAMELQ 0,94 15,6 7020
COBERTURA GOIABA 0,94 15,6 702,0
XAROPE MORANGO 0,94 15,6 702,0
XAROPE CHOCOLATE 0,94 15,6 702,0
AMENDOIM GRANULADO 1,80 12,3 950,0
MCFRUIT MARACUJA CILINDRO 0,90 18,0 720,0
MOSTARDA 1,78 225 630,0
MOLHO CAIPIRA 1,00 15,0 600,0
MOLHQ SHOYO 1,60 15,0 6000
SACO FEITO PARA VOCE 1.50 23,0 460,0
CILINDRO GAS 0,50 4,0 400,0




ANEXO 4.7



Descrigéo Dias
Estoque
ACUCAR MASCAVO 7
ACUCAR SACHET 7
ADQCANTE 7
AF LIMPEZA 15
AGUA MINERAL 7
AMENDOIM GRANULADO 7
APSC ALL PURPOSE SUPER CO 15
BALAQ DE FESTA 15
BARBECUE SAUCE 250 21
CAFE TORRADO EM GRAO 15
CANELA EM PO 7
CANUDO 7
CAPPUCCINO 15
CAPSULA DE GAS 15
CD STAINLESS CLEANER DRES 15
CILINDRO DE GAS 15
CINZEIRO ALUMINIO IMPRESS 15
COBERTURA CARAMELO POUCHE 15
COBERTURA CHOCOLATE POUCH 15
COBERTURA DE GOIABA 10
COBERTURA MORANGO POUCHE 15
COLARINHO BIG MAC 7
COLARINHOHB E CB 7
COLHER MCMIX 7
COLHER SUNDAE 2000 7
COLHER SWEET 7
COND. A BASE DE SAL E PIM 7
CONVITE FESTA 15
COPINHO MIX SUNDAE 15
COPO CAFE MANHA TERMICO 15
COPO CONDIMENTO 15
COPO CORTESIA 6
COPO FESTA 330 ML 15
COPO HOT CHOCOLATE 15
COPO MCFRUIT 330 ML 6
COPO MCFRUIT 550 ML 6
COPO MCMIX 7
COPO REF. 550 ML 6
COPO REFRIGERANTE 330 ML 6
COPO REFRIGERANTE 770 ML 6
COPO SUNDAE 6
CREME CHANTILY TETRA 15
DR LIMPEZA 15
EMB. BATATA MEDIA 6
EMB. BIG MAC 6




Descrigio

Dias
Estoque

EMBALAGEM BATATA GRANDE

EMBALAGEM BATATA PEQUENA

EMBALAGEM CHEDDAR

EMBALAGEM CROISSANT

EMBALAGEM GENERICA

EMBALAGEM MC BACON

EMBALAGEM MC CHICKEN

EMBALAGEM MC FISH GLOB. G

EMBALAGEM MC SALAD BACON

EMBALAGEM NUGGETS 12

EMBALAGEM NUGGETS 4

EMBALAGEM NUGGETS 6

EMBALAGEM QUARTERAQ

EMBALAGEM TORTA BANANA

EMBALAGEM TORTA MACA

(ol [elletol s Tol ol fa1 T oY Fe ) Fo S RN Ke)

EP LIMPEZA

—a
o

FC FLOORCARE

oy
n

FR LIMPEZA

-
(821

FRIT FRYER CLEANSER POWDE

-
(&}

GARFO DE FESTA 2000 UN.

iy
L&)

GOLDEN FRY MARGARINA LIQU

—
o

GORDURA LIQUIDA

L4

GR LIMPEZA

15

GUARDANAPQ

GUARDANAPO 6000

GUARDANAPO CASQUINHA

GUARDANAPQO SC

HD HEAVY DUTY DEGREASER

HMBS

HOT MUSTARD SAUCE 250

HT HI TEMP GRILL CLEANER

KETCHUP PQUCH

KETCHUP SACHET

KIT CONVIDADO 2 (KIT FESTA)

KIT CONVIDADO 3 (KIT FESTA)

LAMINA BANDEJA MERCADO

LAMINA BIG MAC 3000

LAMINA CB

LAMINA ESPECIAL VOCE

LAMINA HB

LAMINA PRODUCAQ

LB LIMPEZA

LD LIMPEZA

LEITE LONGA VIDA INTEG.

LP LAUNDRY PAK




Descrigéio

Dias
Estoque

MC COOKIES

MCFRUIT MARACUJA BAG

MCFRUIT MARACUJA CILINDRO

MCMIX M&M

MK MIKRO CHLOR

MOLHO CAIPIRA

MOLHO SHOYO

MOSTARDA

MOSTARDA SACHET

PB POWDER BLEACH

PEPINGO DRENADO

PLUSLAC CHOCOLATE

PRATO PARA FESTA

PRESENTE ANIVERSARIANTE-M

SACO A

SACOB

SACOC

SACGD

SACO FEITO PARA VOCE

SAL REFINADO I0DADQ

SAL SACHET

SK LIMPEZA

SUPORTE 4 COPOS

SUPORTE DRIVE-THRU

SWEET SOUR SAUCE 250 UN.

TAMPA MCMIX

TAMPA REFRIGERANTE 330 ML

TAMPA REFRIGERANTE 550 ML

TAMPA REFRIGERANTE 770 ML

TAMPA SUNDAE

TAMPA TRANSPARENTE 330 ML

TAMPA TRANSPARENTE 550 ML

TR LIMPEZA

UR LIMPEZA

VELA RONALD

XAROPE BAUNILHA POUCHE

XAROPE CHOCOLATE POUCHE

XAROPE MORANGO POUCHE-IFF

XAROPE TROPICAL

XICARA CAFE

XTCARA CAPPUCCINO

BRINDES

COPO SHAKE 330 ML

COPO SHAKE 550 ML

SUPORTE DRIVE THRU

SUPRINTER

b
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ANEXO 4.8



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS
ARMAZEM SECO(DRY)

CORREDOR -A

LADO IMPAR

01-03 McFRUIT MARACUIJA CILINDRO
05-09 KETCHUP SACHET

11-13 COBERTURA MORANGO

15  COBERTURA CARAMELO

17 XAROPE MORANGO

19  XAROPE BAUNILHA

21-23 Mc FRUIT MARACUJA BAG
25-27 KETCHUP POUCH

29-33 EMBALAGEM BATATA MEDIA
37-39 SACO A

41-43 SACOB

45-47 LAMINA PRODUCAOQ

49-53 CANUDO

55  GUARDANAPO

LADO PAR

02-08 GORDURA LIQUIDA

10-12 MOSTARDA SACHET

14-13 COBERTURA CHOCOLATE
20  XAROPE CHOCOLATE

22  COBERTURA MACA

24-28 PEPINO DRENADO

30 MOLHO CAIPIRA

32  KETCHUP PACHETS

34-38 MOLHO SAUCE BARBECUE
40-42 AGUA MINERAL

44-46 LAMINA BANDEJA MERCADO
48-50 SACOC

52  SACOD

54-56 KIT CONVIDADO

58-74 GUARDANAPO

76-78 SUPORTE COPOS DRIVE



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS
ARMAZEM SECO(DRY)
CORREDORB

LADO IMPAR

a1
03-21
23-27
29-31
33-37
39-4]
43-49
51
53-55
57
59-61
63
65
67
69

SUPORTE COPOS DRIVE

COPO REFRIGERANTE 550ML
COPO SUNDAE

COPO REFRIGERANTE 330ML
TAMPA REFRIGERANTE 550ML
COPO McFRUIT 550ML
EMBALAGEM BIG MAC
EMBALAGEM QUARTEIRAQ
EMBALAGEM McCHIKEN
EMBALAGEM CHEDDAR
EMBALAGEM McSALAD BACON
EMBALAGEM McFISH

COPO CORTESIA

TAMPA REFRIGERANTE 330ML
TAMPA TRANSPARENTE 550ML

LADO PAR

02-06
08
10
12
14
16
18-20
22
24-30
32-36
38-42
44-46
48
50-52
54
56-58
60-62
64-66
68-70
72-76
78-80
82-84
86-88
50-92
94-%6

SAL REFINADOQ IODADO
ACUCAR SACHET

SAL COM PIMENTA
ADOCANTE

SAL SACHET

ACUCAR MASCAVO
MOSTARDA BOMBONA

MOLHO SHOYO

Mc COOKIES

AMENDOIM GRANULADO
MOLHO SWEET SOUR

MOLHO HOT MUSTARD
GOLDEN FRY MARGARINA
EMBALAGEM TORTA DE MACA
OVER

LAMINA HB

EMBALAGEM Mc BACON
LAMINA ESPECIAL VOCE
COLARINHO HB/CB
EMBALAGEM NUGGET’S 6
LAMINA CB

McMIX M&M

EMBALAGEM TORTA DE BANANA
EMBALAGEM NUGGET’S 12
EMBALAGEM BATATA PEQUENA



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS - REVISADO
ARMAZEM SECO(DRY)

CORREDOR C

LADO IMPAR

01-05 EMBALAGEM BATATA GRANDE
07-13 COPO Mc FRUIT 330ML
15-19 EMBALAGEM NUGGET’S 4
21  EMBALAGEM MC CHIKEN ROYAL
23-27 OVER

29-31 COLHER SWEET

33-39 COPO SHAKE 330ML

41-47 GUARDANAPO CASQUINHA
49-55 COPO SHAKE 550ML

57-63 TAMPA TRANSP. 330ML

65  SACO FEITO PARA VOCE
67-73 COLHER SUNDAE

75  CAFE TORRADO EM GRAO
77 BALAO FESTA

79  PRATO FESTA

81 GARFO FESTA

83  LEITE LONGA VIDA

85  VELA RONALD

87  CONVITE FESTA

89 CINZEIRO ALUMINIO

91  CREME CHANTELY

91.B KIT ABERTURA

91.C COPO HOT CHOCOLATE
93  XICARA CAPPUCINO

93  CILINDRO GAS

93.B PIRES CAFE

93.C PLUSLAC/CAPPUCING
93.D MOSTARDA BAG TESTE
95  XICARA CAFE

95 CAPSULA DE GAS

95B CANELA EM PO

95.C LAMINA BIG MAC

95D KETCHUP BAG TESTE

LADO PAR

02-36 AREA DE LOJAS SEPARADAS
38-56 SUPORTES 4 COPOS

58-70 HMB

72-86 BRINDES



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS

ARMAZEM SECO(DRY)
CORREDOR D

LADO PAR

02  COPO REFRIGERANTE 770ML

03  TAMPA REFRIGERANTE 770ML
06-08 TAMPA SUNDAE

10-16 COPO CAFE DA MANHA TERMICO
18 OVER

20  COPO McMIX

22-24 TAMPA McMIX

26  TAMPA TERMICA CAFE DA MANHA
28  EMBALAGEM CROISSANT

30  COLHER McMIX ,

32-34 PRESENTE ANIVERSARIO

36-74 OVER

76-84 CAMARA DE TOMATES



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS

ARMAZEM SECO(DRY)
CORREDOR E
LADO IMPAR
01-03 APSC
05-07 HD

09 HT

11 FC

13 BT

15 CD

17 LP

19  OVER
21  FRIT FRYER
23 MK

25  PB

27 EP

29  OVER
31 SK

33 TR

35  AF
37-39 FR
41-43 UR

45  GR

47 DR
49-51 LB
LADO PAR
02-04 LD

06-08 OVER



FOOD TOWN MAPA DE LOCALIZACAO DOS PRODUTOS
ARMAZEM SECO(DRY)

CORREDORF
LADO IMPAR
01-27 SUPRINTER

27-71 OVER
73-75 AREA DE REPAROS






!'vv-"vvvvv.-.-..v-vv-v-vvvvv.-'....'...C'...I

Empilhadeira Elétrica
Ameise Retrak
Capacidade: 1600 / 1800 Kg

Na linha Ameise de Empilhadeiras Elétricas, o modelo ETV se destaca por sua produtividade.
Compacta, com exclusivo sistema de mastro retratil “RETRAK"”, proporciona grande manobrabilidade
em corredores estreitos aumentando sua area de armazenagem. Trabalhando silenciosamente, sem po-
luir, € indicada para operar em ambientes fechados, isentos de contaminagao.

Os equipamentos Ameise s&0 os Unicos no Brasil que se enquadram nas rigidas normas de segu-
ranca e estabilidade da FEM (Feédération Européene de La Manutention), garantindo total confiabili-
dade nas operagdes de movimentagao e armazenagem de materiais.

Para a utilizagao em sistemas tipo “"DRIVE-IN" a Ameise oferece o modelo ETM, que difere do mo-
delo ETV, por sua largura reduzida. Utilizando tecnologia alema da Jungheinrich, lider mundial na fa-
bricagao de empilhadeiras e transpallets elétricos, os produtos Ameise, oferecem alta qualidade, ro-

bustez, economia e durabilidade.

Cabine de Comando: Estudos er-
gonémicos foram desenvolvidos de
modo a possibilitar a meihor visibi-
lidade e seguranga, e um facil
acesso aos controles. Os pedais do
acelerador e do freio estdo dispos-
tos como nos automaveis.

Controle Motriz: Um pedal permite
uma aceleragac gradual com parti-
das suaves.

Sentido de Translagao: Coman-
dado por chave de trés posigdes (a
frente, a ré e neutro).

Diregao: Um acionamento suave e
preciso é obtido por meio de um vo-
lante com barra articulada, caixa de
reducdo e corrente de transmissao.

Tragdo: Eficiente motor elétrico,
projetado especiticamente para
atender o fator de servigo de empi-
Ihadeira, com 2,75 kW de poténcia
em regime continuo, elevado torque
e com capacidade de suportar so-
brecargas instantaneas. Com iso-
lamento classe F, pode suportar
temperaturas até 155°C, mantendo
suas caracieristicas. Garantia de 2
anos.

Freios: Freio de servigo por pedal,
hidraulico e adisco, atuando no eixo
do motor. O freio de estacionamento
é mecénico, manual e acionado por
alavanca.

Transmissao: Redutor de veloci-
dades de dupia redugao, tipo co-
roa-pinhac e lubrificagdo a dleo e
graxa. Engrenagens de ago, tempe-
radas e retificadas, garaniem ex-
cepcional durabilidade ao conjunto.

Roda Motriz e Rodas de Carga:
Bandagem em poliuretano (Vulko-
llan) com 343mm de diametro e
114mm de Jargura, montada sobre
rolamentos duplos de esfera.

Chassis: Ds chapas soidadas, pro-
jetado-para baixo centro de gravi-
_cade € alta rigidez.

Y Sl
- Mastro:-Construido em age solda-

co de aita.resisténcia, possui tola-

.+ mentos laterais qie anulam os es-

Jorgos provoca-
0S por cargas
fota de centro

——

Elevagao, Descida e In
do Mastro: De acionamento hidréu-
lico por moto-bomba de 4 kW, ou
duas de 2,1 kW na ETV 1600 kg com
mastro duplo (T). A velocidade dos
movimentos & controlada manuai-
mente por vélvulas hidraulicas de
grande sensibilidade.

Avange e Recuo do Mastro (Sis-
tema Retrak): Hidraulico e acio-
nadc pelo conjunto moto-bomba.
Facil controle das velocidades de
avango e recuo por sensfvel valvula
hidraulica de comando manual. O
suporte do mastro se desloca sobre
rolamentos e guias de ago de grande
durabilidade sem vibragdes e com
economia de energia. '

(ma!  distribui-
das), diminuindo
~tonsumc  de
energiar - %" s

Instatacao Elétria: Sistema
024V sef.didacao A massa. O

""_circuitr%,imfbrpora chave de con-
Iinﬂ’é‘é:: .tafo xefmovivel e chave geral para

pafa seguranga do equipamento.

Contatores: De simples manuten-
Gao, projetados e construidos para
as empilhadeiras Ameise, autc-ajus-
taveis, com contatos de liga prata-
cadmio para maior durabilidade.

Bateria: Bateria (nica, tracionaria,
de 24V e 690Ah, ndo havendo ne-
cessidade de remogio para recar-
ga. Em caso de troca, sua retirada é
facilitada pelo seu suporte movel.

Carregador de Bateria (DPA-21):
Os carregadores Ameise regulam a
corrente de carga e desligam auto-
maticamente tio logo a bateria
atinja os niveis de carga pré-esta-
belecidos.



Opcicnais

i « Freio hidraulico nas rodas de carga (para pisos escoriegadios e frigori- 3.0,
1 ficos):
i « Diregao hidraulica;
i « Medidor de descarga de batena; |
. » Horimetrg; . v = B e
3 « Controlador eletrénico de velocidade; |
if » Tralamento anticorrosivo para fagorifico; L
& .4 e Elevagéo rapida para gaifos de carga; . ||l
3 « Corretor lateral para garfos de cargs; i | r
L » Protegao IP-44/54 Ly 1% the \
= ¥ « Bateria com saida iatesal 1 i -
: 1 » Ventilador para o compartimento do motor 2 _1 L R |, hs 1| (
2 s Limitador de elevagéo o rit L
-i i « Outros: Sob consuite. ! & i h3 {
s — ) o . g |
: 7; : Especificagoes Técnicas g : Mtz 2~
: : Ta b ] ot | 5
5 2 g 7 v — =
et 35 ETV 16(18) ETM g Hin AT T Ie
3 Q —capacidade de carga 1600 {1800) kg 1600 (1800) kg (S BN _\\;x—mm;— [ el O S B ~
1 ¢ —centro de carga £00 mm t ts ’
'; y — distdncia entre exos 1520 mm 203, L1 2, L
5 B —largura total 1265 mm 1145 mm L2 it P
~8 Bz — distancia entre os bragos i._‘
3 supores 201 mm 781 mm ;
o L — comprnmento total 1913 mm (
i i = Lz —comprumento da umdade
. motora 1240 mm (
. m — distincia externa enke Qg
4 "3 os garfos 830 (850) mm 645 (665) mm "“m Capacidade
i 0 n — largura dos garfos 120 (14Q) mm de carga {._
S 5 — espessura dos garlos 40 { 50) mm %
¥ X v — curso do mastro 693 mm 1600 Centro de
i ¥ X1 — distancia da carga ao exe 1440 carga X
8§ R da roda com maslro avancado 210 mm 1420 =1t
Ea X2 — distancia da carga ao eixo : 1310 3
5 da roda com mastra recuado 482 mm =50 N
3 D — diagonal da empilhadeira 2146 mm % ~ =N
Wa — raio de grro 1743 mm (
a - margem de seguranga 200 mm 1070 \
| —compnmento padréo dos :
garfos 1150 mm (
. P
;r:ecfiltgacao ¢o mastro parma ] = s00 800 700 BOO 900 1000 Cimm)
[ — inclinagao do masiro para
tras 3° 7
h1 — altura maxima da
empilhadeira ver labela I
h2 — elevagao lvre ver tabela . (
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h4 - altura do mastro elevado ver tabela (
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; ¥ 2300 1900 280 3345 140014100 1800 1250 4760 1600 (1800} i
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;f / \ J (
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Sem carga: 0.20 mfs. com carga. 0,12 (0,11) m/s
Velocidade de elevagao rapida: . . 1000x1200 1000 2460 2460 2610
Sem carga: 0.28 m/s, cem carga: 0.18 (0.,16) mis 1200 2660 2660 2660 i

Capacidade maxima de subida em rampa.
Sem carga: 20%. com carga: 12% {
Peso: Reserva-sec diretode 1ntroquz|raperfelcoamemos

2900 kg (com h3 = 5050 & batena) e medificagdes t@cmcas
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SERVICE SPECIFICATIONS

MODEL : PE 3520-60 PE 3520-80 PE 3540-60 PE 3540-80
CAPACITY 1b. (kg.) 6000 (2720} 8000 (3630) 6000 {2720} 8000 (3630)
VOLTAGE 24 Voit 24 Volt 24 Volt 24 Volt
OPERATOR TYPE Walk / Ride Walk / Ride Walk / Ride Walk/ Ride
TIRETYPE

Drive in. 135x55x8{R) 13x45x8(P) 13x45x8(P) 13x4.5x8(P)

{mm) 345X 140x205(R)  330x115x205(P) 330x115x 205 (P) 330x 115x 205 (P)

Casters in. 2-4x25(P) 2-4x25(P) 2-4x25(P) 2-4x25(P)
{mm) 2-100x65 (P) 2-100x65 (P) 2-100x65(P) 2-100x65 (F)
Load Wheels*
<60in. 4-325x3.25(-10) 2-325x65(-10) 2-325x6.5(-30) 2-325x6.5{(-30)
(mm) 4-85x85(-10) 2-85x165(-10} 2-85x 165 (-30) 2-85x165 (-30)
>60in. 2-325x6.5(-20) 2-325x6.5(-20) 2-325x6.5(-30) 2-325x6.5(-30)
(mm) 2-85x 165 (-20) 2 - 85 x 165 (-20) 2 -85 x 165 (-30) 2 -85 x 165 (-30)
‘ -10 Low rolling resistance, excellant cut and tear resistance, medium capacity range, Excellant for
_ docking, rough ficors. -
=20 Good cut and tear resistance, higher capacity than the -10. Excellant general purpose wheel. Use
when both cut resistance and transport capacity are needed.
-30 Moderate cut and tear resistance, high capacity. Exceptional performance in high capacity
transport operations. Use where other wheels “bum off' or bond fail. Not for dock use.
40 Combines good cut and tear resistance and very high capacity. Use where nothing else works.
(R) = Rubber (P)=Poly < = Less than orequal to 2= Greater than
FORKS '
Lift in. {mm) 6.0 (155) 6.0 (155) 6.0 (155) 6.0 (155)
Lift Height in. mm)  9.25(235) 9.25 (235) 9.25 {235) 9.25 (235)
HEAD LENGTH
opt. 1in. (mm) 36.7 {930) 36.7 (930) 36.7 (930) 36.7 (330)
opt 2 in. (mm) 432 (1100) 43.2 (1100) 432 (1100) 432 (1100)
OUTSIDE FORK SPREAD
Standard Tip in. (mm) 22/27 (560/685) 22/27 (560/685) 22/27 (560/685) 22/27 (560/685)
Extended Tip in. {mm) 2328 (585/710) 23/28 (585/710) 23/28 (585/710) 22/28 (585/710)
TRAVEL SPEED mph (kph)
Empty 6.1(10) 6.1(10) 75 (12" 7512
4000 Ib (1815 kg) 4.7 (7.5) 47 (7.5) 6.1 (10)* 6.1 (1o
6000 1b (2720 kg) 45(7.2) 45(7.2) 5.7 (9. 57 Q0"
8000 Ib (3630 kg) 43(69) 43(6.9) 5.3(8.5™ 53(85"
LIFTING SPEED (Sec) 28-43 28-43 2.8-43 28-43
LOWERING SPEED (Sec) 16-27 16-27 16-27 16-27
B Speeds listed are power unit first direction of travel. Fork first travel on PE 3540 are the same as PE 3520.
2931208 AD61LS - 37800

Grown 1983 PF-10078-1 Printed in US.A.
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SERVICE SPECIFICATIONS

MODEL : PE 3520-60 PE 3520-80 PE 3540-60 PE 3540-80
BRAKES
Service Internal expanding mechanical brake with 6 in. (150 mm) fin cooled drum. Actuated by
control handie position which is spring loaded.
Parking Automatic - spring actuated. (Unless coast selector is in the coast posilion.)
MOTOR CONTROLS
Drive
Type Series Series Series Series
Diameter 6.6in (170 mm) 6.6in (170 mm) 6.6in (170 mm) 6.6in {170 mm)
Controller
Curtis Optional Optional Optional Optional
Sevcon Opticnal Standard Standard Standard
Resistor Standard
kw/hp 1925 1.825 1825 1925
Lift
Type Series Series Series Series
Diameter 45in. (115 mm) 45in. (115 mm) 45in. (115 mm}) 45in. (115 mm)
kwhp 1.52.0 1520 1520 1520
Control Solencid Solenoid Solenoid Solencid
STEERING Control handle Control handle Control handle Control handle
STANDARD TIP FORKS EXTENDED TIP FORKS
FORK LENGTH 36in. 42in. 48in. 96 in. 84in. 93in. 96in.
©15mm) | (1085mm) | (1220mm) | (2440mm) | {2135mm) | (2360 mm) | (2440 mm)
Overali Length
Opt. 1 in. (mm) 72.44 (1840) | 78.44 (1990) | 84.44 (2145) | 132.44 (3365)| 120.44 (3060} [129.69 (3295) | 132.44 (3365)
Opt 2 in.(mm) 78.94 (2005} | 84.94 (2160) | 90.94 (2310) ] 138.94 (3530)| 126.94 (3225) }136.19 (3460)] 138.94 {3530)
Wheelbase
Opt. 1 in.{mm) 43.12 (1095) | 49.12 {1250} | 55.12 (1380) |103.12 (2620)| 75.12 (1910) | 75.12 (1910) | 75.12(1910)
Opt. 2 in. (mm}) 49.62 (1260) | 55.62 (1400) | 61.62 (1565) | 109.62 {2785)| 81.62 (2075) | 81.62 (2075) | 81.62 (2075)
Grade Clearance
Opt. 1 44% 33% 34% 18% 24% 24% 24%
Opt.2 3B% 3% 30% 17% 22% 22% 2%
Tuming Radius
Opt. 1 in. {mm) 60.95 (1548) | 66.93 (1700) | 72.9(1850) | 120.8(3070) | 92.9 (2360) | 92.9(2360) | 92.9(2360)
Opt 2in. {mm) 67.43 (1715} | 73.4(1855) | 79.38 (2015) | 127.3(3230) | 99.3(2520) | 99.3 (2520) | 99.3(2520)
Weight Less Battery
6000 Ib. (2720 kg) 1496 (680) | 1512(685) | 1528(690) | 1710(775) | 1643(745) | 1724(780) | 1739 (790)
8000 Ib. (3630 kg) 1515(688) | 1539(700) | 1563 (710) | 1775 (805) | 1703(770) } 1784 (810)) | 1799 (815)
-men 1993 PF-10070-2
11 -86535 - 002 11 - 6535 - 002
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SERVICE SPECIFICATIONS

MODEL.: PE 3520-60 PE 3520-80 PE 3540-60 PE 3540-80
HYDRAULIC PUMP
Type Gear Gear Gear Gear
Flow 1.9GPM (72 lpm) 1.9 GPM (72 lpm} 1.9GPM (7.2 pm) 1.9 GPM (7.2 lpm)
Pressure 2000 PSI (13700 kPa) 2000 PSI (13790kPa) 2000 PSI(13790kPa) 2000 PSI (13780 kPa)
DRIVE UNIT
Type Spur Gear Spur Gear Spur Gear Spur Gear
Lubrication Qil Bath Oil Bath Qil Bath Qil Bath
Reduction Ratio 23.1 : 1 Double gear reduction for all frucks
BATTERY Batt. Cap. kwh Battery size Weight Ib. (kg.)
{6 Hr. Rate) in. mm min max
150-220 44 6.69x25.44 170x 645 360(165) 710(320)
220 - 260 57 6.69 x 2544 170 x 645 360 (165)  710(320)
225-330 6.6 6.69 x 34.44 170 x 875 360 (165)  710(320)
330 -390 88 669 x34.44 170 x 875 350(165) 900(410)
550-575 138 13.19x 26.56 335x 675 975 (440) 1400 (635)
450 - 600 144 13.19x31.12 33Bx 790 975({440) 1400 (635)
625-930 215 13.19x31.12 335x 790 975 (440) 1500 (680)

Crown 1983 PF-10078-3

11 - 6535 - 003
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CAPITULO 5:

CONCEITO DO
PROJETO



5.1- Introducdo

No capitulo 4 os dados foram coletados da forma mais ampla possivel, e as idéias
surgidas relacionadas no “Relatorio de ObservagBes”. Assim, ndo se analisou
profundamente o contetdo exato dessas idéias, tarefa essa a ser executada nesse capitulo.
No capitulo 5, entfo, sera realizado um profundo trabalho de analise dos dados coletados
¢ das idéias surgidas, de forma a obterem-se informagdes necessarias e relevantes para o
trabalho.

O trabalho apresentard trés propostas diferentes para melhorar o sistema de
movimentagdo e armazenagem existente atualmente no armazém seco. Essas propostas
diferem quanto aos investimentos necessarios para a implantaco de cada uma delas, bem
como &s caracteristicas dos equipamentos de movimentagio e armazenagem.

A proposta que melhor atende as necessidades da empresa serd escolhida para
desenvolvimento do trabalho. Seus objetivos quantitativos serdo claramente
especificados, pois, segundo GURGEL', quando definimos claramente o objetivo
quantitativo, podemos futuramente quantificar com muita clareza os beneficios
econdmico-financeiros resuitantes da implantagdo do projeto.

No final do capitulo serdo apresentadas as especificages técnicas dos equipamentos a
serem adquiridos com a implantagio da proposta escolhida, criando uma base para o

desenvolvimento do capitulo 6.

5.2- Analise critica dos dados

5.2.1- Considerac¢ées a respeito da formagédo dos paletes na separacéo de
pedidos

Na atividade de separacgio de pedidos, os operadores de armazém formam os paletes de

acordo com a resisténcia ao empilhamento (compressio) da caixa de cada produto.
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Assim, os produtos resistentes ao empilthamento formam a base do palete, ou seja, sdo
coletados primeiro que os demais produtos. A seguir vém os produtos com resisténcia
intermediaria (indicados com a letra I no anexc 4.1 ), e por ultimo os produtos
considerados leves, que possuem caixas com baixa resisténcia de compressdo. Os
produtos de limpeza s@o na sua maioria considerados do tipo base, porém a distingdo no
anexo 4.1 se faz necesséria devido ao fato de os mesmos ndo poderem estar presentes
em paletes que contenham produtos alimenticios.

A classificagdo dos produtos em fungiio do status que possuem para 0s operadores de
armazém, é muito importante para qualquer proposta de rearranjo dos locais de
armazenagem dos diversos produtos. Ndo se pode ignorar a ordem logica de coleta de
produtos na separagio de pedidos, ja que isto traria distdncias, tempos e custos maiores
para esta atividade. Como descrito nos capitulos anteriores, a separagdo de pedidos possui
a mais baixa produtividade do armazém Brapelco.

O agrupamento dos produtos em fungdo da interagio entre as caixas dos mesmos, ou seja,
a facilidade que os operadores possuem para “amarrar” uma caixa com outra, também €
fundamental para a melhoria da atividade de separacio de pedidos. Os produtos que
possibilitam boa interagdo entre suas caixas para o operador montar o palete devem estar
localizados proximos, a fim de permitir a formagio de um palete estavel e a
racionalizagdo da coleta de produtos. A logica de “amarra¢io de cargas”, bem como a
ordem de formagdo dos paletes, deve ser observada em qualquer projeto que pretenda
racionalizar a atividade de separagio de pedidos, pois caso contrario maiores distancias,
tempos, custos e erros de inversdo de produtos serdo verificados. O anexo 4. contém as
interagdes existentes entre cada produto, fornecendo as informagOes necessarias para

estabelecer-se a sequenciagio logica de coleta de produtos.

5.2.2- Distribui¢do dos espacos de armazenagem e corredores

A falta de um projeto de movimentagdo e armazenagem adequado gerou uma distribuigio

muito ruim das areas de armazenagem e corredores no armazém seco. Observa-se que a

| GURGEL. FLORIANO DO AMARAL: Administragdo dos Fluxos de Materiais e de Produfos; Editora
Aflas; 1996.
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maior parte da area do armazém ¢ ocupada por corredores mas, ac mesmo tempo,
observa-se incapacidade da area de separagio de pedidos em armazenar os paletes
esperando carregamento. Um rearranjo das areas e corredores facilmente solucionaria o

problema.

5.2.3-Racionalizacdo do posicionamento do estoque

5.2.3.1- Racionalizacae da atividade de separacdo de pedidos

Os graficos das figuras 4.5 e 4.6 fornecem informagdes importantes referentes ao volume
de vendas dos diversos produtos. A curva ABC e a curva de velocidade do estoque

mostram que podemos agrupar os produtos do armazém seco em trés familias diferentes,

conforme explicitado na tabela 5.1.

-

Tabela 5.1- Familias de produtos em relacio ao volume de vendas.
Elaborado pele autor

A classificacdo dos produtos em fun¢io do volume de vendas ¢ importante para se
determinar quais so aqueles que ocupam a maior parte do volume dos paletes formados
na separagio de pedidos. A tabela 5.1 nos mostra que 39 itens sido responsaveis por 50%
do volume dos paletes formados. Esses 39 itens representam, porém, apenas 29% dos
itens do armazém seco. Observa-se, entdo, que para se completar a formagio dos paletes
com produtos separados ha coleta de pequenas volumes de muitos itens, ja que a coleta

dos 10% de volume restante envolve 96 itens.

39



O grafico da figura 4.12 ilustra a ocupagio de tempo de um operador de picking. Segundo
RODRIGUES?, 60% do tempo de um operador de armazém durante a atividade de
separagio de pedidos é gasto em movimentagdo, 20% na coleta, 10% na procura dos
produtos € 10% na identificagdo dos produtos. A causa da baixa produtividade da
atividade de separagio de pedidos do armazém seco vai de encontro a afirmacio de
RODRIGUES; grandes distincias sdo percorridas para a coleta de todos os produtos de
um pedido, come ilustrado na figura 2.3.

Uma maneira de diminuir as distincias e tempos incorridos na atividade de separagdo de
pedidos seria reposicionar o estoque dos produtos de forma a atividade de separacgio
ocorrer somente em um corredor.

Para isso, utilizando-se a curva ABC do volume de vendas representada na figura 4.5, os
produtos mais velozes, ou seja, agueles que apresentam maior volume (m’) de vendas por
unidade de tempo, seriam armazenados em unico corredor, enquanto que os produtos
mais lentos seriam armazenados nos outros corredores.

Estes produtos mais lentos poderiam entdo ser coletados num pré-picking consolidado, ou
seja, a quantidade total de todos os produtos lentos a ser carregada seria separada antes de
se iniciar a separagio de pedidos propriamente dita; a seguir, eles seriam entao levados
para o corredor de coleta (aquele onde estdo armazenados os itens mais velozes) ou areas
proximas ao mesmo, fazendo com que 100% dos produtos a serem separados
permanecessem em apenas um corredor.

Uma analise conjunta da curva ABC-Volume de vendas, da figura 2.3 e do anexo 4.8,
onde estdo representadas as posi¢des dos estoques dos diversos produtos no armazém,
nos mostra que produtos que representam grande parcela do volume dos paletes formados
na separagio de pedidos encontram-se em pontos distantes do local onde a mesma se
inicia. Exemplos sdo os brindes, HMB e Suporte 4 Copos. Isto faz com que na maioria
das vezes 0s operadores sejam obrigados a se dirigir até o local onde os mesmos estdo

armazenados, muito longe do inicio da separagéo.

2 RODRIGUES. ALEXANDRE MEDEIROS; Procedimentos para organizagdo da atividade de picking.
Revista Tecnologistica, p. 26-38, junho 1999.



3.2.3.2- Racionalizacdo das atividades de recebimento e estocagem

O projeto de rearrumagdo dos estoques no armazém seco deve ser realizado de forma
sistémica, ou seja, de forma a racionalizar todo o sistema de movimentagio e
armazenagem de materiais no armazém seco, nio apenas a atividade de separagdo de
pedidos. Assim, deve-se levar em consideragdo também as outras atividades do armazém,

como recebimento, estocagem, giro de estoque e carregamento.

A atividades de recebimento € estocagem também sdo fortemente afetadas pelo
posicionamento dos produtos no armazém. O recebimento, como descrito no capitulo 1,
consiste na movimentagio de paletes das docas para uma area especial de recebimento. A
estocagem consiste na movimentagdo dos paletes dessa area de recebimento para as
estruturas de armazenagem.

Considerando o armazém como um sistema, temos que os itens recebidos sdo as entradas
do mesmo e os itens vendidos as saidas. Sabendo que os estoques dos produtos obedecem
a politica de estoque da empresa, podemos considerar que o nimero de caixas recebidas
sera igual a0 numero de caixas vendidas para cada produto, e, entdo, o numero de paletes
recebidos sera igual ao numero de paletes vendidos.

Os graficos das figuras 4.7 ¢ 4.8 fornecem informagdes importantes referentes as vendas
em paletes e, consequentemente, aos recebimentos em paletes dos diversos produtos. A
curva ABC e a curva de velocidade do estoque (ambas referentes a paletes) mostram que
podemos agrupar os produtos do armazém seco em trés familias diferentes, conforme

explicitado na tabela 5.2.

DYTITE % Paletes vendidos itens
B ey S W2 e TN
L e : 7 jeh

Aoy

30 31 21%
5 10 98 69%

% g

Tabela 5.2- Familias de produtos em relagfio ao recebimento de paletes.
Elaborado pelo autor
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O tratamento e importancia a serem dados a cada familia de itens deve ser diferenciado,
ja que ha concentracio de movimentagSes em poucos produtos. Assim, os produtos que
sio mais velozes em fungdo de paletes movimentados devem localizar-se perto das docas,
enquanto que os produtos mais lentos devem localizar-se no fundo do armazém.

Uma analise conjunta da curva ABC-Vendas em paletes e do anexo 4.8, onde estfo
representadas as localizagBes de armazenagem de todos os produtos no armazém seco,
mostra a presenga de grandes distdncias a serem percorridas para o recebimento de
produtos velozes. Produtos como guardanapo, canudo, Suporte 4 Copos, Suporte Drive,
brindes e HMB estdo localizados no fundo do armazém, enquanto que produtos com

vendas pequenas (Ex: embalagem batata grande) localizam-se proximos as docas.

5.2.3.3- Consideracdes a respeito da racionalizacio de posicionamento do estoque

Analisando o posicionamento dos estoques dos produtos no armazém, tanto em fungio
das atividades de recebimento e estocagem como da atividade de separagio de pedidos,
verifica-se que ¢ mesmo estd disposto de uma forma muito ruim. As trés atividades sio
prejudicadas ou ndo-otimizadas em funcfio do posicionamento atual dos produtos no
armazém.

O reposicionamento dos produtos no armazém deve, entdo, obedecer 4 capacidade de
armazenagem de cada corredor, aos rankings de cada produto nas curvas ABC-Vendas
em Volume e ABC-Vendas em paletes, a classificagiio dos mesmos segundo a ordem de
coleta dos operadores(formagiio de paletes e amarragio de cargas) e ao local de
carregamento (docas da antecmara). As soluges para o problema existente no armazém
deverdo levar em consideragdo todos os fatores acima mencionados, pois caso contrario

nfo se tera uma solugfo sistémica para o problema.

5.2.3.4- Reposicionamento dos grupos de produtos no armazém- leves, intermedidrios e base

A restrigdo primaria do problema encontrado é agrupar os produtos no armazém de forma
a permitir a formagdo estivel e eficiente dos paletes. Assim, os produtos devem estar
agrupados de acordo com o status dado pelos operadores: base, intermediarios, leves e

limpeza. Dentro desse agrupamento, os produtos devem ser arranjados no armazém de

62



forma a possibilitar a amarragiio de cargas adequada. Temos entdo que a sequéncia de

coleta dos produtos na separagio €:

BASE—> INTERMEDIARIOS —> LEVES

A classificagdo dos produtos referente 4 amarracdo de cargas encontra-se no anexo 4.1.

Para analisar-se a melhor maneira de conciliar as atividades de recebimento e estocagem
com a separacgdo de pedidos, é fundamental a construgio do grafico da figura 5.1, que
mostra a distribuigio da quantidade de paletes recebidos em relagdio a classificagfio dos

produtos quanto 4 formacéo dos paletes.

l Distribuicdo dos paletes recebidos
Classificagdo por tipo de produto

intermediarfos
23%

|

Figura 5.1- Distribuig@o dos paletes recebidos em relaciio a classificagio de formagiio de paletes.
Elaborado pelo autor

Observa-se que os itens leves representam 50% dos paletes recebidos, os itens
intermediarios 23% e os itens do tipo base 27%. O posicionamento ideal sera alcangado
quando os itens leves localizarem-se proximos as docas, seguidos entdo pelos
intermedidrios, e os itens base localizarem-se no fundo do(s) corredor(es) de coleta. A
figura 5.2 ilustra a situagio ideal. A seta indica a ordem de coleta dos produtos na
separa¢do.

Considerando que o posicionamento dos produtos no corredor de coleta sera ordenado

segundo a sequéncia da figura 5.2 (minimizando distdncias na estocagem), o proximo
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passo do reposicionamento do estoque € verificar quais produtos devem ocupar ©
corredor de coleta e a quantidade de enderegos necessarios para a armazenagem de cada

um deles.

v

Docas Docas

Figura 5.2 Esquema do posicionamento ideal dos produtos.
Elaborado pelo autor

5.2.3.5- Alocaciio das estruturas de armazenagem

Os produtos devem ser alocados ao corredor de coleta em fungfio de seu ranking na curva
ABC-Volume de Vendas, que encontra-se no anexo 4.4,

O calculo do numero de enderegos necessarios para armazenar cada produto devera levar
em consideragio a quantidade de vendas, o esquema de paletizagdo e politica de estoque
de cada um dos mesmos. A multiplicagio da porcentagem sobre a venda total de cada
produto pela previsio de demanda da rede McDonald’s nos dé a quantidade a ser vendida

de cada item.

Considerando que o més possui 30 dias e que a variagio do estoque médio dos produtos €
de 1 dia de venda, podemos utilizar a formula a seguir para determinar o nimero de

enderecos necessarios para armazenar cada produto.
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N° enderecos= (PDM/30)*% VD*EM/EP,
onde

PDM : Previsdo de demanda mensal
% VD: porcentagem sobre a demanda total
EM: estoque maximo {Politica de estoque+1)

EP: esquema de paletizagdo {nimero de caixas por palete)

A variagiio de + 1 dia de estoque foi obtida junto ao departamento de Suprimentos da
empresa. Como ndo ha um controle histdrico da variagdo dos estoques de cada produto, o
trabatho utilizara a variagdo fornecida e utilizada por aquele departamento. E importante
citar que havera sempre uma area reservada a “over stock”, onde produtos em excesso
deverdo ser armazenados.

Determinade o numero de enderegos necessarios para armazenar cada produto em
determinado instante do tempo(as vendas sfo sazonais) e a capacidade de armazenagem
de cada corredor, ha informacdes suficientes para a alocacdo dos produtos nas estruturas
de armazenagem.

Segundo MOURA?®, num problema de movimentagio e armazenagem de materiais é
necessario tratar os dados com distingdo, ndo sendo desejavel aplicar o tratamento de
“média” admitindo-se constante o nivel da atividade. MOURA também afirma que €
necessario conhecer os “picos” e os “vales” da demanda e por ambos representar
situagdes “mais” ¢ “menos” criticas.

A previsio de demanda da rede McDonald’s nfio pode ser apresentada por motivos
estratégicos da empresa, porém o formato da mesma no decorrer de um certo periodo de
tempo permite ao projeto identificar as situagdes “mais” ou “menos” criticas. Observa-se
que em dezembro ha um pico de demanda, e entdio o projeto devera propor solugdes que
sejam suficientemente flexiveis para racionalizar o fluxo de materiais tanto em dezembro
COMO 108§ OULros meses.

Como um dos objetivos do trabalho também ¢ analisar a capacidade do armazém seco

em responder a demanda da rede McDonald’s, o projeto devera identificar quais os

3 MOURA, REINALDO A; Sistermas e técnicas de movimentagdo e armazenagem, IMAM; 1983.
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procedimentos a serem tomados no decorrer do tempo para racionalizar a operagio

logistica da empresa.

5.2.4- Sistema de coleta de produtos

O sistema de coleta de produtos atualmente ¢ realizado segundo o “picking discreto”,
onde um unico operador € responsavel pela coleta de todos os produtos referentes a uma
loja. Como os produtos estdio dispostos em 6 corredores ac longo do armazém, os
operadores sdo obrigados a percorrer longas distincias até se completar a separagio de
um pedido, acarretando baixa produtividade.

Segundo LUTON", a coleta de caixas fracionadas na separacdo de pedidos ¢ um
problema que envolve intensiva utilizagio de mio-de-obra e que tem recebido bastante
tempo e esforgos ao longo dos dltimos anos. LUTON afirma que o problema € ainda pior
quando h um grande nimero de pequenos pedidos envolvidos.

Segundo LUTON, para resolver o problema da coleta de caixas fracionadas,
especialmente quando ha grande niimero de pequenos pedidos, € necessaria a combinagao
de pedidos de forma a aumentar a densidade de picking, ou seja, a densidade de coleta de
produtos. A tabela 4.13 ilustra os procedimentos existentes para realizar-se a atividade de

separacdo de pedidos.

A racionalizagdo do posicionamento do estoque no armazém e a adogfo da pratica de pre-
picking para os produtos da familia C da curva ABC-Volume de Vendas criam condig0es
para surgimento de um unico corredor de coleta de produtos, conforme explicado
anteriormente.

A presenca de um Unico corredor de coleta faz com que a densidade de picking seja
aumentada consideravelmente, j& que se eliminam tempos desperdicados em
movimentagdes e procura de produtos. A densidade de picking pode ser aumentada ainda
mais pela adogiio do sistema de coleta por zona. O corredor de coleta seria dividido em

varias partes (zonas), sendo um operador responsavel por toda a coleta de produtos de

* LUTON. DAVE; Consider put systems to solve your broken-case challenge. Materials Management &
Distribuition, p. 61, September 1998,
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determinada zona. Além de um aumento consideravel da densidade de picking e por
conseguinte da produtividade da atividade de separagdo de pedidos, a adogdo do sistema
de coleta por zona elimina a necessidade de constantes “subidas” e “descidas” das

paleteiras por parte dos operadores.

5.3-Propostas

Serfio apresentadas trés propostas diferentes para o reprojeto do sistema de
movimentagio e armazenagem do armazém seco. As propostas diferem bastante entre si,
apesar de todas estarem apoiadas em mesmas idéias, que foram apresentadas

anteriormente nesse capitulo. Uma breve introdugfo de cada proposta enconira-se abaixo:

e Proposta 1: requer baixo investimento, baseada nos equipamentos ja existentes.
e Proposta 2: investimentos apenas em estruturas de armazenagern.

o Proposta 3: investimentos em estruturas de armazenagem e sistemas transportadores..

As trés propostas possuem alguns alicerces basicos comuns para a resolugdo dos

problemas, que se encontram descritos a seguir.

a) Aumento da ocupagio volumétrica dos enderegos

O anexo 4.6 contém os pesos e alturas dos paletes dos produtos considerados “base”
pelos operadores de armazém, e que se encontram nas familias A e B da curva referente
a0 volume de vendas . Comparando a altura dos paletes com a altura dos enderegos das
estruturas de armazenagem do tipo drive-in, verificamos que grande parte do espago dos
enderecos ¢ desperdigado.

A idéia para melhor aproveitamento desse espago ¢ a diminuigio da altura dos enderecos,
que proporcionara o surgimento de mais niveis verticais nas estruturas de armazenagem.

Analisando as alturas dos paletes contidas no Anexo 4.6 e sabendo que o pé-direito do
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armazém seco é de 9m, observa-se que a introdugio de 2 niveis verticais adicionais em
algumas ruas das estruturas de armazenagem ¢ perfeitamente viavel.

Os dois niveis verticais gerados representam um acréscimo de 8 enderegos de
armazenagem por “rua”, aumentando a capacidade das mesmas de 16 paletes para 24
paletes. Isso contribui de forma decisiva para o aumento do namero de produtos
armazenados no cormredor de coleta, diminuindo o volume de caixas a ser separado no
processo de pré-picking, além disso, ha aumento consideravel da ocupagdo volumétrica
do armazém seco.

O anexo 5.1 contém a relacdio dos produtos que podem ter aumentadas as capacidades

estruturas de armazenagem.

b) Racionalizagdo da posi¢do do estoque

A racionalizacio do posicionamento dos estoques € a base do trabalho. Deve ser
desenvolvida como discutido na etapa de analise dados, levando em consideragdo o fluxo
de materiais do volume de produtos coletados, o fluxo de paletes recebidos, a sequéncia
de coleta pelos operadores (formagdo e amarragio) ¢ a capacidade das estruturas de

armazenagem.

¢) Criaglio de uma drea de pré-picking

Os produtos da familia C da curva ABC-Volume de Vendas serdo coletados num pré-
picking consolidado, ou seja, a quantidade total de caixas de cada produto da familia C
serd coletada antes de iniciar-se a separagio.

Os paletes contendo esses produtos esperando a separagdo se localizardo em enderegos
especiais de coleta no corredor de coleta, € em dreas proximas ao mesmo corredor. No
decorrer do trabalho essas areas serfio especificadas.

Por endereco especial de coleta entenda-se o enderego do nivel vertical mais baixo e de
frente para o corredor de ruas ndo consideradas de coleta. Ha produtos que necessitam
de duas ou mais “ruas” para serem armazenados, O que acarreta o surgimento de ruas

onde ndo ha coleta de produtos na separagio de pedidos, denominadas anteriormente de

68



ruas n3o consideradas de coleta. A perda de uma rua para coleta dos rens a serem
separados pode ser contornada com a colocagdo de paletes dos itens da familia C no
enderego especial de coleta, que ¢ aquele localizado no nivel vertical mais baixo e de

frente para o corredor.
d) Sistema de coleta

Os produtos serdio coletados segundo o procedimento de picking por zona. A presenca de
um unico corredor de coleta propicia o surgimento de zonas, onde um operador sera

responsavel pela coleta de todos os itens dessa zona.

5.3.1- Proposta 1: Uma alternativa & escassez de recursos

Essa proposta € importante para a resolugdo dos problemas a curto prazo, e uma
alternativa para a possibilidade de escassez de recursos financeiros para a implementagéo
das outras propostas.

As estruturas de armazenagem do tipo drive-in que contém os produtos listados no anexo
5.1 terfio a altura dos enderegos reduzida, proporcionando assim o aumento do numero de
niveis verticais de 4 para 6. Isso significa aumentar a capacidade dessas ruas de 16 para
24 paletes.

E importante lembrar que os produtos brindes, HMB e Suporte 4 Copos ndo podem ser
armazenados em estruturas do tipo drive-in, j4 que as dimensSes dos paletes s30 maiores
que as dimensdes do enderego. Estes produtos, apesar de estarem nas familia A de
produtos com relagio ao volume de vendas, devem continuar sendo armazenados em area
especifica sem a presenca de estruturas de armazenagem.

A figura 5.3 apresenta um esbogo do layout do armazém seco com a implantagdo da
proposta. As estanterias porta-paletes que atualmente estdo localizadas entre os
corredores B e C seriam eliminadas, dando lugar para drea de armazenagem de brindes,
HMB ¢ Suporte 4 Copos. Esses produtos pertencem a familia A tanto em relagdo ao
volume de vendas como em relagio aos paletes recebidos, merecendo localizar-se o mais

proximo possivel das docas de recebimento. No lado esquerdo do corredor A também
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encontra-se espago para armazenagem destes produtos, minimizando as distdncias a
serem percorridas nas atividades de recebimento e estocagem.

Outra alteragio importante no layout do armazém ¢ a introdugfio de estruturas do tipo
drive-in com 4 niveis de profundidade no lado esquerdo do corredor A. Isso possibilita
uma mais adequada racionalizagio do posicionamento dos materiais dentro do armazém.
A irea de separacio de pedidos apresenta-se proporcionalmente menor que as demais
quando comparada com a situagdo atual. Isso € explicado pelo esperado incremento de
produtividade da atividade de separagio de pedidos, que diminui sensivelmente o lead-
time de formacdo dos paletes a serem carregados, ¢ por conseguinte as dimensdes da area
de separacgio de pedidos.

Os equipamentos de movimentagdo que ndo estiverem sendo usados ou em manuten¢do

devem permanecer na area “Maquinas Paradas”, indicada nas figuras 5.3, 5.4 ¢ 5.5.

A racionalizacio do posicionamento do estoque sera obtida por meio de método ja
descrito anteriormente. A alocagdo das estruturas de armazenagem aos devidos produtos
devera levar em conta o aumento da capacidade gerado pelo aumento do nimero de

niveis verticais das novas estruturas de armazenagem.

A 4rea de pré-picking se localizara proximo ao corredor A e nos endereos especiais de
coleta. A figura 5.4 ilustra a disposigdo geral dos itens no armazém (em fungZo do status

dos operadores), € as areas reservadas para os itens em pré-picking.

Quanto ao sistema de coleta, o corredor B serd dividido em quatro zonas (Figura 5.5),
fazendo com que a atividade de separag@o de pedidos seja entdo realizada por quatro
operadores de armazém coletando as caixas, mais um operador abastecendo o corredor de
coleta. Por abastecimento do corredor de coleta se entende o fornecimento de paleteiras
no inicio da linha e a manutenciio de paletes nos enderegos especiais de coleta. Esse
operador devera entdo receber as maquinas com os paletes formados, introduzi-los na
maquina de “shrink”, leva-los para a rea de separagio e entdo levar as paleteiras vazias

para o inicio da linha.
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E importante citar que os paletes continuario a ser formados sobre as paleteiras de garfo
duplo existentes. Cada operador formara a parte do palete de sua responsabilidade, e
entdo passara a paleteira para o operador da proxima zona.

A figura 5.5 ilustra a defini¢do de zonas no armazem.

5.3.2- Proposta 2: Racionalizagédo do fluxo de materiais

Essa proposta pretende solucionar e racionalizar a operagiio do armazém seco. Ao
contrério da proposta anterior, ela altera de forma substancial o layout do armazém seco,
necessita de investimentos em equipamentos e propde um modelo de desenvolvimento

sustentado para o armazém seco da empresa a médio e longo prazo.

O arranjo e caracteristicas das estruturas de armazenagem deverdo ser totalmente
alterados. As estruturas do tipo drive-in existentes atualmente serdo substituidas por
estruturas do tipo drive-through ou dindmica. Isso possibilitara a entrada dos produtos por
um ltado das estrutura e a saida dos mesmos pelo outro lado.

Para a armazenagem dos produtos alimenticios e daqueles que possuem alto giro de
estoque seriam utilizadas estruturas dindmicas, que segundo AMARAL’® possuem as

seguintes vantagens:

e Rotagdo automatica e positiva de estoques, utilizag@o do sistema FIFO.

+ Entrega no ponto de consumo a baixo custo.

e Mais armazenagem em menos espago, pois existem apenas dois corredores (um onde
0s produtos entram e um onde os produtos saem).

e Maior eficiéncia e rapidez quando se processa a separagdo de pedidos.

AMARAL afirma ainda que a armazenagem dindmica elimina a perda de tempo nas
operagles de separagdo de requisi¢des, pela colocagio de todas as pegas em uma Unica

esteira de separagio, curta e conveniente.

3 AMARAL, JOAO LUIZ; Estruturas de armazenagem e suas aplicacoes. Revista Tecnologistica, p.32-44,
margo 1999
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Além disso, AMARAL conclui que os carregadores das estruturas € os separadores das
requisigdes trabalham em 4reas restritas, em linha reta, facilitando a supervisio ¢ o total

controle do estoque.

Os produtos ndo-alimenticios com menor giro de estoque (familia B da curva ABC-
Volume de vendas) seriam armazenados em estruturas do tipo drive-through. Estas
possuem o mesmo principio da estrutura dindmica, porém o giro de estogue deve ser
realizado pelos operadores, ja que a armazenagem € estatica.

Outras duas alteragdes nas estruturas de armazenagem serfo a introdugdo de dois niveis
verticais adicionais nas estruturas de armazenagem de alguns produtos (Anexo 5.1} € 0
aumento da profundidade das estruturas do comredor de coleta A de 4 para 8. Isso
proporcionard maior numero de produtos sendo armazenados neste corredor, indo de

acordo com o proposito de realizar a coleta dos produtos em apenas um corredor.

Os produtos Suporte 4 Copos, HMB e brindes atualmente ndo podem ser armazenados
nos drive-in em virtude da incompatibilidade entre o esquema de paletizagio e as
dimensdes das estruturas.

Conforme relatado nos capitulos 1 ¢ 2, a empresa possui um alto grau de parceria com
seus fornecedores. Isso permite que a diregio da empresa negocie com os fornecedores a
padronizagio de caixas e/ou esquema de paletizagdo de modo que as estruturas de
armazenagem possam receber os produtos. Tanto o produto Suporte 4 Copos como 0s
brindes sio produtos com elevado mimero de vendas, e que consequentemente
representam parcela significativa dos custos de movimentagdo e armazenagem do
armazém seco. Assim, é fundamental que eles possam se enquadrar nas estruturas de

armazenagem propostas.

O layout do armazém seco serd entdo alterado radicalmente. Um rascunho do mesmo
encontra-se na figura 5.6. Verifica-se que o novo corredor C apresenta-se apenas como
um corredor de coleta e a area de armazenagem sem estruturas apropriadas desapareceu.

As estruturas do tipo drive-in no corredor D devem ser ocupadas por produtos obscletos

ou com estoque acima do planejado.
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A racionaliza¢io do posicionamento do estoque sera obtida por meio de método ja
descrito anteriormente. A alocagfo das estruturas de armazenagem aos devidos produtos
devera levar em conta o aumento do nimero de niveis verticais e da profundidade das

estruturas. A figura 5.7 ilustra a distribuigio dos produtos no armazém.

A area de pré-picking se localizara préximo ao corredor C e nos enderegos especiais de
coleta. Nessa proposta, a area de pré-picking sera consideravelmente menor que na
proposta 1, ja que um maior mimero de produtos j4 estarBo armazenados no corredor C
(corredor de coieta).

O corredor C sera dividido em quatro zonas de coleta, fazendo com que a atividade de
separacdo de pedidos seja entdo realizada por quatro operadores de armazém coletando as
caixas mais um operador abastecendo o corredor de coleta. Por abastecimento do
corredor de coleta se entende o fornecimento de paleteiras no inicio da linha e a
manuten¢do de paletes nos enderegos especiais de coleta. Esse operador deverd entio
receber as maquinas com os paletes formados, introduzi-los na maquina de “shrink”,
leva-los para a rea de separacdo e entdo levar as paleteiras vazias para o inicio da linha.
E importante citar que os paletes continuardo a ser formados sobre as paleteiras de garfo
duplo existentes. Cada operador formara a parte do palete de sua responsabilidade, e
entdo passara a paleteira para o operador da proxima zona.

A figura 5.8 ilustra a introdugdo de zonas de coleta no corredor C.

5.3.3- Proposta 3: Uma linha de montagem no corredor de coleta

A proposta 3 ¢ idéntica & proposta 2 com relagio 4 mudanga do layout do armazém,
estruturas de armazenagem e desenvolvimento de fornecedores. O sistema de coleta ¢
similar ao das propostas 1 ¢ 2, com a institui¢io de zonas de coleta e area de pré-picking.

Porém, ao contrario da proposta 2, onde o operador de determinada zona passa a paleteira
para o operador da proxima zona, essa proposta sugere a introdugfo de um sistema

transportador continuo (esteira) no centro do corredor C.
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Esse sistema transportador continuo introduziria uma linha de montagem dos paletes no
corredor de coleta, eliminando a necessidade de equipamentos de movimentagdo
(paleteiras de garfo duplo) e facilitando o controle dos supervisores de armazém sobre os
operadores. O tempo gasto em movimentagdes seria reduzido ao maximo, fazendo com
que o operador somente fique preocupado em coletar as caixas de sua zona.

Observa-se que as zonas dessa proposta devem ser diferentes das zonas da proposta 2.
Isso porque a presenca do sistema transportador impede que um mesmo operador colete
produtos situados em lados distintos do corredor, ja que a principio ndo é possivel que ele
o ultrapasse. O nimero de zonas seria igual a seis, conforme esbogado na figura 5.11.

A linha de montagem também poderia abrigar a maquina responsavel pelo “shrink” dos
paletes; depois de formados os paletes, estes seriam automaticamente “shrincados”,
eliminando erros de operadores e tempos gastos em posicionamento de paleteiras na
maquina.

No final da esteira um operador seria responsavel pela coleta do palete e movimentagéo
do mesmo até a area de separagio ou carregamento.

As figuras 5.9, 5.10 e 5.11 ilustram o projeto de introdug3o de uma linha de montagem de

paletes no armazém seco.

5.4- Consideragies a respeito das propostas

As trés propostas apresentadas diferem bastante quanto aos tipos de equipamentos
utilizados e as caracteristicas dos fluxos de materiais resuitantes da implantagio de cada
uma delas. O sistema de movimentagio e armazenagem do armazém seco sera
completamente alterado pela introdugdo de uma das propostas apresentadas, e entdio a
escolha por uma delas deve ser feita em fungdo de todas as consequéncias e resultados
sobre a operac@o do armazém.

A tabela 5.3 mostra uma comparagio entre as trés propostas apresentadas.
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Segundo ALVARENGA®, na avaliagio de alternativas de solugfio para um problema
logistico, aparecem, quase sempre, varidveis quantitativas e qualitativas. E isso ocorre
também no presente trabalho, onde a introdugio de cada uma das propostas acarreta por
exemplo custos e investimentos {variaveis quantitativas) e altera¢des na seguranga dos

operadores e no nivel de servigo ao cliente (variveis qualitativas).

Proposta  Investimento  Racionalizagdao do Aumento de

Do fluxo de produtividade capacidade

materiais

Tabela 5.3- Comparacio entre alternativas.
Elaborado pelo autor

A fim de visualizarmos e quantificarmos as diferencas entre cada uma das alternativas,
bem como verificarmos a proposta que melhor atende as necessidades da empresa,
elaborou-se folhas de avaliagio individual em que os entrevistados deveriam dar uma
nota para cada critério de decisdo em cada proposta. Os critérios de decisdo utilizados
foram aqueles sugeridos por APPLE’, acrescidos de dois principios de movimentagio e

armazenagem apresentado por APPLE®.

1) Integragdo com o planejamento logistico da empresa (curto, médio e longo prazos).
2) Integracdo e coordenagdo da operacdo logistica: o projeto de movimentagdo e
armazenagem deve estar integrado com 0s outros subsistemas da cadeia logistica.

3) Ofimizacdo do fluxo de materiais.
4) Utilizagdo da terceira dimenséio : o projeto deve levar em consideragdo a dimensdo

vertical do armazém.

5 ALVARENGA, ANTONIO CARLOS; Logistica Aplicada, Livraria Pioneira Editora; 1994.
7 APPLE, JAMES M; Plant Layout and Material Handling, Wiley;1977.
¢ APPLE, JAMES M; Material Handling Systems Design; Ronald Press; 1972.
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5) Equipamentos e métodos seguros: todas as atividades de movimentagdo e
armazenagem devem ser seguras, ja que segundo APPLE’ um de seus objetivos é
melhorar as condigdes de trabalho dos operadores.

6) Métodos e equipamentos flexiveis: segundo APPLE’, equipamentos que possam
desenvolver uma série de tarefas e que tenham uma variedade de usos e aplicagGes
podem ser mais utilizados que aqueles que executam apenas um tipo de tarefa.

7) Minimizagdo das atividades de manutengdo, reparo, energia ¢ combustiveis.

8) Tempo de vida util longo.

9) Ociosidade dos equipamentos.

10) Controle da operagdo, estoque. um rearranjo das atividades de movimentagio e
armazenagem podem gerar melhor controle da operagdo do armazém e dos estoques
da empresa.

11) Capacidade do armazém: um dos objetivos da atividade de movimentagio e
armazenagem é aumentar a capacidade de produgdo da empresa.

12) Viabilidade de implantagdo: a alteragio do sistema de movimentagdo e armazenagem
do armazém da empresa pode ndo ser possivel devido a escassez de recursos,

problemas politicos internos da empresa, impacto na cultura da empresa.

Uma pesquisa individual a respeito da importdncia de cada critério foi realizada para se
determinar os pesos dos mesmos. Os resultados da pesquisa se encontra no anexo 5.2, e
foi realizada junto ao gerente do setor de armazém e quatro supervisores da empresa. As
notas a serem dadas deveriam ser de 1 a 10.

As avaliagBes individuais foram respondidas pelos enirevistados da pesquisa anterior, € 0
resultado das mesmas encontra-se no anexo 5.3. As notas a serem dadas deveriam ser de
1ai0.

A proposta mais indicada para reformular o sistema de movimentago e armazenagem da
empresa é a proposta nimero 3- Linha de Montagem. Essa proposta € aquela que atende
melhor as exigéncias (problemas) do sistema de movimentagio e armazenagem atual,

apesar de ser considerada como a de viabilidade mais dificil.
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O trabalho sera desenvolvido a partir de agora em fungdo da proposta niimero 3, que se
mostrou a mais eficiente para a racionalizagfio e reprojeto do sistema de movimentacéo e

armazenagem do armazém seco da empresa.

5.5- Objetivos quantitativos do projeto

Os objetivos quantitativos do projeto devem ser definidos muito claramente, a fim de
podermos quantificar com muita clareza os beneficios econdmico-financeiros resultantes
da implantagio do projeto’. O trabalhio, como descrito no capitulo 3, objetiva reprojetar o
sistema de movimentagiio e armazenagem do armazém seco a fim de reduzir custos
operacionais ¢ eliminar possiveis problemas futuros da empresa, baseando-se na
racionalizagdo do posicionamento dos estoques e na institvicdo de métodos de
movimentagdo e armazenagem mais produtivos e seguros para a realizag@o das diversas
atividades no armazém hoje e num futuro de médio prazo.

Os objetivos quantitativos do trabalho devem entdo ser traduzidos na forma de
diminuicdo de tempos efou distdncias nas diversas movimentacdes, capacidade de
armazenagem suficiente para atender a demanda dos produtos e incrementos de
produtividade.

A tabela 5.4 apresenta os objetivos quantitativos do projeto.

Qucsilu

Produtndade dﬂarmazem Brapelco &

Tabela 5.4- Objetivos quantitativos do pro;et o
Elaborado pele autor

? GURGEL, FLORIANQ DO AMARAL; Administragédo dos fluxos de materiais e de produtos, Editora
Atlas;1996.
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5.6-Especificacdes técnicas dos detalhes do projeto

As estruturas de armazenagem e o sistema transportador utilizados no projeto devem ter
suas especificagles técnicas apresentadas, a fim de se proceder aos calculos de areas e

volumes a serem apresentados nos desenhos de engenharia.

a) Estrutura de armazenagem drive-through
Dimens@es do enderego (4 niveis verticais): 1,00 x 1,20 x 2,20 m

Dimensées do enderego (6 niveis verticais): 1,00x 1,20x 1,50 m

b) Estrutura de armazenagem do tipo dinamica
DimensGes do enderego (4 niveis verticais): 1,00x 1,20x 1,50 m

Dimensdes do enderego (6 niveis verticais): 1,00 x 1,20x 2,20 m

¢) Sistema transportador com roletes - acionamento elétrico

Numero de trechos: 2

Trecho 1

Comprimento: 17 metros
Largura: 1,20 m

Altura: 0,5 metros

Velocidade: 5 metros/minuto.

Trecho 2

Comprimento: 47 metros
Largura: 1,20 m

Altura: 0(zero).

Velocidade: 5 metros/minuto.

78



ANEXO 5.1




ESTRUTURAS COM 6 NIVEIS VERTICAIS

PRODUTO
COBERTURA CHOCOLATE
GORDURA LIQUIDA
KETCHUP POUCH
KETCHUP SACHET
LAMINA BANDEJA MERCADO
LAMINA PRODUGCAO
McFRUIT MARACUJA BAG
MOLHO BARBACUE
MOSTARDA SACHET
PEPINO DRENADO




ANEXO 5.2



Critério de decisdo | Nota 1 Nota 2 Nota 3 Nota 4 Nota § Soma %

1 10 g 10 g 10 48 9,50%
2 9 10 10 9 9 47 9,31%
3 10 10 g 10 9 48 9,60%
4 9 9 8 8 10 44 8,71%
5 9 8 8 9 7 41 8,12%
] 10 ] 8 9 10 46 9,11%
7 8 4 8 7 8 33 6,53%
8 9 4 ] 8 7 37 7,33%
9 7 g 5 8 8 37 7,33%
10 10 7 8 9 8 42 8,32%
11 7 7 2] 8 7 35 6,93%
12 10 g 8 10 10 47 9,31%
505 100%







Prc_)posta 1

Critério | Peso | Notai1 | Nota2 | Nota3 | Nota4 | Notab | Parcela
1 9,50% 5.00 6,00 5,00 6,00 5,00 2,57
2 9,31% 5.00 8,00 5,00 6,00 5,00 2,51
3 9,50% 7.00 8,00 6,00 5,00 6,00 3,14
4 8,71% 7,00 8,00 6,00 7.00 7,00 3,05
5 8,12% 8,00 6,00 7,00 5,00 8,00 2,76
6 9,11% 10,00 10,00 10,00 8.00 9,00 4,28
7 6,53% 6,00 6,00 6,00 5.00 6,00 1,90
8 7.33% 6,00 5,00 5,00 6,00 5,00 1,08
9 7,33% 6,00 4,00 5.00 6,00 5,00 1,80
10 8,32% 6,00 6,00 5,00 4,00 5,00 216
11 6,93% 5,00 7.00 6,00 8,00 6,00 2,08
12 9,31% | 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 4,65

VALOR | 32,98
Proposta 2 u

Critério Peso Nota 1 Nota 2 Nota 3 Nota 4 Nota 5 | Parcela
1 9,50% 9,00 9,00 9,00 9.00 8,00 4.18
2 9,31% 10,00 10,00 9,00 9,00 9,00 437
3 9.50% .00 8,00 8,00 7,00 9,00 3,00
4 8.71% Y] 8,00 9,00 9,00 9,00 3,83
5 8,12% 9.00 9,00 8,00 8,00 7,00 3,33
6 9,11% 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 4,55
7 6,53% 8,00 8,00 9,00 7.00 9,00 2,68
8 7.33% 8,00 5,00 5,00 6,00 5,00 212
) 7,33% 8,00 7.00 7,00 6,00 5,00 2,42
10 8,32% 8,00 6,00 8,00 8,00 8,00 3,16
1 6,93% 10,00 7.00 8,00 3,00 9,00 2,91
12 $,31% 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 465

VALOR | 42,12
— Proposta 3 L

Critério Peso Nota 1 Nota 2 Nota 3 Nota 4 Nota§ | Parcela
1 9,50% 9.00 9.00 10,00 10,00 9,00 4.47
2 9,31% 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 465
3 9,50% 10,00 10,00 10,00 10,00 10,00 475
4 8,71% 9,00 8,00 9.00 5.00 9,00 3,83
5 8,12% 10,00 9,00 9.00 8,00 9.00 3,65
6 9.11% 9,00 9,00 8,00 7.00 9,00 3,83
7 6,53% 9,00 9,00 10,00 10,00 8,00 3,01
8 7.33% 10,00 7,00 10,00 8,00 8,00 3,15
9 7,33% 8,00 4,00 5,00 6,00 5,00 2,05
10 8,32% 10,00 10,00 10,00 9,00 8,00 3,91
11 6,93% 10,00 7.00 8.00 8,00 9,00 2.91
12 9,31% 7,00 8,00 7.00 8,00 6,00 3,35

VALOR | 43,56 |




CAPITULO 6:

APRESENTACAOQO
TECNICA




6.1- Introducao

No capitulo 5 foi realizada a etapa de anélise de dados, sendo apresentadas trés propostas
para o reprojeto do armazém seco. A proposta mimero 3- introdugdo de uma linha de
montagem- foi a escolhida para continuidade do trabalho, e sera entdo detalhada nos
capitulos 6,7 ¢ 8.

O capitulo 6 apresentara os desenhos e detalhes técnicos da proposta, explicitando inclusive

todos os papéis e calculos realizados para se chegar & configuragiio apresentada no capitulo
5.

6.2- Layout

O layout proposto no trabalho encontra-se em anexo ao capitulo 6. Ele apresenta uma nova
configuragio das estruturas de armazenagem e maior 4rea disponivel no armazém.
A nova capacidade do armazém seco passa a ser de 3.620 paletes, apresentando incremento

de 22 %. A tabela 6.1 apresenta uma comparagio entre a situagio atual e a proposta.

“Tipo-de-estrutur

[tagab-atal-=Sitiugdo: proposti:

LA T A

Estanteria porta-palete 688 480

Drive-in 1.924 676
Drive-through 0 736
Estrutura dindmica 0 1.728
Armazenagem no piso 400 0
TOTAL 2.966 3.620

Tabela 6.1- Comparacio entre a capacidade atual e a proposta.
Elaborado pelo autor

Os niimeros ao lado das estruturas de armazenagem nos corredores A, B, C e E indicam as
“ruas” de armazenagem existentes em cada corredor. O anexo 6.1 apresenta a localizagdo

de cada item no layout proposto.

79



Como descrito no capitulo 5, a determinagdo dos produtos a serem armazenados no
corredor C (corredor de coleta) devera obedecer ao ranking dos mesmos na curva ABC-
Volume de Vendas (Anexo 4.4). Como a capacidade de armazenagem do corredor B é de
apenas 70 “ruas”, alguns produtos da familia B (ver Anexo 6.2) foram obrigados a ser

alocados no corredor A.

O produto cobertura de chocolate, apesar de possuir ranking inferior aos produtos colher
sundae, copo shake 550 ml e embalagem quarteirfio, encontra-se no corredor A em virtude
da interagio de sua caixa com as demais; caso ele fosse armazenado no corredor A e
coletado no pré-picking, a localizagdo de seu enderego especial de coleta nfo propiciaria
amarracdo adequada das caixas. Os calculos realizados para a alocagio dos produtos nas
estruturas de armazenagem encontram-se no anexo 6.2,

No anexo 6.3 encontram-se os calculos realizados para a alocagfio dos produtos da familia
C-Volume de Vendas (Anexo 4.4) nas estruturas de armazenagem dos corredores A, B e E.
Como descrito no capitulo 5, a distribuicio desses produtos no armazém deve obedecer ao
ranking dos mesmos em fungio do “Fator Paletes”, a capacidade de armazenagem das
estruturas existentes e a proximidade com o enderego especial de coleta de cada produto.
Assim, o produto 4gua mineral, por exemplo, apesar de possuir ranking maior que o
produto copo café da manhd térmico, estd localizado mais distante das docas de
recebimento. Isso se explica pelo fato do enderego especial de coleta desse produto se

localizar proximo aos produtos do tipo base, que estdo localizados no fundo do armazém.

6.3- Caracteristicas das estruturas de armazenagem

Como descrito no capitulo 5, o namero de niveis verticais das estruturas de armazenagem
sera quatro ou seis. O anexo 5.1 apresenta os produtos cujas ruas possuirio seis niveis
verticais.

A figura 6.1 apresenta um esbogo da vista frontal da interface entre as estruturas de

armazenagem de quatro e seis niveis verticais no corredor de coleta.
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6 6 6
4 4 4

5 5 5
3 3 3 4 4 4

3 3 3
2 2 2

2 2 2
1 1 1 1 1 1

Figura 6.1- Esbogo da vista frontal da interface entre as estruturas de 4 e 6 niveis verticais.
Elaberado pelo autor

6.4- Dimensionamento do transportador continuo

O sistema transportador continuo precisa ser dimensionado e ter suas caracteristicas
especificadas em fungdo das necessidades do projeto. Como apresentado no capitulo 5, o
sistema mecénico a ser utilizado € do tipo por correia.

A figura 6.2 apresenta um esbogo do perfil do mesmo.

17m

—p
0,5m ﬂ
«
47 m

Figura 6.2- Desenho esquemitico com as dimensdes do transportador continuo.
Elaborado pelo autor

Verifica-se a presenca de dois trechos no sistema transportador. O primeiro trecho possui
17 metros de comprimento ¢ altura de 50 centimetros, enquanto o segundo trecho possui 64

metros de comprimento € altura ao nivel do piso.

81



Segundo MARRAS', ¢ conhecido que a tarefa de separagdo de pedidos em centros de
distribuicdo de produtos alimenticios acarreta riscos de distirbios lombares aos operadores
de armazém. A International Foodservice Distribuition Association revelou que 30% dos
danos fisicos apresentados por operadores de armazém s3o atribuidos a deformagdes
lombares®.

MARRAS conclui que o risco de disturbios lombares aumenta linearmente com o peso das
caixas e que os maiores riscos ocorrem durante levantamento de caixas localizadas no
“fundo” do palete. A coleta das caixas nas estruturas de armazenagem do armazém da
Brapelco apresenta os riscos citados por MARRAS, assim como a rearrumagéo das caixas
coletadas no palete formado pelos operadores. Essa rearrumacio de caixas no inicio da
montagem dos paletes quase sempre implica levantamento de caixas pesadas (produtos
considerados base) e obviamente localizadas no “fundo” do palete.

A aitura maior do sistema transportador no inicio da linha de montagem de paletes faz com
que se minimizem os esforgos lombares e riscos aos operadores de armazém, pois o

“fundo” do palete agora esta mais alto, minimizando o fngulo de flexdio lombar.

O transportador devera suportar um peso maximo de 900 kg. Esse valor foi estimado tendo
em vista que o palete mais pesado do armazém pesa 864 kg (gordura liquida), e
consequentemente os paletes formados ndo devem ultrapassar esse valor.

O projeto prevé a introdugdo de seis zonas de coleta de produtos, trés do lado esquerdo do
armazém e trés do lado direito (ver figura 5.11). No primeiro trecho do sistema
transportador os produtos das zonas 1 e 2 serfio adicionados ao palete, enquanto que no
segundo trecho serfio adicionados os produtos das zonas 3, 4, 5 € 6.

O sistema transportador devera possuir um trecho de interface, onde o palete descera 50
centimetros até atingir o segundo trecho. Sua velocidade de deslocamento deve ser
reguldvel, variando entre um limite superior € um inferior.

Admitindo que o nimero de caixas por palete formado varia de 20 a 50 ¢ que a
produtividade esperada no projeto é de 200 caixas/hora, e sabendo que o comprimento do

novo corredor B € de 64 metros, podemos estimar os limites de velocidade do sistema.

' MARRAS, W. S.; The effects of box features on spine loading in warehouses operations. Proceedings of the
13" Triennial Congress of International Ergonomics Association, v. 3, p. 555-557.
? International Foodservice Distribuition Association apud MARRAS
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Um calculo simples nos leva a um valor inferior de 4,2 metros/minuto e um valor superior
de 8,6 metros/minuto.
Por meio de pesquisa junto a diversos fornecedores desse equipamento de movimentagdo,

chegou-se a escolha do equipamento :

-~ Transportador tipo “acumulativo”, com roletes acionados por corrente.
- Roletes em ago carbono galvanizado, didmetro de 2”, com rolamentos blindados.
- Espagamento entre centro de roletes: 4”

- Estrutura em aco carbono, com pintura eletrostatica.

6.5- Dimensionamento de corredores

O arranjo ¢ o dimensionamento de corredores € uma das chaves para se conseguir a
méxima eficiéncia do armazém’. Segundo MOURA, para determinar a dimensdo de um

corredor trés fatores sdo envolvidos:

¢ Raio de giro externo do equipamento de movimentagio (RG).
e Distdncia da face da carga até a linha do centro do eixo de tragio (D).
o Comprimento da carga (W).

¢ Folga desejada (C).

O anexo 4.9 contém os catalogos técnicos dos equipamentos de movimentagdo presentes no
armazém seco, que serdo necessarios para fornecer os valores dos fatores citados acima.

No corredor A serdio armazenados itens de baixo giro, havendo armazenagem em apenas
um lado do mesmo. A largura minima deve ser aquela apresentada no catalogo, que é de
2610 mm. A largura do corredor A, entretanto, como verificado no layout proposto em
anexo, mostra-se bem maior em fungio de uma provavel expansdo futura e da disposi¢do

das colunas do prédio.

> MOURA, REINALDO A; Sistemas e técnicas de movimentagdo e armazenagem; IMAM; 1983,
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No corredor B havera armazenagem nos dois lados do mesmo, e sua largura minima deve
possibilitar a armazenagem adequada, assim como permitir ultrapassagem de duas
empilhadeiras. A largura minima do corredor deve ser a largura de operagéo apresentada no
catalogo mais a largura de uma empilhadeira, que resulta em 3.875 mm. A largura do
corredor mostra-se maior que a largura minima, também possibilitando expansdo das
estruturas de armazenagem.

A situagdo no corredor C é mais complexa. A largura do sistema transportador € de 1,20 m,
e dos dois lados do mesmo haverd armazenagem. A expressio para caicular a largura
minima ser entdo dada por duas vezes a largura de operagio apresentada no catalogo mais
a largura do sistema transportador, que resulta em 6.420 mm. A largura do corredor C
projetada (ver layout em anexo) é igual & largura minima calculada; o comedor C se
caracteriza por ser um corredor apenas de coleta de produtos, ¢ nio necessitara de expansio
futura.

O corredor D deve possuir largura minima, j& que armazena produtos em “over stock”.
Como verificado no layout em anexo, contudo, ele apresenta-se com largura muito superior
4 largura minima, evidenciando a possibilidade de expansio das estruturas de armazenagem

dos dois lados.

6.6- Diagrama de fluxos de materiais

O diagrama de fluxos de materiais encontra-se em anexo ao capitulo 6. Observa-se que a
proposta apresentada minimiza o cruzamento de fluxos de materiais, bem como minimiza
as distdncias a serem percorridas no armazém seco da empresa. Uma comparagdo com a
figura 2.5 facilita a visualizacfio das melhorias.

O reprojeto do armazém seco implica no surgimento de um novo fluxo no armazém: o
fluxo de pré-picking. E interessante lembrar que este fluxo possui intensidade muito baixa,
J& que ele movimenta menos de 15% do volume dos produtos a serem carregados nos
caminhdes; além disso, ele sempre acontece anfes da separagio de pedidos, fazendo com

que nio haja cruzamento entre este e o fluxo de separagio.
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6.7- Especificacdo das zonas de coleta

Conforme descrito no capitulo 5, o corredor de coleta possuira seis zonas de coleta de
produtos. O anexo 6.4 apresenta os céalculos realizados para determinagio das zonas,

enquanto o anexo 6.5 apresenta a composicdo detathada de cada uma delas.

6.8- Relac@o ordenada dos momentos de movimentagao

Como descrito nos capitulos anteriores, um dos objetivos do trabalho ¢ a racionalizagio do
fluxo de materiais no armazém seco da empresa. Segundo Apple’, uma das vantagens da
racionalizagio e planejamento do fluxo de materiais € o aumento da eficiéncia da produgdo.
A fim de quantificarmos o aumento da eficiéncia do sistema produtivo do armazém seco, a
tabela 6.2 apresenta uma comparagdo entre os momentos de movimentagio existentes
atualmente e os resultantes da implantagio do trabalho para todas as atividades existentes
no armazém. Os nimeros baseiam-se na média de vendas para os meses de janetro a
novembro do ano 2000°, e os momentos de movimentagiio apresentados referem-se ao
periodo de um més.

O anexo 6.6 apresenta os cilculos realizados para a determinagdo dos momentos de
movimentacdo das atividades de recebimento e estocagem para todos os produtos do
armazém Seco.

A unidade utilizada para quantificar os momentos de movimentagio sera paletes x metro, ja

que todas as movimenta¢des ocorrem em paletes.

As estruturas de armazenagem propostas no trabalho para os produtos alimenticios e para
os produtos da familia A-Volume de Vendas sdo estruturas dindmicas, ou seja, os paletes se
movimentam dentro das mesmas. Assim, n3o serd necessario a utilizagfio de operadores e

empilhadeiras para a realizago do giro de estoque.

* APPLE, JAMES; Plant Layout and Material Handling, Wiley;1977.
3 O més de dezembro & atipico(Figura 4.X).
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Como descrito no decorrer do trabatho, os produtos no armazém seco sujeitos a atividade
de giro de estoque sdo apenas os produtos alimenticios. Os outros produtos (embalagens,
copos, etc.) devem apenas ser movimentados dentro das estruturas a fim de permitir a
coleta das caixas pelos dos operadores na separacio de pedidos.

Considerando que o tempo para ocorrer essa movimentagdo seja igual tanto para a estrutura
do tipo drive-in{situagio atual) como para a estrutura drive-through (situa¢io proposta),
devemos quantificar apenas as redugdes de momentos de movimentagdo das atividades de
giro de estoque dos produtos alimenticios e movimentagio dos paletes rumo ao enderego de
coleta nas estruturas dindmicas. O anexo 6.7 apresenta os calculos realizados.

A fim de facilitar a visualizagdo dos resultados, o valor do momento de movimentagio
apresentado para a atividade de giro de estoque inclui 0 momento de movimentagiio dos

itens ndo-alimenticios que serdo armazenados em estruturas dindmicas.

Atividade= == = Sitnagao-atuals Situagion Variagdo«= - Variagdo-

propostaz: B S ) percentual :
(paletes:metro)s - (paletes:metro) = (paletessmetro)=

Recebimento/ 1.363.306 1.035.232 -328.073 . -24%

Estocagem

Giro de estoque 31.575 0 -31.575 mmmmnmeman

Pré-picking 0 30.000 30,000 = e

Separacdo de 1.778.400 592.800 1.185.600 -67%

pedidos

Carregamento 328 818 208.406 -120.412 -36,6%
ARMAZEM 3.502.099 1.866.438 -1.635.661 -46,7%

SECO

Tabela 6.2- Comparacio entre a situaciio atual e a sitnacio proposta.
Elaborado pelo autor

Como descrito nos capitulos anteriores, uma das idéias do trabalho € a introdugio de um
pré-picking dos produtos da familia C-Volume de Vendas. Considerando que um total de

20 paletes devam ser movimentados por dia e que a disténcia média a ser percorrida por
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palete seja de 50 metros, temos que ao final de um més 0 momento de movimentagio sera
de 30.000 paletes.metro.

A distincia total a ser percorrida por um palete na atividade de separagiio de pedidos da
situagdo proposta serd de 64 metros, que é o comprimento do corredor B. Considerando que
cada palete formado possui em média 40 caixas, e que atualmente os operadores percorrem
em média 3 vezes a0 comprimento de um corredor (192 metros) para proceder a formagio
de um palete, obtiveram-se os valores correspondentes aos momentos de movimentagéo na

separacdo de pedidos atual € na situa¢io proposta.

Os momentos de movimentagio encontrados para a atividade de carregamento referem-se 4
movimentagdo da area de separagio (separagdo atual) ou do final do sistema transportador
continuo (situag@o proposta) até a porta que da acesso a antecdmara. A distdncia média da
porta da antecAmara até as docas de carregamento ndo foi incluida no calculo pois ¢ a

mesma para efeito de comparacéo entre a situagio atual e proposta.
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ANEXO 6.1



CORREDOR A- LADO ESQUERDO

RUA PRODUTO

1-A KIT CONVIDADO

1-B PRESENTE ANIVERSARIO
2-A COPO SHAKE 330 ML

2-B EMBALAGEM BATATA PEQUENA
3-A LAMINA HB

3-B EMBALAGEM TORTA MACA
4-A EMBALAGEM BATATA GRANDE
4-B TAMPA TRANSPARENTE 330 ML
5-A COPO McMIX

5-B COLHER SWEET

6-A SAL GRANEL

6-B EMBALAGEM TORTA BANANA
7-A EMBALAGEM NUGGETS 12
7-B TAMPA SUNDAE

8-A COPOQ REFRI 770 ML

8-B GOLDEN FRY MARGARINA
S-A SAL SACHET

9-B TAMPA McMIX

10-A EMBALAGEM McBACON
10-B MOSTARDA

11-A COND. A BASE DE SAL E PIMENTA
11-B TAMPA REFRI 770 ML
12-A EMBALAGEM NUGGETS 4
12-B LAMINA ESPECIAL VOCE
13-A EMBALAGEM GENERICA
13-B MOLHO SHOYO

14-A SACO FEITO PRA VOCE
14-8 VELA RONALD

15-A GARFO DE FESTA

15-B ACUCAR SACHET

16-A CAFE TORRADO EM GRAOQ
16-B CANELA EM PO

16-B CAPPUCCINO

16-B CREME CHANTILY

17-A CAPSULA GAS

17-A CILINDRO GAS

17-B CINZEIRO ALUMINIO

17-B XICARA CAFE




RUA PRODUTO

17-B XICARA CAPPUCINO
18-A SUPRINTER

18-B LAMINA BIG MAC 3000
18-B LEITE LONGA VIDA
18-B PIRES CAFE

18-B PLUSLAC CHOCOLATE
19-A COLARINHO BIG MAC
19-A COPO CONDIMENTO
19-A COPO FESTA

19-B COPO HOT CHOCOLATE
19-B ACUCAR MASCAVO
19-B ADOCANTE

19-B EMBALAGEM CROISSANT
20-A XAROPE TROPICAL
20-B COBERTURA MARACUJA

CORREDOR A- LADO DIREITO

RUA

PRODUTO

COLHER MCMIX




CORREDOR B

RUA PRODUTO .
1 EMBALAGEM QUARTERAQ
3 McMIX M&M
5 GUARDANAPO CASQUINHA
7 COLHER SUNDAE 2000
9 McCOOKIES
11 EMBALAGEM McFISH GLOBAL
13 SAL REFINADO IODADO
15 COPO SHAKE 550 ML
17 EMBALAGEM NUGGETS 6
19 AMENDOIM GRANULADO
21 LAMINA CB
23 COLARINHO HB E CB
25 BALAO FESTA
27 COPINHO MiX SUNDAE
29 PRATO PARA FESTA
31 CONVITE FESTA
33 COPO CAFE MANHA TERMICO
35 MOLHO SWEET SOUR
37 MOLHO HOT MUSTARD
39 XAROPE BAUNILHA
41 XAROPE CHOCOLATE
43 XAROPE MORANGO POUCHE
45 COBERTURA CARAMELO
47 COBERTURA MORANGO
49 MOLHO CAIPIRA
51 AGUA MINERAL
53 SACOD
55 McFRUIT MARACUJA CILINDRO




CORREDOR C - LADO DIREITO

RUA PRODUTO ESTRUTURA |

2 SUPORTE 4 COPOS DINAMICA

4 SUPORTE 4 COPOS DINAMICA

6 SUPORTE 4 COPOS DINAMICA

8 SUPORTE 4 COPOS DINAMICA

10 HMB DINAMICA

12 HMB DINAMICA

14 HMB DINAMICA

16 TAMPA REFRI 330 DRIVE-THROUGH
18 TAMPA REFRI 550 DRIVE-THROUGH
20 TAMPA REFRI 550 DRIVE-THROUGH
22 TAMPA REFRI 550 DRIVE-THROUGH
24 COPO SUNDAE DRIVE-THROUGH
26 COPO SUNDAE DRIVE-THROUGH
28 TAMPA TRANSP. 550 DRIVE-THROUGH
30 COPO MCFRUIT 550 DRIVE-THROUGH
32 GUARDANAPQ DINAMICA

34 GUARDANAPCO DINAMICA

36 GUARDANAPO DINAMICA

38 GUARDANAPO DINAMICA
40 GUARDANAPQ DINAMICA

42 EMBAL. MCSALAD BACON DRIVE-THROUGH
44 EMBAL CHEDDAR DRIVE-THROUGH
46 MOLHO BARBACUE DINAMICA

48 MOLHO BARBACUE DINAMICA

50 SACO C DRIVE-THROUGH
52 SACOC DRIVE-THROUGH
54 SACOD DRIVE-THROUGH
56 SACOA DRIVE-THROUGH
58 KETCHUP POUCH DINAMICA

60 KETCHUP POUCH DINAMICA

62 COB. CHOCOLATE DINAMICA

64 COB. CHOCOLATE DINAMICA

66 KETCHUP SACHET DINAMICA

68 KETCHUP SACHET DINAMICA

70 MOSTARDA SACHET DINAMICA




CORREDOR C - LADO ESQUERDO

RUA PRODUTO ESTRUTURA

1 BRINDES DINAMICA

3 BRINDES DINAMICA

5 BRINDES DINAMICA

7 BRINDES DINAMICA

9 BRINDES DINAMICA

11 CANUDO DINAMICA

13 CANUDO DINAMICA

15 CANUDO DINAMICA

17 COPO CORTESIA DRIVE-THROUGH
19 COPO REFRI 550 DINAMICA

21 COPO REFRI 550 DINAMICA

23 COPO REFRI 550 DINAMICA

25 COPO REFRI 550 DINAMICA

27 COPO REFRI 550 DINAMICA

29 COPO REFRI 330 DRIVE-THROUGH
31 COPO REFRI 330 DRIVE-THROUGH
33 COPO MCFRUIT 330 DRIVE-THROUGH
35 SUPORTE DRIVE DINAMICA

37 SUPORTE DRIVE DINAMICA

39 SUPORTE DRIVE DINAMICA

41 EMBAL. MCCHICKEN DRIVE-THROUGH
43 EMBAL. BIG MAC DINAMICA

45 EMBAL. BIG MAC DINAMICA

47 EMBAL. BIG MAC DINAMICA

49 LAMINA PRODUCAQ DRIVE-THRQUGH
51 SACO B DRIVE-THROUGH
53 BATATA MEDIA DRIVE-THROUGH
55 BATATA MEDIA DRIVE-THROUGH
57 BATATA MEDIA DRIVE-THROUGH
59 MARACUJA BAG DINAMICA

61 LAMINA MERCADO DRIVE-THROUGH
63 PEPINO DINAMICA
65 PEPINO DINAMICA
67 GORDURA DINAMICA

69 GORDURA DINAMICA




CORREDOR E

RUA PRODUTO
1 PB
3 BT
5 FC
7 LP
9 HD
11 MK
13 ASPC
15 UR
17 LB
19 LD
21 FR
23 AF
25 HT
27 DR
29 SK
31 TR
33 GR

RUA PRODUTO
2 CD
4 EP
6 FRIT FRYER
8 | OVER-LIMPEZA
10 | OVER-LIMPEZA
12 | OVER-LIMPEZA
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ANEXO 6.3



ITEM FATOR ESTRUTURA
PALETE
McFRUIT MARACUJA CILINDRO 2,50 DRIVE IN
SACO D 2,33 DRIVE IN
AGUA MINERAL 2,30 DRIVE IN
JEMBALAGEM QUARTERAQ 2,20 DRIVE IN
IMOLHO CAIPIRA 1,80 DRIVE IN
McMIX M&M 1,76 DRIVE IN
GUARDANAPO CASQUINHA 1,48 DRIVE iN
COLHER SUNDAE 2000 1,46 DRIVE IN
COBERTURA MORANGO 1,31 DRIVE IN
McCOOKIES 1,26 DRIVE IN
KIT CONVIDADO 1,24 PORTA-PALETE
COBERTURA CARAMELO 1,16 DRIVE IN
EMBALAGEM McFiSH GLOBAL 1,11 DRIVE IN
XAROPE MORANGO POUCHE 1,09 DRIVE IN
SAL REFINADO I10DADO 1,00 DRIVE IN
COPO SHAKE 550 ML 0,98 DRIVE IN
XAROPE CHOCOLATE 0,88 DRIVE IN
EMBALAGEM NUGGETS 8 0,70 DRIVE IN
AMENDOIM GRANULADO 0,70 DRIVE IN
PRESENTE ANIVERSARIO 0,64 PORTA-PALETE
COPO SHAKE 330 ML 0,63 PORTA-PALETE
LAMINA CB 0,63 DRIVE IN
COLARINHO HB E CB 0,63 DRIVE IN
COLHER MCMIX 0,61 DRIVE IN
BALAO FESTA 0,61 DRIVE IN
EMBALAGEM BATATA PEQUENA 0,60 PORTA-PALETE
LAMINA HB 0,59 PORTA-PALETE
COPINHO MIX SUNDAE 0,59 DRIVE IN
EMBALAGEM TORTA MACA 0,56 PORTA-PALETE
EMBALAGEM BATATA GRANDE 0,56 PORTA-PALETE
COBERTURA MARACUJA 0,56 PORTA-PALETE
TAMPA TRANSPARENTE 330 ML 0,55 PORTA-PALETE
COPO McMIX 0,55 PORTA-PALETE
COLHER SWEET 0,51 PORTA-PALETE
PRATO PARA FESTA 0,49 DRIVE IN
SAL GRANEL 0,44 PORTA-PALETE
CONVITE FESTA 0,43 DRIVE iN
EMBALAGEM TORTA BANANA 0,42 PORTA-PALETE
COPO CAFE MANHA TERMICO 0,41 DRIVE IN
EMBAIAGEM NUGGETS 12 0,40 PORTA-PALETE
APSC 0,39 PORTA-PALETE
TAMPA SUNDAE 0,38 PORTA-PALETE
COPO REFRI 770 ML 0,37 PORTA-PALETE
MK 0,37 PORTA-PALETE
MOLHO SWEET SOUR 0,36 DRIVE iN
UR 0.35 PORTA-PALETE
HD 0,33 PORTA-PALETE
XAROPE BAUNILHA 0,33 DRIVE IN
MOLHO HOT MUSTARD 0,31 DRIVE IN
GOLDEN FRY MARGARINA 0,29 PORTA-PALETE
SUPRINTER 0,28 PORTA-PALETE
SAL SACHET 0,28 PORTA-PALETE
TAMPA McMIX 0,27 PORTA-PALETE




ITEM FATOR ESTRUTURA
PALETE

EMBALAGEM McBACON 0,27 PORTA-PALETE
LB 0,26 PORTA-PALETE
LP 0,26 PORTA-PALETE
LD 0,25 PORTA-PALETE
MOSTARDA 0,25 PORTA-PALETE
COND. A BASE DE SAL E PIMENTA 0,25 PORTA-PALETE
TAMPA REFRI 770 ML 0,25 PORTA-PALETE
EMBALAGEM NUGGETS 4 0,24 PORTA-PALETE
FR 0,24 PORTA-PALETE
LAMINA ESPECIAL VOCE 0,23 PORTA-PALETE
FC 0,23 PORTA-PALETE
EMBALAGEM GENERICA 0,23 PORTA-PALETE
AF 0,22 PORTA-PALETE
XAROPE TROPICAL 0,19 PORTA-PALETE
JMOLHO SHOYO 0,19 PORTA-PALETE
BT 0,18 PORTA-PALETE
SACO FEITO PRA VOCE 0,16 PORTA-PALETE
PB 0,15 PORTA-PALETE
HT 0,14 PORTA-PALETE
DR 0,12 PORTA-PALETE
SK 0,12 PORTA-PALETE
TR 0,11 PORTA-PALETE
VELA RONALD 0,11 PORTA-PALETE
GR 0,11 PORTA-PALETE
cD 0,09 PORTA-PALETE
GARFO DE FESTA 0,09 PORTA-PALETE
ACUCAR SACHET 0,08 PORTA-PALETE
CAFE TORRADQ EM GRAO 0,06 PORTA-PALETE
CREME CHANTILY 0,06 PORTA-PALETE
LEITE LONGA VIDA 0,05 PORTA-PALETE
CILINDRO GAS 0,05 PORTA-PALETE
EP 0,04 PORTA-PALETE
ADOCANTE 0,03 PORTA-PALETE
CAPSULA GAS 0,03 PORTA-PALETE
CINZEIRO ALUMINIO 0,03 PORTA-PALETE
COPO FESTA 0,02 PORTA-PALETE
FRIT FRYER 0,01 PORTA-PALETE
ACUCAR MASCAVO 0,01 PORTA-PALETE
CANELA EM PO 0,01 PORTA-PALETE
COPO HOT CHOCOLATE 0,01 PORTA-PALETE
COPO CONDIMENTO 0,01 PORTA-PALETE
EMBALAGEM CROISSANT 0,01 PORTA-PALETE
XICARA CAFE 0,01 PORTA-PALETE
COLARINHO BIG MAC 0,00 PORTA-PALETE
[PLUSLAC CHOCOLATE 0,00 PORTA-PALETE
XICARA CAPPUCINO 0,00 PORTA-PALETE
LAMINA BIG MAC 3000 0,00 PORTA-PALETE
CAPPUCCINO 0,00 PORTA-PALETE
PIRES CAFE 0,00 PORTA-PALETE
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ANEXO 6.5



ENDEREGOS ESPECIAIS DE COLETA-LADO iMPAR

RUA PRODUTO ZONA
69 GORDURA 1
67 CILINDROC MARACUJA 1
65 XAROPE MORANGO 1
63 PEPINO 1
61 LAMINA MERCADO 1
59 MARACUJA BAG 1
57 BATATA MEDIA 1
EC1 XAROPE BAUNILHA/COB. MAGA 1
55 SACOD 1
53 BATATA GRANDE/COLARINHO HB/CB 1
51 SACO B 3
49 LAMINA PRODUCAC 3
A7 MOSTARDA/BATATA PEQUENA 3
45 MOLHO SWEET/ MOLHO HOT MUSTARD 3
43 EMBAL. BIG MAC 3
EC 3 EMBAL. MC BACON/ GENERICA 3
41 EMB. MC CHICKEN 3
39 EMBAL. MC FISH 3
37 EMBAL. NUGGETS 12 3
35 SUPORTE DRIVE 3
33 COPO MCFRUIT 330 3
31 COPO REFRI1 770 3
29 COPO REFRI 330 3
ECS
27 COPO REFR! 550 3
25 TAMPA REFR! 770 5
23 COLHER MCMIX 5
21 COLHER SUNDAE 5
19 COLHER SWEET 5
17 COPO CORTESIA 5
15 CANUDO 5
EC7 CONVITE FESTA 5
13 EMBAL. NUGGETS 6 5
11 COPINHO MIX SUNDAE 5
9 TAMPA MCMIX 5
7 MCMIX M&M 5
5 BALAO FESTA 5
3 SUPRINTER 5
1 BRINDES 5
PRE-PICKING 2 BALAO FESTA 5
PRE-PICKING 2 BRINDES 5
PRE-PICKING 2 CANUDOQ 5
PRE-PICKING 2 COLARINHO BIG MAC 5
PRE-PICKING 2 COLHER MCMIX 5
PRE-PICKING 2 COLHER SUNDAE 2000 5
PRE-PICKING 2 COLHER SWEET 5
PRE-PICKING 2 CONVITE FESTA 5
PRE-PICKING 2 COPINHG MiX SUNDAE 5




RUA PRODUTO ZONA
PRE-PICKING 2 COPQ CONDIMENTO 5
PRE-PICKING 2 COPO CORTESIA 5
PRE-PICKING 2 COPO FESTA 5
PRE-PICKING 2 COPO HOT CHOCOLATE 5
PRE-PICKING 2 EMBALAGEM NUGGETS 6 5
PRE-PICKING 2 LAMINA BIG MAC 3000 5
PRE-PICKING 2 LEITE LONGA VIDA 5
PRE-PICKING 2 McMiX M&M 5
PRE-PICKING 2 PIRES CAFE 5
PRE-PICKING 2 PLUSLAC CHOCOLATE 5
PRE-PICKING 2 SACO FEITO PRA VOCE 5
PRE-PICKING 2 SAL SACHET 5
PRE-PICKING 2 SUPRINTER 5
PRE-PICKING 2 TAMPA McMIX 5
PRE-PICKING 2 TAMPA REFR! 770 ML 5
PRE-PICKING 2 VELA RONALD 5
PRE-PICKING 2 XICARA CAPPUCINO 5




ENDEREGOS ESPECIAIS DE COLETA-LADO PAR

RUA PRODUTO ZONA
 PRE-PICKING 1 PRODUTOS DE LIMPEZA 2
70 MOSTARDA SACHET 2
68 KETCHUP SACHET 2
66 COB. MORANGO 2
64 COB. CHOGOLATE 2
62 COB. CARAMELO 2
60 XAROPE CHOCOLATE 2
58 KETCHUP POUCH 2
EC 2 LAMINA HE/ LAMINA CE/LAMINA ESPECIAL VOCE 2
[ SACO A 2
54 AGUA 2
52 SACO C _ 2
50 MOLHO CAIPIRA/MOLHO SHOYO/GOLDEN FRY 4
48 MOLHO BARBACUE 4
46 MCCOOKIES/ AMENDOIM 4
44 — EMBAL. CHEDDAR 4
EC4 EMBAL. TORTA MACA/ EMBAL. TORTA BANANA 4
42 EMBAL. MCSALAD BACON 4
40 EMBAL. QUARTERAQ 4
38 GUARDANAPO 4
36 COPO SHAKE 550 4
34 COPO SHAKE 330 4
32 TAMPA TRANSPARENTE 330 4
30 COPO MCFRUIT 550 4
EC6 N
28 TAMPA TRANSP. 550 4
26 COPO SUNDAE 4
24 TAMPA SUNDAE 4
22 TAMPA REFRI 550 6
20 COPO MCMIX 3
18 GUARDANAPO CASQUINHA 6
16 TAMPA REFRI 330 6
EC 8 KIT CONVIDADO 6
14 COPO CAFE DA MANHA 6
12 EMBAL. CROISSANT 6
10 __HMB 6
8 SAL REFINADO 1ODADO 6
6 EMBAL. NUGGETS 4 6
4 PRATO FESTA 5
2 SUPORTE 4 COPOS 5
PRE-PICKING 2 ACUCAR MASCAVO 6
PRE-PICKING 2 ACUCAR SACHET 6
PRE-PICKING 2 ADOCANTE 6
PRE-PICKING 2 CAFE TORRADO EM GRAO 6
PRE-PICKING 2 CANELA EM PO 6
PRE-PICKING 2 CAPPUCCINO 6
PRE-PICKING 2 CAPSULA GAS 6
PRE-PICKING 2 CILINDRO GAS 6
PRE-PICKING 2 CINZEIRO ALUMINIO 8
PRE-PICKING 2 COND. A BASE DE SAL E PIMENTA 6
PRE-PICKING 2 CREME CHANTILY 6
PRE-PICKING 2 GARFO FESTA 6
PRE-PICKING 2 HMB - 6
PRE-PICKING 2 SAL REFINADO |IODADO 6
PRE-PICKING 2 XICARA CAFE 6
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ANEXO 6.7



PRODUTO STATUS | M.M. DIARIO | M.M. MENSAL
BRINDES D 77 2379
CANUDO D 56 1729
COBERTURA CHOCOLATE A 52 1601
COPO REFRI 550 ML D 135 4177
EMBALAGEM BIG MAC D 72 2233
GORDURA LIQUIDA A 55 1703
GUARDANAPO D 102 3158
HMB D 78 2408
KETCHUP POQUCH A 52 1603
KETCHUP SACHET A 76 2364
MOLHO BARBACUE A 47 1467
MOSTARDA SACHET A 26 806
PEPINO DRENADO A 60 1865
SUPORTE DRIVE D 53 1631
SUPORTE 4 COPOS D 79 2450

TOTAL 1019 31575

D: NAO ALIMENTICIO
A: ALIMENTICIO

M.M. DIARIO: MOMENTO DE MOVIMENTAGAO DIARIO
M.M. DIARIO: MOMENTO DE MOVIMENTAGAO MENSAL




CAPITULO 7:

BENEFICIOS
DO
PROJETO




7.1- Introdugao

O capitulo 7 pretende realizar um minucioso exame de argumentacdo ¢ quantificagio dos
beneficios oriundos da implantagio do projeto’. Assim, serdo levantados todos os aspectos
que resultardo em melhoria de produtividade para o sistema logistico da empresa, os
aspectos que podem melhorar o resultado econdmico da operagéo da empresa, € os pontos
que methorem a produgdo do servigo ao cliente.

Uma tabela com os pontos de melhoria e os correspondentes beneficios sera construida no

final do capitulo, criando-se uma base para o desenvolvimento do capitulo 8.

7.2- Conseqiiéncias de um planejamento eficiente do fluxo de
materiais

Como descrito no capitulo 3, o objetivo do trabalho € reprojetar o sistema de
movimentagio € armazenagem do armazém seco da empresa a fim de reduzir custos
operacionais e eliminar possiveis problemas futuros para a empresa. O trabalho pretende
entdo ndo apenas solucionar os problemas encontrados atualmente, mas também analisar a
capacidade do armazém seco em responder e operar eficientemente em fungdo da demanda
futura.

Segundo APPLE?, somente com a instituigio do formato de um fluxo de materiais mestre
no comego do processo de planejamento se assegurard que os esforgos de planejamento
subsequentes sejam dirigidos a algum resultado que agregue valor para a empresa. Assin,
evita-se a institui¢do de métodos de movimentagio e armazenagem improdutivos para a
empresa, como acontece atualmente.

O conceito do projeto, descrito no capitulo 5, deve entdo servir de base para os métodos que

a empresa venha a instituir no futuro. APPLE sugere que o fluxo de materiais mestre

! GURGEL, FLORIANOG DO AMARAL; Administracdo dos Fluxos de Materiais e de Produtos, Editora
Atlas; 1996,
2 APPLE, JAMES; Plant Layout and Material Handling; Wiley; 1977.
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represente a espinha dorsal do fluxo produtivo, e que seja consultado cada vez que se deseje
proceder uma modificag@o nos métodos e equipamentos existentes.
APPLE afirma que um fluxo de materiais bem concebido e cuidadosamente planejado

possui as seguintes vantagens:

e Aumento da eficiéncia da operagio, aumento de produtividade.
e Melhor utilizagdo do espaco do armazém.

¢ Atividades de movimentagio simplificadas.

¢ Melhor utilizacdo dos equipamentos, menor tempo 0cioso.
e Menor tempo de materiais em processamento.

e Menor estoque.

e Mais eficiente utilizagdo da mao-de-obra.

¢ Reducio de avarias nos produtos armazenados.

e Reducdo de acidentes.

o Redugéo de distancias caminhadas pelos operadores.

¢ Redugio do congestionamento dos corredores.

o Base para uma layout eficiente.

e Supervisdo mais facil.

¢ Controle da produgio simplificado.

¢ Melhor escoamento do fluxo de produgéo.

e Melhor processo de programacdo da produgdo.

¢ Reducio de situacdes com excesso de funcionarios.

o Melhores condigdes do armazém.

e Sequéncia de trabalho 16gica.

O trabalho devera agora tentar quantificar as vantagens acima apresentadas.
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7.3- Relagao de todos os pontos que resultardo em melhoria de
produtividade

No capitulo 6 foram listados os momentos de movimentagio resultantes da implantacdo do
projeto, e entio comparados com os momentos de movimentag8o existentes atualmente no
armazém seco. Todas as atividades do armazém seco foram listadas, a fim de obter-se um
resultado para o sistema “armazém seco”. Como foi considerado ndo haver nenhuma
interagio entre as atividades do armazém seco e as atividades dos armazéns congelado e
resfriado, estas ultimas ndo tiveram seus momentos de movimentagio apresentados.

A fim de determinarmos os tempos produtivos e os custos a serem eliminados com a
implantago do projeto, levantou-se junto a empresa os dados da tabela 7.1. Os beneficios
econdmicos obtidos estdo apresentados na tabela 7.4.

A tabela 7.2 apresenta o tempo economizado em cada atividade do armazém com a
implantagdo do projeto, baseando-se sempre na previsdo de demanda média para os meses

de janeiro a novembro do ano 2000.

Velocidade Média das empilhadeiras na atividade 6 km/hora

de estocagem

Velocidade Média das empilhadeiras na atividade 0,66 paletes minuto ( 40 paletes/hora)
de giro de estoque

Produtividade da atividade de pré-picking 100 caixas/homem-hora
Produtividade a ser alcancada na separagdo de 300 caixas/homem-hora
pedidos

Velocidade Média das paleteiras na atividade de 6 km/hora
carregamento

Tempo ganho por palete estocado devido & 0,33 minutos/palete
eliminacio de congestionamentos

Custo hordrio da mdo-de-obra R$ 10,52

Tabela 7.1- Dados necessirios para estimar custos de movimentacio e armazenagem.
Elaborade pelo autor
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7.4- Relacgéao de todos os aspectos que podem melhorar o
resultado econémico

A implantaciio do projeto introduzird uma série de beneficios para a operaciio do armazém
da empresa, nio apenas melhoria da produtividade. Esses beneficios, pois, devem ser
quantificados para determinarmos o resuitado econdmico do projeto. A seguir vem uma

breve explicagfo sobre cada um deles.

a) Redugio de 100% das avarias ocorridas durante o giro de estoque

Atualmente o giro de estoque dos produtos alimenticios € realizado por meio de
empilhadeiras. Isso determina que os operadores acidentalmente avariem caixas ou até
mesmo paletes inteiros durante as movimentagGes. A introducdo de estruturas dindmicas

elimina esse tipo de avaria, jA4 que ndo havera mais movimenta¢des por meio de

empilhadeiras.

b) Aumento de capacidade

O aumento de capacidade obtido com a implantagio do projeto pode permitir & empresa
flexibilidade para responder a uma variagfo positiva de demanda, bem como armazenar
novos produtos lan¢ados pelo seu cliente, a rede McDonald’s.

Um aumento de capacidade do armazém seco possibilita ainda que ndio sejam necessarios
planos especiais para distribuigdo dos produtos McDonald’s no més de dezembro, quando

ocorre pico de vendas.

¢) Redugdo do custo de operagio do armazém seco

A racionalizagio do fluxo de materiais e o menor lead-time de preparacio de um pedido
podem permitir ac armazém seco operar em dois turnos, ao contrario do que acontece hoje
(trés turnos). Conseguir-se-ia entdo diminuir os custos fixos de operagio de um turno de

trabalho, resultando em uma redugio de R$ 5.000,00 mensais.
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d) Venda de paleteiras

A introdugio do sistema transportador no corredor C elimina a necessidade de utilizagio
de paleteiras com garfo duplo para proceder a separagio de pedidos. Considerando que
existem oito paleteiras desse tipo na empresa e que no maximo trés operam
simultaneamente nos armazéns congelado e resfriado, conclui-se que é possivel vender
cinco paleteiras de garfo duplo. Como para cada paleteira sio necessérias trés baterias, um
carregador e um carro suporte, pode-se obter receitas oriundas da venda desses

equipamentos. A tabela 7.3 mostra essas receitas.

Item Preco Venda(RS) Quantidade Receita

Empilhadeira garfo duplo- _g 2

Carro Suporte

Bateria

Tabela 7.3- Receitas oriundas da venda de empilhadeiras.
Elaborado pelo autor

e) Venda de estruturas de armazenagem

As estruturas do tipo drive-in existentes atualmente no lado direito do corredor A e no lado
esquerdo do corredor B serfio substituidas por estruturas do tipo drive-thru ou dinimica.
Sabendo que o total de enderegos a serem substituidos ¢ de 1248 e que o prego de venda de
cada enderego € de R$ 40,00, a receita obtida sera de R$ 49.920,00.

O numero de enderegos de estanterias porta-paletes sera reduzido de 688 para 480.
Sabendo que o prego de venda de cada endereco ¢ de R$ 35,00, a receita obtida sera de R$
7.280,00.

Obtém-se entdo um total de R$ 57.200,00 na venda de estruturas de armazenagem.
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f) Redugio dos custos operacionais das paleteiras de garfo duplo

A redugiio do mimero de paleteiras de garfo duplo de 8 para 3 permitira redugio dos custos
diretos e indiretos de manutengdo dos equipamentos. Os custos indiretos serdo reduzidos
devido a diminui¢io das despesas incorridas em revisdo, lubrificagdo, pegas de reposi¢do e
manutencdo. O valor estimado pela empresa com gastos mensais de manutengdo por
maquina ¢ de R$ 2.080,00.

7.5- Relagao de todos os pontos que melhorem a producgédo de
servigo ao cliente

Aumento da confiabilidade do pedido

A introdugao do sistema de coleta por zona na separagido de pedidos minimiza os erros dos
operadores nessa atividade. Um operador se especializara em apenas uma zona de coleta,
fazendo com que a probabilidade de pegar caixas erradas, em excesso ou em falta diminua
consideravelmente.

Como o grau de confiabilidade do pedido feito pelas lojas McDonald’s esta intimamente
relacionada com a performance dos operadores na coleta dos produtos, é esperado que a
performance da empresa perante essa necessidade do cliente (confiabilidade do pedido)
passe de 85% para 95%. O projete pretende entdo eliminar 66% dos custos atualmente

incorridos em erros na composicio dos pedidos dos clientes.
Menor lead-time de preparagdo dos pedidos
A introdugdo do sistema de coleta de produtos por zona diminui o lead-time de preparacdo

de um pedido no armazém da Brapelco. Isso implica redugiio da area de separacio de

pedidos e pode significar menor lead-time de entrega dos pedidos aos clientes.
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7.6- Tabela com a relagdo dos pontos de melhoria e 0
correspondente valor do beneficio

A seguir encontram-se os valores dos beneficios econdmicos originados nas melhorias
propostas. E interessante citar que alguns custos variam em fungdo do nimero de caixas
movimentadas no més, ¢ que os valores da tabela 7.4 referem-se 4 média de vendas dos

meses de janeiro a novembro do ano 2000.

Diminuicdo de tempo gasto na atividade de recebimento/estocagem o
mensal '

Diminuicdo de tempo gasto na atividade de giro de estoque (mensal,

Diminuicio de tempo gasto na separagio de pedidos’ (mensal

Diminuicao de tempo gasto na atividade de carregamento (mensal)
Redugdo de avarias no giro de estoque (mensal,

Diminuig¢do de custo fixo operacional (mensal)
Venda de: estruturas drive-in/porta-
Venda de 5 paleteiras e acessorios

Ponto de mcﬂmr!gl Beneficio (RS)

Tabela 7.4- Beneficios economicos da implantacio do projeto. '
Elaborado pelo autor

7.7- Vantagens qualitativas

O trabalho apresenta também algumas vantagens qualitativas em relagiio a situagdo

encontrada hoje. A seguir elas se encontram listadas:

e Os operadores de armazém realizam menos esforgos para realizar a tarefa de separacfo
de pedidos. A introdugio de uma esteira com altura elevada no comego da linha de
montagem diminui esforcos lombares, trazendo mais conforto para os operadores; a
esteira também elimina a necessidade de o operador “puxar” a maquina durante a coleta

dos produtos.

? Incluindo o tempo adicional gasto no pré-picking.
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¢ Melhor percepcio do servigo pelo cliente. As lojas McDonald’s receberdo seus pedidos
com maior confiabilidade, melhorando a imagem da Brapelco perante as mesmas. Isso
pode acarretar melhoria da interface entre o motorista da empresa e os funciondrios das
lojas, uma vez que estes comegaram a perceber a Brapelco como uma empresa
extremamente dedicada ao atendimento de suas necessidades.

o Elevagfio da moral dos operadores de armazém. A racionalizagdo do posicionamento do
estoque € a mudanga do sistema de coleta atendera as exigéncias dos operadores das
diversas atividades do armazém e reduzira o mimero de erros dos mesmos. Isso implica

menor controle da supervisio sobre os operadores e elevagio da moral dos

funcionarios.
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CAPITULO 8:

ANALISE DE
VIABILIDADE
DO
PROJETO



8.1- Introducao

O capitulo 8 apresentara a anilise de viabilidade econdmico-financeira do projeto. Para
isso, deverdo ser levantados os valores dos investimentos ¢ fluxos de caixa resultantes da
implantagdo do projeto.

O capitulo termina com consideragSes a respeito do trabalho, e os proximos trabalhos a

serem elaborados com a implantagdo do projeto.

8.2- Investimentos

O projeto prevé investimentos em estruturas de armazenagem e em um sistema
transportador continuo. Baseando-se na tabela 4.15, que apresenta os pregos por endereco
de varios tipos de estruturas de armazenagem, e em cotagio realizada junto a

fornecedores, podemos estabelecer os valores dos investimentos.

8.2.1- Estruturas de armazenagem

O projeto prevé a aquisigdo de 1.728 enderegos de estruturas dinimicas e 736 enderegos
de estruturas do tipo drive-through. Baseando-se na tabela 4.15, chega-se no valor de um
investimento R$ 269.920,00.

Pesquisa realizada junto a fornecedores de estruturas de armazenagem apontou prazo de

entrega de 60 dias, bem como pagamento nessa mesma data.

8.2.2- Sistema transportador continuo

As especificagdes e caracteristicas do sistema transportador continuo foram apresentadas
a dois fornecedores', que apresentaram pregos semelhantes. O custo do projeto foi
estimado em R$ 280.000,00, mais R$ 36.000,00 referentes 4 montagem do sistema

transportador.

"'Yoki e E+K do Brasil.
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O pagamento deve ser realizado 40% na data do pedido e o restante na data de entrega. O

prazo de entrega ¢ de 60 dias.

8.2.3- Valor do montante liquido a ser investido no projeto

Chama-se de montante liquido o valor de novas aquisi¢Ses menos os valores de revenda
dos equipamentos liberados da atual instalagio industrial. De posse dos valores das
novas aquisi¢bes apresentados anteriormente, e dos valores de revenda das paleteiras e
acessorios apresentados na tabela 7.3, podemos facilmente calcular o valor do montante

liquido a ser investido. A tabela 8.1 apresenta os calculos realizados.

Novas aquisi¢oes

Receitas obtidas:com revenda de equipamentos

Montante liquido a ser investido:~

iz st agn 7

Tabela 8,1- Cileulo do montante liquido a ser investido no ';;0Jet .
Elaborado pelo autor.

8.3- Outros custos inerentes ao projeto

a) Custos de manutencido

Os custos de manutenc@io das estruturas de armazenagem niio serdo considerados no
projeto, ja que a manuten¢iio das mesmas € realizada pela empresa fornecedora e sem
custos adicionais para a empresa.

Os custos de manutengdo do sistema transportador continuo foram estimados pelo
fornecedor em R$ 2.000,00 por més.

b) Custos de depreciagio atuais

Os custos de depreciagdo atuais devem ser listados, a fim de permitir comparagdo com os
custos de depreciagio posteriores a implantagio do projeto. A tabela 8.2 apresenta os
calculos realizados e o valor dos custos de depreciagiio referentes as estruturas de

armazenagem e equipamentos de movimentagdo a serem substituidos.
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[ ulor do fuxa de ( usto de depreciagao

investimento depreciagao mensal
feter cthier)
Estruturas

armazenagem

Elaberado pelo autor.

¢) Depreciagio do sistema transportador
O taxa de depreciagio do sistema transportador ¢ de 10% ao ano, obtendo-se assim um

custo de depreciagdo mensal de R$ 2.333,00.
d) Depreciagiio das estruturas de armazenagem

A taxa de depreciagdo das estruturas de armazenagem a serem adquiridas ¢ de 10% ao

ano, obtendo-se entdo um custo de deprecia¢io mensal de R$ 2.249,00.

8.4- Comparacéao entre os custos atuais e 0s custos propostos

A tabela 8.3 apresenta uma comparagio entre os custos atuais & 0s custos propostos no

projeto, tendo como referencial a média de vendas dos meses de janeiro a novembro de
2000.
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( usto Sttnagdo atual — Sitnacdo proposia Fariacao

Toral 223,00
Tabela 8.3- Comparacdo entre os custos atuais € 0s propostos.
Elaborado pelo autor

8.5- Distribuicdo dos investimentos, beneficios e custos ao
longo do tempo

Os investimentos deverdo ser realizados de acordo com as datas de pagamento
estipuiadas pelos fornecedores e apresentadas anteriormente. Assim, 40% do valor a ser
investido no sistema transportador deve ser realizado na data do pedido, e os 60%
restantes na data de entrega (60 dias apos o pedido).

Os investimentos a serem realizados em estruturas de armazenagem deverio ser
efetuados somente na data de entrega das mesmas, 60 dias apés a realizago do pedido.

Teremos entdo os seguintes desembolsos:

Meés O(zero) : R$ 126.000,00
Més 1: R$ 0,00
Més 2: R$ 459.520,00

No inicio do més 2 a empresa recebera as receitas oriundas da venda das paleteiras e
acessorios, estimados em R$ 252.455,00.

Os beneficios e custos inerentes & implantagio do projeto serdo validos até outubro de
2003, quando a empresa devera novamente expandir suas instalagdes. Assim, o horizonte

de tempo do projeto sera de 46 meses.
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8.6- Calculo do tempo de retorno

O céiculo do tempo de retorno serd estudado em duas situagdes distintas: a primeira

supondo que a empresa possua recursos para o investimento e a segunda supondo

empréstimo bancario a uma taxa de juros de 1,5% ao més.

a) Recursos proprios

A tabela 8.4 apresenta o tempo de retorno do investimento para a situacdo de

investimentos com recursos proprios. Verifica-se que no terceiro més do segundo ano o

investimento realizado ja foi compensado pela redugo de custos, apresentando um tempo

de retorno de 15 meses. A figura 8.1 ilustra os resultados encontrados.

A fim de determinar os ganhos com a implantagio do projeto, e sabendo que o horizonte

do projeto € de 46 meses, foi elaborada a tabela 8.5, que apresenta os ganhos esperados

até determinado momento do tempo.

D ~1I N o W

10
11
12
13
14
15

126.000,00
126.000,00
333.085,00
307.412,87
280.861,44
253.181,33
223.494,91
193.370,91
165.033,71
133.815,76
89.697 45
56.681.75
31.304,41
8.999,69
-16.902,24

Tabela 8.4- Tempo de retorno de investimento realizado com recurses proprios.

Elaborado pelo autor,
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Ganhos esperados (KS)

Tabela 8.5- Ganhos ¢sperados
Elaborado pele autor

b) Financiamento a uma taxa de 1,5% ao més

A tabela 8.6 apresenta o tempo de retorno do investimento para a situagio de
investimentos realizados por meio de empréstimo de terceiros. Verifica-se que no quarto
més do segundo ano o investimento realizado ja foi compensado pela redugdo de custos,
apresentando um tempo de retorno de 16 meses. A figura 8.2 ilustra os resultados
encontrados.

A fim de determinar os ganhos com a implantagio do projeto, e sabendo que o horizonte
do projeto € de 46 meses, foi elaborada a tabela 8.5, que apresenta os ganhos esperados

até determinado momento do tempo.

1 126.000,00
2 127.890,00
3 336.873,35
4 316.274,32
5 294.467,01
6 271.203,90
v 245.585,54
8 219.145,33
9 194.095,30
10 165.788,78
11 134.157,30
12 93.153,96
13 69.173,93
14 47.906,82
15 22.723,49
16 -4.766,10

Tabela 8.6- Tempo de retorno de investimento reatizado com empréstimo de terceiros,
Elaborade pelo autor
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Tabela 8.7- Ganhos esperados até determinado instante do tempo.
Elaborado pelo autor

8.7- Consideracdes a respeito do trabalho

O trabalho se propds a reprojetar o sistema de movimentagio e armazenagem e,
implicitamente, o fluxo de materiais no armazém seco do centro de distribuigio de Sdo
Paulo da Brapelco.

O reprojeto do armazém seco visa mintmizar os problemas encontrados no mesmo
atualmente, que foram descritos no decorrer do trabalho. A proposta apresentada significa
para a empresa um planejamento do fluxo de materiais 2 médio e longo prazos,
orientando as tomadas de decisGes operacionais futuras em diregdo 4 minimizacio dos
custos que ndo agregam valor para a empresa.

O horizonte do projeto foi estipulado em 46 meses, prazo este em que a capacidade do
armazém seco devera ser ampliada. O projeto, porém, foi concebido de modo a permitir
facilmente uma expansdo futura;, as estruturas de armazenagem no lado esquerdo do
corredor de coleta, por exemplo, podem ter aumentadas suas profundidades de 8 para 11,
possibilitando acréscimo de 400 enderegos sem prejuizos ao fluxo de materiais projetado.
O projeto fornece para a empresa, pois, uma racionalizagio do fluxo de materiais a curto,

médio e longo prazo.
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8.8- Préximos projetos

A implantagdo do projeto apresentado no trabalho de formatura requerera
obrigatoriamente o desenvolvimento de outros projetos.

Para que o funcionamento da linha de montagem de paletes seja viavel, é necessario um
arduo trabalho de planejamento, programagio e controle da produgio (PPCP). As lojas a
serem separadas devem ser encaradas como ordens de produgdo, e a melhor sequenciagio
das mesmas na linha de montagem ¢ essencial para a obtencdo dos resultados esperados
RO projeto atual.

Um projeto de organizagdo do trabalho também € fundamental para o mais eficiente
comportamento dos operadores de armazém na linha de montagem. A relagdo entre os
operadores ¢ a divisdo das tarefas devem ser especificadas de modo a permitir satisfagio

para os mesmos ¢ os indices de produtividade esperados pelo projeto atual.
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