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Capitulo 1 - Introdugdo

1 - INTRODUCAO

L1 - OBJETIVO DO TRABAL HO

O presente trabatho foi realizado na Fébrica de Papéis Santa Therezinha, mais
popularmente conhecida por seus clientes e fornecedores como Santher. O tema esti
centralizado no setor de logistica, mais especificamente na irea de Movimentagio e
Armazenagem de materiais. Para o desenvolvimento deste trabalho foi focalizado o galpdo
de armazenamento de produtos acabados, que se encontrava em uma situagio
razoavelmente critica, necessitando de atitudes imediatas. Este projeto foi realizado com o
intuito de melhor administrar e movimentar os produtos estocados neste armazém, fazendo
com que a empresa se tornasse mais competitiva no mercado, se aperfeigoando em critérios

como qualidade de seus produtos, velocidade de entrega e confiabilidade.

O objetivo deste trabalho sera nio s6 organizar o estoque de produtos acabados da
empresa em questdo, mas também servir como guia e ponto de referéncia para futuros
planejamentos, fazendo com que este trabalho sirva como instrumento de base para outros
estudos que envolvam este ou outros temas. Este projeto visa o desenvolvimento de etapas a
serem cumpridas, para que um estoque se torne mais organizado e ficil de ser operado.
Deve-se ressaltar que o estudo desenvolvido ndo servird apenas para empresas do setor
papeleiro e de celulose, mas sim para qualquer outro tipo de galpdo de armazenagem, desde
que sejam feitas as devidas analogias necessérias.
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1.2 - DESCRICAO DA EMPRESA

1.2.1- O SEU HISTORICO

A empresa foi fundada pela familia Haidar no ano de 1938, no bairro da Penha (onde
possui a sua matriz até os dias atuais), com o intuito de produzir papeis industriais. Papéis
industriais, como o préprio nome indica, sdo aqueles que serio consumidos por outras
empresas para a fabricagio de embalagens, impressos e formularios continuos. No inicio de

suas operagbes a Santher produzia por volta de 2800 toneladas por ano de papéis para
embalagens.

Com o passar do tempo, a empresa foi crescendo, expandindo os seus negocios
também para a produgio de papéis de consumo. Os papéis de consumo sio aqueles
vendidos diretamente para consumidor final, ndo passando por mais nenhum processo de
transformag3o industrial para chegarem até eles, como ocorre com os papéis industriais que
ainda passam por uma série de processos como laminagdes e impressdes para chegarem ao
cliente final. Entre os papéis de consumo estio os papéis higiénicos, os papéis toalha, os
guardanapos e os lencinhos de papel.

Em 1978 foi fundada a Unidade Fadlo Haidar, localizada no municipio de Braganga
Paulista (SP). Sua producio foi destinada somente para pap¢is de consumo. Em 1984 a
empresa Impasa, em Governador Valadares (MG), foi comprada pela Santher e 12 passaram
a ser produzidos também papéis de consumo.

Atualmente, a empresa continua sendo familiar, com capital 100% fechado, porém
com intengdes de abri-lo em um futuro proximo. Cada uma das unidades acima descritas
continua seguindo o seu tipo produgdo desde as suas fundagbes: Unidade da Penha - papéis
industriais; Unidade de Braganca Paulista ¢ Unidade de Governador Valadares - papéis de
consumo. Existe, entretanto, uma tendéncia para que o0s papéis de consumo, que s3o os mais
lucrativos, sejam fabricados também na unidade da Penha. Atualmente, a unidade da Penha
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iniciou a produgio de papéis toalha, porém eles sio cortados, entubetados (colocado o
tubete interno de cartdo) e embalados na Unidade de Braganca Paulista.

Os volumes atuais produzidos em cada uma das unidades e o mimero de funcionarios
da cada uma delas pode ser visto na tabela abaixo:

/UNIDADE... | NUMERODE | PRODUCAOG. | . FRODUCAG

S .. | FUNCIONARIOS | - DIARIA. . | MENSAL -
Penha 321 50 toneladas 1.500 toneladas
Braganca Paulista 402 21.000 volumes 630.000 volumes
Governador Valadares 253 8.500 volumes 255.000 volumes

OBS: - As produgbes sio feitas em esquema ininterrupto, durante as 24 horas do dia,
divididas em trés turnos, sem paradas nos fins-de-semana ou feriados, em todas as unidades,
- S0 considerados como volumes cada um dos rolos de papel higiénico, ou papel
toatha e cada um dos saquinhos de guardanapos ou de lencinhos de papel.
- No total, s3o produzidas por volta de 7500 toneladas mensais de Papel mensalmente,
0 que representa um faturamento anual préximo de USS$ 1 10.000.000,00.

Além das unidades fabris, faz parte do grupo Saather, a empresa Theba
Reflorestadora e Agropecusria Ltda, situada em Minas Gerais, cujo objetivo é garantir a
reserva de celulose. A Santher conta também com diversos escritérios de representagio e
centros de distribuigio, mantidos como filiais em diversas partes do pais, como por exemplo
em: Curitiba (PR); Porto Alegre (RS); Belo Horizonte (MG); Rio de janeiro (RJ); Recife
(PE); Goidnia (GO), Salvador (BA); entre outros,

Finalmente, a respeito do histérico da empresa pode-se dizer que no ano de 1994, ela
for certificada pela ISO 9002, fato este que proporcionou a abertura do mercado
internacional, fazendo com Que as suas exportag3es fossem mais representativas.
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1.2.2 - O SEU ORGANOGRAMA

A empresa, seguindo a tendéncia de muitas outras no mercado, tem passado por um
processo de reformulagio no seu quadro de funcionarios. Véarias geréncias ¢ departamentos,
principalmente da Diretoria Industrial, foram eliminadas ou entdo fundidas em um Wnico
setor. Pode-se citar como exemplo a geréncia de processos € a de materiais, que foram

eliminadas, sendo formado um tinico setor encabegado pelo gerente de producio.

Este processo de redugio de niveis hierarquicos ainda nfio esta finalizado, sendo que
nio foram atingidas pela reformulagio as Diretorias de Planejamento Estratégico e
Administrativa Financeira.

O organograma da Santher segue nas proximas paginas. Como pode ser observado,
as Diretorias de Produtos Industriais ¢ de Produtos de Consumo possuem praticamente as
mesmas geréncias e departamentos. As finicas excegdes acontecem na geréncia comercial,
onde na Diretoria de Produtos de Consumo o departamento de exportagdo ¢ fundido com o
departamento de marketing. Em seu lugar, surge o departamento de vendas institucionais,
focalizado diretamente para as vendas de papéis especiais descartaveis para hospitais e

consultorios médicos.
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1.2.3 - DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO
1.2.3.1 - Os Componentes do papel

O papel consiste essencialmente de uma fina camada de fibras vegetais sobrepostas.
A principal matéria-prima empregada na fabricagéo do papel € aquela que contém celulose
em forma de fibras mais ou menos longas, sendo que quanto mais longas forem as fibras
(encontradas principalmente nas irvores de pinho), maior serd a resisténcia a tragio e ao
rasgo do papel. A tendéncia brasileira € pelo uso de celuloses com alto volume de fibras
curtas, pois as fibras longas sdo mais dificeis de serem trituradas durante o processo de
fabricagio e acabam por prejudicar os equipamentos. Estas ltimas sdo utilizadas em uma
maior escala para papéis de gramaturas muito baixas (menos que 20 g/m?), que apresentam

uma resisténcia menor.

A celulose, matéria fibrosa extraida de caules de arvores como o pinho, eucalipto ou
o castanheiro, ocupa o primeiro lugar como matéria-prima para a fabricagiio do papel, seja
do ponto de vista quantitativo ou qualitativo, porque € a mais apreciada entre os materiais
fibrosos. A celulose pode ser imida, constituida em mais de 50% por agua, ou seca, onde a
porcentagem de umidade ndo passa os 10%. Como a Santher possuit uma série de clientes
que utilizam o seu papel em processos de laminagio, € indicado que o percentual de uso de
celuloses imidas nfio ultrapasse um certo limite, pois a areia contida nestas prejudica as

ferramentas de corte, durante o processo de laminagio.

Além da celulose propriamente dita, uma série de outras substincias e produtos
entram na fabricagfo do papel com a finalidade de conferir-lhe determinadas propriedades
mecanicas (resisténcia 4 tragdo, alongamento, resisténcia ao rasgo e resisténcia as pregas),
fisicas (peso especifico, espessura, rigidez, absorgdo, leveza e porosidade) e quimicas (grau
de umidade, grau de acidez, grau de coesfio das fibras). Entre estas substincias estio os

aditivos, as colas e 0s componentes auxiliares:
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¢ Aditivos: sdo os componentes que sio adicionados 4 pasta de celulose que tém por
finalidade melhorar o processo de uma forma geral, tornando o papel mais branco e
preparando-o para futuras impressdes, além de serem elementos moderadores do custo
de fabricagdo do papel. Sdo eles também que asseguram que o material de
encorporamento seja depositado quase que totalmente nos constituintes fibrosos, apesar
da grande dilui¢io com a 4gua. Entre os aditivos estdo o talco, o caulim, o éxido de zinco
e o sulfito de zinco e os alvejantes.

¢ Colas: elas tém a finalidade de dar a tira de papel a propriedade de receber a tinta usada
em impressGes, sem absorvé-la, ou seja, sem permitir a sua penetragdo, além € claro de
garantir a coesfio das fibras. As colas podem ser introduzidas no empasto fibroso ou
entdo serem aplicadas sobre a superficie da tira de papel.

¢ Componentes auxiliares: s3o adicionados durante o processo produtivo para dar maior
resisténcia mecinica (resinas fenélicas e uréicas) e cor (corantes), garantir o controle do
PH (soda caustica ¢ sulfato de aluminio), auxiliar na reacio de determinados
componentes (amido que retém o caulim e auxiliar de colagem que aumenta a velocidade
de reagdo da cola, além de substitui-la em alguns momentos® ). methorar o processo (anti-
espumantes que como o proprio nome diz evitam a formagdo de espuma durante o

processo).

1.2.3.2 - A fabricagio do papel

A fabricagdo do papel consiste de quatro etapas basicas: redugdo a pasta, refinacdo,
preparagdo do empasto ¢ formagio das tiras de papel.

A celulose ¢ levada através de esteiras rolantes do estoque de matéria-prima para um
grande tanque, onde é misturada com grandes quantidades de dgua (por volta de 100 a 200
partes de 4gua para uma parte de fibra) e & iniciado o processo de redugio a pasta. A

'Em algumas situagdes é interessante substituir a cola pelo auxiliar de colagem, pois o primeiro é o
mais caro dos materiais utilizados para a fabricagio do papel.
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redugdo A pasta consiste basicamente na transformacio da matéria-prima fibrosa em uma
suspensd3o aquosa, homogénea, com todas as fibras separadas umas das outras, sem
aglomerados ou faixas. Este grande tanque, que nada mais é que um equipamento utilizado
para moer a celulose e misturi-la com a agua, funcionando como um liqiidificador, é
chamado de “hidrapulper”. No hidrapulper sdo adicionados também o talco, que elimina as
pintas pretas da celulose, filtrando-as da massa formada; a soda caustica que controla o PH

da massa, fazendo com que este fique em torno de 8,0; e alguns corantes.

A pasta criada € levada através de tubulagdes para tanques intermediarios, onde é
feito o processo de refinagio. A refinagio consta do achatamento das fibras e de seu corte
em um sentido transversal, tornando a massa ainda mais triturada. Ela é realizada através de
uma agdo de esfregamento entre o metal em movimento e a suspensio fibrosa. Esta
operagio € feita com maquinas denominadas trituradores ou refinadoras. Nos tanques de
refinagio o PH ¢ mais uma vez controlado e caso nfio esteja nas condigdes apropriadas é
adicionado o sulfato de aluminio. Este controle do PH & bastante rigido, pois grande parte
dos papéis serdo utilizados para consumo (papel toalha, guardanapos) ou entdo servirio

como embalagem de alimentos. Por este motivo, o grau de acidez ndo deve ser alto.

A massa é levada para a cozinha de aditivos, onde ¢ feita a preparagio do empasto.
Esta preparagdo consiste em dosar de modo homogéneo a mistura do material fibroso em
proporgio correspondente ao tipo de material a ser fabricado’. K na cozinha de aditivos que
s&o adicionados os aditivos, as colas, os alvejantes e alguns corantes especiais. Nesta etapa
do processo € adicionado o caulim, que tem por objetivo garantir a retengdio de cargas e
substituir a celulose, reduzindo a necessidade de fibras, além de aumentar a qualidade do
papel para impressio. A utilizagio do caulim torna o processo mais econémico, pois ele nio
é um componente caro e reduz a necessidade de celulose. E também colocado o amido, que
como ja foi dito, retém o caulim e as cargas minerais. Além disso, ele d2 uma maior

resisténcia mecinica e superficial a0 papel. A esta mistura s3o somados também os auxiliares

?Veja o préximo item
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de colagem, as colas, 0§ anti-espumantes € 0S alvejantes. Estes ultimos tém como fungdo

tornar o papel mais branco.

Neste ponto do processo, € finalizada a etapa quimica, para sef iniciado o processo
puramente mecdnico. A massa, que até aqui tem uma umidade de 99,5%, é transportada,
também por tubulagdes, para um equipamento mais conhecido como mesa plana. A mesa
plana é constituida de uma chapa de tela metilica, fechada por um anel, que desliza sobre os
cilindros, sob os quais caem determinadas quantidades de empasto. Nesta etapa da
fabricagiio € determinada a gramatura do papel, que ira depender da velocidade da tela, da
consisténcia da massa, entre outros. Em seguida, o empasto vai perdendo agua por
escoamento, primeiramente pela agdo da gravidade e logo apos com O auxilio de uma caixa
de vacuo que suga a dgua existente. Antes que a tela inicie 0 seu giro de volta, a tira ja
formada ¢ recothida sobre um feitro que conduz esta {iltima para uma série de prensas que
afastam por compress3o uma outra quantidade de agua, até que se atinja o conteado de
umidade da tira de 40%. A tira assim obtida passa, enfim, por uma série de feltros que a
conduzem sobre cilindros aquecidos a vapor, a uma temperatura de aproximadamente
200°C, através do qual é eliminada a 4gua residual por evaporagio, chegando-se finalmente
a um teor de umidade de 5%.

Ao final da mesa plana, existem uma série de equipamentos subsidiarios que servem
para promover sobre a tira uma série de tratamentos que visam dar determinadas
caracteristicas de polimento, britho e sobretudo modificar algumas propriedades superficiais
do papel. Um destes processos ¢ o de patinagem, efetuada aplicando-se a uma ou as duas
faces do papel uma patina constituida de uma suspensdo aquosa de caulim. Outro processo €
o de calandragem, realizado pela calandra, que consiste em fazer o papel passar entre
cilindros altamente polidos, para que seja obtido um acabamento liso ¢ brilkoso. Finalmente,
é feito o processo de corte e bobinagem do papel, que é realizado através de processos

automatizados.

Um diagrama do processo de fabricagdo do papel pode ser visto no Anexo 1.1.
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1.2.3.3 - Os tipos de papel de acorde com seus componentes

A Santher fabrica papéis cuja gramatura varia de 18 a 65 g/m’, onde o grau de
utilizagdo de alguns componentes determina a sua fungdo. Os tipos de papéis fabricados
estdo a seguir:

¢ Papéis comuns: os materiais aditivos estdo ausentes ou em quantidade muito pequena, a
utilizagdio de cola também ndo ¢ das maiores, o papel pode ser liso ou acetinado, sendo
que sua gramatura varia de 30 a 65 g/m”.

¢ Papéis para jornal: a celulose deve ser embranquecida ou semi-embranquecida, a
quantidade de talco ¢ de caulim utilizadas sio maiores. Os papéis para rotogravura
apresentam uma quantidade de cola bastante pequena.

¢ Papéis para imprensa tipografica: sdo papéis finos ou finissimos (papel biblia), o grau de
utilizagdo de aditivos é elevado, sendo utilizado também o carbonato de célcio; o grau de
colagem também ¢ baixo.

¢ Papéis para impressdo off-set: utilizagdo de grandes quantidades de amido e de cola.

o Papéis para a fabricagio de carbono (Kraft): gramaturas baixas (21 g/m?), ndo se utilizam
o amido e o caulim, a quantidade de cola utilizada é maior.
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1.2.4 - OS SEUS PRODUTOS

Como ja foi dito anteriormente, a Santher fabrica papéis de comsumo e papéis
industriais. Dentre os papéis de consumo, cujos principais clientes sdo os grandes
hipermercados, supermercados, farmicias, hospitais e distribuidores em geral, podem ser
cttados:

¢ Papéis higiénicos. “Personal”, “Charme”

¢ Papéis toalha: “Snob”

¢ Lencinhos de papel: “Kiss™

¢ Guardanapos: “Snob”, “Santepel”, “Gala™

¢ Institucionais (papéis especiais descartiveis utilizados em hospitais e consultérios

médicos): “Inovata”

Os papéis industriais estdo divididos na fabricagdo de bobinas e de resmas. Alguns
destes papéis industriais foram citados no item anterior. Entre eles, estfio papéis para jomais,
para impressio off-set e rotogravura, papéis de seda branco ¢ papéis Kraft. Suas utilizagGes
sdo as mais diversas: produgdo de embalagens flexiveis, formularios continuos, impressos,
revestimentos de chapas, entre outros. A grande maioria dos papéis industriais serfio
utilizados para impressdo (gramaturas de 20 a 28 g/m’), para laminacdo (fabricagdo de
embalagens do chocolate “Bis”, papéis prateados de contencdo dos cigarros, etc), para
fabricagdo de papéis carbono e de papéis para decoragdio. Os principais clientes da Santher
deste tipo de produto sio: Alcan, Abril Jovem, 3M, Itaipava, Tilibra, Decorprint, Moore,
Agaprint, Jonhsons & Jonhsons, entre outras pequenas empresas fabricantes de embalagens.

10
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1.3 - O ESTAGIO

O estagio foi realizado na Unidade da Penha, em S3o Paulo, durante
aproximadamente um ano, sendo que seu inicio se deu em Margo/1996. A 4rea de enfoque
foi a Logistica, sendo que vérios trabalhos foram realizados dentro deste setor. Esta area
estava sob comando da Geréncia de Produgfio, englobando departamentos como o PPCP, a
Expedi¢io e o Almoxarifado, sendo que o estigio me proporcionou um contato direto e
constante entre todos estes setores, além da constatagio da importéincia da existéncia de um

bom fluxo de informagdes e de relacionamento entre eles.

Além do projeto de Organizagio do Estoque de Produtos Acabados, que sera o tema
deste trabatho, diversos outros projetos foram executados ou pelo menos foram iniciados:
controle de consumo real X consumo padrio (havia uma grande diferenca entre os
consumos padrbes das receitas de fabricagdo e o consumo efetivamente realizado);
organizacdo do estoque de matéria-prima; controle de qualidade dos processos produtivos;
inicio de implantagdo do médulo MRP; e participacio na elaboragio de procedimentos de
qualidade. Todos os trabalhos ou projetos desenvolvidos eram discutidos primeiramente
com os chefes da expediciio, do almoxarifado ou do PPCP, para depois serem encaminhados
e avaliados pelo Gerente de Produgio.

O tema deste trabalho foi escolhido devido i grande dedicagdo dada ao projeto
durante o estagio; ao longo tempo gasto em sua elaborago; por ser um tema diretamente
relacionado & Engenharia de Produg#o, e principalmente por este ser um dos pontos mais

criticos da empresa, necessitando de atitudes imediatas a serem tomadas.

1
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14 - © TRABALHO DE FORMATURA

Conforme foi citado anteriormente, o tema deste trabalho sera a Organizacdo do
Estoque do galpdo de armazenamento de produtos industriais acabados (bobinas), na
Unidade da Penha em Sdo Paulo. Os motivos pela escolha do tema, também j4 comentados,
foram a grande relagio com problemas cotidianos da Engenharia de Produgio ¢ o grau de

dedicagio ¢ de dificuldade encontrados na elaboragio do projeto.

O Trabaiho pretende ndo s6 mostrar o que deveria ser feito para tornar o estoque de
bobinas da empresa mais organizado, controlado ¢ com um acesso mais facilitado, mas sim
mostrar quais sio os passos basicos a serem seguidos para que qualquer armazém se torne
mais produtivo e facil de ser trabalhado.

Primeiramente, serd feito um diagnostico da situagio atwal da empresa, sendo
mostrado, através de uma anilise competitiva de mercado, quais sdo os riscos dela continuar
operando no modo atual. A partir deste diagnéstico, serdo definidos alguns passos a serem
seguidos. Entre estes passos estarfio a coleta de dados a respeito dos produtos estocados e
da 4rea de armazenagem; a sugestdo de propostas de restruturagdo; a escolha da proposta
mais indicada; a determinagio da mio-de-obra e equipamentos necessarios para melhorar e
eliminar os problemas da situagdo atual, e finalmente os custos necessirios para que as
mudangas sejam realizadas. Com base em todos estes dados chegar-se-a a uma conclusio

final sobre a implanta¢Zo ou nio do projeto.

O proximo capitulo ird tratar da situagio atual do galpdo de armazenamento de

produtos acabados, sendo feito um diagnéstico dos problemas atuais que este enfrenta.

12



ANEXO 1.1

DIAGRAMA DO PROCESSO DE
FABRICACAO DO PAPEL



wijoes

:
L

opuue
2{02

ladnoaal

oW, ]

P
D

|
M’b
V'

) ]

peayuejn

w:mw ap by

mw._a:ou \
iopesadnaa;

e enfe

o

o )
seiqy
i

olugl ap opixo)
auesos
0aje)}

epos

.

L

epeayueld enfeg

P

% E BIOUZ)SISUDD essew

13dvd 30 0¥IVOIHaYd 30 YWYHOOXN 1Y

IaA1U 3pexies



ok

4

leiadnaal e enbe . esmewesb| [9ALU
: 3 ; Juu ejnajeal XD BSsew
lopeindap —
Juelq M
enbe ap iy %E°0 suoa
, = =
Blpuejeds 03} ) .mb:uu.nu)J
O T
jaded \ —
ap euigoq eue|d esaw N _

epenua ap o

op1anjouows
oiputpio

ziopeuuo) eja)

13dvd 30 0¥3voidav4 3a vAvHD0xXN 14



Cabitulg 2

laquostics  da  sitnacag  atnal
Dy galpag de armaseuagem




Capitulo 2 - Diagnostico da situagdo atual do galpdo de armazenagem

2 - DIAGNOSTICO DA SITUACAO ATUAL DO GALPAO
DE ARMAZENAGEM

2.1 - INTRODUCAO

Conforme foi mencionado no primeiro capitulo, a 4rea de enfoque deste trabalho
serd a restruturagio do galpio de armazenagem de produtos acabados. Este capitulo
destinar-se-a a descrigdo da situagio atual, o diagnéstico desta situagiio e as conseqiiéncias

dos problemas encontrados.

O diagnéstico dos problemas encontrados sera feito com o auxilio de um “check list”
que se encontra no Anexo 2.1. Este “check list” consiste de um questionario contendo
topicos a respeito dos aspectos gerais da empresa em relagfio ao sistema de Movimentagdo e
Armazenagem; da situagio em relagio A utilizagio dos métodos de Movimentaciio e
Armazenagem; da situagiio dos almoxarifados ¢ armazéns, com comentérios das distorgSes
encontradas; da administragio da mao-de-obra empregada no funcionamento do sistema de
Movimentagio ¢ Armazenagem, e da situagio do sistema de distribuicdo de produtos
acabados para os clientes.

Antes, porém, do diagnostico ser preparado, devem ser descritos alguns pontos de
cariter elucidativo, que ajudario a compreender e a visualizar a situagéo atual do galpdo de
armazenagem. Entre eles estdo o fluxograma do processo, o lay out das instalag3es ¢ o fluxo
de materiais.

13
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2.2 - FLUXOGRAMA DO PROCESSQO

As bobinas de papel, ap6s serem fabricadas e entubetadas no setor produtivo’, sdo
encaminhadas para o galpdo de armazenamento através de esteiras rolantes. Ao fundo do
galpdo € feito o processo de encapamento das bobinas, onde é colocada a embalagem de
contengfio (a bobina é embrulhada em um papelio) e colada a etiqueta de especificagdo do
produto, que vem da produgio dentro do tubete interno. A especificagéio da bobina consiste

de dados sobre as suas dimensdes, sua gramatura e o didmetro do tubete interno.

Apoés serem embaladas e etiquetadas, as bobinas sio finalmente estocadas, ou entéo
levadas diretamente para o setor de separagio de pedidos. Neste setor, as bobinas sdo
contadas, sendo feito o romaneio de carregamento e separada toda a documentagio
necessaria para a distribuigio dos produtos. Finalmente, as bobinas sdio carregadas nos

caminhdes ou nas carretas.

Todo este processo acima descrito pode ser visualizado no fluxograma que se
encontra na proxima pagina.

' A descri¢3o completa do processo produtivo encontra-se no Capitulo 1
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FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE
ARMAZENAGEM DE PRODUTOS ACABADOS
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2.3 - LAY OUT DAS INSTALAGCOES

Outro ponto de fundamental importincia que deve ser mostrado para que a
compreensdo do diagndstico seja perfeita é o lay out do galpio de armazenamento, com

todos os outros setores que estejam diretamente envolvidos com eles.

Um aspecto importante que deve ser comentado sobre a estrutura do prédio ¢ a
respeito de seu pé direito. Este tem 9,0 metros, porém a altura maxima de empilhamento na
situacio atual é de 8,0 metros. Um esbogo do lay out das instalacdes, sem escala, a ser
estudado durante todo este projeto, pode ser visto abaixo®:

[ LTI 11T 1Tt ] 1 |ENCAPADORA

ESTOQUE DE
- BOBINAS

Separagio de pedidos
Escritério da DOCAS PARA CARREGAMENTO DE
expedicio CAMINHOES

2 As dimensdes do galpdo serdo vistas no Capitulo 4
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2.4 - FLUXO DE MATERIAIS

Finalmente, o dltimo aspecto que deve ser considerado é o fluxo de materiais que
ocorre dentro do galpio de armazenamento. Por se tratar de um local exclusivamente de
armazenagem o fluxo ¢ linear ¢ bastante simples, sendo movimentado apenas um tipo de

material, que sdo as bobinas de papel, como pode ser visto na figura abaixo:

" PRODUCAO
Produtos que ndo serdo
distribuidos no mesmo dia
Estoque de Produtos que serdo
P.A. 4 entregues aos seus clientes
no mesmo dia
, | SEPARACAODE
; ... PEDIDOS i
CARREGAMENTO
_NO CAMINHOES

16



Capitulo 2 - Diagnostico da situagio atual do galpdo de armazenagem

25 - PREPARAGCAO DO DIAGNOSTICO DO GALPAO DE
ARMAZENAGEM

Através do levantamento dos sintomas gerais das dificuldades operacionais pode-se
definir o problema existente em uma empresa e principalmente as suas causas. Tal
procedimento ¢ denominado diagndstico. Descrever as situagdes nio conformes encontradas
em uma empresa ndo caracterizam imediatamente o problema: € necessirio que seja feita
uma investigagfio profunda para que sejam identificadas todas as causas destas deficiéncias

encontradas.

O diagnostico devera, deste modo, caracterizar o problema da empresa ¢ suas
causas. A solugdo dos problemas é uma tarefa complexa e nio pode ser decidida e
implementada em um curto espago de tempo. No caso da Samther varios diagnésticos ja
foram realizados, porém nenhuma das solugSes propostas foi implementada por falta de
recursos ou entdo por falta de conhecimentos técnicos. Na realidade, os recursos podem ndo
existir porque as sclugdes ndo foram implantadas na época certa, o que permitiria a geragio
de caixa necessario para a realizagio de investimentos. O presente projeto visa justamente a
criagio de solugBes que eliminem este circulo vicioso: nfo se implanta porque ndo se tem

recurso, nio se tem recurso porque ndo se implanta.

Antes da determinagfo do diagnostico, serd dada uma breve explicagiio de como é
feito o processo de estocagem das bobinas. Detalhes de cada uma das etapas serdo descritos
durante o resumo dos questionarios. Primeiramente, as bobinas saem do processo de
embalamento, na encapadora, e s3o roladas até o local de armazenagem. Este local, na
maioria das vezes € aleatorio, ndo havendo qualquer definigio de areas para os produtos.
Existe uma tentativa de serem guardados os mesmos tipos de produtos, ou ao menos papéis
de gramaturas iguais em lugares proximos, porém isto nem sempre é possivel, devido a falta
de espago nestes lugares especificos ou entdo & falta de tempo dos funcionirios, que

precisam realizar tarefas mais urgentes, como podera ser visto mais adiante.
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As bobinas sdo empilhadas na posi¢do horizontal, em forma de pirimide. Existe um
elevador manual que levanta as bobinas até a altura desejada®. Este procedimento requer a
alocacio de minimo 3 funcionarios para transportarem as bobinas, que sempre sdo roladas
manualmente. Apos as pilhas serem feitas, na bobina base (que é aquela que esta a frente de
todas as outras, ¢ a mais préxima do corredor) de cada pilha é colada uma etiqueta que
especifica as quantidades e o tipo de produto nelas contido. As etiquetas sdo atualizadas

manualmente, onde os dados novos sdo escritos sobre os velhos.

O desempilhamento requer a utilizagio de um unico funcionirio, que desmonta as
pilhas com o auxilio de uma pa, que funciona como alavanca, movimentando a bobina base e
conseqiientemente todas as outras que se apoiam sobre ela. As bobinas s3o novamente
roladas do local de armazenagem até o setor de separagdio de pedidos, onde é feito o
romaneio . O carregamento dos caminhdes também é realizado da forma manual, através do

rolamento e com o auxilio do elevador manual.

Como pode ser observado, praticamente todo o processo de movimentagio e
armazenagem ¢€ feito por manuseio, onde a mecanizagdo ¢ praticamente nula. A Unica
excecdo € o elevador, que também ¢ acionado manualmente, com a fungfio de auxiliar no
empithamento ¢ a pad que auxilia no desempilhamento. Além destes, existe a balanga de
pesagem de caminhdes, localizada na entrada da empresa, que é totalmente digitalizada e
automatica. Deste modo, pode-se dizer que o detathamento tecnolégico do setor de
estocagem de produtos acabados praticamente nio existe, a0 contrario do que acontece em
outros setores da empresa, principalmente no produtivo, onde a automatizagio e a
mecanizag¢do, tanto dos equipamentos de produ¢do, como os de movimentagio, sdo

completas.

Através do “check list” que se encontra no Anexo 2.1 pdde ser elaborado um resumo
dos principais pontos relacionados a area de Movimentagio € Armazenagem, focalizando

principalmente o galpdo de armazenamento de produtos acabados (bobinas de papel). A

*Uma figura demonstrando a forma de empilhamento est no préximo item.
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seguir encontram-se estes resumos de cada um dos questionarios respondidos no préprio
local.

2.5.1 - RESUMO DO LEVANTAMENTO SOBRE A ADMINISTRACAO DA
MAO-DE-OBRA EMPREGADA NO FUNCIONAMENTO DO SISTEMA DE
MOVIMENTACAO E ARMAZENAGEM

A administragdo da mio-de-obra no fincionamento do sistema de armazenagem é
certamente um dos maiores problemas encontrados dentro do galpdo de estocagem de
bobinas. Conforme ja foi esclarecido no inicio deste capitulo, a movimentago é feita quase
que plenamente na forma manual, havendo um manuseio muito grande devido a falta de

equipamentos de movimentag3o.

Para que uma tnica bobina seja empilhada é necessaria a alocagdo de no minimo 3
operarios: um que manobra e aciona o elevador manual, outro que sobe no elevador com a
bobina até a altura desejada e outro localizado em cima das pithas de bobinas com a fingdo
de receber aquelas que chegam do elevador e posiciona-las no local desejado. As bobinas

sdo roladas do elevador até a pitha.

Um melhor esclarecimento deste processo de empithamento pode ser visto na Figura

2.1 a seguir:
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. Elevador

Posicionador

. . Movimentador
da bobma} . da bohma :

| ¥

|

 Aionad e
controlador do
elevador manual

Figura 2.1 - Forma de empilhamento das bobinas

Deste modo, existe um nimero razoavelmente grande de operérios se dedicando
somente a0 manuseio de materiais, ou melhor, se dedicando somente ao empilhamento das

bobinas.

Com relagio i retirada das bobinas das pilhas, o procedimento é um pouco mais
simples, pois as pilhas sdo desfeitas de uma s6 vez através da movimentagio, da “bobina
base”, com o auxilio de uma espécie de p4, que funciona como uma alavanca. Com a
retirada da bobina base, todas as outras que se apoiam nesta vio se deslocando, caindo e

rolando sobre o chio, conforme pode ser visto no esbogo a seguir:
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Bobinas, que serdo

i desm coma

movimentagdo da
bobina base

PA, com funcdo
* alavancadora

Deslocamento da
: bobina base

Figura 2.2 - Forma de desempilbamento das bobinas

Esta atitude ndo causa somente danos as bobinas que acabam por ter as suas
embalagens avariadas, devido ao forte impacto com o chio, mas trata-se principalmente de
um procedimento de alto risco para os proprios funciondrios e transeuntes que passam pelo
local e podem ser “atropelados™ por uma bobina que desce de sua pilha em alta velocidade.
Deve-se salientar que cada bobina pesa em média 250 kg e que nenhuma delas pesa menos
que 50 kg. Deste modo, pode-se afirmar que sdo constantes as movimentagdes perigosas €
inseguras e de materiais de pesados feitas por manuseio, que certamente poderiam causar
acidentes de trabalho. Apesar deste alto risco, o numero de acidentes ¢ bastante pequeno,
praticamente ndo ocorrendo no setor. Muito provavelmente, por este motivo nenhuma

atitude ainda foi tomada a respeito.
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Além dos problemas acima citados, varias questdes de carater ergonométrico foram
encontradas. As bobinas sio roladas da encapadora até o lugar de armazenamento e destes
até o local de separagdo de pedidos. Para que as bobinas sejam roladas é necessario o
flexionamento constante do tronco, fazendo com que os bragos atinjam a altura da bobina e

esta possa ser empurrada e rolada, como pode ser visto na Figura 2.3 abaixo:

Curvamento

errdoneo do
dorso da \

. operario

Bobina

(3
\>

Sentido do
rolamento

Figura 2.3 - Movimentagdo das bobinas

Este flexionamento constante do tronco e esfor¢o para empurrar as bobinas, que
como ja foi frisado varias vezes sdo bastante pesadas, pode vir a causar com o passar do

tempo varios tipos de lombalgias e hérnias.

A musculatura das costas € a que mais soffe com os movimentos indevidos e
forcados. Devido 4 estrutura da coluna vertebral, composta de discos superpostos, ela tem
pouca resisténcia a forgas que ndo tenham a dire¢fio de seu eixo. Portanto, na medida do
possivel, a carga sobre a coluna vertebral deve ser feita no sentido vertical, evitando-se as
cargas com as costas curvadas. Neste tltimo caso, a carga C apresenta uma componente na
diregio do eixo C, e outra na direcdio perpendicular C, ao qual a coluna tem pouca
resisténcia (veja figura abaixo). A situagiio ideal entdo, € que C coincida com C; ou se

aproxime dela, para minimizar a carga C,.
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«—1 Coluna vertebral
curvada
G
C C

Figura 2.4 - Agdo de uma carga “C” sobre a coluna vertebral

A hémia, que € o outro problema que pode ocorrer devido 4 movimentagio
excessiva de bobinas decorrente do trabalho, surge quando este é mais ou menos longo e
pesado. Ndo aparece de repente, num esforco unico, violento e excessivo, mas por
reiterados esforgos. Em todas as hémias, a causa fundamental é a solicitagio da prensa
abdominal em virtude de esforgo fisico fregiiente.

Entrevistas feitas com os funcionirios demonstram que estes se queixam de
constantes dores nas costas e temem o perigo de queda das pithas das bobinas, ja que varias

vezes a0 dia eles devem estar sobre estas para posicionar e estocar os produtos acabados.

Assim sendo, pode-se dizer que praticamente todo o esforgo fisico e muitos dos
riscos poderiam ser eliminados se fossem utilizados equipamentos de movimentagio e
armazenagem . Além disso, grande parte dos movimentos manuais, curtos e repetitivos, que
hoje sdo freqiientes, poderiam ser minimizados, tornando os processos de armazenamento e

de expedi¢fo mais 4geis e menos perigosos.
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2.5.2 - LEVANTAMENTO DOS ASPECTOS GERAIS DA EMPRESA EM
RELACAO AO SISTEMA DE MAM

Pode-se dizer que o galpdo de armazenagem de bobinas € bastante limpo, apesar de
haver uma considerével falta de ordem na arrumagio dos materiais. Como foi explicado na
introducdio deste levantamento, existe uma tendéncia em tentar armazenar bobinas
semelhantes (mesmo produto ou mesma gramatura) em locais proximos, porém nem sempre
existe espaco disponivel para tanto. Pode acontecer também de os funcionarios estarem com
pressa para estocar os produtos pois existe uma separagio de pedidos urgente que precisa
ser realizada. Deste modo, 0 que acaba ocorrendo é a armazenagem aleatéria de bobinas,

umas sobre as outras, onde houver espago para tanto.

A consequéncia direta deste fato ¢ a demora demasiada para a localizagio de
determinada bobina dentro do estoque, 0 que acaba por tornar o processo de separagio de
pedidos excessivamente longo, atrasando até o carregamento de caminhdes. Apesar de haver
uma etiqueta’ na primeira bobina de cada pilha determinando quais os produtos nela
contidos’ , a localizagfio das bobinas é demorada, pois o processo de baixa destas é manual,
onde o produto ¢ riscado da lista ou entdo a sua quantidade € alterada sendo escrito o
niimero novo por cima do nimero velho, o que faz com que muitas vezes os funcionarios

esquegam de fazer a baixa, ou entdo, a quantidade se torne ilegivel de tanto ser rabiscada.

Nio sé o tempo de localiza¢@io das bobinas é alto, mas também o tempo gasto no
acesso a elas o &, no sistema atual de armazenagem, pois varias pilhas devem ser desfeitas
até que se chegue a um produto especifico desejado. A situagio fica ainda mais dramatica
quando todas estas pilhas desfeitas para a localizagio de algumas poucas bobinas precisam
ser refeitas pelo método do elevador manual ja descrito. A consequéncia direta é o fato de

os funcionirios ndo terem tempo suficiente para armazenar os produtos que chegam da

“Esta etiqueta é diferente daquela colada na embalagem do produto que contém apenas os dados
referentes aquela bobina.

*As informagdes desta etiqueta incluem especificacbes como didmetro, largura, gramatura e
quantidade de cada um dos produtos.
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produgiio, separar os pedidos a serem expedidos e refazer as pilhas desfeitas durante a
localizagio de produtos. Isto faz com que cada vez mais as bobinas que chegam da
produgiio sejam armazenadas em lugares aleatorios, sem qualquer tipo de separacio,
fazendo com que a mistura de produtos diferentes em uma tnica pilha seja muito grande.
Fecha-se, assim, um circulo vicioso, onde a desorganizagdo torna a localizacio e a
separagio de pedidos mais lenta e esta lentiddo acaba por tornar o estoque ainda mais
desorganizado.

Por outro lado, o piso do galpdo, que é completamente liso e sem obstaculos, esta
bem ocupado, havendo também uma ocupagio adequada do volume do prédio. A estrutura
do prédio e as suas restrigdes (colunas, pé direito, vio) nfio causam problemas para a
movimentagdo de materiais na situagio atual. Além disso, o fluxo de materiais é bastante
simples, apresentando um Gnico direcionamento, sendo também retilineo, nio havendo

portanto, cruzamento de fluxos e nem materiais movimentados sem necessidade.

O unico corredor existente, separando o galpdo nos lados direito e esquerdo, é
retilineo e racional, estando perfeitamente delineado. Na maioria das vezes este corredor
esta livre, porém quando o estoque de produtos acabados estd muito alto, ou quando os
funcionarios estdo sobrecarregados de servico; tendo de localizar bobinas, separar pedidos,
fazer e desfazer pilhas e estocar materiais que chegam da produgfo; algumas bobinas
acabam por permanecer temporariamente no meio dos corredores.

Deve-se destacar também, que as bobinas sfo empilhadas diretamente sobre o piso,
nio havendo nenhum tipo de separador entre elas € o chiio. Somado a este fator, a forma
atual de empilhamento, com as bobinas na posi¢do horizontal, faz com que os produtos das
bases das pilhas sofram uma carga muito grande, ocasionando o amassamento dos tubetes
internos. Este amassamento vem proporcionando queixas de diversos clientes. A carga
exercida sobre as bobinas localizadas nas bases das pilhas pode ser vista na Figura 2.5 a

seguir:
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. Carga exercida _ O O O
sobre os tubetes
da bobmas das::
* bases

Tubetes

Figura 2.5 - Carga sobre os tubetes

Finalmente, pode-se afirmar que existe uma movimentag#o constante de materiais,
tanto na quantidade como na distancia, sugerindo a aplicagdo de uma mecaniza¢do ou no
minimo a utilizagdo de equipamentos mais modemos de movimentagio. Além disso, existe
um manuseio de produtos pesados muito grande, o que reforca ainda mais a idéia de uma

mecaniza¢do adequada.

2.5.3 - LEVANTAMENTO DA SITUACAO EM RELACAO A UTILIZACAO DE
METODOS DE MOVIMENTACAO E ARMAZENAGEM

Devido ao grande volume e ao grande peso de cada uma das bobinas, elas séo
movimentadas unitariamente, porém no modo manual, conforme foi descrito anteriormente.
Apenas quando elas s3o retiradas das pilhas, com o auxilio da pa, sendo utilizada a energia
potencial, pela utilizagio da gravidade, fazendo com que as bobinas rolem pelo chio, € que

ocorre a movimentago por miltiplos.

Este tipo de movimentagio com o auxilio da gravidade faz com que o desmanche da
pilha seja efetuado com bastante fluidez. Porém, o alto impacto das bobinas com o chio e a
alta velocidade destas acabam por causar danos & embalagem e aumentar ainda mais os

problemas referentes a tubetes amassados descritos no item anterior. Por outro lado, ©
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empilhamento é muito demorado, feito bobina a bobina, requerendo a alocagdo de no
minimo 3 funcionarios, havendo, deste modo, permanentes dificuldades na operagio da
movimentagio, 0 que causa um ritmo lento de trabalho. Além disso, esta dificuldade no

manuseio pode causar danos ndo sé aos produtos mas também aos funciondrios, como pdde

ser visto no ttem 2.5.1.

Como ja foi explicado anteriormente, as movimentagdes cobrem distancias bastante
longas, principalmente quando as bobinas estio armazenadas proximas i encapadora e
conseqiientemente longe da saida do galpdo. Somadas a estas distincias, as bobinas sio bem

volumosas, pesando no minimo 50 quilos.

De acordo com o esclarecido na introdugdo deste diagndstico, praticamente ndo
existem equipamentos de movimentagio de materiais, com excegio do elevador manual ¢ da
pa, que apenas auxilia na movimentagio. As empilhadeiras existentes na empresa sdo
utilizadas por outros setores, sendo dificilmente emprestadas para uso da expedi¢@o ou da
armazenagem de produtos acabados, n3o havendo deste modo, um “pool” de equipamentos

para uso de todos os departamentos.

Apesar de nfo haver a movimentagdo de materiais initeis ou descontinuados, os
produtos existentes sio de dificil controle, havendo freqiientemente diferencas entre o que
realmente existe no meio das pithas e o valor teorico contido nas etiquetas nas bases destas.
Isto acontece devido ao processo manual de controle, conforme foi descrito no item
anterior, onde as baixas sdo feitas através de rasuras e de riscos, tornando as etiquetas
ilegiveis. Além do mais, existe a possibilidade do operério esquecer de dar a baixa na pilha,
ou entdo de atualizi-la com os novos produtos nela contidos. Este procedimento certamente

torna a contagem e o controle de produtos bastante precario.
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2.5.4 - EXAME DA SITUACAO DOS ALMOXARIFADOS E ARMAZENS, COM
COMENTARIOS DAS DISTORCOES ENCONTRADAS

O processo de separacio de pedidos, romaneio e carregamento dos caminhdes €
relativamente rapido, j4 que existem niveladores de docas que facilitam o carregamento.
Além disso, as docas esto sempre limpas e organizadas, onde raramente s3o armazenados

os materiais do estoque.

Devido a falta de organizagio e ao modo de estocagem das bobinas, conforme ja foi
explicado, pode-se dizer que as bobinas localizadas proximas as paredes tém um acesso
bastante dificil, pois todas as pilhas a frente delas precisam ser desmanchadas para que estas
sejam atingidas. Além do mais, de acordo com a localizagdo das pilhas dentro do galpdo®, as

bobinas podem vir a percorrer longas distdncias até sairem do estoque.

Como ndo existe nenhum critério de separagfio para a armazenagem de bobinas, seja
por produto, por ordem alfabética, ou por qualquer outro codigo, fazendo com que o
enderegamento seja aleatério, muitas vezes itens de pouca movimentagfio acabam por se
localizar perto da saida do armazém. Da mesma forma, itens de grande movimentagio
podem estar localizados préximos as paredes, onde o acesso ¢ bastante dificil. Pelo mesmo
motivo, fica impossivel ser utilizado o sistema FIFO, pois estoques antigos podem ficar por

muito tempo em locais de acesso complicado.

O fato do sistema FIFO nio ser utilizado, néo causa danos as bobinas, j& que estas
ndo sdo pereciveis e ndo se estragam com o passar do tempo, podendo ficar estocadas por
longos periodos. O problema que ocorre quando as bobinas sdo armazenadas por tempos
muito longos, principalmente quando estas estdo nas bases das pilhas, ¢ 0 amassamento do
tubete interno, devido ao peso exercido sobre eles, conforme ja foi explicado. Outro estrago
ocorre nas embalagens dos produtos durante a movimentagdo, quando as bobinas sdo

retiradas de suas pithas, sofrendo o impacto com o chdo, ou quando sdo roladas pelo

§ Principalmente no caso das bobinas estarem localizadas proximo a encapadora
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armazem até atingtrem a saida ou ainda vindas da encapadora até o local de estocagem. Este

tipo de avaria nas embalagens e nos tubetes vem causando reclamagdes e devolugdes por
parte dos clientes.

Outro fato importante que deve ser destacado é a existéncia de produtos acabados
obsoletos. Tais produtos pertencem a um estoque denominado “C1”. Quando as bobinas s3o
cortadas sempre sobram pequenos pedagos dos mais diferentes formatos que teoricamente
nio sdo produzidos para nenhum cliente em definido. Existem, entretanto, clientes especiais
que ocasionalmente compram estas sobras. O PCP tenta minimizar as sobras, ou entio
produzi-las em formatos que tenham maior saida. Porém esta minimiza¢&0 nem sempre é
possivel, fazendo com que as sobras sejam armazenadas em forma de C1, acabando por
permanecer no estoque por longos periodos. Como nio existe nenhuma organizagdo na
armazenagem dos produtos, muitas vezes estas sobras de bobinas permanecem perto da

saida do galpdo, ou proximas ao corredor, lugares teoricamente, de acesso mais facil.

Apesar destes problemas, a empresa nfio aluga armazéns complementares. Por outro
lado, o galpdo de armazenagem é bem localizado, facilitando o acesso de caminhdes e de

carretas.

Finalmente, deve-se salientar que o processo de separagio de pedidos, feito em uma
area separada, com uma carga de trabalho balanceada, por si s6 & bastante rapido. O que
causa a demora do carregamento de caminhdes ¢ a localizagdo e o acesso a determinadas
bobinas. Esta demora acaba por implicar em um atraso no atendimento de clientes e na

possivel formag&o de filas de caminh@es na porta da empresa, aguardando serem carregados.
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2.5.5 - AVALIACAO DO SISTEMA DE DISTRIBUICAO DE PRODUTOS ACABADOS
PARA OS CLIENTES

O sistema de distribuicdio e expedigo de produtos acabados, praticamente nio
apresenta grandes problemas, ja que o sistema de informagdo emite listagens de separagio
de materiais, além do romaneio de carregamento por caminhdo. As distribuiges também
estdo organizadas por roteiros de entregas, sendo que existe uma sequenciagio para uma
ordem racional de entrega de notas fiscais. Os produtos que serfio entregues por Gltimo sio
colocados no fundo do caminhio e os entregues em primeiro lugar na frente deste. Os
caminhdes e carretas sdo também seguros para o transporte das bobinas, sendo que a carga é
encoberta por lonas impermeéveis que protegem os produtos contra a agua das chuvas ou

outras intempéries.

A empresa de transporte passa recibo de todos os produtos entregues para
distribuicdo. As mercadorias também sdo conferidas ao serem entregues para os clientes,
sendo que todos os canhotos discriminados sdo devidamente assinados e as mercadorias
conferidas no ato da entrega. Além disso, existe um telefone especial para o atendimento ¢

solugio das pendéncias e problemas nfo resolvidos com os clientes.

O problema que realmente ocorre é a demora para o carregamento dos caminhdes, o
que pode vir a formar filas destes na porta da empresa. Esta demora, como ja foi dito, é
causada pelo longo tempo gasto na procura e no acesso das bobinas no galpio de
armazenagem ¢ também pelo longo tempo gasto no proprio carregamento, que é feito de
forma manual através do rolamento das bobinas ou entdo com o auxilio do elevador, quando
existe empilhamento. Certamente, se este processo que é bastante repetitivo e que envolve a
movimentagio de materiais pesados fosse mecanizado, o carregamento de caminhdes se

tornaria muito mais agil.

Devido ao tipo de produto que é armazenado e movimentado (bobinas de papel) ¢

impossivel que ocorram quebras durante estes processos. O que pode ocorrer e realmente
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acontece sdo avarias nas embalagens e nos tubetes internos que sdo amassados durante a
estocagem. Durante o transporte da empresa para os clientes também ¢ muito dificil ocorrer
qualquer tipo de dano aos produtos ou s embalagens, pois eles estdo muito bem presos ¢
amarrados aos caminhdes. Além disso, existem lonas protetoras que os isolam de chuvas e
de poeira. Deve-se citar que os veiculos de transporte (carretas ¢ caminhdes) sdo totalmente
tercetrizados.

As docas de recebimento de matéria-prima também sdo diferentes daquelas de
entregas de mercadorias, ji que os galpbes de matérias-primas e de produtos acabados se
situam em locais completamente diferentes. Tanto o carregamento como o descarregamento

de materiais ¢ feito em ambientes cobertos e protegidos.

Por se tratar da estocagem e movimentagdo de bobinas de papel, que sdo produtos
altamente inflamaveis, é terminantemente proibido fumar na maioria dos locais da fabrica,
principalmente no armazém. Esta ¢ uma das medidas da empresa contra incéndio. Além
disso, sio mantidos corredores de 1,5 metros de largura de distincia das paredes. Essa
medida visa a existéncia de caminhos alternativos no caso de alguma emergéncia. Sdo feitos
também, programas constantes de prevengdo de incéndio e de treinamento para os
funcionarios de como agir durante a ocorréncia de algum acidente. A presenca do corpo de
bombeiros também é freqiiente na realizagio dos treinamentos. Os extintores e outros
aparelhos contra incéndio estdo bem distribuidos, instalados e revisados de acordo com as
normas de seguranga da empresa. Com relagdo a prevenciio de furtos nfo se permite que
nenhum caminh3o entre ou saia da empresa sem autorizagdo por escrito e sem as devidas

notas fiscais.

Finalmente, é importante ressaltar que nenhuma pesquisa ¢ feita para se saber o que
o cliente pensa do sistema de distribui¢io da companhia. Os Gnicos pontos de referéncia s3o
as reclamacdes feitas por eles. Ndo se sabe se eles aprovam ou niio o sistema de distribui¢do

e se ele pode ser methorado de forma a atender as necessidades destes clientes.
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2.6 - DEFINICAO FINAL DO DIAGNOSTICO E DO PROBLEMA
GERAL DA EMPRESA

Toda e qualquer empresa visa um aumento de sua lucratividade. Esta lucratividade
normalmente pode ser obtida de duas formas: reduzindo os custos ou entdo aumentando as
vendas e conseqiientemente a sua produtividade. Durante o estigio realizado na empresa
pode-se notar uma certa falta de ambigio com relagfio a sua lucratividade. Parece que a
fabrica se encontra acomodada na situagdo em que estd, pois ela tranqailamente conseguiria
aumentar o seu nimero de clientes, se cumprisse 0s seus prazos de entrega e os produtos

ndo fossem danificados durante a movimentagio e armazenagem.

O primeiro passo que sera realizado para a detecgdo do problema da empresa é o
preparo de seu diagnéstico. Neste diagnostico serio definidos todos os problemas e
inconvenientes encontrados durante as observagdes feitas ¢ comprovados através do resumo

anteriormente realizado.
Foi elaborada uma tabela com todos os problemas encontrados no galpio de

armazenagem de produtos acabados, determinando-se quais as suas causas, onde eles

ocorrem € quais s30 os seus possiveis efeitos.

32



Capitulo 2 - Diagnostico da situagdo atual do galpdo de armazenagem

PROBLEMAS
ENCONTRADOS

CAUSAS

- EFEITOS .-

Bobinas armazenadas com-
pactamente, de forma alea-
toria, onde houver espago
para tanto

Falta de equipamentos de
armazenagem, falta de con-
trole, falta de um lay-out
adequado

Dificuldade de localizagdo e
de acesso as bobinas

Bobinas com embalagens a-
variadas

Movimentagdo através do
rolamento destas pelo chido e
forte impacto com o piso
durante o desempilhamento

Reclamagiio e insatisfagdo
por parte dos clientes

Bobinas com tubetes amas-
sados

Forma de empilhamento
horizontal, forte impacto com
o piso durante o desem-
pilhamento

Reclamagio e insatisfagdo
por parte dos clientes

Funcionarios com dores lom-

Movimentagdo repetitiva ma-

Funcionarios insatisfeitos,

bares nual das bobinas alto “turn over”, riscos da
empresa arcar com inde-
nizagdes

Numero alto de funcionarios | Falta de equipamentos de|Funcionarios ficam sobre-

alocados para uma unica
tarefa (empiihamento de bo-
binas)

movimenta¢io mecanizados e
de organizac¢3o no estoque

carregados, nfio conseguindo
realizar todas as suas
fungBes: estocar materiais
que chegam da produgio,
empilhar e desempithar bo-
binas, separar pedidos

Dificuldade de localizagio
das bobinas

Falta de organizagio e
controle do estoque de pro-
dutos acabados

Atrasos no carregamento de
caminhbes e na entrega de
pedidos, formagdo de filas na
porta da empresa de carretas
e caminhGes

Dificuldade de acesso as bo-
binas

Produtos de pouca
movimentagio perto da saida
e do corredor, modo de ar-
mazenagem das bobinas

Atrasos no carregamento de
caminh(es e na entrega de
pedidos, formacio de filas na
porta da empresa de carretas
e caminhdes
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De acordo com o observado nos resumos dos questionarios e na tabela anterior,
pode-se notar que existem graves problemas decomrentes do modo de organizagio,
movimentagdo e controle do estoque de produtos acabados. Estes problemas que vdo desde
a dificuldade de localizagio e acesso as bobinas até a insatisfacdo dos funcionarios e
predutos com problemas de qualidade (tubetes amassados e embalagens avariadas), acabam
por causar um processo lento de expedigio de pedidos que atrasam o carregamento de
caminhdes, podendo formar filas destes na entrada da empresa. Além, é claro, que € o
principal inconveniente, de uma insatisfagiio, ou pelo menos uma satisfagiio incompleta por

parte dos clientes.

Como ¢ de conhecimento geral, a satisfag@io completa dos clientes nos critérios que
eles mais priorizam ¢ um aspecto fundamental para que a empresa seja competitiva no
mercado e consegiientemente seja bem sucedida. Para tanto, € necessirio que os problemas
enccnirados no galpdo de armazenagem de produtos acabados sejam eliminados, ou ao
menos minimizados. Certamente, para que todos os inconvenientes fossem erradicados, uma
série de medidas teriam de ser tomadas envolvendo outros setores como a producéo e o
PPCP, além de serem alterados uma série de conceitos e até a propria filosofia da empresa
em certos aspectos, topicos estes que nio serfio abordados durante o trabatho, devido a
complexidade ¢ A extensdo destes temas. Entretanto, a restruturagdio do armazém de
bobinas, no que envolve a modificagio do lay out e a reorganizagdo da movimentacdo e
armazenagem dos produtos acabados ja seria um grande passo para que os problemas

fossem minimizados e os clientes atendidos de uma forma mais plena.

34



Capitulo 2 - Diagnostico da situagdo atual do galpdo de armazenagem

27 - DEFINICAO CLARA DOS OBJETIVOS A SEREM
ATINGIDOS COM A ELABORACAO DO PROJETO

O principal objetivo do trabalho proposto € fazer com que a empresa aumente a sta
lucratividade, através da redugdo de custos desnecessarios de armazenagem e da conquista
definitiva de seus clientes atuais e de clientes novos, que terfo assegurados produtos de

qualidade e o cumprimento dos prazos de entrega.

A redugdio dos custos seria garantida através de uma melhor alocagdio da mio-de-
obra, ja que certamente, com o novo projeto ndo seriam utilizadas trés pessoas para a
realizagiio de uma Gnica tarefa; como no caso do empilhamento de bobinas. Também com
relacio aos custos, deve-se citar que eles seriam reduzidos pelo menor tempo de
permanéncia na fila dos caminhes e pela redugiio das devolugdes dos clientes por bobinas e

tubetes amassados.

Além disso, tem-se como meta reduzir os tempos de entrega dos pedidos, ndo
somente atendendo os prazos, mas também sendo capaz de entregar antes do vencimento
destes. Isto faria com que critérios competitivos importantes fossem melhorados:
confiabilidade e velocidade de entrega, ji que a redugio dos tempos totais de separagio de
pedidos e de carregamento de caminhes implicaria na redu¢do do lead time de uma forma
geral. Segundo Nigel Slack’, quanto mais for reduzido o tempo “P”, que representa o
tempo total do fluxo de operagdes, que inclui o tempo de comprar, produzir e entregar;
menor serd o tempo de resposta aos clientes “D”, tempo este que eles tém de esperar entre
solicitar o produto e recebé-lo, conforme pode ser visto na figura da proxima pagina. Ainda
segundo Slack, o aumento da velocidade de processamento implica em uma série de

beneficios, como:

"SLACK, NIGEL; Vantagem Competitiva em Manufatura; Editora Atlas; 1993
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Capitulo 2 - Diagnostico da situagdo atual do galpdo de armazenagem

e Redugio de despesas infliretas: pedidos com movimentagio rapida trazem menos
despesa, pois precisam de menos controle, menos checagem, menos espaco e menor
iluminagédo

¢ Redugio do material em processo: fluxos rapidos significam menos material em processo
e conseqiientemente menos capital de giro comprometido

¢ Protegdo contra eventuais atrasos: aumentando a velocidade de resposta, aumentam as

possibilidades de que a entrega ocorra conforme o prometido.

Tempo total de comprar,
produzir, embalar, entregar

&
L 4

D

& N
>

A aceleracio de qualquer parte de P reduzir o tempo de espera do cliente D

Este objetivo de melhor atender as necessidades dos clientes sera atingido através de
uma melhor organizagio e controle do estoque de produtos acabados, com uma
restruturagdo de todo o lay out do galpdo e implantagiio de equipamentos de movimentagio

e armazenagem adequados ao tipo de produto.

A meta final seria atingida com uma redugdo nos tempos de localiza¢io e de acesso
as bobinas, o que conseqientemente reduziria os tempos de entrega dos pedidos. Além
disso, os funcionarios estariam mais satisfeitos ¢ motivados, pois deixariam de correr riscos
se equilibrando sobre as pilhas de bobinas, além de serem eliminados os manuseios

constantes de material pesado que causam as lombalgias.
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Capitulo 2 - Diagnostico da situagdo atual do galpdo de armazenagem

Assim sendo, o objetivo principal do trabalho sera eliminar a dificuldade de
localizagdo € acesso as bobinas, através da restruturagio do sistema de armazenagem e
conseqiientemente eliminando os problemas de qualidade, que ¢ alterada durante a
estocagem, reduzindo também os tempos de carregamento de caminhdes e os atrasos de
entrega de pedidos. Finalmente, os clientes ficariam mais satisfeitos e a empresa mais

competitiva e bem conceituada no mercado.
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ANEXO 2.1

“CHECK LIST™



METODO PARA O LEVANTAMENTO DA SITUAGAO DA
EMPRESA

17.1 - Levantamento dos aspectos gerais da empresa em relagéio
ao sistema de MAM.

01 - A fabrica @ limpa ou entulhada de objetos?
£ Qumpa

02 - Existe uma boa arrumag3o geral, ou falta ordem na arrumagio das
coisas?

fallo. muds- OWom: bebvnay anmenemedaes olpe. -
Lovamenls,

03 - Os_corredores estao livres ou entuthados?
Livnes | pedende ficon Q/mea

04 - Existe excesso de matérias-primas junto das maquinas?

—

05-0O Piso estd ocupado ou existe espagos vazios?

06 - Os materiais estio empithados diretamente no piso, foi colocado

algum separador? 3
nobe © [

07 - Ocupou-se adequadamente o volume do prédio ou o espago aéreo
esta sem utilizagio?

Espaggw}aamwl@;@uwu&li/gade-

08 - As matérias-primas estio bem acondicionadas ou observa-se perdas?

e ——



09 - A remoglio da sucata e © seu armazenamento estio bem
administrados e planejada, ou observa-se falta de cuidados nesta area,
onde tudo funciona ao acaso e o percentual de sucata & toleravel?

pae Ao aucalas.
10 - Existem distancias mgitos longa%s de movimentos com os materiais?

11 - O fluxo de movimentagio de materiais & simples e em linha reta ou
muito confuso?

Sumpho ¢ om Linke  Nete

12 - Os fluxos de movimenta apresentam somente um direciohamento,
ou existem fluxos de retorno e materiais?

RBpenas um  dvgasnamenld "

13 - Existe cruzamento de fluxos de materiais?

Nag oo owipmentes.

14 - As operacBes do processo, inter-relacionadas. estio préximas ou
distantes?

15 - As rotas de movimentacio de materiais estio livies ou existem
obstruces diversas?

Eslao Lvney.
16 - O trafico interno & ordenado ou cadtico?

g donade -

17 - O piso industrial & liso. sem obsticulos? As varias salas estdio no
mesmo nivel, ou apresentam-se com restri¢cdes ou em mal estado?

Pre e ¢ wm o



18 - Existe excesso de movimentag¢do ao nivel do pisa?
Svm, @ (Whay  devm on, wloo para. o nele-
nede. oo pouces e bunay .

19 - Existem materiais que sioc movimentados sem neceassidade?

fuao

20 - Existe movimentagio repetitiva de materiais, tanto na quantidade
como na distancia, sugerindo a aplicagio de mecanizacdo?

Sem , mudta.

21 - Os EQUIMOVS s3o lagos carregados com materiais. ou existe um
tempo longo de espera para'a carga?

Nag ey E Q@ UIMOVS

22 - Os tempos de preparag3o de méaquinas da roduclio sio excessivos,
ou existem areas de armazenamento a aquadas esperas?

e

23 - Os Operadores de equipamento ficam aguardando matérias-primas.
para iniciarem a produgiio?

RS

24 - O nimero de pessoal indireto chega pr6ximo do nGmero de operarios
diretos?

\ag

25 - A movimentagio de materiais aparenta ter um custo muito elevado em
alguma &rea da empresa?

o

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

e

27 - Os corredores s3o racionais, lineares ou s3o tortuosos?

Rawomay; ¢ Yoo,



28 - Existe uma definigio clara dos corredores ou eles sao mal
delineados?

29 - Existe compatibilidade entre o posicionamento das colunas, distancia
do vdo do prédio, dimensSes das prateieiras dos almoxarifados e o arranjo

fisico?



17.2 - Levantamento da situagio em relag8o a utilizagio de
métodos de MAM

01 - Os produtos e os materiais sio movimentados unitariamente ou nos
seus militiplos. com o uso de UNIMOV?

Mevvrymted®  urulavnaments

02 - E considerado o posicionamento do nivel dos materiais? A energia
potencial armazenada é utilizaddla na movimentagio, recuperando-se esta
energia potencial pela utilizag3o da gravidade?

Som ; dumarnde o desernplhanrend® mae conno

~

Mao bebimas -

03 - As méaquinas tém garado por falta de abastecimento de matérias-
primas e outros insumos? 2

—

04 - A movimentagio de materiais tem sido efetuada com fluidez, ou
existem permanentes dificuldades na operagio da movimentagio?

A@%«MWM au/m@o&ad%

05 - As quantidades em estoques sZo facilmente controlaveis, ou a
contagem & dificil e as diferencas sao freqiientes?

A contagpm £ difed

06 - A programaciio da producdo & feita de maneira facil ou enfrenta sérias
dificuldades, devido a informa¢Ses gerais sobre estoques?

E\ /aa,Q..

07 - Armazena-se ou movimenta-se materiais inGteis ou descontinuados?

Ve

Qoo



08 - Sempre existem maquinas aguardando alguma providéncia. que
ninguém sabe ao certo o qual &7

Ny

09 - Alguns materiais sd3o despachados para enderegos errados, que ndo

vao utilizar aquela matéria-prima, deixando com isto outros enderecos sem
abasteci n}ento?

e

10 - Existem movimentagdes que cobrem distincias muito longas, de
materiais pesados, volumosos ou em grande niGmera?

Svrny

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

Som oo relecemarmendio

12 - Existem materiais manuseados com dificuldade ou risco?

Svim

13 - A movimentagio de materiais & feita com equipamentos adequados e
de maneira segura. ou existe muita inseguranca?

Exole muwta, vnseguiemgen

14 - Os EQUIMOVS estio em bom estado e sio seguros, ou a situagio é
preciria nesta area?

—

15 - Existe uso abusivo da mecanizagdo da movimentagio?

16 - Os EQUIMOV s#o utilizados dentro dos limites especificados pelo
fabricante ou estio sendo operados com sobrecarga?

e a



17 - Os EQUIMOV estdo sendo subtilizados, ou estio sendo utilizados na
suas capacidades corretas?

e

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

Sum |, e

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

A mowmendegas & WIWOM"WW
&

20 - Os materiais sfio carregados e descarregados dos EQUIMOV de
maneira muito lenta, paralisando o equipamento?

m—

21 - As movimentagSes de materiais sio bem coordenadas, ou s3o
desconexas? .

Sae ceonvdenadaer -

22 - As restricBes dos prédios prejudicam a movimentagio dos materiais?
g

23 - Os EQUIMOV possuem restricdes que impedem uma movimentag3o
fluente nas vias de trinsito interna?

s

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

Limsan o nem  2pe-Jony

25 - O cumprimento das normas burocraticas prejudica a fluidez da
movimentagio?

VB

26 - Existe uma politica de padronizacgio dos EQUIMOV?
—



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

Oe pouctr Jormacedonss:

28 - Existe muito manuseio. sem uma mecanizacio adequada?

Sym.

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

Os dones" maw fz/rrbp"l/%/m



30 - Existe c6digo de barras nas embalagens de comercializagao e nas
UNIMOV? s

Voo

31 - A impressora de notas fiscais localiza-se no escritério do centro de
distribuigao?

wm

32 - Acumulf;m-se produtos acabados nas docas?

Naf

33 . Existe boa iluminagio nas areas de separagio de pedidos e
carregamento de veiculos?

Sum

34 - Os veiculos saem lacrados da expedigao?

Som

35 - E proibido fumar em todos os recintos do centro de distribui¢ao?

36 - O centro de distribui¢io & mantido rigorosamente limpo durante todo o
dia? .

Sem

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

Sorn

18]



173 - Exame da situagdo dos almoxaritfados e armazéns.
apurando-se as distorgiies encontradas

01 - Observa-se ordem na arrumagdo dos materiais, ou & evidente a ma
arrumacao dos estoques?

e mmule  LULdimte o rmd amwmasas o> eologuas
_@memmwﬁbdz fome. aleeldug,

02 - Observa-se muito espago disponivel nos estoques, ou esta tudo muito
congestionado? &

f;’xwmwmu

03 - Observam-se muitas matérias-primas junto as maquinas produtivas, ou
0S espagos ao redor destas maquinas estao limpos e bem arrumados?

p—

04 - Os silos e tanque gara depésito a granel estido lotados, ou nunca estio
totalmente carregados?

05 - O volume do armazém esti somente ocupado somente junto ao piso,
ou usa-se a terceira dimensio ocupando-se também o0s volumes
superiores? ] ~

Usar % muke  [joucéd a Lo Arenmae

06 - Existem pequenos itens ocupando enderegos espagosas, perdendo-
se volume de armazenamento?

N

07 - Existem itens de grande volume depositados em espagos acanhados,
sem condi_g&es para setecio. inspacdo e inventario?

fag




08 - Existe manuseio para carregamento e descarragamento?

Sermy

09 - As docas estio limpas e organizadas. ou estdo repletas de materiais
do estoque? -

fo clecer plas Lumpeo.

10 - Os pedidos sio separados de maneira organizada e em é&rea
separada, ou esta tudo desorganizado e misturado com a area de
estocagem?

OSW&@WW@&W%

I

11 - Existem itens localizados em local de dificil acesso e controle?

e

12 - Os dlientes andam reclamando muito de problemas ocorridos nas
entregas de pedidos?

S

13 - Os produtos armazenados estio sendo danificados no local de
armazenamento e na moyimentaqﬁo?

Sum: g/mbaﬁaﬂbww ¢ Tuhello

14 - Existe documentacio desnecesséria que atrapalha a fluidez do fluxo
de materiais?

T

15 - As jampadas estdo iluminando os materiais, em vez de iluminar os
corredores ¢ areas de trabalho?

Nao

16 - Os corredores sio muito largos com evidente perda de ocupagio
volumétrica?

Vo



17 - Os corredores sdo muito estreitos, prejudicando a eficiéncia do fluxo
de nlateriais. dificultando as ultrapassagens oOuU exigindo sentido de
diregiio obrigatdrio?

NEo

18 - Existe racionalizagio entre o tamanho dos EQUIMOV e a largura das
vias de trafico de materiais?

e

19 - Os contentores o estrados sdio padronizados, ou cada um tem uma
dimensao?

vap tostm  conbnlow

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

——

21 - As estanterias, corredores e areas de trabalho se ajustam
corretamente a modulagao das colunas do prédio?
Sy

22 - Observam-se pilhas de materiais inclinadas, ou todas estiao bem no
prumo?

EWW@WW.

23 - Existemn materiais dentro do prédio que poderia ser armazenadoc no
pateo da fabrica?

N

24 - Existem materiais sensiveis as intempéries armazenados nos patios da
fabrica? _

Nao

25 . Existe muito material obsoleto armazenado como se fossem itens
"vivos"?

Viap

Vo



26 - A Emprgsa ainda aluga armazéns complementares?

No&

27 - A localizag3o dos armazéns & adequada para facilitar o transporte?

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

Jvm

29 - Os corredores sio curtos e bem dlstrlbuidos"
Nag exinfe offmec M W el
a WLQUWMM

30 - Os corredores sio retilineos. ou totaimente desalinhados?

41 - O armazenamento & feito por ordem alfabética, por ordem de codlgo

do produto, ou o enderegamento é aleatdrio? =,
!
O ¢ compledamonts, olealPup

32 - Existem materlals volumosos ou pesados localizados longe da salida
do armazem‘?

Svmn ,rmw@o

33 - Existe o armazenamento de materiais de baixa densidade sobre piso
altamente rgsistente?

Moo

34 - Existe o armazenamento de materiais pesados sobre piso fragil e
danificavel;?

Va9



35 - Os itens de muito pouca movimentagdo estdo localizados perto da
saida do armazém?

: Ve o ﬁm de -
_Svm /aﬁogawnao Vexeo ole Mrgame
36 - Observa-se itens de altissima movimentagdo, localizados em locat de
dificil acesso?

Sem /a,?,%wm/aa veses.

37 - As areas de servico estdo localizadas em areas com um elevado pé
direito?

Vag

38 - Os armazéns s3o divididos em primario, secundario e terciario?
-~

[g

39 - Existe excesso de estoque nos armazéns de varejo ou terciarios?
L4

40 - Os armazéns s3o divididos por area caracteristica do giro de cada
grupo de materiais?

Moo

41 - Existe uma organizagio dos almoxarifados que permite uma rotacio
adequados dos materiais?

Ve

42 - Os estoques antigos estdo no fundo. com novos estoque impedindo o
seu acesso, OU a organizagao permite a utiliza¢;§o do sistema FIFO?

Nag dpmoéud. o @wa A6 auvlema, FIFO.

43 - As restrig‘ias dos prédios dificultam a racionalizagdo dos armazéns e
das vias de trafego de materiais?

-

VY

s



174 - Comentarios sobre administrtago da miao-de-obra
empregada no funcionamento do sistema de MAM

1 - Existe wmuito manuseio devido a falta de equipamentos de
movimentagao?

S A
2 - As maquinas sdo alimentadas manualmente?

—

3 - As pegas terminadas nas maquinas sio removidas manualmente?

-

4 - Existem muitos operarios que se dedicam somente ao manuseio de
matériais?

Sem
5 - Existem muitos operadores de méaquinas aguardando a chegada de

suprimento? Estas paradas s3o registradas e como funciona este sistema
de registro?

=t

6 - Os operadores de equipamento estao também manuseando materiais.
com interrupcio da operagao dos equipamentos produtivos?

o

7 - Existe deslocamento de materiais pesados, volumosos ou perigosos
sendo feitos por manuseio?

CeoM

8 - Observam-se movimentagdes dificeis, perigosas e muito inseguras?

%10

[ ¥
4



9 - Registra-se excesso de acidentes de trabalho?

Nag, operon. 0> o

10 - Constata-se movimentagao ou manuseio desnecessirios?

Sem

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

Sum

412 - Observa-se manuseio de cargas realizado conjuntamente por dois
operarios? .

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

Serm

14 - O operarios astio sempre se queixando pelos mais variados motivos?
S, dews Ao coxlao

15 - Existe esforgo fisico que poderia_ser eliminado com o uso de
equipamentas de movimentacio e producia?

ANy -

16 - Existe um padrio de tempo para a realizagio dos movimentos?

Vdg

deo



va sio separados com

44 - Os pedidos dos clientes ou de uma area produti
do o atendimento ao

muita dificuldade ou num tempo excessivo. atrasan
cliente ou o inicio de uma producgdo?
\

S

45 - A perecibilidade dos materiais & levada em conta para a escolha dos

locais a serem utilizados no armazenamento?

On MmakBuats Map MAE [LOCVR




17.6 - Avaliac8o do sistema de distribuigiio de produtos acabados
pera os clientes

01 - A empresa mantém almoxarifado primario com UNIMOV?

02 - A empresa mantém uma érea prépria para a separac¢io de pedidos?

03 - A separagio de pedidos & feita em varias segBdes, com a carga de
trabalho balanceada?

<o

04 - As mercadorias separadas, sdo identificadas em relagio ao veiculo de
transporte?

Sum

05 - Existe o recebimento pela expedicic dos produtos acabados,
separados por velculo de transporte?

S

06 - O sistema de informag3o emite listagens de separagio de materiais?
Sern

07 - O sistema de distribuigio esta organizado por roteiro de entregas?
Sern

08 - O sistema de informagio emite romaneio de carregamento por
caminh&o?

Sermn

09 - Existe uma sequénciagdo nha carga do caminhio dos produtos
referentes a virias notas fiscais?

Seryy

1




10 - Os caminhdes sdo carregados rapidamente?

Nd&

11 - Os produtos s8o bem protegidos pelo tipo de veiculo utilizado?

S

12 - A empresa de transporte passa recibo de todos os produtos entregues
para a distribuigdo?

NY%48

13 - As mercadorias s30 conferidas ao serem entregues aos clientes?

Srm

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

Sem

15 - Existe um telefone para atendimento e solugdo das pendéncias com 0S
clientes?
3

BY2%0%)

16 - Ocorre caso em que O produto & faturado e ndio & encontrado nos
armazéns?

%22
17 - O sistema de inventario & rotativo?

18 - Existe um procedimento documentado para a administragio das
diferengas encontradas nos estoques?

Cern

19 - Existem ocorréncias de quebra de produtos no armazém, separagio
de pedidos e expedi¢io?

NGB ©contmn Guebies Mas vy mes @mbela-
o L T ek

T



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

\Vitq

21 - Existe um procedimento documentado para administrar os produtos
quebrados?

S

22 - Quais os procedimentos para evitar o furto interno e externo de
produtos acabados?

23 - Quais as providéncias tomadas para a seguranga do armazém conftra
roubo e incéndio?

te. com & hemheni -

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

g

25 - Qual o custo de transporte em relagio ao valor de faturamento?

Varmenle olle

26 - Os veiculos sX0 préprios ou s3&o terceirizados?

e 7

27 - As docas de recebimento de produtos s3o independentes da docas de
entrega de mercadorias?

y 48N
28 - Existem niveladores de docas?
Sem

29 - O carragamento e descarregamento de produtos & feito em ambienta
coberto?

S
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeito do que os clientes pensam da empresa

3 - UMA ANALISE A RESPEITO DO QUE OS CLIENTES
PENSAM DA EMPRESA

No capitulo anterior, foi descrito o diagnostico da situagdo atual do galpdo de
armazenagem, sendo especificados 0s seus problemas no dia-a-dia e os efeitos de cada um
destes problemas como o atraso nas entregas e a danificagdo dos produtos durante a
movimentagio e a estocagem, como por exemplo, o seu amassamento e¢ a avaria nas

embalagens.

Entretanto, s6 o diagndstico pode ndo ser um elemento convincente o bastante,
principalmente para a diretoria da empresa, para que o projeto seja realizado. Portanto, é
importante também que sejam feitas algumas consideragdes a respeito do que os clientes
pensam a respeito dos servigos e dos produtos da Santher. Tais consideragdes serdo de suma
importancia para uma compreensio ainda maior dos motivos pelos quais se faz necessirio o
projeto de restruturagdo do armazém de bobinas.

A situagdo atual do mercado € de extrema competitividade, onde somente sdo bem
sucedidas as empresas que sabem atender os seus clientes da melhor forma, nos aspectos
que eles mais julgam fundamentais, ou seja, compreendendo que os consumidores sdo os
arbitros do que realmente é mais importante. Algumas pesquisas’ mostram que no caso da
prestagdo de servigos, um cliente insatisfeito depSe contra o seu fornecedor para outras 10
pessoas, enquanto um consumidor satisfeito recomenda o servigo de seu fornecedor para
apenas 5 potenciais consumidores. Acredita-se que no ambiente industrial, onde o meto ¢
muito mais restrito e as empresas se conhecem bem, de uma forma geral, a divulgagio da
insatisfacdo dos clientes niio seja diferente. Assim, caso um fornecedor nio cumpra os seus
prazos ou nio entregue os seus produtos com a respectiva qualidade, em pouco tempo o
mercado toma conhecimento destes fatos e acaba evitando relagfes comerciais com este

fornecedor.

1GIANESI L. e CORREA H; Administragdo Estratégica de Servigos; Ed. Atlas; 1994
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeito do que os clientes pensam da empresa

Empresas que nio sabem competir estio sujeitas a perder a sua parcela de
representagio no mercado para os seus concorrentes. Um modo de evitar que isto acontega
é distinguir os critérios dos clientes entre ganhadores de pedidos, qualificadores de pedidos

e menos importantes.

Os critérios ganhadores de pedidos sio aqueles que contribuem para o ganho de
negocios de forma direta e significativa, sendo vistos pelos consumidores como os fatores
chave da competitividade. S3o eles que mais influenciam nas decisdes de quantos negécios
fazer com a empresa. Sem que haja um desempenho adequado nestes critérios dificilmente a
empresa conseguiré novos clientes, acabando por perder também os seus consumidores
atuais.

Os critérios qualificadores de pedidos s3o aqueles aspectos da competitividade nos
quais o desempenho da operacdo tem de estar acima de determinado nivel para que a
empresa seja inicialmente considerada pelos consumidores como possivel fornecedora. Nao
sdo os fatores de suma importéincia para os clientes, mas certamente influenciam na escolha
dos clientes.

Os critérios menos importantes, como o proprio nome diz, sio aqueles pouco
considerados pelos clientes. Um aumento do desempenho destes critérios pouco ou nada
contribuira para que a empresa satisfaga mais os seus clientes, tornando-se mais competitiva
no mercado.

Outro aspecto que certamente deve ser levado em conta é o desempenho dos
concorrentes naqueles critérios que os clientes julgam importantes. Néo se deve apenas fazer
bem aquilo que os clientes julgam relevante, mas sim fazer melhor que a concorréncia.
Certamente, a melhora do desempenho em um critério que leva a empresa além de seus
concorrentes é de longe o mais valioso. Assim sendo, a mais significativa arrancada para a
competitividade vird quando o desempenho dos fatores ganhadores de pedidos for elevado

acima do nivel dos concorrentes.
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeito do que os clientes pensam da empresa

Para tanto, & importante que seja feito um “benchmarking”, ou seja, avaliar todos os
aspectos de uma operagio com relagio ds melhores empresas rivais, ja que saber como estas
estio se desempenhando tem vantagens Obvias em termos de antecipar a posigdo
competitiva ¢ de estar apto a aprender com o fracasso € com o sucesso delas. Além disso, a
longo prazo, ¢é criada uma mentalidade de competitividade dentro da operagdo, através da

comparaqio constante com 0S COncorrentes.

Deste modo, foi elaborado® e distribuido um questionario’ , adaptado da bibliografia
descrita na pagina anterior, para todos os atuais clientes da Santher para que eles avaliassem
quais s30 os critérios mais importantes para cada um deles e também como eles avaliam o
desempenho da empresa com relagdo a cada um destes critérios com relagdo aos seus
concorrentes. O objetivo deste questionario foi nfio somente determinar uma estratégia de
manufatura e conhecer melhor os clientes da Santher, mas também mostrar a importancia do
projeto de restruturagio do estoque de produtos acabados, tema central deste trabalho, para
o aumento da competitividade da empresa no mercado e para uma maior satisfacdio de seus

consumidores.

Dentre os 39 clientes para os quais o questionério foi enviado, 30 empresas o haviam
respondido de forma completa e uma apenas a primeira parte do questiondrio referente a
avaliagio da empresa pelo cliente. As outras 8 empresas restantes ndo haviam terminado o
seu preenchimento até o término deste trabalho, ndo sendo consideradas portanto, dentro da
avaliagdo final.

As tabelas que resumem as notas dadas pelos clientes para cada um dos critérios,
tanto para a avaliagdo direta deles com relagdo a empresa, como com relagdo comparativa

entre a empresa e 0s seus concorrentes podem ser vistas na proxima pagina.

20 questionario foi elaborado pela autora juntamente com o gerente de produgdo e o gerente de
vendas.
3Veja o questionario no Anexo 3.1 no final do capitulo
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeito do que os clientes pensam da empresa

Com base nestes dados, pdde ser elaborada uma matriz que mostra qual € a posigdo
de cada um dos critérios com relagdo a sua importincia para os clientes € o seu desempenho
com relagio aos concorrentes’. Com base nesta matriz, foi determinado se a empresa
precisa tomar uma atitude urgente com relagfio ao critério (seu desempenho esti muito
abaixo do que deveria ser, principalmente devido a sua importancia para o cliente); se ele
precisa ser melhorado (ainda nfio atingiu o desempenho ideal e portanto precisa ser
methorado, mas nio prioritariamente); se ele esta com um nivel apropriado (esta atingindo
de forma adequada as necessidades do cliente, tendo um desempenho melhor que o dos
concorrentes) ou se o critério estd em uma zona de excesso, ou seja, existe a possibilidade
de recursos estarem sendo utilizados em demasia para um ponto que os clientes nio julgam
muito importante. Neste Ultimo caso, estes recursos poderiam ser realocados para que

critérios mais importante pudessem ter um melhor desempenho.

Os resultados obtidos através da pesquisa e principalmente afravés da matriz
mostram que a grande maioria dos critérios estdo entre a zona de methoria ou em situagdo
adequada. Porém, trés critérios estdo na regido de urgéncia e outros trés em uma zona
proxima desta regido, ou seja, alguma atitude precisa ser tomada com bastante rapidez para
gue o desempenho destes critérios possa methorar. Os critérios na zona de urgéncia sdo:
bobinas sem furos, buracos ou rasgos, bobinas sem rugas e cumprimento dos prazos de
entrega (estes s3o também critérios ganhadores de pedidos). Os critérios proximos 4 zona de
urgéncia sdo: bobinas com embalagens em perfeito estado de conservagdo; bobinas com

tubetes inteiros € ndo amassados e a velocidade de entrega dos pedidos.

Para que se possa saber o que deve ser feito para que o desempenho destes critérios
methore foi elaborado pela autora o QFD (Desdobramento da Fungdo Qualidade).
Certamente, ndo foram incluidos no QFD todos os critérios de desempenho abaixo do
Adequado, pois isto implicaria em uma elaboragdo muito complexa das matrizes envolvidas,

o que fugiria do proposito deste capitulo, que é apenas demonstrar o que os clientes da

* Adaptado pela autora de SLACK, NIGEL; Vantagem Competitiva em Manufatura, Ed. Atlas; 1993
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeito do que os clientes pensam da empresa

Santher pensam a respeito de seus produtos e servigos € o que pode ser feito para que haja

uma melhoria no itens mais importantes.

Além disso, este capitulo teve também a intengfio de mostrar que os problemas de
movimentacdo, de localizagio e de acesso do galpdo de armazenagem de bobinas, acabam
por danificar os produtos (tubetes ¢ embalagens) e atrasar a entrega de pedidos, critérios
estes que sdo bastante importantes para os clientes, porém tém um desempenho pior que o
da concorréncia, sugerindo a necessidade de uma atitude imediata que vise uma melhoria

destes desempenhos.

Por outro lado, tanto os casos de bobinas sem rugas como o de bobinas sem furos ou
rasgos pouco ou nada estio relacionados com a movimentagdo € a armazenagem de
materiais, porém eles serdo incluidos nas matrizes de QFD por estarem na zona de urgéncia.

Veja o desdobramento das mattizes nas proximas paginas.

A partir da matriz do QFD, pode-se observar que com relagdo aos problemas de
bobinas com rugas e bobinas com furos e rasgos, as principais atitudes que devem ser
tomadas estiio relacionadas com os processos produtivos, principalmente com 0s processos
de mistura no Hidrapuper e na cozinha de aditivos, com a refina¢io e com a prensagem &
secagem. J4 os problemas referentes as embalagens e aos tubetes estdo concentrados quase

que exclusivamente na estocagem dos produtos acabados.

Finalmente, com relagiio aos atrasos e 2 velocidade das entregas abaixo da esperada,
pode haver uma methoria significativa se uma série de atitudes forem tomadas, atitudes estas
que variam desde a programacio da produgdo, passando pela propria fabricagdo até a
estocagem dos produtos. Desta forma, praticamente todos os processos que envolvem a
produciio das bobinas podem acarretar o atraso de suas entregas. Para esclarecer este fato
de uma melhor forma, foi elaborado pela autora um “Diagrama Espinha de Peixe”, que visa

esclarecer os principais motivos de atraso da entrega de pedidos.
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Matriz 1 - Planejamento do produto
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Matriz 2 - Desdobramento em componentes
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Matriz 3 - Planejamento dos processos
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Capitulo 3 - Uma andlise a respeite do que os clientes pensam da empresa

Além disso, foi feito um levantamento das principais causas de atrasos nas entregas
com base nos meses de Agosto/1996 e Setembro/1996. De posse destes dados ¢ com o
auxilio do “Grdfico de Pareto”, também elaborado pela autora, pdde-se determinar que a
principal causa dos atrasos na entrega de pedidos era primeiramente um sistema ineficiente
de movimentaciio e armazenagem ¢ em segundo lugar uma programagio inadequada da
producdo, sendo fabricados papéis que ndo seriam vendidos no més ¢ a0 mesmo tempo,
produtos gue seriam vendidos em grande escala eram produzidos em pequenas quantidades,
fazendo com que ocorressem os atrasos citados. O “Diagrama Espinha de Peixe” e o

“Grdfico de Pareto” podem ser vistos na proxima pagina.

Assim sendo, com base em todos os dados levantados, verifica-se que o projeto de
restruturagio do galpio de armazenagem de bobinas é importante ndo somente para resolver
os problemas da empresa, mas principalmente para esta atender de forma melhor os clientes
naquilo que eles realmente julgam importante, e desta forma fazer com que ela se torne mais
competitiva. Certamente, este projeto por st s6 ndo ird acabar com todos os problemas da
Santher, porém fara com que alguns critérios importantes, como bobinas com embalagens
em perfeitas condigdes, bobinas com tubetes nio amassados ¢ cumprimento dos prazos de

entrega, tenham um desempenho bem melhor que o atual.
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ANMEXO 3.1

QUESTIONARIO DE
AVALIACAO DA EMPRESA



QUESTIONARIO DE AVALIACAO DE DESEMPENHO
DA SANTHER

Esta pesquisa estd sendo realizada para melhorar a qualidade de
nossos produtos e de nossos servigos, visando atender as suas necessidades

do melhor modo possivel. Responda este questiondrio da forma mais

sincera.

Classifique cada um dos critérios da préxima pagina de acordo com a
sua importancia para a sua empresa, preenchendo com um “X” a opgio mais

apropriada.

Além destes critérios, existe algum outro que vocé considere
fundamental, ou pelo menos importante para um bom atendimento as suas
necessidades ? Qual (is) ? Classifique-os de acordo com a sua importéincia,

de acordo com os mimeros definidos na proxima pagina.
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Critérios de desempenho
Bobinas sem furos, buracos
Ou rasgos

Bobinas sem rugas

Bobinas com poucas

Bobinas com corte regular

Bobinas de acordo com as

[Bobinas com as laterais

sem danificactes

Papel sem pintas pretas ou

salia

Bobinas de acordo com as

Bobinas com embalagens
em perfeito estado de

€iros e ndo amassados

Trag3o e alongamento

Bobinas com tubetes in-
do papel aitos

I

Papel com bom poder de

4o & tinta/ndo boram

Cumnprimento dos prazos
|deemrega

elocidade de entrega

de pedidos

;

reclamagGes

Bom atendimento / boa

recepgao a

Babo prego

quantidades dos pedidos

Facilidade de alterar as

Facilidade de alterar as
dimensdes das bobinas

J

flidade de alterar as

gramaturas dos papeéis
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Se vocé ja utilizou os mesmos produtos fabricados pela Santher, s6
que fornecidos por algum outro concorrente, como vocé classifica o nosso
desempenho com relagio a eles ? Preencha com um “X” na tabela da pagina
seguinte.

Existe algum outro critério que vocé gostaria de comparar com a
nossa concorréncia, que ndo esteja especificado na préxima pagina ? Qual

(is) ? Classifique-os de acordo com os niimeros da tabela a seguir.
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

4 - DADOS A RESPEITO DO GALPAO E DOS
PRODUTOS ESTOCADOS

4.1 - CONSIDERACOES INICIAIS

O primeiro passo para que os problemas encontrados no armazém de produtos
acabados sejam resolvidos é conhecer amplamente dados técnicos a respeito do galpdo,
como as suas dimensdes, areas de estocagem e capacidade volumétrica, € principalmente os

produtos que 14 sdo estocados.

Além disso, para que o galpdo seja restruturado e reorganizado, é de fundamental
importéincia que se saiba as dimensdes, as areas, os volumes ocupados e os pesos de cada

um destes produtos, bem como as quantidades médias armazenadas mensalmente.

Deste modo, serio levantadas primeiramente, informag@es a respeito do armazém de
estocagem de produtos acabados e em seguida serdo descritos todos os dados necessarios
referentes aos materiais ati estocados, sendo finalmente realizada uma pequena conclusdo a

respeito dos dados obtidos.

4.2 - DADOS A RESPEITO DO GALPAC

O galpdo de armazenagem na situagio atual, possui uma édrea total de 1798 m’,
distribuidos em dois setores de estocagem e trés corredores: um principal que divide o
armazém nos lados direito e esquerdo e dois corredores laterais de 1,5 metros de largura,

conforme pode ser visto na tabela a seguir:
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|[ ~ LOCAL DIMENSOES (EM . | AREA TOTAL (EM M) |
MR s : METROS) B R :
LADO DIREITO 13,5 x 58,0 783
| LADO ESQUERDO 10,5 x 58,0 609
CORREDOR CENTRAL 4,0 x 58,0 232
CORREDOR LATERAL 1,5X 58,0 87

DIREITO
CORREDOR LATERAL 1,5 X 58,0 87
ESQUERDO

TOTAL

Tabela 4.1 - Dimensdes do galpdo

Estes corredores laterais representam uma distdncia de 1,5 metros, obrigatéria da
parede, exigida pelo seguro e determinada em apolice, para que no caso de alguma
eventualidade (incéndio, desabamento, etc), os transeuntes tenham alternativas de saida. A
area total gasta com corredores na situagdo atual é de 406 m’, 0 que representa 22,6 % da

area total disponivel.

O pé direito do galpdo ¢ de 9,0 metros, porém a altura méxima utilizivel é de 8,0 m,
devido aos equipamentos de iluminagdo. Deste modo, pode-se dizer que o volume total
disponivel do galpdo é de 14384 m® (8 * 1798)".

Pode-se notar entretanto, que a altura do armazém é muito pouco utilizada para a
estocagem de materiais, pois apenas 4176 (( lado direito—-->783m’ + lado esquerdo--—>
609m? )* 3,0-—-->altura mixima de empilhamento) dos 14384 m® totais disponiveis sdo
usados, 0 que representa uma ocupagio de apenas 29% do volume total. Isto se deve
principalmente ao fato de poderem ser empilhadas no miximo 5 bobinas em cada fileira
(representando uma altura total de 3,0 m --—--> 5*0,6), primeiramente por motivos de
seguranga para os operarios’ que precisam se equilibrar sobre as pilhas, e uma altura
superior a esta se torna ainda mais perigosa. Depois, porque a altura maxima de elevagdo do

elevador manual € de apenas 3,0 metros.

1 O simbolo * seri utilizado durante todo o trabalho representando o sinal de multiplicagio
2 Vide a forma de empithamento no Capitulo 2
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Por outro lado, o indice de aproveitamento da 4rea total disponivel é de 77%, ja que
1392 dos 1798 m® totais, sio ocupados para a estocagem. Este alto indice se deve ao fato
de praticamente nio existirem corredores além do principal, que divide o armazém nos lados

direito e esquerdo.

Deste modo, o indice de ocupagiio é bastante alto, porém a acessibilidade as bobinas
¢ muito baixa (conforme ja foi descrito qualitativamente no Capitulo 2). No lado direito do
galpdo, onde em uma “pirimide” podem ser armazenadas 90 bobinas (20 + 19 + 18 + 17 +
16), o acesso direto através do desempilhamento com o auxilio de uma ferramenta’ que é
uma simples pa, é de apenas 5 bobinas, representando um indice de apenas 5% de facilidade
de acesso. Um representagio deste fato pode ser vista na figura abaixo:

Bobinas
acessadas
diretamente:

Figura 4.1 - Acessibilidades bobinas

Ja no lado esquerdo, onde em uma “pirdmide™ podem ser estocadas 70 bobinas (16 +
15 + 14 + 13 + 12) e o acesso direto também ¢é de 5 bobinas, o indice passa a ser de 7%,

ainda assim, extremamente baixo.

Com relagio 4 capacidade de estocagem no sistema atual, pode-se dizer que o
galpiio comporta aproximadamente 1800 toneladas, o que representa por volta de 8000

bobinas.

3 Descrita no Capitulo 2
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43 - DADOS A RESPEITO DO PRODUTOS ACABADOS
ESTOCADOS

Para que o projeto de restruturagio do galpdo de armazenagem de bobinas seja feito,
é de fundamental importincia que se conhega muito bem as quantidades dos produtos

estocados, bem como as suas dimensdes.

Para tanto, foi feito um levantamento com base em 12 meses, de todas as
quantidades armazenadas, de todos os produtos e os seus respectivos formatos, que pode
ser visto a seguir. Os mimeros que acompanham o codigo dos produtos representam a sua
gramatura. Assim , por exemplo no caso do produto RBM 40, sabe-se que a sua gramatura
é de 40 g/m’.

Os valores estocados de cada produto e formato representam a quantidade méxima
estocada durante o més, njo sendo obrigatoriamente necessario que este valor permanega

constante ao longo do periodo em quest3o.

Como a variedade® de formatos é muito grande, onde os comprimentos das bobinas
variam de 15 até 87 centimetros, além das bobinas especiais que possuem 115 e 190 cm,

estes foram agrupados em classes da seguinte forma:

FORMATO coi_T_i?LTmff DIGITO ARREDE«_DADO PARA
X7.5 cm até X2,4 cm X0,0 cm
[ X25cmaté X74cm X5,0 cm

Tabela 4.2 - Arredondamento dos formatos

4A variabilidade dos formatos esta concentrada apenas no comprimento das bobinas, j& que o
diidmetro se mantém sempre constante em 60 cm.

47



Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produios estocados

Assim, por exemplo, bobinas com comprimentos 41 cm, serdo arredondas para o
grupo de comprimento 40 cm; as de comprimento 62,5 para 65 cm; as de 37,5 para 40 cm;

as de 52,4 para 50 cm; as de 78 para 80 cm; e assim por diante.

Caso este agrupamento ndo fosse realizado, a tabela com as quantidades
armazenadas se tornaria muito extensa, de dificil visuatizagdo e pouco significativa, ja que o
objetivo desta coleta é justamente conhecer e agrupar os produtos de acordo com classes
para que possam ser escolhidos equipamentos de movimenta¢do e armazenagem a serem
utilizados no projeto de restruturagdo. Além disso, a diferenca maxima de 2,5 cm que pode
ocotrer entre o agrupamento e o formato real influenciard muito pouco no célculo de

quantidades e volumes estocados.

Com a posse destes dados podera ser feito o dimensionamento e a escolha dos
equipamentos a serem adotados para que os problemas de localizacdo e acesso as bobinas e

de manuseio excessivo por parte dos operarios sejam minimizados e até eliminados.

Para que estas escolhas sejam feitas tomar-se-4 como base a média, de cada um dos
produtos e formatos, da quantidade mensal estocada. Como o mercado de papéis tem se
apresentado relativamente estavel, nio havendo previsdes para a mudanca deste perfil, a
média aritmética pode ser utilizada para a determinagdo das quantidades armazenadas,
apesar das grandes oscilacdes, as vezes encontradas, de um periodo para outro,

comprovadas pelo alto valor do desvio padrdo.

O desvio padriio € a raiz quadrada positiva da varidncia® e é uma mediglo estatistica
da dispersdo de um grupo, se expressando na mesma unidade da variavel, sendo portanto, de
maior interesse que a varidncia nas aplicagdes praticas. O desvio padrdo serve justamente
para demonstrar o qudo longe os valores da populagio estio da média geral. Assim, um

desvio padrio grande indica que a populagdo esta amplamente dispersa a partir do termo

S COSTA NETO, PEDRO LUIZ; Estatistica; Ed. Edgard Blucher; 1977
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médio; um desvio padrio pequeno indica que a populagio esta estreitamente agrupada ao
redor do termo médio.

No presente estudo, todas as vezes em que o desvio padrdo for muito alto quando
comparado com o valor da média, esta dltima nfio se apresentard como um valor muito
confidvel para o dimensionamento dos equipamentos a serem utilizados no projeto.
Entretanto, na grande maioria dos casos onde foi observado um alto valor do desvio padréo,
tratava-se de materiais com producdo ciclica, ou seja, eram produzidos apenas de periodos
em periodos. Mais detalhes a respeito de como estes dados serdo utilizados para o
dimensionamento de recursos serio vistos ao final deste capitulo, no item referente as
conclusdes obtidas.

As tabelas das quantidades armazenadas mensalmente, de cada produto e formato,
em toneladas, com as respectivas médias e desvios padrdes, elaboradas pela prépria autora,

se encontram nas proximas paginas.
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

4.3.1 - QUANTIDADES ESTOCADAS POR Fi ORMATO EM TONELADAS

Mais uma vez, com o intuito de que seja feito o dimensionamento dos equipamentos
de movimentagdo e armazenagem e principalmente das dimensdes destes equipamentos, foi
elaborada primeiramente, uma tabela que resume as quantidades estocadas em toneladas, de
acordo com o formato. Assim sendo, independentemente do tipo de produto, foram
somadas todas as quantidades estocadas, de cada um dos formatos (este procedimento visa
principalmente dimensionar a altura dos vios das estanterias, conforme sera visto nos

proximos capitulos).

Com base nas quantidades médias totais estocadas, foi criada uma tabela com os
formatos ordenados decrescentemente e calculada a porcentagem que cada um destes
formatos representa com relagdio ao total de produtos armazenados. Finalmente, foi
calculada a porcentagem acumulada, com o intuito de ser construida uma Curva ABC,

referente aos formatos estocados.

A Curva ABC, ou Curva de Pareto, foi criada quando se percebeu, que em geral
existe ma distribui¢io com relagdio & importancia dos produtos. Esta importéncia, na maioria
das vezes representa o volume total de vendas ou a lucratividade dos itens. Assim, de
acordo com a curva ABC, apenas uma pequena parcela dos produtos é responsavel pela
maior parte das vendas ou da lucratividade de uma empresa. Deste modo, ¢ mais rentavel
concentrar um esforgo maior de administragdo em um pequeno ntmero de itens, dedicando
um menor controle 3 maior quantidade de artigos que representa um escasso valor de
consumo. Pode-se dizer, enfim, que a analise ABC tem como contribuigio a criagdo da
disciplina de diferenciar o importante do acessorio, indicando quais as &reas € produtos que

merecem um cuidado especial.
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

Alguns critérios foram definidos® para que os produtos fossem classificados de
acordo com a categoria A, B ou C, nio existindo, entretanto nenhum conceito padronizado

a respeito:

e Critério 1: os itens A sdo aqueles que representam 50% do valor total em questdo; a
classe C corresponde a 50% dos itens, a classe B representa a zona intermediaria.

e Critério 2: os itens A correspondem a 3% dos itens; os itens C representam 5% da
demanda; a classe B é a regido intermediaria.

e Critério 3: no minimo 50% dos itens devem ser incluidos na classe C.

No caso do presente trabalho, o enfoque ABC foi utilizado com o intuito de
primeiramente, indicar quais sdo os formatos mais representativos em termos de estocagem
e com base nestas informagdes serem dimensionados os equipamentos de armazenagem.
Como sera visto mais adiante, a Curva ABC foi novamente utilizada com relagdo aos
produtos, para que pudesse ser indicado quais os produtos mais representativos em termos

de estocagem e conseqiientemente aqueles que mais ocupam €spago.

O critério adotado para a classificagdo dos itens A, B e C foi o de namero 1, ja que
este parece ser mais completo quando comparado com o de nimero 3, e por ser mais
representativo no nosso caso, ja que 3% dos formatos (de acordo com o segundo critério)

corresponderiam a apenas um item, o que teria pouco significado.

Ainda com relagio  tabela de quantidades estocadas por formato, em toneladas,
estes altimos foram finalmente, agrupados em 4 categorias: comprimento pequeno (de 15
até 45 cm); comprimento médio (de 45 ate 60 cm); comprimento grande (de 65 até 80 cm)e
comprimentos especiais (acima de 85 cm), e calculadas as porcentagens e porcentagens

acumuladas de cada categoria.

s GONCALVES, PS; Administragdo de Estoques; Ed. Interciéncia; 1979
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

As tabelas com as quantidades estocadas de cada formato, de cada categoria, as suas
respectivas porcentagens, porcentagens acumuladas e o proprio grafico ABC, elaborados

pela autora encontram-se nas proximas paginas.

4.3.1.1 - Comentirios a respeito dos resultados obtidos

Como pode ser observado, o tipo de formato mais estocado durante os 12 meses
estudados foi © 70 x 80 cm, sendo responsavel por aproximadamente 300 das 1270
toneladas totais armazenadas, ou seja, 23%. Pode-se notar também que a maioria dos
formatos estocados neste periodo pertencem a classe dos comprimentos grandes, ou seja, de
65 até 80 cm. Nesta classe estdo concentradas 57% das quantidades totais de bobinas

guardadas no galpdo. Estes produtos poderiam ser considerados como itens “A” da Curva
ABC.

Da mesma forma que os comprimentos grandes estio na maioria dos casos dentro da
categoria “A”, os formatos pequenos (de comprimento entre 15 e 40 cm) estdo totalmente
concentrados na classe “C”, juntamente com alguns poucos formatos grandes e médios. Os
comprimentos menores que 40 cm representam menos de 5% do total estocado no armazém

no ultimo ano.

J4 a classe “B” da Curva ABC, aquela cuja importancia dos produtos ¢ intermediaria,
é representada principalmente por comprimentos médios € 0s especiais (acima de 85 cm),

estando concentrada neste agrupamento 35% do total de bobinas armazenadas.

Qutro ponto importante que pode ser notado ¢ a representatividade dos formatos de
comprimento entre 15 e 80 cm, estando concentrado neste total 81% do material estocado.
J4 as bobinas especiais, de comprimento maior que 35 cm, representam apenas 19% do
total. Este dado, como serd visto mais adiante, sera de fundamental importincia para o

dimensionamento do vido das estanterias.
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15 X 60

QUANTIDADES ESTOCADAS POR FORMATO
EM TONELADAS

|20 X860 196.8 0,155 0,389

5 X 60 191.8 0,151 0,539
X 60 2.4 119 0,094 0,633
5 X860 26,1 116,2 0,091 0,724
0 X 60 40 112,0 0,088 0,812
5X80 33 110.1 0,087 0,899
0X60 119.0 39,8 0,021 0,030
5 X80 12,3 26,1 0,0ZE 0,951
0 X860 116,2 22,0 0,017 0,068
5 X 80 191,8 12,3 0,010 0,978
QX860 2973 9.4 0,007 0,985
5X860 396 6.6 0,005 0,980
X860 198,8 4.0 0.003 0,003

|85 X 60 22,0 3.3 0,003 0,908

ﬂ15 X 60 112.0 2.8 0,002 0,988
99 X 60 110.1 2.4 0,002 1,000
OTAL 1271,6

5_1 3 0,040 0,040

| 45860 250,8 0,197 0,238 i

| 6580 7254 0,571 0,808 b

lAClMA DE 85 2440 0,192 1,000 |
ORMATOS DE COMPRIMENTO DE 15 ATE 80 CM 81%
ORMATOS DE COMPRIMENTO MAIOR QUE 85 CM 19%

PERCENTUAL DE QUANTIDADES ARMAZENADAS EM

TONELADAS

FORMATOS DE
COMPRIMENTO MAIOR
QUE B85 CM

FORMATOS DE
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

4.3.2 - QUANTIDADES ESTOCADAS POR FORMATO EM NUMERO DE
BOBINAS E POR VOLUME OCUPADO

Como os resultados obtidos com base nas quantidades estocadas em toneladas nem
sempre podem ser significativos, pois certamente as bobinas de grande comprimento (maior
que 85 c¢m) tem um peso maior ¢ conseqgilentemente alguns produtos que se apresentam
como mais importantes podem nio sé-lo, foram elaboradas novas tabelas com base no
numero de bobinas e no volume ocupado. Os dados das quantidades estocadas em mimero
de bobinas sera de fundamental importincia para o dimensionamento dos pallets a serem
utilizados’. Ja os dados a respeito dos volumes foram elaborados com o intuito de que se

tenha uma idéia mais clara do volume a ser ocupado por cada tipo de formato.

Assim, com base no peso médio de cada tipo de produto e nas quantidades
armazenadas em toneladas, foi elaborada, também pela autora, uma nova tabela com a

quantidade estocada em numero de bobinas e o volume total ocupado por estas quantidades.

Do mesmo modo como foi visto anteriormente, no caso das quantidades estocadas
em toneladas, foram elaboradas pela autora tabelas de porcentagens e porcentagens
acumuladas de cada um dos formatos, bem como o grafico ABC, desta vez com relagio ao

nimero de bobinas ¢ ao volume ocupado. Todos estes dados podem ser conferidos nas

proximas paginas.

?Vide Capitulo 6
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QUANTIDADES EM BOBINAS E VOLUMES ESTOCADOS

MENSALMENTE
PRODUTO | FORMATO [PESO POR] QUANTIDADES [QUANTIDADES | VOLUME | VOLUME |
BOBINA MEDIAS MEDIAS OCUPADO | TOTAL
ESTOCADAS | ESTOCADAS PELO | OCUPADO
POR MES POR MES FORMATO| (EMM3)
(EM TON) (EM N° DE (EM M3)
(EM KG) BOBINAS)
RBS20 [50X 60 135 16,2 120 0,14 16,93
55 X 60 155 0,7 4 0,16 0,69
65 X 60 170 10,8 64 0,18 11,711
70 X 60 195 15,1 77 0,20 15,31
75 X 60 215 13,0 60 0,21 12,78
80 X 60 235 16,1 63 0,23 15,49
TOTAIS 71,8 394 72,91
UGS20 |15X60 50 2.8 55 0,04 2.34
20 X 60 70 9.4 134 0,06 7,57
35 X 60 100 15,5 155 0,10 15,31
50 X 60 125 62,5 500 0,14 70,69
60 X 60 160 7.9 49 0,17 8,39
TOTAIS 980 393 104,31
ANK 21 |65 X 60 185 14,0 75 0,18 13,86
70 X 60 200 22,0 110 0,20 21,76
75 X 60 220 43 22 0,21 458
80 X 60 245 5,0 20 0,23 4,62
85 X 60 265 15,3 58 0,24 13,83
115 X 60 340 112,0 329 0,33 107,06
TOTAIS 172.9 614 165,71
PHC21 |70 X 60 215 19,6 91 0,20 18,03
TOTAIS 19,6 91 18,03
PHK21 [70X 60 210 29,5 140 0,20 27.80
TOTAIS 29,5 140 27,80
RBK21 |70 X 60 210 32 15 0,20 2,98
75 X 60 225 18 8 0,21 1,73
80 X 60 245 54 22 0,23 5,00
TOTAIS 10,4 45 971
BMC 30 |80 X 60 305 18,4 60 0,23 13,61
TOTAIS 18,4 60 13,61
RMB 30 [30X 60 115 2,4 21 0,08 1,80
50 X 60 185 13,7 74 0,14 10,49
55 X 60 200 8,3 42 0,16 6,46
60 X 60 225 143 64 0,17 10,78




IRMB30 [65 X 60 245 433 177 0,18 32,44
70 X 60 260 55 21 0,20 417
80 X 60 295 41,7 141 0,23 32,54
TOTAIS 1292 540 98,68
BMC35 [25X60 105 1,2 11 0,07 0,80
| 35X 60 125 3,7 30 0,10 2,94
65 X 60 250 58.0 232 0,18 42,63
70 X 60 290 41,6 143 0,20 28,38
TOTAIS 104,5 416 74,74
RMB 35 [35 X 60 135 47 35 0,10 3,42
65 X 60 255 343 135 0,18 24,74
75 X 60 295 4,1 14 0,21 2,97
80 X 60 305 51,9 170 0,23 38,49
TOTAIS 95,0 353 69,62
IBMC40 40X 60 205 2.0 10 0,11 1,13
60 X 60 255 38,4 150 0,17 25,52
TOTAIS 40,4 160 26,65
NFC40 |65 X 60 270 7.1 26 0,18 4,82
70 X 60 290 2,9 10 0,20 1,99
190 X 60 838 67,9 31 0,54 43,54
TOTAIS 77,9 117 50,35
PCS40 |60 X 60 270 10,8 40 0,17 6,78
65 X 60 295 43 15 0,18 2,67
| 190 X 60 870 422 48 0,54 26,04
I TOTAIS 573 103 35,49
RBM 40 [25 X 60 110 54 49 0,07 3,45
|L 35 X 60 130 2.3 17 0,10 1,71
45 X 60 160 3,3 21 0,13 2,65
| 50 X 60 190 6,3 33 0,14 4,71
| 60 X 60 230 32,1 139 0,17 23,66
{ 65 X 60 255 14,6 57 0,18 10,49
T 70 X 60 270 55,8 207 0,20 40,89
75 X 60 295 15,9 54 0,21 11,42
80 X 60 323 473 146 0,23 33,11
TOTAIS 182,9 724 132,09
RBM 45 |50 X 60 195 3,0 16 0,14 2,21
55 X 60 215 3.3 15 0,16 2,38
60 X 60 240 8,6 36 0,17 6,10
70 X 60 290 1,7 6 0,20 1,17
TOTAIS 16,7 73 11,85
RBM 50 |50 X 60 220 6,5 30 0,14 4.20
65 X 60 240 55 23 0,18 421
70 X 60 300 3.3 11 0,20 2,14
80 X 60 335 8,1 24 0,23 5,46
TOTAIS 234 88 16,02




[BAB 55

70 X 60 310 33 11 0,20 2,11
| 30 X 60 350 2,9 8 0,23 1,89
TOTAIS 6,2 19 4,00
BAM 60 |40 X 60 200 1,1 5 0,11 0,61
50 X 60 240 10,4 43 0,14 6,13 |
| 60 X 60 285 0,6 2 0,17 0,37
| 70 X 60 320 8.3 26 0,20 5,15
| TOTAIS 20,5 77 12,27
RMB 60 |40 X 60 195 0,8 4 0,11 0,48
| 50 X 60 230 03 1 0,14 0,18
I 60 X 60 275 3,5 13 0,17 2,16
TOTAIS 4,6 18 282 |
[VOLUME MEDIO TOTAL NECESSARIO = _ 946,67 M3 |




QUANTIDADES ESTOCADAS POR FORMATO
EM NUMERO DE BOBINAS

20 X 60 134 50 X 60 817 0,166 0,342
25 X 60 60 65 X 60 803 0,163 0,505
30 X 60 21 80 X 60 862 0,134 0,639
35 X 60 236 50 X 60 494 0,100 0,740
40 X 60 20 115 X 60 329 0,067 0,806
45X 60 21| 35 X 60 236 0,048 0,854
50 X 60 817 75 X 60 158 0,032 0,886
55 X 60 61 20 X 60 134 0,027 0,914
60 X 60 494 190 X 60 130 0,026 0,940

65X 60 803 55 X 60 61 0,012 0,052
70 X 60 868 25 X 60 60 0,012 0,065
75 X 80 158 85 X 60 58 0,012 0,976
80 X 60 662 15 X 60 55 0,011 0,987
85 X 60 58 45 X 60 21 0,004 0,902
115 X 60 329 30 X 60 21 0,004 0,006
190 X 60 130 40 X 60 20 0,004 1,000
TOTAL 4927

1540 526 | 011

0,11
45-60 1393 0,28 0,39 |
65-80 2491 0,51 0,90 P
ACIMA DE 85 516 0,10 1,00 l
ORMATOS DE COMPRIMENTO DE 15 ATE 80 CM 90%
ORMATOS DE COMPRIMENTO MAIOR QUE 85 CM 10%

PERCENTUAL DE QUANTIDADES ARMAZENADAS EM NUMERO DE BOBINAS

PORMATCS DE
COMPRIMENTO MAJOR QUE
85CM
i

FORBMATOS DE
MPRIMENTO DE 15 ATE 80

cM
50%
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CURVA ABC PARA OS FORMATOS EM NUMERO DE BOBINAS
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VOLUME ESTOCADO POR FORMATO

30 X 60 1,80 0,002

T 1540 | 42 | 004 0,04

45-60 211 0,22 027

65-80 503 0,53 0,80

ACMADESS| 190 0,20 1,00
ORMATOS DE COMPRIMENTO DE 15 ATE 80 CM 80%
FORMATOS DE COMPRIMENTO MAIOR QUE 85 CM 20%

PERCENTUAL DE VOLUMES ESTOCADOS
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CURVA ABC PARA OS5 FORMATOS EM VOLUME ESTOCADO
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

4.,3.2.1 - Comentirios a respeito dos resultados obtidos

O primeiro importante comentario que deve ser feito se refere a0 volume total
necessario para atender todos os produtos e todos os formatos, estocados em média
mensalmente no galpio. Este volume ¢ de aproximadamente 1000 m’, representando menos
do que 10% do volume total disponivel do armazém (11136 m’). A primeira conclusio que
pode ser tirada € que o espago existente para acomodar a demanda atual de bobinas é mais
do que suficiente, ja que 90% do volume total nio precisaria ser ocupado com materiais.
Deste modo, niio existem motivos para que o acesso ¢ a localizagio as bobinas sejam tdo
complicados e morosos. Certamente, um projeto pode ser desenvolvido para que a
capacidade de estocagem atenda e seja até superior & demanda, mas ao mesmo tempo
garanta uma maior acessibilidade aos produtos. Este serd a principal meta deste trabalho:
manter e atender as necessidades de estocagem. porém fazendo com que a acessibilidade
seja_de 100%, eliminando deste modo o tempo perdido na localizagdio de materiais e
conseqiientemente minimizando o atraso de carregamento de caminhfes, ja que espago
suficiente para isto existe. Qutra prova da existéncia da sobra de espago ¢ o nimero médio
de bobinas estocadas que é de 4927 unidades, porém o galp#o teria capacidade para estocar

no sistema atual aproximadamente 9000 bobinas, quase 100% a mais do que o necessario.

Com relagio aos dados obtidos nas tabelas de quantidades estocadas por namero de
bobinas, pode-se notar que os formatos grandes, de comprimentos entre 65 e 80 cm,
continuam em sua maior parte fazendo parte dos itens “A”, o mesmo acontecendo com oS
formatos médios, que pertencem a classe “B” e 0s pequenos que pertencem a classe “C”.
Houve, entretanto, um deslocamento dos formatos especiais, que no caso do grafico de
quantidades por toneladas pertenciam 2 classe “B”, tendendo agora a se encaixar melhor na
classe “C”. Isto se deve ao fato dos formatos especiais serem mais pesados, pois
obviamente sdo maiores, sendo mais importantes no grafico das quantidades em toneladas.
Neste caso, onde sdo levados em conta apenas o nimero de bobinas, independentemente de

seu peso, estes formatos passam a ser menos significativos.
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

Tal fato acima descrito pode ser comprovado pela representatividade dos formatos
com comprimento maior que 85 cm, com relagdio ao total de bobinas estocadas, que passou

a ser de apenas 10% contra os 90% dos comprimentos entre 15 € 80 cm.

Ja os resultados obtidos nas tabela de representagiio dos volumes estocados sdo
bastante semelhantes com aqueles obtidos na tabela de quantidades em toneladas, pois as
classes A, B e C contém praticamente os mesmos produtos que os descritos neste item. A
mudanga, com relagdo 4 quantidade estocada em mimero de bobinas, ocorre novamente em
termos dos formatos especiais, que voltam a ser mais representativos, pois devido ao seu
tamanho, eles ocupam um volume maior. Tais formatos ocupam 20% do total de volume

necessario. Os formatos de 15 até 80 cm representam os outros 80%.
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Capitulo 4 - Dados a respeito do galpdo e dos produtos estocados

4.3.3 - QUANTIDADES ESTOCADAS AGRUPADAS POR PRODUTO

Ainda com relagio aos dados sobre os produtos estocados no galpdo de materiais
acabados, foram executados exatamente os mesmos procedimentos vistos nos casos de
quantidades estocadas com relagio ao formato, s6 que agora com relagio aos produtos,

independentemente do formato.

Esta medida visa verificar quais sfo os materiais de maior quantidade estocada no
armazém e conseqiientemente possam ser dimensionados 0s equipamentos de armazenagem,
principalmente o nimero de estanterias a serem destinadas para cada tipo de produto,

conforme sera visto nos proximos capitulos.

Deste modo, foram criadas pela autora tabelas com porcentagens, porcentagens
acumuladas e graficos ABC. Além disso, os produtos foram agrupados por gramatura, para
que pudesse ser observada a representatividade de cada uma com relagio ao total de

material estocado. Todos estes dados podem ser analisados nas proximas paginas.



PRODUTOS ORDENADOS POR QUANTIDADE

QUANTIDADES ESTOCADAS POR PRODUTO

b e
RSB 20

UGS 20

ANK 21 172,9 814
PHC 21 19,8 @1
{PHK 21 295 140
IRBK 21 10,4 45
{BMC 30 18,4 80
RMB 30 1282 540
BMC 35 104,5 416
[RMB 35 95,0 353
{BMC 40 40,4 160
INFC 40 778 117
jPCs 40 57,3 103
|RBM 40 182,9 724
RBM 45 16,7 73
RBM 50 23,4 88
|BAB 55 8,2 19
{BAM 60 20,5 77
RMB 60 46 18
TOTAIS 1179,1 49270

ESTOCADA EM TONELADAS

1829

0155

0,155
‘&K21 1728 0,147 0,302
RMB 30 1292 0,110 0411
[BMC 35 104,5 0,089 0500 |
UGS 20 98,0 0,083 0,583
RME 35 85,0 0,081 0,664
NFC 40 719 0,066 0,730
RSB 20 71,8 0,081 0,791
PCS 40 57,3 0,049 0,839
BMC 40 404 0,034 0,874
fPHK 21 205 0,025 0,869
RBM 50 234 0,020 0,918
BAM 60 20,5 0,017 09% |
PHC 21 19,6 0,017 0952 |
BMC 30 184 0,016 0,968
RBM 45 16,7 0,014 0,982
RBK 21 104 0,009 0,991
|BAB 55 6,2 0,005 0,996 4
RMB 60 48 0,004 1,000
TOTAL 1179,1




PRODUTOS ORDENADOS POR QUANTIDADE
ESTOCADA EM NUMERO DE BOBINAS

BMC 40 160 0,032 0,831
PHK 21 140 0,028 0,859
NFC 40 117 0,024 0,883
PCS 40 103 0,021 0,904 1
PHC 21 91 0,018 0,922
RBM 50 88 0,018 0,940
BAM 60 77 0,016 0,956
RBM 45 73 0,015 0,971
|BMC 30 60 0,012 0,983
RBK 21 45 0,009 0,992
BAB 55 19 0,004 0,906
MB 60 18 0,004 1,000
TOTAL 4927




CURVA ABC COM RELAGAO AOS PRODUTOS EM TONELADAS
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PRODUTOS QUANTIDADE PORCENTAGEM
AGRUPADOS EM TONELADAS
POR GRAMA-
TURA i

20 [ 199 | 014

21 I 2324 0,20

30 I 147,6 0,13

35 I 1995 0,17
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4.3.3.1 - Comentirios a respeito dos resultados obtidos

Em termos de quantidades estocadas o produto RBM 40 é certamente 0 mais
representativo de todos, sendo logo seguido pelo ANK 21, RMB 30 ¢ BMC 35; produtos
estes que somados representam 50% da quantidade total de materiais armazenados no

galpdo, fazendo claramente parte dos itens “A” da Curva ABC.

A classe intermediaria “B” consta de diversos produtos cujas gramaturas variam
entre 20 e 40 g/m’. Na classe “C”, que contém a maior parte dos itens, porém ¢ a menos
representativa em termos de produtos estocados estdo principalmente os produtos de
gramatura alta, ou seja maior que 45 g/m’, demonstrando claramente que 0 forte da empresa

530 os papéis de baixa gramatura.

No caso dos dados levantados com relagdo aos produtos, s6 que em mamero de
bobinas a situagio é extremamente semelhante ao levantamento feito em toneladas. As
Uinicas excegdes estio centralizadas no produto UGS 20 que sai da classe “B” ¢ passa para a
“A” (pois devido 4 sua baixa gramatura € formatos na maior parte das vezes pequeno, a sua
representatividade em toneladas ndo é grande, porém em nimero de bobinas ela passa a ser
muito maior); e aos produtos PCS 40 e NFC 40 que saem da classe “B” e vio para a “C”.
Os motivos pelos quais isto acontece sdo 0s mesmos ja explicados no caso do UGS 20,
porém em situagdo contraria, pois os formatos destes produtos sio normalmente grandes, 0

que representa uma maior representatividade em toneladas e menor em ntimero de bobinas.

Pode-se, finalmente, concluir que de uma forma geral os produtos de gramatura 40
sd0 os mais representativos em termos de armazenagem, seguidos pelos de gramatura 21,
35, 20 e 30. Conforme ja foi esclarecido, os itens de gramatura superior a 45 g/m?

representam a menor parcela do total de produtos estocados: apenas 6%.
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4.4 - CONCLUSOES A RESPEITO DOS DADOS OBTIDOS

Antes de serem feitas as conclusdes a respeito dos dados e dos graficos é necessario
que sejam feitos alguns comentérios adicionais sobre a utilizagdo da média como parimetro
de decisio do quanto é armazenado de cada produto mensalmente. Conforme ja foi citado
no inicio deste capitulo, todas as vezes que o desvio padrio for muito alto dever-se-a ter em
mente que os dados colhidos estdio amplamente dispersos, o que pode significar que a
quantidade estocada de um determinado produto pode ser muito maior ou muito menor que

aquela estipulada.

Em alguns produtos, como no case por exemplo do RBK 21, NFC 40 e PCS 40,
entre muitos outros formatos, a produgio e conseqgiientemente a estocagem € periodica, ou
seja, estes itens sdo fabricados em apenas alguns meses do ano. Certamente, quando estes
produtos sio fabricados, outros deixam de ser produzidos, ou entdo o sio em uma
quantidade bem menor. A conseqiiéncia direta deste fato é que a quantidade total de itens
armazenados mensalmente acaba girando sempre em torno da mesma média de 1100 até
1250 toneladas, conforme pode ser visto na tabela 3.1. Assim sendo, acaba havendo uma
compensagio: quando um produto ¢é fabricado em maior quantidade, necessariamente existe
um outro que foi produzido em menor escala. Tal fato ocorre porque a empresa trabalha 24

horas por dia, em um sistema onde as maquinas muito raramente ficam 0Ci0sas.

Esta certamente é uma conclusdo importante; a quantidade armazenada de um
determinado produto e de um determinado formato podem variar bastante, mas a quantidade
total de produtos estocados de um més permanece praticamente constante. Como nio existe
nenhuma previsio de que o mercado de papéis industriais seja alterado em um futuro
proximo, a criagdo de um projeto que atenda necessidades de armazenagem que variem de
1000 até 1400 toneladas (na pior das hipOteses), estard automaticamente atendendo a

demanda existente.
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Assim sendo, a média de produtos armazenados acaba ndo sendo um pardmetro
muito distante da realidade (1271 ton da soma da média de estocagem de cada produto X
1225 ton da soma maxima da média de estocagem mensal), quando estamos tratando da
determinagdo da capacidade ideal de estocagem do galpdo. Entretanto, quando tratamos de
produtos e formatos especificamente, a média pode estar um pouco longe da realidade. Com
o intuito de tentar reduzir estes problemas, foi criado um indice de pico de armazenamento,
que representa uma relagio entre o estoque médio e o estoque maximo real encontrado

nestes 12 meses de analise. Assim tem-se que:

Pico de Armazenagem = Estoque mdximo real / Estoque Médio

Este indice tera a fungdio de corrigir a média dos produtos no dimensionamento de
equipamentos de armazenagem e no dimensionamento de ireas a serem ocupadas por cada
produto, ou gramatura. A tabela com 0s indices de pico de armazenagem e a forma como

eles serdo utilizados sera vista no Capitulo 6.

Um dltimo aspecto que deve ser comentado, diz respeito as quantidades estocadas
diariamente de cada item e do faturamento mensal da empresa com relagdo aos papéis
industriais. Estes dados podem ser vistos em graficos, elaborados pela autora, no Anexo 4.1,
no final do capitulo. Mais uma vez o levantamento destas informagdes leva a comprovar que
as quantidades totais estocadas no galpdo nunca ultrapassaram as 1250 toneladas e também

nunca foram menores que 550 toneladas nestes 12 meses de estudo.

A rotatividade dos produtos também n#o é muito grande, pois na maioria das vezes
eles sio produzidos uma {inica vez a0 més, com raras excegdes, COmMo O RBM 40, o RMB
30 e 0 RMB 35, que podem chegar a ser produzidos no maximo 3 vezes ao mes,

dependendo da demanda.

Finalmente, fazendo os comentarios a respeito dos dados obtidos, tem-se que talvez

a mais importante e fundamental conclusio que pode ser tomada a respeito dos dados
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obtidos neste capitulo, sejam eles referentes ao galpdo ou aos produtos estocados € que o
espago destinado para armazenagem de produtos acabados ¢ mais do que suficiente para
atender a demanda atual, j4 que somente 10% do volume total do armazém precisa ser
ocupado com materiais.

Desta forma nio existe motivo para que a acessibilidade dos produtos seja tdo
pequena, girando em média por volta de 6%. Possivelmente, na pritica, esta acessibilidade
seja maior, pois o galpdo praticamente nunca estara ocupado em sua total capacidade.
Justamente por haver espaco suficiente, raramente serdo vistas bobinas empilhadas em sua
altura maxima que é de 3,0 metros ou 5 bobinas em cada pirdmide. Mas ainda assim,
considerando-se, por exemplo, que em uma pirdmide do lado direito estejam empilhadas
apenas 2 bobinas (em um total de 39 bobinas na pirdmide), a acessibilidade direta é de
apenas 2 bobinas, o que representa uma facilidade de acesso dos mesmos 5%. Assim sendo,
mais uma vez pode-se afirmar que néo existe falta de capacidade de armazenagem, mas sim
falta, e muito, acessibilidade.

Deste modo, niio hi necessidade de que os operirios corram riscos se equilibrando
sob as bobinas e nem de haver reclamagdes por parte dos clientes devido 4 movimentagio
inadequada de materiais. Portanto, pode-se afirmar que existe a possibilidade de um projeto
ser desenvolvido aumentando a facilidade de acesso e de localizagdo das bobinas e a
qualidade dos produtos e de condigdes de trabalho para os funcionirios, sem que a
capacidade de armazenagem seja reduzida.

Para tanto, tentar-se-a principalmente, utilizar de melhor forma a altura do galpdo
para a armazenagem, fato que ndo acontece atualmente, fazendo com que uma maior
quantidade de bobinas, ou de toneladas sejam ocupadas por metro quadrado e por metro

ciibico. Na forma de armazenamento atual a situagio na melhor das hipoteses ¢ a seguinte:
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Eg ‘ OCUPACAO MEDIA ATUAL

N° de bobinas ou toneladas maximos Area ou volume Indice
armazenados disponivel
9000 bobinas 1392 m” uteis 3,54 bobinas/m” til
1800 toneladas 1392 m” uteis 1,30 ton/m" atil
9000 bobinas 11136 m° uteis | 0,81 bobinas/m® til
1800 toneladas 11136 m’ uteis 0,16 ton/m" atil

Tabela 4.3 - Ocupagio atual

Desta forma, o projeto visara também aumentar os ntmeros referentes as ocupagoes
atuais encontrados na tabela acima.

Outro ponto bastante importante observado durante o capitulo se refere aos
produtos e formatos mais importantes, ou seja, aqueles cujas quantidades ou volumes sdo
mais representativos com relagdo ao total estocado. Pdde-se claramente perceber que oS
formatos grandes, de comprimento entre 65 ¢ 80 cm, s3o os mais estocados no armazém
representando s6 eles, em quase todos os estudos feitos, mais de 50% do total de produtos
ali guardados. Ja os formatos pequenos (de comprimento entre 15 e 40 cm) sio 0S mMeEnos

representativos, ficando com uma parcela de apenas 10% do total armazenado.

Com relagio aos produtos, o RBM 40 ¢ o ANK 21 s3o os que tém uma maior
quantidade média armazenada durante o periodo de um ano analisado, nio havendo

perspectivas de que hajam mudangas neste perfil.

No que se refere s gramaturas, as mais imporiantes em termos de estocagem s3o as
de 21, 35 e 40 g/m’ . Os papéis de gramatura mais alta (acima de 45 g/m’) sio os menos
estocados no galpdo. Este fato é confirmado também pela produgdo, ja que estes papéis sdo

produzidos em uma escala bem menor, quando comparados com 08 demais.
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ANEXO 4.1

. POSICA © DIARIA DOS ESTOQUES

- EATURAMENTO MENSAL
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Capitulo 5 - As proposias de reorganizagdo e restruturagdio do galpdo de armazenagem

5 - AS PROPOSTAS DE REORGANIZACAO E
BLSTRUTURAQAO DO GALPAO DE ARMAZENAGEM

5.1- CONSIDERACCOES INICIAIS

Até o presente momento foram discutidos os dados e os motivos pelos quais €
necessaria a reorganizacdo € restruturacio do galpio de armazenagem de produtos
acabados, ou seja, foram avaliados o “o que” e o “por que” do projeto. E chegada a hora de
ser questionado “como” 0§ problemas citados em capitulos anteriores serdo ¢liminados ou
a0 menos minimizados.

Este capitulo tratard das propostas do projeto de restruturagéo propriamente dito.
Serdo discutidas primeiramente, algumas alternativas que poderiam ser vigveis, atendendo a
maior parte dos objetivos do projeto. Logo apos sera escolhida a opgdo mais indicada,

sendo determinado o porqué da escolha.
Com base na escolha efetuada serao dados detalhes técnicos a respeito do projeto

como o dimensionamento de equipamentos de movimentagdo € armazenagem, alocagdo dos

produtos em éareas especificas e lay-out final do projeto, a serem vistos no proximo capitulo.
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5.2 - DETERMINACAO CLARA DOS OBJETVOS QUE O NOVO
PROJETO DEVERA ATENDER

Antes de serem sugeridas algumas propostas de restruturagdo do galpdo, € de
fundamental importincia que sejam frisados e bem esclarecidos quais 0s principais objetivos
que o projeto devera atender, apesar de todos eles ja terem sido comentados em outros

capitulos.

Resumidamente, os principais pomosl que o projeto deve atender, em ordem

decrescente de importincia sdo:

O Garantir a integridade e qualidade dos produtos durante a movimentacio e a estocagem.

& Manter a capacidade de armazenagem em no minimo 1350 ton, ou 5000 bobinas (10 %a
mais do que o maximo observado nos tltimos 12 meses; este aumento visa atender

possiveis picos de armazenagem)

& Reduzir 0 manuseio excessivo por parte dos operarios ¢ consequentemente reduzir o
perigo diario a que eles estio sujeitos se equilibrando em pilhas de bobinas, minimizando

também os problemas de lombalgias que eles vém sofrendo ou ainda podem vir a soffer.

© Aumentar a acessibilidade dos produtos (que atualmente ¢ de 6% em média) para o maior

valor possivel, visando a meta de acessibilidade 100%.

© Garantir ou até diminuir o tempo de carregamento de caminhdes, reduzindo o atraso da
entrega de pedidos.

1Detalhes sobre cada um dos itens @ 0 porqué eles devem ser respeitados, podem ser vistos nos
Capitulos 2 ¢ 4.
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Talvez seja importante fazer algum comentario a respeito deste Gltimo item: manter
ou reduzir o tempo de carregamento de caminhdes. No Capitulo 2 deste trabatho foi
comentado por diversas vezes que cram constantes os atrasos de carregamento de
caminhes devido ao dificil acesso e localizagdo das bobinas. Ora, entdio por que a sugestdo

de manter o tempo de carregamento?

Na realidade, o atraso do carregamento de caminhdes ocorre devido principalmente
3 dificuldade de localizagdo de bobinas, j4 que nfio existe um local especifico para a
armazenagem de cada produto, e 3 dificuldade de acesso daquelas bobinas que se encontram
proximas as paredes, ja que é necessario desempilhar todos os materiais que estio a sua

frente para que seja possivel atingi-las.

Entretanto, apesar de ndo haver nenhum tipo de “unitizagdo” (este termo sera methor
esclarecido posteriormente) € O método de desempilhamento com © auxilio da pa,
atualmente utilizado, acabar danificando as bobinas (amassando os tubetes internos €
avariando sua embalagens) este nio deixa de ser um método relativamente eficiente em
termos de rapidez de movimentagdo. No caso, por exemplo, de um carregamento de bobinas
que estejam todas localizadas na primeira fileira da piramide, este ¢ extremamente rapido,
pois sdo desempilhadas e movimentadas até 5 bobinas de uma tinica vez (de acordo com a
altura da piramide). Como as bobinas sdo roladas pelo chio, o carregamento, neste ¢aso,
acaba sendo bastante agil.

Por este motivo, neste sentido de rapidez no desempilhamento, é importante que

tente se manter esta velocidade especificamente, ou até se possivel melhora-la.
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53 - PROPOSTAS PARA O ATENDIMENTO _DAS
NECESSIDADES DE MOVIMENTAGAO E_ARMAZENAGEM DO
GALPAO

Serdio propostos trés sistemas diferentes de movimentacfio e armazenagem que
poderiam ser implementados 10 galpdo de produtos acabados. Obviamente, podem existif
uma série de outras alternativas possiveis que reduziriam alguns dos problemas encontrados
no armazém. Entretanto, serdo estudadas apenas as trés alternativas a seguir, por elas

apresentarem beneficios diferentes em termos de custos, capacidade de armazenagem ¢
acessibilidade.

Antes, porém, sera feita uma breve explicacdo a respeito de alguns conceitos que
serio citados por diversas vezes neste capitulo, principalmente nas trés alternativas de
reorganizagio do galpdo. A compreensio destes conceitos facilitara um melhor

entendimento do projeto propriamente dito. Sdo eles:

- EQUIFIX - Sio equipamentos ou estruturas fixas com a finalidade basica de alocar
os produtos ou paletes de produtos de forma segura ¢ confidvel. Devem proporcionar facil

acesso e também condigdes suficientes para manter a integridade dos produtos armazenados.

- EQUIM()VEIS - Sio equipamentos que possibilitam a movimentagdo de produtos
ou paletes de produtos dentro do armazém. Estes movimentos podem ser tanto automaticos
(esteiras rolantes) como manuais (empilhadeiras e carrinhos hidraulicos), devem no entanto,
garantir os deslocamentos com 0 méaximo de seguran¢a para o operador e para 08 produtos

transportados.

Em todas as propostas sera utilizado o mesmo tipo de equimovel: a empilhadeira.
Esta escolha se deve ao tipo de material a ser movimentado (bobinas pesadas e que no
sistema atual exigem um manuseio muito grande) e ao custo relativamente baixo do

equipamento.
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53.1 - PRIMEIRA PROPOSTA: VERTICALIZACAO DAS BOBINAS, SEM
PALETIZACAO, COM A UTILIZACAO DE EMPILHADEIRAS

Esta certamente, é a proposta mais simples e de custos mais baixos, pois ela consiste
da simples verticalizagdo do armazenamento das bobinas, sem a paletizagio. As bobinas
seriam empilhadas, diretamente sobre o chiio, umas sobre as outras ¢ agrupadas em areas de
acordo com categorias, categorias estas que poderiam ser a gramatura ou 0 tipo de produto,
dependendo das quantidades normatmente armazenadas. Pode ser visto nas figuras no
Anexo 5.1 o modo como elas seriam empilhadas.

A movimentacio seria feita atraveés de empilhadeiras com clamps® que
transportariam as bobinas da encapadora até o local de armazenagem e deste até o local da
separago de pedidos, ¢ fariam ¢ desfariam as pilhas de produtos acabados. Este € o sistema
mais utilizado na maioria das empresas que trabalham com bobinas de papel de didmetro
muito grande ou que manuseiam uma variedade, seja com relagdo 4 gramatura ou a0
comprimento, baixa de papéis’. A movimentagdo ¢ feita bobina a bobina, sendo

transportado um produto de cada vez.

Trata-se de um sistema blocado, ja que nem todos os produtos podem ser acessados
de forma imediata, e sem estrutura fixa nenhuma, apenas bobina sobre bobina. Esta proposta
nio possui uma acessibilidade imediata de 100%, muito pelo contrario ja que ela na
realidade é bem baixa, porém pode-se obter um bom coeficiente de aproveitamento de area,
pois ndo existe espago perdido com equipamentos de armazenagem, apenas com O0S

corredores para as empilhadeiras.

E também um sistema de baixo investimento, j& que seria necessaria apenas a compra

de empilhadeiras e dos clamps, que sdo vendidos separadamente. Para locais de estocagem

2Garras, normalmente feitas de material metalico, cuja fungdio especifica é agarrar e movimentar
produtos de forma cilindrica, como tambores e bobinas. Veja no Anexo 5.2 a figura de um clamp.

3Veja figura no Anexo 5.3
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onde existem aspectos criticos com relagdo 3 falta de espago, ou quando as bobinas sido
bastante pesadas (acima de 1,2 toneladas) e t3ém um didmetro alto (acima de 1,5 metros), ou
ainda principalmente quando o volume de materiais diferentes movimentado ¢ bastante baixo
(como no caso de fabricantes que utilizam poucos tipos de papel para a produgio de suas

embalagens), trata-se de um sistema bastante indicado e interessante.

Este, entretanto, niio € o caso estudado neste projeto. A variedade de produtos seja
com relagdo ao seu tipo ou principalmente a0 seu formato é muito grande, conforme ja foi
visto em capitulos anteriores. Além disso, nem o didmetro, nem O peso das bobinas é tdo

elevado para que justifique a movimentagio unitaria dos produtos.

Desta forma, esta proposta atenderia os objetivos do projeto“ com relagdo a
capacidade de armazenagem, a garantia de integridade dos produtos ¢ & reducdo de
manuseio por parte dos Operarios. Porém, quesitos importantes como 2 melhoria na
acessibilidade ¢ a redugdo ou manutengdo do tempo de carregamento dos caminhSes nio

seriam atendidos.

Considerando-se que cada sub-drea teria 4 fileiras de 18 bobinas cada e que o
mimero méximo de bobinas por pitha fosse de 7, cada uma delas teria uma capacidade para
504 bobinas, totalizando no galpdo inteiro 7500 bobinas ou 1950 toneladas. Por outro lado,
a acessibilidade nfo atenderia os niveis de aproximadamente 100% desejados, ja que o
empilhamento direto € 0 namero de pilhas por érea fariam com que a acessibilidade fosse de
apenas 9% ((4 + 4 +18 + 18) / 504), longe do ideal planejado. A taxa de ocupagdo de area
seria bastante boa: 18,32 bobinas/m® (504/27,5); ja a taxa de ocupagio volumétrica seria de
3,05 bobinas/m® (504 / 27,5*6-—->altura de empilhamento).

J4 com relagio ao tempo de carregamento de caminhdes, existe a possibilidade deste
ser aumentado ainda mais com a movimentagio via empilhadeira bobina a bobina. No

sistema atual, por pior que ele seja, sdo desempilhadas e roladas por volta de 5 bobinas de

4Vide item 5.2
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uma {nica vez, em sentido Gnico, até o local de separagio de pedidos. Nesta proposta seria
movimentada uma Gnica bobina, j& que para se trabalhar com seguranca nfio se recomenda
que o clamp segure mais de um elemento por vez. Assim, primeiramente ocorrefiam
problemas no desempithamento, jA que para se atingir as pilhas do meio, as pilhas laterais
teriam de ser totalmente desfeitas. Em seguida, o processo de separagio de pedidos seria
bem mais moroso, ji que a empilhadeira teria de pegar uma bobina, levar para o local
indicado e voltar para pegar a proxima, e assim sucessivamente até todas as bobinas estarem
separadas para ©O carregamento. Conseqiientemente, criar-se-ia uma improdutividade

repetitiva ¢ um provavel aumento no tempo de expedi¢o de produtos.

Assim sendo, apesar de ser uma proposta de baixo custo, com bom aproveitamento
de areas e até aumento de capacidade de estocagem, esta nfo parece ser a mais indicada

para que as metas pré-estabelecidas possam ser atingidas.
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ANEXO 5.2

FIGURA E ESPECIFICAGOES DE
UM ECLAMP







Rotating roll clamp with
Fixed short arm (2 hydraulic functions)
Plates with rubber covering

Aaly

) I.._.l !
Ej
i

e
I :
Technical data

Model : A i 8 ! c | D E ; Gapacity CG | Weight
GGBS 360110 300-1100 | . | : 1.0t 260 480

! 160
GGRBS 360115 £00-1300 i 600 | 260 1S 2-3 1,5t 265 490
I

E_GGESGSO,QG 500-1550 | 180 - 2,0t 280 520

Rotating roll clamp with
short arm positioned at 45°
Plates with rubber covering

I___ B___I CG—]

Technical data (1 long arm)

Modet . A 8 c LD £ Capacity CG | waight

GGBS 36022 2.2t 260 | 560
300-1500 600 160 150 2.3

GGBS 360127 2012 27t 270 | 590

GGES 360/35 o , 3.5t 0o 2

R ) 0

GoBS asoja0 | 001600 % 209 ISOELA A 4,01 1100

GGBS 360/50 , 5.0t 1350
900-1800 1050 300 1504 .

GGHS,360/70 i 7.0t 1600

* For other dumentions consult our engeneering depariment
Technical data (2 long arms)

! Model A B C | D E t Ceapacity CG Werght
| GG285 360/22 i 5 2.2t 275 660
p—————1 300-1500 22 160 18023
| GG2BS 360127 280 | i 2n ano 700

1
| cozps 3s03s| sco-1s00 | 8co 0 | 1503 3.5 350 920




ANEXO 9.3

EXEMPLO DE EMPN}HAMENT@ DE
BOBIMAS DE DIAMETRO ALTO
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5.3.2 - SEGUNDA PROPOSTA: PALETIZACAO DAS BOBINAS, COM A
UTILIZACAO DE RACKS E DE EMPILHADEIRAS

Antes de ser iniciada a descrigdo da segunda proposta ¢ importante que sejam
esclarecidos alguns conceitos, que serio amplamente utilizados nesta e na proxima proposta,
a respeito da unitizagdo de cargas ¢ da paletizagdo de materiais, e da importancia da

utilizagiio destes métodos.
5.3.2.1 - Unitizac¢iio de cargas

A unitiza¢io de cargas, consiste na reuniio de volumes homogéneos, embalados ou
ndo em uma unica unidade maior adequada a movimentagao, estocagem e transporte,
constituida, por exemplo, sobre um palete, uma superficie moldada, entre outros, podendo

ser transportada e armazenada como se fosse um bloco Unico.

Um dos principios mais importantes da movimentag@io de materiais diz que quanto
maior for a carga transportada, menor serd o custo de movimentagdo de cada unidade.

Portanto, unitizar significa, entre outras coisas, reduzir custos.

A unitizagio baseia-se no principio de racionalizagio de movimentos, ou seja, torna-
se mais facil movimentar diversas cargas de uma so vez que em operagdes sucessivas com

pequenas cargas.

Deste modo, torna-se possivel a movimentagio mecdnica, desde a plataforma de
embarque do expedidor até o recebimento do consignatario, evitando o fracionamento de

cargas.
As vantagens da carga unitizada sio muitas e variadas e interrelacionam-se com

todas as fases ¢ aspectos do sistema global de movimentagao. Algumas das vantagens mais

comuns sdo as seguintes:
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& reduz custos de movimentagio

& reduz a movimentago de itens individuais

& permite a movimentagdo de cargas maiores

© acelera a movimentagio dos materiais

& reduz o tempo de carga e descarga

O reduz o custo de embalagem

O reduz o tempo de despesas de rotulagem de itens individuais
© reduz os custos de transporte

) permite  um posicionamento uniforme de estoque, resultando em corredores
desimpedidos.

© os itens em si ndo precisam ser uniformes

© reduz os danos de material, garantindo um transporte mais seguro

© a utilizagio de cargas unitizadas protege as cargas contra elementos estranhos.
& menor perda de tempo na localizagdo do material

© reduz o tempo e custo de inventario fisico

& possibilita um bom acesso a produtos estocados

@ possibilita o controle FIFO (first in - first out) para produtos deterioraveis (apesar de nao
Ser 0 NOSSO €aso)

© melhor coordenacio entre fonte ¢ destino (produgdo € expedigdo)

& da uma base para o sistema global de movimentacdo, distribuigdo fisica e transporte das
empresa.

© methor ocupagio do espago cibico

Apesar das evidéncias relacionadas em favor da aplicagio da carga unitizada,

existem, por oufro lado, algumas desvantagens, tais como:
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© custo de unitizagdo (formar a carga)

© custo de desunitizagao (retirar a carga)

O equipamento de movimentagao necessario

© falta de flexibilidade em fungio das dimensoes
& espago perdido do unitizador

© controle e retorno dos unitizadores vazios

O estocagem de paletes vazios

As formas de unitizagio mais conhecidas sio:

© Cargas Paletizadas
- sobre uma plataforma

- palete
- superficie moldada

@ Calgamento
- patina ou SKID’

© Carga prelingada
- cintas

- ligas

O Carga Contentorizada (até 2 m’)
- cagambas

- contentores (rigidos/flexiveis)

- bergos, dispositivos e racks

S0 pecas usadas sob estruturas, caixas ou embalagens para eleva-las do solo, permitmdo facil
acesso para as empilhadeiras ou outros equipamentos de movimentacao.
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© Carga Auto Unitizada
- cintamento

- feixes
- fardos

- auto paletes

A paletizagio, ¢ uma das formas de unitizagio mais conhecidas € vem sendo
utilizada com uma freqiiéncia cada vez maior, em empresas que exigem manipulagio rapida

e estocagem racional de grandes quantidades de carga.

O palete é uma plataforma disposta horizontalmente para carregamento, constituida
de vigas, blocos ou uma simples face sobre apoios. Sua altura deve ser compativel com a
introdugio de garfos de empilhadeira, paleteira ou outros sistemas de movimentagdo. O
palete deve permitir 0 arranjo ¢ o agrupamento de materiais ou produtos, possibilitando as
operagdes de movimentagdo, estocagem € transporte de uma carga unica. Ele pode ser
confeccionado de madeira serrada, compensada ou aglomerada, aco, plastico, polpa

moldada, aluminio, entre outros.

Como se sabe, a madeira, nio s6 em termos de Brasil, mas também em nivel
mundial, é a matéria-prima de maior utilizagio na confeccio de paletes. Entretanto, a
utilizagdio de paletes plasticos vém sendo cada vez mais adotada devido a maior durabilidade

e resisténcia destes unitizadores.

A paletizagfo possui algumas vantagens, como pode ser visto a Seguir:
© melhor aproveitamento do espago disponivel para armazenagem
© redugiio de acidentes
© economia nos custos de manuseio de materiais
© maior facilidade e precisdo no controle de inventarios

O utilizagio mais eficiente do volume Uil
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& methor protecdo dos produtos contra a umidade e outros fatores

& compatibilidade com todos os meios de transporte terrestre, maritimo e aéreo

& facilita a carga ¢ descarga e permite uma disposigio uniforme do estoque de produtos
G reduz obstrugdes entre os corredores do armazém e patios de descarga

@ permite a utilizacdo de varios equipamentos na sua movimentagio: empilhadeiras,

paleteiras, elevadores de carga, guindastes ¢ até sistemas automaticos.

E importanfe ressaltar também como vantagem, O intercambio de paletes entre

fornecedores ¢ usuarios, evitando a montagem € 2 desmontagem das cargas paletizadas.

5.3.2.2 - A proposta em si

Como ja pode ser percebido esta € uma proposta onde a paletizagio sera usada em
100% do material estocado, com 0 intuito de garantir os beneficios anteriormente citados da

unitizagdo e da propria paletizagdo de cargas.

Além da utilizagio dos paletes, esta proposta consta da adogdo de “racks”. Os racks
sio superestruturas fixas ou desmontaveis, formando uma armagdo rigida vertical que
permite a acomodagdo dos produtos sobre 08 paletes, fazendo com que O empilhamento
possa ser feito de um palete sobre o outro, sem afetar a carga. Eles sdo feitos de ligas
metslicas perfiladas, onde o sistema de encaixe é rapido e bastante seguro. Veja as figuras

mostrando racks no Anexo 54.

A utilizagdo de equipamentos como 0S racks se faz necessaria neste projeto, pois 0
material a ser empilhado e paletizado ndo ¢ aufo portante, ou seja, eles ndo suportam a
sobreposigdo de paletes. Caso estes fossem empilhados diretamente sobre as bobinas, elas se
danificariam, ja que provavelmente 0S materiais que ficassem alocados na base das pilhas

nfio resistiriam ao peso € seriam amassados, ¢ suas embalagens seriam avariadas, 0 que
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desrespeita o principal fundamento de um sistema de armazenagem que ¢ a garantia da
integridade dos produtos estocados. Desta forma, pode-se dizer que trata-se de um sistema

ndio auto portante, ou s¢ja que ndo suporta a sobreposigio direta de paletes.

O emprego dos racks também ¢é importante para uma movimentacdo segura das
bobinas unitizadas, pois as suas estruturas metalicas impedem que estas escorreguem

durante o transporte.

Na realidade, neste sistema ndo se pode obter uma acessibifidade imediata de 100%,
pois também utiliza-se o sistema blocado de armazenamento, porém consegue-se baixas
taxas de ocupacio de irea, havendo um maior aproveitamento desta, ja que as perdas
referentes aos equipamentos de armazenagem sao bastante pequenas se restringindo
praticamente ao espago ocupado peio palete e pela altura da estrutura do rack, que deve ser
sempre um pouco maior que a do produto estocado (Veja como ficaria a verticalizagdo com

a adogiio de racks no Anexo 5.5).

Como um dos maiores objetivos do trabalho ¢ a obtengdo de uma boa acessibilidade,
esta proposta sugere que sejam feitas apenas duas fileiras de pilhas de racks em cada sub-
srea® Cada uma destas sub-areas seria destinada para um tipo especifico de produto ou de
gramatura. Considerando-se que a sobreposigio mixima ¢ de 5 paletes, para 0 peso da carga
estocada, segundo os fornecedores, e que deste modo em cada sub-irea haveriam, em
média, 90 racks (2*5*9)', a acessibilidade direta seria de 18 racks (os 9 racks do topo de
uma fileira + os 9 racks do topo da outra fileira), representando desta forma um indice de

20%, relativamente baixo quando comparado com as expectativas de 100%.

Tomando-se como base o mercado de empilhadeiras, mostrado no Anexo 5.7, pode-

se observar que para o transporte da carga desejada (entre 1800 e 2000 ton.) e altura de

$Vide esboco do lay-out no Anexo 5.6

7 Niimero maximo de pilhas de rack em cada fileira. Considerando-se que o lado direito do galpdo tem
uma largura total de 15 metros e que © corredor para a empilhadeira é supostamente de 4 metros,
(veja a seguir) sobram 11 metros utilizaveis. Dividindo-se estes 11 metros pela largura do palete que
é de 1,2 metros, obtém-se as 9 pilhas maximas por fileira.
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elevagdo (pelo menos acima de 6,0 metros), o corredor para elas, sem considerar a carga,
varia de 2,4 metros até 3,0 metros. Somando-se a esse valor o tamanho da carga que é de
1,2 metros, tem-se que © corredor real devera estar entre 3,6 € 4.2 metros. Adotando-se,
desta forma, que a largura média de corredores para as empilhadeiras € de aproximadamente
4 metros, segundo a publicagdo, (detalhes a respeito do dimensionamento exato do corredor
para a empilhadeira escolhida serfio vistos no proximo capitulo) haveriam 18 sub-areas com

90 racks cada em todo o galp@o.

Deste modo, a capacidade mixima de estocagem desta proposta seria de 6500
bobinas ou de 1625 toneladas, valores estes superiores 4 média estocada mensalmente.
Como cada sub-drea possui 27,5 m?, a taxa de ocupagdo de area seria de 13,09 bobinas/m’
(90*4 [ 27,5) e a taxa volumétrica de 2,18 bobinag/m® (270 / 27,5%4,5-—> altura de
empilhamento).

A movimentagio seria feita através de empilhadeiras de garfo que transportariam as
cargas unitizadas da encapadora até o local de armazenagem, montariam € desmontariam as
pilhas de racks e os levariam para o local de separagdo de pedidos. Conforme ja foi dito
anteriormente, a unitizagdo apesar de todos os seus beneficios, possui desvantagens como 0
custo e o tempo gasto com este processo. Nesta proposta, a unitizagio sera feita através de
uma empilhadeira munida de um clamp, gue ird pegar as bobinas ja encapadas e coloci-las
sobre os paletes. Esta mesma empilhadeira seria responsével pela desunitizagdo no processo
de separagio de pedidos € pela colocagio dos produtos na carroceria dos caminhdes,

movimentagdo esta que no sistema atual é feita de forma manual.

Assim sendo, pode-se dizer que a proposta de verticalizagdo do estoque com a
utilizagio de racks é um sistema que garante uma boa ocupagdo do espago disponivel,
porém apresenta problemas com relagao a acessibilidade, que esta longe de atingir os 100%
desejados, fato este que ocorre devido & estocagem blocada. Além disso, os racks exigem a
montagem e desmontagem manuais, processos estes que agregam tempo, mao-de-obra e

conseqitentemente custos.
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Pode-se concluir, desta forma, que esta proposta consegue atingir os objetivos de
garantia da integridade dos produtos, capacidade de armazenagem: e eliminagdo do manuseio
direto por parte dos operarios. Porém, nfio satisfaz de forma completa os requisitos de
melhora na acessibilidade e pode vir também a aumentar o tempo total de carregamento dos
caminhdes, devido ao tempo de desmontagem dos racks, caso os produtos ndo sejam

enviados ja unitizados para os seus clientes.
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ANEXO 5.4

FIGURAS REPRESENTATIVAS
DE RACKS
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ANEXO 5.5

FIGURA DA WERT@@AUZA@&&@
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AMEXO 5.6

VISTA SUPERIOR DA PROPOSTA N2 2
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ANEXO o5.7

ARTIGO SOBRE © MERCAIDO DE
EMPILHADEIRAS



Apresentamos a sequir as Empilhadeiras Especiais para Armazenagent,

nacionais e importadas, disponiveis no mercado brasileiro.
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5.3.3 - TERCEIRA PROPOSTA: PALETIZACAO DAS BOBINAS, COM A

UTILIZACAO DE ESTRUTURAS PORTA PALETES CONVENCIONAL E DE
EMPILHADEIRAS

Da mesma forma que a segunda proposta, a base desta é a unitizacio das cargas
através da paletizagdo. As bobinas serfio colocadas em paletes especialmente desenvolvidos
para produtos de forma cilindrica, como tambores e bobinas, feitos de polietileno de alta
densidade e vendidos pela “Levton”, empresa especializada em equipamentos de
movimentagio e armazenagem. O palete tem dimensdes nominais® de 1200 X 1200 X 150
milimetros, possui 2 entradas®, tem uma resisténcia, segundo os seus fornecedores, de até
1700 kg € comporta até 4 bobinas de 60 centimetros de didmetro.

Existem algumas vantagens na ado¢io de paletes de polietileno ao invés dos
tradicionais paletes de madeira: sdo resistentes, higiénicos e as normas de qualidade
referentes & madeira, como umidade inferior a 20%; verificagdo da existéncia de rachaduras;
carunchos; furos de insetos; empenamento e do esquadro de madeira, ndo precisariam ser
observadas, o que torna o sistema mais pratico, apesar do maior custo dos paletes. Este
maior custo, entretanto pode acabar sendo recompensado pela maior vida util dos paletes de
polietileno quando comparados com os de madeira, pois estes sofrem o risco de infestagdo
por insetos, podem “apodrecer” quando expostos 4 umidade e possuem uma resisténcia mais
baixa.

No caso deste projeto, a utilizagdo de outro palete diferente deste da “Levton” ndo é
a mais indicada, pois sem o encaixe para as bobinas estas poderiam escorregar durante o
transporte, causando graves acidentes e danos aos produtos. Paletes com dimensdes
menores, onde apenas uma bobina fosse alocada poderiam ser utilizados, porém a carga
deixaria de ser unitizada, sendo que grandes vantagens, conforme ja foi citado, seriam
perdidas.

¥ Suas dimensdes reais sio de 1205 X 1205 X 150 mm
?Vide catilogo no Anexo 5.8
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As bobinas paletizadas seriam armazenadas em estruturas “porta paletes
convencionais”. Os porta paletes convencionais sdo estruturas pesadas constituidas por
montantes laterais, que podem ser soldados ou parafusados, ligados entre si por pares de
vigas regulaveis na altura, através de garras de encaixe. Sdo destinadas a suportar cargas
unitizadas nos varios niveis. Este sistema permite o acesso da empilhadeira no seu interior,

onde os paletes s3o suportados por consoles apoiados em colunas, ou em vigas frontais' .

A estrutura porta paletes permite a verticalizagio do espago itil de forma seletiva,
posstbilitando o acesso direto a todos os itens armazenados com o minimo de operagdo de
empilhadeiras, pois ela permite a localizagio e a movimentagdo de qualquer palete sem a
necessidade de mover outros primeiro. Além disso, ela é utilizada quando se deseja
armazenar cargas paletizadas com um bom aproveitamento do espago vertical ¢ quando
existir uma alta densidade de estocagem. As estruturas porta paletes tem uma excelente
estabilidade e seletividade. (Veja figura da verticalizagdio com a adogdo de estruturas porta
paletes no Anexo 5.10)

Varias s@o as vantagens da utilizagio deste tipo de sistema, como por exemplo: boa
estabilidade, alta resisténcia, inexisténcia da superposi¢do direta de cargas, sdo modulaveis e
regulaveis, garantindo a sua flexibilidade em termos de armazenagem de produtos, € tem
principalmente, uma excelente acessibilidade. Gragas as suas vigas e conseqiientemente aos
seus diversos niveis, a acessibilidade direta é de 100%, independentemente do nimero de
paletes dispostos na diregfio vertical, considerando-se que nesta proposta haverdo dois porta
paletes para cada corredor de empilthadeira (veja lay-out no Anexo 5.11). O
dimensionamento detalhado das estruturas porta paletes, bem como o dimensionamento dos
corredores para as empilhadeiras serdo estudados mais adiante, caso esta seja a proposta
escolhida.

Por outro lado, considerando-se, como na segunda proposta, que o corredor para as

empilhadeiras é de aproximadamente 4 metros e que cada porta palete comporta por volta

Vide figura representativa de um porta palete no Anexo 5.9
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de 450 bobinas, a capacidade méxima de estocagem desta proposta seria de 7000 bobinas ou
de 1700 toneladas, valores estes superiores & média estocada mensalmente, € com uma boa
taxa de ocupagio de 4rea (450/30,8 = 14,61 bobinas/m’), porém menor taxa volumétrica
(450/30,8*8 = 1,82 bobinas/m®). Este fato acontece devido ao espaco ocupado
primeiramente pelos paletes e depois, principalmente, pela propria estrutura das vigas dos
porta paletes.

A movimentagio deste sistema s dara de forma bastante semelhante com a da
segunda proposta: as bobinas seriio colocadas nos paletes de polietileno com o auxilio de
uma empithadeira de clamp. As bobinas ja& unitizadas serao levadas para o local de
armazenagem (sendo que agora n3o seria mais apenas determinada a 4rea, mas também o
véio especifico aonde o palete seria estocado) através de uma empilhadeira de garfo. O
processo de separagdo de pedidos e de carregamento de caminhdes também s€ra 0 Mesmo: a
empilhadeira de garfo ira pegar o palete, leva-lo para o local de separagio de pedidos e a

empilhadeira de clamp ira desunitizar a carga, transportando as bobinas até os caminhdes.

Deste modo, pode-se concluir que este sistema consegue atingir praticamente todos
os objetivos desejados do projeto: garantia da integridade dos produtos durante a
movimentagio € armazenagem, atendimento das necessidades de estocagem de 1350
toneladas; possui acessibilidade imediata de 100%; elimina o manuseio excessivo por parte
dos trabalhadores; elimina movimentagdes excessivas e desnecessarias com O empilhamento
e desempilhamento de bobinas ou paletes, reduzindo desta forma, o tempo de separagio de
pedidos e de carregamento de caminhdes.

Este proposta, porém, tem uma taxa de ocupacdo de drea (comparado com a
proposta n°l) e principalmente volumétrica (comparado com as propostas n°l e n°2)
infetior ao dos sistemas blocados anteriormente descritos nas outras propostas. Além disso,
o custo de implementagdo deste projeto, certamente, sera bem mais elevado que os demais,
pois inclui a compra de paletes de polietileno, que sio mais caros e de estruturas poria

paletes.
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ANEXO 5.9

FIGURA REPRESENTATIVA DE
UM PORTA PALETE
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AMEXO 5.10

EIGURA DA VERTICALIZACAO

€OM A ADOCAO DE ESTRUTURAS
PORTA PALETES
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ANEXO S.11

VISTA SUPERIOR DA PROPOSTA N° 3
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54 - ESCOLHA DA PROPOSTA QUE MELHOR ATENDE OS5
OBJETIVOS DO PROJETO

Para definir quais os critérios a serem avaliados, € necessario que se imagine um
funcionamento ideal das operagbes de um armazém de produtos acabados de uma forma
geral. Para tanto, pode-se dizer que um sistema de armazenagem ideal é aquele capaz de
suprir os seguintes itens'', além é claro de atender as expectativas anteriormente descritas
no inicio deste capitulo:

@ Seguranga e controle no armazenamento € na movimentagio de cargas

© Garantia de integridade dos produtos quanto a avarias

O Facilidade de acesso e de identificagio dos produtos

 Facil manuseio e agilidade para o armazenamento, embarque ¢ desembarque de produtos
& Adaptabilidade e Versatilidade: facilidade de acomodagio no arranjo fisico planejado

& Viabilidade de implementacdo

& Facilidade de supervisdo e controle

¢ Utilizagdo racional dos espagos

O Fluxo de movimentagio ordenado, como ciclos curtos e direcionados

Utilizando os itens citados acima, pode-se fazer algumas comparagdes entre O
sistema de verticalizagio sem paletizagdo, o sistema blocado com racks e o sistema porta
paletes.

A escotha do novo sistema de movimentagio e armazenagem deve levar em conta
ndo somente o custo de aquisigiio de equipamentos, mas também as necessidades do galpdo

de estocagem e as condigdes operacionais que 0 sistema deve oferecer. Sendo assim, o

1! Adaptado de MUTHER R; Plancjamento do Lay-out: Sistema SLP; Edgard Blucher; 1978
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critério de escolha deve se concentrar principalmente na melhor solugo operacional para o
armazém, de forma que o novo sistema seja completamente integrado e funcional nas
atividades de movimentagdo e armazenagem, garantindo deste modo, seguranga completa no
manuseio das cargas, acessibilidade total a todos os produtos € rapidez na localizagdo,

separagiio e embarque das cargas.

Muitas vezes a escolha por um sistema de menor custo acaba saindo cara, pois 0s
investimentos realizados implicam em medidas que ndo sdo suficientes para eliminar os
problemas existentes ¢ uma séric de outras medidas paliativas de pequenos investimentos
acabam tendo de ser tomadas. A conseqiiéncia direta ¢ que a soma de todos os pequenos
investimentos sai mais cara do que se uma tinica medida mais custosa fosse tomada de uma
vez 6. Assim sendo, a temética dos custos na escolha das propostas serd feita apenas de
forma parcial e comparativa, sendo mencionado somente se um sistema € mais ou menos
caro que os outros, sendo certamente, dada uma maior importéncia para aquele sistema que
realmente atenda as necessidades de movimentagio e armazenagem do galpdo de bobinas de

papel, pelos motivos que acabaram de ser citados.

A verticalizagdo pura, sem a utilizagio de equipamento de armazenagem possui
vantagens com relagio 2 uma melhor taxa de ocupagdo de area e de volume e i eliminagio
do manuseio por parte dos operérios, além € claro de ser a proposta de menor custo de
implementagiio, j& que 0s equipamentos necessarios seriam apenas as empilhadeiras e os
clamps. Todavia, em termos de acessibilidade e tempo gasto com a separagdo de pedidos,
esta proposta deixa muito a desejar.

Por se tratar de um sistema blocado, quesitos importantes como O acesso facil
estariam comprometidos, pois em alguns casos seria necessario que uma pilha inteira fosse
desfeita para que a bobina desejada fosse atingida. Este sistema seria recomendado para
focais onde 0 espago existente para estocagem fosse muito restrito, ou quando a variedade

de produtos armazenados fosse pequena, pontos estes exatamente contréarios a situagdo em
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questdo. Assim sendo, pode-se conchuir que este no é o sistema mais indicado para que os

problemas encontrados sejam reduzidos, apesar do seu baixo custo de implementac¢io.

Quanto ao sistema blocado com racks, pode-se dizer que trata-se de uma proposta
de armazenagem com grande aproveitamento ocupacional, porém com alguns problemas de
acessibilidade e manuseio de paletes. O sistema blocado dificulta o acesso de paletes internos
do bloco, sendo necessério a retirada dos primeiros paletes para 0 acesso dos subseqiientes,

como no caso da verticalizagio sem a unitizagdo.

Quanto ao manuseio dos racks, ¢ necessario a sua montagem, para os paletes que
chegam da produgio € a sua desmontagem, para oS paletes que serdo embarcados. Todas
essas atividades agregam mdo de obra ¢ tempo de operagdo, comprometendo a velocidade
de embarque das cargas, podendo significar atrasos na entrega de pedidos, um dos pontos

mais indesejados por parte dos clientes.

Um outro aspecto importante, € a necessidade de que a disposigdo das bobinas sobre
o palete, ndo passem as dimensdes do mesmo, pois a utilizagio de racks exige uma perfeita
acomodacgio dos produtos, caso contrario pode haver avarias nas bordas de embalagens e

até mesmo o amassamento de bobinas.

Enfim, a utilizagdo de racks so se justificaria se houvesse limitagdes criticas de area,
apds a verticalizagdo, onde o espago disponivel ndo fosse suficiente para a estocagem de

todos os itens, fato este que definitivamente niio ocorre.

Quanto ao sistema porta paletes, pode-se afirmar que trata-se de uma proposta de
armazenagem fixa, com capacidade de acessibilidade de 100%, com grandes vantagens
quanto a identificacdo de produtos e rapidez de operagdo, apesar de certamenie ser a
proposta que exige 08 investimentos mais altos, pois implica na compra nio s6 de
empilhadeiras, mas também de paletes e estruturas porta paletes, que possuem altos custos.

Esta facilidade no sistema de identificagio pode ser sofisticada através do “Locator”,
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(enderegamento ¢ identificagio informatizados), proporcionando controle de informagdes e

agilidade de identificagio e separagdo de cargas.

Com o uso de cargas unitizadas as operagdes de embarque podem ser feitas
totalmente automatizadas através do uso de empilhadeiras que entram nas carrocerias dos
caminhdes, colocam os paletes ou as proprias bobinas desunitizadas (de acordo com a
vontade do cliente) sem intervengdo manual nenhuma. O mesmo acontecendo com a
estocagem de produtos, ja que a empilhadeira os leva diretamente para o seu enderego na
estrutura porta palete.

A utilizagdo de porta paletes se justifica quando ¢ necessario um maior dinamismo e
rapidez nas operagdes de movimentagio € armazenagem. Porém, quando houver problemas
de capacidade de area, este sistema s0 € recomendado quando utilizado para grandes alturas,
pois sua taxa de ocupagdo de area é muito grande quando usado para pequenas pilhas. Este
é justamente o caso deste projeto: uma boa altura disponivel e uma necessidade de maior

agilidade nos processos de armazenamento ¢ expedicdo de produtos.
A tabela 5.1, que resume as capacidades, taxas de ocupagio de area e volumétrica e

acessibilidade serve para que resumidamente se observe as vantagens quantitativas de cada

proposta:

83



Capitulo 5 - As propostas de reorganizagdo e restruturagdo do galpéo de armazenagem

—————————r
CAPACIDADE OCUPACAO [ OCUPACAO |/
et DE AREA VOLUMETRICA “ 'DADE -
7950 ton ou 8100 | 18,32 bobinas/m® | 3,03 bobinas/m’ 9%

S e bobinas

~ 2 |1600tonou 6500 | 13,09 bobinas/m’ | 2,18 bobinas/m’ 20%

bobinas

3 | 1700 ton ou 7000 | 14,61 bobinas/m® | 1,82 bobinas/m’ 100%

bobinas

11800 ton ou 8000 | 3,54 bobinas/m” | 0,81 bobinas/m’

bobinas

Tabela 5.1 - Comparago quantitativa das propostas

O quadro mostra claramente que a opg¢io N° 1 é a melhor em termos de capacidade
de armazenagem e taxas de ocupagdo, porém sua acessibilidade & muito pequena. Ja a opgdo
N° 3 atende as necessidades de acessibilidade 100%, porém ndo atinge niveis exemplares de
capacidade e muito menos de ocupagio volumétrica. Entretanto, a intengdo do projeto ndo €
maximizar a capacidade, j4 que qualquer uma das trés propostas atenderia a quantidade
necessaria de estocagem de pelo menos 1350 toneladas, mas a inteng3o € sim maximizar a

acessibilidade e reduzir o tempo gasto com a localizagio de produtos.

Toda a descrigio acima efetuada leva a crer que a terceira proposta de utilizacio de
estruturas porta paletes com empilhadeiras é a mais indicada para a resolugfio dos problemas
existentes. Para que esta escolha seja realmente comprovada, pediu-se para gerentes ©
engenheiros da empresa que dessem notas de 0 a 10, de acordo com a importéncia, para os
critérios de avaliagio de um bom sistema de movimentagio € armazenagem, descritos no

infcio do capitulo e no inicio deste item, obtendo-se a tabela 5.2 a seguir:
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I__ CRITERIOS _ | SOMATORIATOTAL | PESO
S e S R e I DE PONTOS ¢ty s
Seguranga e controle no 38 1,00
armazenamento € na movi-

mentagdo de cargas

Fluxo de movimentagdo 35 0,92
ordenado, como ciclos curtos

e direcionados

Utilizagio  racional  dos 29 0,76
espacos

Facilidade de supervisio e 31 0,81
lcontrole

Viabilidade de implemen- 35 0,92
tacdo

Garantia de integridade dos 38 1,00
produtos quanto a avarias

Facilidade de acesso e de 37 0,97 "
identifica¢do dos produtos

Facil manuseio ¢ agilidade 34 0,89
para 0 armazenamento, em-

barque e desembarque de "
produtos

Atendimento  das  neces- 38 1,00
sidades de armazenagem

Redugdo do excesso de 36 0,94
manuseio

Adaptabilidade e Versa- 27 0,71
tilidade: facilidade de aco-

moda¢io no arranjo fisico

lanejado s

Tabela 5.2 - Pesos dos critérios

Com base nestes pesos foi preenchida uma folha de avaliagdo (transcrita do livro
Planejamento de Lay-out - Sistema SLP), das trés alternativas propostas e da situagdo atual,
mostrada no Anexo 5.12. ‘

Deste modo, com base na analise de comparagdo qualitativa ¢ quantitativa de todas

as propostas relatadas e na folha de avaliagdo, pode-se dizer que as condigdes de operagdo

no galpdo de produtos acabados exigem um sistema de armazenagem e movimentagio que
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possibilite 0 maximo de acessibilidade aos produtos, rapida identificag@o e separagdo de
cargas e maior flexibilidade e dinamismo nos processos de embarque de bobinas . Neste
aspecto, o sistema que mais atende a esse perfil é o Sistema Porta Paletes, sendo desta

forma, por todos 0s motivos citados a proposta escolhida.




ANEXO S.12

EOLMA DE AVALIACAO DE
ALTERNATIVAS
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6 - O PROJETO DE REORGANIZACAO E
RESTRUTURACAO DO GALPAQO DE ARMAZENAGEM

61 - O DIMENSIONAMENTO DOS EQUIPAMENTOS DE
MOVIMENTACAO E ARMAZENAGEM

Apos ter sido feita a escolha da terceira proposta como a mais indicada para
reorganizar e restruturar o galpgo de armazenagem de bobinas, ja que ela é a que atende de
uma forma mais completa as necessidades e os objetivos do trabalho, pode-se partir para o

detalhamento e as especificagdes do projeto propriamente dito.

Primeiramente, serdio descritos os equipamentos de estocagem (EQUIFIX) e em
seguida os de movimentagio (EQUIMOVEIS), tanto qualitativamente como
quantitativamente. Em seguida, sera feito o dimensionamento de areas a serem ocupadas por

cada tipo de gramatura ou de produto.

6.1.1 - DIMENSIONAMENTO DOS EQUIFIX

Basicamente, sdo dois os equifix a serem adotados: os paletes e as estruturas porta
paletes. Com relagiio aos paletes, deverdo ser utilizados dois tipos distintos de produto: os
paletes da “Levion” anteriormente ja descritos ¢ alguns paletes tradicionais de madeira,

projetados especialmente para bobinas.

A utilizag8o destes tltimos se fard necessaria para 0s produtos NFC 40 ¢ PCS 40
de dimensdes 190 X 60. Tais produtos pesam respectivamente 838 e 870 quilos a unidade.
Como o palete de polietileno da Levton comporta 4 bobinas e sua resisténcia maxima ¢é de

1700 quilos, seria permitida a colocagdo de apenas uma ou no méximo duas bobinas em
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cada um destes paletes, o que acabaria por ocasionar um desperdicio de espago muito
grande ja que apenas uma bobina estaria ocupando uma drea de 1,44 m® (dimensSes do
palete da Levton: 1,20 X 1,20). Além disso, haveria ociosidade de lugares neste palete, ja

que apenas um encaixe seria utilizado, ficando livres os outros trés.

Assim sendo, pelos motivos acima citados, julgou-se mais convenientes que estas
bobinas especiais ficassem armazenadas em paletes mais adequados para o seu peso e para

as suas dimensdes, como o da “JAB”, que serdo detalhados mais adiante.

6.1.1.1 - Dimensionamento dos paletes de madeira

Conforme acaba de ser esclarecido, os paletes de madeira serdo empregados
exclusivamente para a estocagem dos produtos NFC 40 e PCS 40, devido as suas dimensdes

€ 20 Seu maior peso.

O palete a ser adotado é o da “JAB”, mais especificamente o modelo JB 16, que
possui 2 entradas, é de face simples e sua utilizagio ¢ ideal para bobinas’ . Sua resisténcia
maxima segundo os proprios fornecedores ¢ de 1100 quilos e suas dimensdes nominais sdo
de 600 X 600 X 100 mm.

Vérias sdo as madeiras que podem ser utilizadas para a fabricagio dos paletes, entre
elas estdo o louro vermelho, o pinho araucéria, o pinus elliotis, 0 cedro , o jatoba, entre
outras. A resisténcia da madeira esta diretamente relacionada com a sua densidade de massa,
sendo que os diversos tipos de madeira devem se enquadrar em determinadas caracteristicas
especificas como dureza e resisténcia a flexdo, conforme pode ser observado no Anexo 6.2
referente aos paletes de madeira. No caso deste projeto o tipo de madeira mais indicado,
segundo os proprios fornecedores é o jatoba, por apresentar uma boa resisténcia e
durabilidade.

! Veja catalogo no Anexo 6.1
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No caso destes produtos, devido ao seu peso 3s suas dimensdes, as cargas nio
serdio unitizadas por medidas de seguranca e de durabilidade dos equipamentos. Assim, para
cada bobina existira um palete.

A quantidade média de bobinas estocadas destes produtos no tltimo ano ¢ de 129
unidades (81 do produto NFC 40 + 48 do produto PCS 40)*. Estes produtos, entretanto,
possuem uma produgio ciclica, sendo fabricados trés meses sim e um ndo, o que faz com
que a média ndo seja um bom parimetro de dimensionamento, conforme foi discutido em
capitulos anteriores. Deste modo, sera usado o indice de pico de armazenagem, descrito no

quarto capitulo deste trabatho, para corrigir possiveis desvios.

Conforme pode ser notado no Anexo 6.5 referente aos picos de armazenagem, no
final deste capitulo, a diferenga entre o maximo estocado durante o ultimo ano ¢ a
quantidade média ¢ de 2,65 para o caso do NFC 40 e 1,54 para o caso do PCS 40. Assim,
a0 invés de serem necessarios 81 paletes do produto NFC 40 ¢ indicada a compra de pelo
menos 215 paletes (2,65*81), para que possiveis picos de armazenagem que venham a
ocorrer sejam supridos. Da mesma forma, seriam necessarios 74 (1,54*48) paletes para o
produto PCS 40.

Entretanto, o més (més 4) onde ocorre pico de armazenagem do produto NFC 40
ndo é o mesmo quando ocorre o pico do PCS 40 (més 10), fato este que alids é bem dificil
de ocorrer. Deste modo, para que seja evitado um superdimensionamento de paletes, o que
faria com que na maior parte do tempo eles ficassem desocupados, optou-se por adotar
como parimetro de compra o pico de armazenagem da soma dos produtos NFC 40 e PCS
40, que seria no més 4, totalizando uma quantidade de 236 toneladas estocadas ou 279

bobinas, representando 2,14 vezes a mais que média mensal.

Conforme ja foi dito em outros capitulos, um dimensionamento de equipamentos

mais preciso demandaria um detalhado estudo de mercado das bobinas de papel, estudo este

2yide dados sobre as quantidades estocadas no Capitulo 4
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que ndo cabe neste trabalho. Assim sendo, aconselha-se a compra de pelo menos 280
paletes de madeira da “JAB”, para que 08 possiveis picos de armazenagem sejam supridos.
Certamente, esta medida nio garante que em determinado momento a necessidade destes
paletes nio seja maior € nem que a maior parte do tempo parte destes produtos fiquem
ociosos, fato este que provavelmente ocorrerd. Entretanto, julgou-se mais conveniente que
existam paletes de sobra, do que paletes faltando, pois nesta Gltima situagfo o transporte € a
propria integridade dos produtos estaria ameacada. Em Gltimo caso, caso haja um aumento
demasiado da fabricagiio deste produtos, nada impede que mais paletes sejam comprados
(lead time de entrega segundo o fornecedor para 50 paletes é de 10 dias).

Conforme j4 foi mencionado anteriormente, alguns cuidados devem ser tomados na
aquisigio, com relagdo & qualidade dos paletes de madeira. Alguns defeitos’ ndo devem ser
permitidos em componentes de madeira, existindo uma restrita limitagdo com relagiio ao:
nimero e comprimento de rachaduras; tamanho dos nés; inclinagio ou desvio das fibras;
coloracio ou manchas na madeira; furos de insetos, empenamento; tamanho da quina morta,
indice de umidade da madeira; e inexisténcia de odores no material. Tais medidas visam

aumentar a resisténcia e vida itil dos paletes.

3Veja detathes a respeito das normas de defeitos ndo permitidos na NBR 10 Anexo 6.2
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ANEXO 6.1

cATALOGO DO PALETE DE
MADEIRA DA “JAB™




40 ANOS DE
EXPERIENCIA
NO RAMO

REPRESENTAMOS QUALIDADE :
PALLETS-ESTRADOS-TABUAS-DORMENTES-BINS'GAIOLAS METALICAS




ESCOLHA O PALLETS
IDEAL [ OPERACAQ
Acesso por 2 lagos
Acesso por 4 lados
Uso para empilhadeira
Uso para carro hidraulco
Uso em porta pallets
Face simples
Dupla tace
i Dupla face reversivel
JBQ _ 4 Entradas - Dupla Face - Sobre empilhamento
Vo Pequeno. Icamento por cabos
Sacana
Tambores
Caixas
Mercadonas diversas

FABRICAMOS OS PALLETS (ESTRAK

TIPOS DE MADEIRA: Peroba Rosa, C
Louro Vermelho,
Canela e outras,

e - DA ST ENTREGAMOS EM QUALQ
JB11- e ™ SOLICITE VISITA DEN

J B-' 3 _ 2 Entradas - Dupla Face- - Reverswel J B1 4 _ 2 Entradas - Dupia Face - Com Aba Lateral

Com Aba Lateral. Face Supenot




2 Entradas - Dupla Face - Vao Pequenc
Com Reforgo.

TIPQ DE PALLETS
06|07 ]08|09]10
| X X X

| X
X

X

X
X
X

|
!
|
|

X

2|2 || >} >} >

X
X X | X
X X X X

S (ESTRADOS) EM QUALQUER MEDIDA

ha Rosa, Canafistula, Jatoba, Ipé, Angico,
Vermelho, Pinho Araucaria, Pinus Elliottis,
a e outras, mediante consulta.

DUALQUER LOCAL DO BRASIL
A DE’:NOSSOS TECNICOS

JB1 5 _2 Entradas - Face Simples - Octogonal
Uso emn Container

JBB _ 2 Entradas - Dupla F - Reversivel

Vio Pequeno.

JB10_ 2 Entradas - Dupla F - Vo Pequeno.

JB1

JB1

Com Calgo.

2 Entradas - Dupla Face - Reversivel
Com 4 Longannas.

.2 Entradas - Face Sinples - ideal para Bobin
{(Metal/Papel).




JOSE A. BRAULIO REPXIESENTACOES LTDA. S/C,

WADEIRAS EM GERAL FONES: (011) 229-3893 - 220-4246 - 225-4291
RUA MELLO BARRETO, 174 /32 FAX: (011) 227-7066
3AIRRO DO BRAS - SAO PAULO - SP ~IJFE C E.P. 03041040

Sao Paulo, (8 de Qutubro de 1996
A

SRA. ANTONIETA

CARTA OFERTA No. 2082/96
Prezados Senhores -

Formulamos z presente com a finalidade de Ihes informar nossa
methor cotacao para o material que abaixo descriminamos.-

PALETES DE MADEIRA DE 600 X 600 MM, - PARA UMA BOBINA

COMPOSICAQ.-
04 pecas de 600 x 150 x 25(22) mn1.- tebuas supeniores
03 pecas de 600 x 100x 50  mur.- longarinas
04 pecas de 600 x 150 x 25(22) mm - tabuas inferiores

- Madeira aparelhada 2 faces

- Montados com pregos ardox ( espiral )
- Chanfro para empilhadeira

- 04 cantos desquinados

PRECO.- :
- MADEIRAS DURAS ( JATOBA/CANAFISTLLA/FAYEIRO )
RS 12,00 ( DOZE REAIS ) por palete

- Cond. Pagto 21 DDL. do faturamento ( durucao da viagem ate 05 dias }

- CIF. SAO PAULO - SP. _
- Prazo de entrega 10/15 dias da confirmacao do pidido

- Validade desta proposta 05 DIAS
- Descarga por conta do cliente

Sem mais para > presente momento ficamos no aguardo de suas

apreciadas ordens.
_ Atenciosamente
TN
JOSE AUGUST BRAULIO IR DE ACORDO

i direto




ANEXO 6.2

MORMAS DE DEFEITOS NAO

PERMITIDOS EM PALETES DE
MADEIRA




CPP - COMITE PERMANENTE DE PALETIZACAO

1 TIPO

Palete ndo reversovel, face dupla , quatro entradas, nove blocos, dimensdes 1050 x 1250
mm.. As tabuas da face inferior sio posicionadas de forma a permitirem a movimentagio dos

paletes com paleteiras, empithadeiras. bem como o transporte dos mesmos sobre roletes. nas
duas dire¢des preferenciais.

2 MADEIRA SERRADA

A resistencia de uma determinada espécie de madeira apresenta uma boa correlagdo com

a densidade de massa. As espécies de madeira a serem empregadas na fabricag@o de paletes de-
vem atender as caracteristicas minimas apresentadas a seguir :

Grupo 1 -

Tabuas intermedidnas da face superior :

Densidade de massa a 15% de umidade - 400 kg/m3

Resistencia 4 flexdo {madeira verde) - 34 Mpa.

Dureza Janka (madeira verde) - 1700 N.

Grupo 2 -

Tabuas da extremidade da face superior ; tabuas de ligagdo ; tibuas da face mferior e to-
dos os blocos:

Densidade de massaa 15% - 580 kg/m3

Resistencia a flexfio (madeira verde) - 63 Mpa.

Dureza Janka ( madeira verde) - 4000 N.

Exemplo de madeiras que se enquadram em um dos dois grupos que atendem as especi-
ficagdes minimas da tabela:

Grupo 1 - Nome vuigar Nome botinico
Louro vermelho Nectandra rubra
Cedrinho / Quarubana Erisma uncinatum
Pinus Pinus spp
Pinho do Parana Araucaria augustifolia
Cedro Cedrela fissilis
Quaruba Vochysia maxima

Grupo 2 - Nome vulgar Nome botanico
Eucalipto Eucalyptus spp.
Andiroba Carapa guianensis
Oiticica/ Guaritiba Clarisia racemosa
Amapa doce Brosimum parinarioides
Timborana

Piptadenia suaveolens

-1-



22  DEFEITOS NAO PERMITIDOS EM COMPONENTES DE MADEIRA

Todos os defeitos aqui especificados encontram-se definidos na Norma Brasileira
NBR 9192/dez - 85 “Paletes de Madeira - Materiais (Especificagdo) * da ABNT.

a) Nés

Nas faces em que ocorrem, os didgmetros dos nés nio devem ultrapassar :
a | - tabuas transversais (pe¢a n 3)
* 1/4 da largura para as tres pegas transversais (travessas)
* a soma dos didmetros dos nds ndo deve ultrapassar a 1/ 3 da largura
a 2 - tibuas da face superior ¢ inferior ( pegasn 1,2 € 5)
* estas tabuas sdo divididas em tres areas distintas a saber:
- a primeira tomando-se os primeiros 20 cm do lado esquerdo para o lado
direito do palete ;
- a segunda tomando-se entre os 20 ¢cm iniciais até antes dos 20 cm finais
sempre da esquerda para a direita da tdbua.
- aterceira tomando-se os tltimos 20 cm da tabua sempre da esquerda pa-
ra a direita.
Quando ocorrerem, nas tabuas individuais, em cada uma das tres areas citadas
o didmetro dos mesmos nio deve ultrapassar a 1 / 3 da largura ¢ a sornatéria ndo deve ultrapassar
a 1/2 dalargura da tdbua. A verifica¢do da ocorréncia deve ser feita em tres areas distintas da
tabua, separadamente, ¢ a medigdo do didmetro dos nds deve ser feita no sentido da largura da
tabua.
a 3 - Blocos (pega 4).

em qualquer face, o didmetro méaximo do né ndo deve ultrapassar a 25 mm. ¢ a so-
matdria dos nés a 40 mm.

b) Rachaduras

Nas tdbuas da extremidade da face superior, ndo podem haver mais do que duas ra-
chaduras, e que o comprimento individual ndo seja superior a 100 mm.

Nas tres tabuas transversais (travessas) ndo podem haver mais do que duas racha-
duras por tabua, cujos comprimentos individuais ndo sejam superior a 50 mm.

Nas demais tibuas nio sdo permitidas mais do que duas rachaduras por tdbua, e que
a soma dos comprimentos nio ultrapasse duas vezes a largura da pega.

¢) Inclina¢fio ou desvio das fibras (desvio em relaciio ao eixo longitudinal das tabuas)
A orientagdo ou diregdo das fibras nao deve apresentar inclinagdo:

* 5% para as tdbuas.
* 20% para os blocos.



d) Coloragio ou manchas

Coloragtes ou manchas resultantes dos ataques de fungos apodrecedores, devido a
ma condugdo da secagem ou sazonamento ou exposi¢do as intempéries ndo serdo permitidas.

e) Bolsas de resina

As bolsas de resina ndo sdo permitidas nas tdbuas de extremidade e tdbuas trans-
versais (travessas) . Nos demais componentes as boisas ndo devem apresentar extensio su-
perior a 50 mm. ao longo da pega.

1§) Furos de insetos
O diametro maximo de cada furo ndo deve ultrapassar a 5 mm. Serdo permitidos
furos produzidos por insetos até o limite maximo de cinco por pega. Nio deve haver contami-
nagdo ou infestagdo ativa por organismos xiléfagos.
e) Empenamento
As pegas de madeira ndo podem apresentar desvios superiores aos seguintes ma-
Ximos : * arqueamento ao longo dapega - 15 mm.
*encancamento na largura - Smm.
* encurvamento ao longo dapega - 5 mm.
h) Quina morta ou esmoado
E permitida quina morta ou esmoado desde que nio ultrapasse um quinto da
largura e um quinto do comprimento da tabua , ndo sendo penmitida em tdbuas de extre-
midade e nos blocos.
i) Odores
N3o serdo permitidas determinadas espécies de madeira que exalam odores de-
sagradaveis.
2.3  CHANFROS PARA ENTRADA DE PALETEIRA
Os chanfros , cujos detalhes serdo apresentados no desenho VA CPP - 001, devem
ser feitos nas duas bordas laterais opostas entre si das tres tibuas da face inferior, exatamente na

regido onde sdo introduzidos os garfos das paleteiras ou empilhadeiras.
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24 UMIDADE

O teor de umidade de qualquer uma das pegas de madeira que compdem o palete

ndo devem ser superior a 22% em relagdo a massa seca. Para o calculo do teor de umidade
deve ser aplicada a seguinte formula :

H=Mv-Ms x 100
Ms

onde : H =teor de umidade
Myv = massa inicial da madeira
Ms = massa da madeira seca em estufa a (103 £ 2)°C.

3 CONECTORES

3.1  TIPO
Pregos de ago comum, helicoidal, com as seguintes caracteristicas:
* comprimento (55 +2) mm.
* comprimento da porgido lisa da haste (24 £2) mm.
* didmetro da haste (3.2 £0,1) mm.
* didmetro da cabega (7.1 £0,1) mm.
* angulo das cspu'as em relagdo ao eixo transversal do preg (65 + 5) °©
* niimero minimo de espiras 4.

Nota 1 - se o prego for de ago endurecido, o didmetro da haste podera ser de
até 2,8 mm.

Nota 2 - para madeiras com tendéncia ao rachamento quando da pregacdo,
recomenda-se adotar pregos sem pontas ou adotar pré furagio com didmetro do furo de 85
90% do didmetro da haste do prego.

32 QUANTIDADE E POSICAO

A quantidade bem como a posi¢io dos pregos encontram-se ilustradas no desenho
VA .CPP-001.

33 REBATIMENTO
Todos os pregos das ligagdes tdbua - tdbua devem ser rebatidos.
34  PENETRAGAO DA CABECA DO PREGO

A cabega do prego ndo deve penetrar mais do que 3 mm. nas tabuas. Porém esta
ndo deve sobressair em relagdo a superficie da tabua.
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Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e_restruturagdo do galpdo de armazenagem

6.1.1.2 - Dimensionamento dos paletes de polietileno

Com excegdo do NFC 40 e PCS 40, todos os outros produtos estocados no galpdo
seriio armazenados no paletes de polietileno. As vantagens deste tipo de utilizacdo ja foram
descritas durante as propostas de projeto.

O dimensionamento destes paletes sera mais simples de ser realizado, pois o calculo
ser4 feito com base nas quantidades totais mensais estocadas no ultimo ano. Segundo os
dados obtidos no quarto capitulo, em nenhum més a quantidade de bobinas estocadas
ultrapassou a faixa das 1225 toneladas, o que representaria por volta de 4500 bobinas,

considerando-se que o peso médio delas é de 270 quilos.

Fazendo uma estimativa de que o pico de armazenagem dificilmente ultrapassara a
marca de 20% acima do méaximo observado, totalizando 1470 toneladas, ou 5450 bobinas,

pode ser feito o dimensionamento total de paletes de polietileno.

Sabendo-se que pelo menos 250 deste total de 5450 bobinas sdo referentes aos
produtos NFC 40 e PCS 40 e portanto nio serdo unitizadas neste palete, sobram 5200
bobinas a serem paletizadas no produto de polietileno. Como cada palete comporta 4

bobinas, serd necessaria a compra de no maximo 1300 paletes.

Caso nio se deseje fazer esta estimativa, considerando-se picos de armazenagem, a
quantidade minima necessaria seria de 1060 paletes ((4500-250)/4).

Deste modo, sem trabalhar com os limites maximos e nem com 08 limites minimos
sugere-se a compra de pelo menos 1150 paletes de polietileno. Caso ocorram picos de

armazenagem, certamente mais produtos podesiam ser adquiridos.

Um ponto importante que deve ser salientado diz respeito 4 armazenagem dos

paletes vazios: estes ndo serdo estocados no galpdo de produtos acabados, mas sim no
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almoxarifado, junto com os demais paletes usados em outros setores da empresa,
principalmente na estocagem de matéria-prima. Trata-se na realidade de uma norma da
empresa a qual ndo permite que materiais que ndo estejam sendo utilizados sejam guardados
em seus respectivos setores. Sera apenas destinada uma area de 2 m?, no méaximo, no local
de separagio de pedidos para que uma infima quantidade de paletes, que atenda as
necessidades diarias seja 14 colocada.

92




Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e restruturacdo do galpdo de armazenagem

6.1.1.3 - Dimensionamento das estruturas porta paletes

As estruturas porta paletes deverdio ser capazes de comportar no minimo uma média
de 1300 toneladas, ou seja, por volta de 4800 bobinas. Em termos de paletes, elas deverdo
ser capazes de estocar um total de 1430 unidades (1150 paletes de polietileno + 280 paletes
de madeira). Além disso, o vio de acesso deve ter dimens&es suficientes para garantir 0

transito de empilhadeiras com as cargas unitizadas

Estas estruturas deverdo também fazer o methor aproveitamento possivel da altura
util do armazém que é de 8,0 metros. Serdo formadas primeiramente duas fileiras de
estruturas porta paletes, formando uma sub-area, cercada de corredores por todos os lados
(dois corredores laterais e dois principais), para que a empilhadeira possa ter acesso direto a

todos os paletes, garantindo o objetivo de acessibilidade 100%.

Cada médulo terd uma largura total de 1,40 metros (1,20 metros da largura do palete
+ 0,05 m de folga + 0,15 m referentes as vigas da estrutura), fazendo com que cada sub-area
tenha 2,80 metros de largura totais. (Veja figura 6.1).

Figura 6.1 - Vista lateral do Porta-palete

O fabricante garante que as estruturas porta paletes sdo capazes de suportar até 3
toneladas em cada um dos vdos. Portanto, em cada vio, de cada mddulo da estrutura serdo

colocados dois paletes, com uma folga de 5 cm entre cada um. Desta forma, cada modulo
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ter4 um comprimento total de 2,65 metros (2,40 metros dos dois paletes + 0,05 metros de
folga + 0,20 metros referentes as vigas). Veja figura 6.2.
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Figura 6.2 - Vista frontal do Porta palete

Como ja foi amplamente discutido anteriormente, as bobinas possuem uma altura
bastante variada. Caso fosse necessario o dimensionamento dos vio de acordo com cada
tipo de formato, cada porta palete teria um dimensionamento diferente. Além disso, seria
necessario também ser feito um rigoroso estudo de mercado para que se pudesse saber com
mais precisdo qual a quantidade estocada de cada formato. Somado a isto, o mercado em si

teria de ser extremamente estivel, sem mudangas bruscas de vendas em produtos.

Porém, no levantamento de dados feito no quarto capitulo observou-se que a maioria
esmagadora dos comprimentos (80%) das bobinas estocadas estava entre 15 e 80
centimetros. Deste modo, julgou-se interessante padronizar o tamanho da grande maioria
dos porta paletes, fazendo com que estes tivessem 1,00 metro de altura (0,80 m de
comprimento da bobina + 0,05 m de folga + 0,15 m de altura do palete). Certamente, em
alguns casos haverd uma perda bastante substancial de volume de armazenamento, porém
conforme foi visto no levantamento de dados mais de 50% do total de produtos
armazenados possui o seu comprimento entre 65 e 80 cm, o que representa que na grande
maioria dos porta paletes haverad apenas uma sobra de no maximo 15 cm. De qualquer
modo, é mais interessante que haja sobra de espago nos vios do que falta deste. Além disso,
as estruturas sdo regulaveis e suas dimensdes, em dltimo caso, podem ser alteradas caso se

observe uma alteragio muito grande nos formatos ali estocados.
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Recomenda-se, entretanto a fabricagio de alguns porta paletes especiais, cujas
alturas dos vios seja diferente de 1,00 metro. Esta recomendagio é vélida para a
acomodagdo dos seguintes produtos:

2 UGS 20, pois o comprimento miximo destas bobinas € de 60 ¢m, portanto a altura do
vio deve ser de 80 cm (60 + 5 + 15).

2 ANK 21, formatos 85 X 60; 115 X 60. A altura do vio deve ser de 135 cm (115+5 +
15).

= NFC 40 e PCS 40, formatos 190 X 60. A altura do vao deve ser de 210 cm (190 + 35 +
15).

Deste modo, tem-se que para as estruturas porta paletes terdo os seguintes nimeros

de niveis (andares), considerando-se que a largura das vigas € de 0,10 metros:

| Altura do viio (em metros) ' Nimero de niveis do porta palete |
1,00 80/1,10=7 J
0,80 8,0/090=38

1,35 80/1,45=5 4

210 8,0/2,20=3

Tabela 6.1 - Altura do vao X Numero de niveis do porta palete

Para que haja um espago suficiente para a manobra das empilhadeiras, do lado direito
do galpdo serdo colocadas fileiras de médulos porta paletes, com 4 unidades cada. Do lado
esquerdo, por ele ser mais estreito serdo colocados 3 madulos. Assim, teremos que do lado
direito cada sub-area, com porta paletes de 1,00 metro, terd uma capacidade de estocagem
de: 2 (largura) * (2*4)(comprimento) * 7 (altura) = 112 paletes, o que representa 448
bobinas. Ja do lado esquerdo a sua capacidade sera de 2 (largura) * (2*3)(comprimento) * 7
(altura) = 84 paletes, o que representa 336 bobinas, totalizando uma média de 392 bobinas
por estrutura, ou 98 paletes.

Para que a demanda de estocagem de 1400 paletes seja atendida, deverdo ser criadas

pelo menos 14 sub-areas (1400 / 98), o que representa 26 fileiras de estruturas porta paletes,
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ou 91 modulos da estrutura. Entretanto, de acordo com as dimensdes dos corredores para as
empilhadeiras, o nimero de porta paletes a ser instalado poderé ser maior, para que se tenha
uma garantia completa de que em picos de armazenagem ndo havera falta de espago. Veja o
lay-out e o dimensionamento final de porta paletes no final do capitulo, apds o

dimensionamento de corredores, juntamente com a apresentagio do projeto final.

Deve-se adiantar, entretanto, o namero de estruturas especiais (com vio diferente de

um metro) que irdo existir, através do dimensionamento abaixo:

" Altura do vio | Capacidade de esto- | Necessidades de . |  Namero de sub-~
RS . cagem (emn’de. | estocagem ( em n° |- dreas necessirias
bobinas) | = de bobinas) :
0,80 2%g*g*4 =512 900 2 (16 modulos)
1,35 2*¥8*5*%4 = 320 300 1 (8 mddulos)
2,10 2*8*3*%4 =192 250 1,5 (12 mbdulos

Tabela 6.2 - Dimensionamento de Porta paletes especiais

6.1.2 - DIMENSIONAMENTO DOS EQUIMOVEIS
6.1.2.1 - Dimensionamento das empilhadeiras

Praticamente, o tnico tipo de equipamento de movimentagdo a ser utilizado sera a
empilhadeira. As empithadeiras sdo veiculos industriais autopropelidos com pelo menos trés

rodas, que elevam, transportam € posicionam materiais.

Elas sdo auto-regulaveis e equipadas com um mecanismo de elevacio de carga, sobre

garfos ou outros dispositivos. Podemos classifica-las de um modo geral:
© Quanto ao acionamento: Manual, Elétrico, GLP, Gasolina e Diesel.

© Quanto i configuragio de sustentacdo de carga: Contra-peso, de patola (sub-apoiada) e
lateral.
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© Quanto ac niimero de rodas que podem ser de 3 ou 4. O tipo de pneu pode ser macigo ou

pneumatico.

As empilhadeiras s3o indicadas para movimentagdo, em fluxo intermitente, de
materiais diversos ¢ em percursos varidveis. Podem ser utilizadas para movimentagio de
paletes, bobinas, fardos, sacarias, pegas volumosas, etc. Suas condigdes de uso também

variam: armazéns cobertos e de grande altura, patios de armazenagem, portos, entre outros.

As vantagens de utilizagdio da empilhadeira sdo as seguintes:
© Transporte e elevagio combinados em um tnico equipamento.
© Com relagio ao transporte das cargas so versateis ¢ de boa capacidade.
© Flexiveis e rapidas quanto ao percurso; dispensam estrutura fixa.
© Duraveis e seguras.
© Permitem grandes alturas de armazenagem.
© Em geral, dispensam equipamento auxiliar.

Além das vantagens acima citadas, as empithadeiras conseguem suprir de forma
completa as necessidades do projeto de restruturagdo: garantem um transporte seguro das
cargas e eliminam o manuseio excessivo por parte dos operarios. Outros tipos de
equipamentos de movimentagio poderiam ser utilizados, como os carrinhos hidraulicos ou
transelevadores. Porém, os primeiros exigem um certo manuseto ¢ sdo mais lentos no
transporte; o segundo tem custos de implementagdo bastante elevados e sdo indicados em
locais onde ¢ exigida uma maior automatizagdo e uma maior necessidade de tecnologia, fato

este que ndo ocorre em n0sso projeto.

Desta forma, as fungdes basicas da empithadeira serdo paletizar as bobinas que vém

da encapadora; levar o material unitizado para o enderego indicado, no porta palete; retirar a
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carga unitizada do porta palete; desunitizar a carga (quando necessario) e fazer o
carregamento dos caminhdes. Para tanto, serdo necessarias empilhadeiras de garfos, que
possam transportar os paletes e empilhadeiras de clamp, que possam agarrar as bobinas para
unitiza-las, desunitiza-las e coloca-las nos caminhdes.

Tais empilhadeiras serio dimensionadas basicamente em fungdo da altura de
armazenamento, do peso da carga unitizada e do espago de movimentagdo ao seu redor,
principalmente com relagdo aos seus corredores (caracteristicas qualitativas). Com relagdo
ao numero de empilhadeiras necessarias (caracteristicas quantitativas), este serd

dimensionado com base na movimentagio média diaria.
Assim, qualitativamente as empilhadeiras deverdo atender aos seguintes requisitos:

& Altura: no minimo ela devera alcangar uma altura de 7,15 metros (8,0 4 .0,85°)

& Capacidade de carga: o peso das bobinas no palete dificilmente passara os 1600 quilos,
mais o peso do palete que € de 4 quilos, o minimo seria uma capacidade de 1605 quilos.
Porém, como n3o se deve trabalhar na poténcia maxima de um equipamento a maior
parte do tempo recomenda-se uma capacidade de carga de 1800 a 2000 quilos.

© As dimensdes de seu corredor deverdo ser as menores possiveis, porém suficientes para
que ela consiga dar um giro de 90°. Para tanto deve ser levado em conta o comprimento
da carga no sentido de deslocamento; folgas para que as manobras sejam mais rapidas ¢ a

capacidade da empilhadeira se colocar na posigdo perpendicular ao corredor.

OBS: As empilhadeiras de clamp possuem necessidades bem mais modestas, pois elas ndo
irdo estocar os produtos e o seu transporte se limitard a movimentagio de uma bobina por

vez. Desta forma, a sua altura de elevagio deve ser de no minimo 2,0 metros (para as

* Altura maxima de empithamento

5 Altura maxima das bobinas
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bobinas de 1,90 metros de altura) e ter capacidade de carga de apenas 1000 quilos (peso
méximo de uma bobina é de 870 quilos).

Deste modo, optou-se pela compra de empilhadeiras mo;ridas a GLP, pois elas tém
marchas de levantamento e de movimento mais rapidas, um carregamento de combustivel
mais rapido e flexivel, sdo indicadas para percorrer distancias longas até sobre terreno
acidentado e tém um custo inicial menor, quando comparadas com empilhadeiras elétricas.
Além disso, as primeiras dispensam o constante carregamento das baterias, que é necessario
no caso das empilhadeiras elétricas, processo este que costuma ter um custo relativamente
alto. Quando comparadas com empilhadeiras a gasolina, as empilhadeiras movidas & GLP
poluem menos o ambiente, tém uma combustio mais completa, pois o combustivel ja entra

no motor no estado gasoso, € o custo do combustivel € menor.

O modelo escolhido tanto para as empithadeiras de clamp, como para as de garfo é 0
H45XM, da “Hyster™®, com torre de 3 estigios para a empithadeira de garfo (altura méxima
de elevagio de 7,97 metros) e com torre padrio para a empithadeira de clamp. Sua
capacidade nominal é de 2250 quilos e tem uma velocidade méxima de 20 km/h. Apesar da
empilhadeira de clamp ndo precisar ter uma capacidade de carga tdo alta, julgou-se mais
interessante que houvesse dentro da empresa um equipamento de maiores qualidades e

capacidades.

Com relagdo ao dimensionamento do nimero de empilhadeiras necessarias deve-se
levar em conta a quantidade média diéria produzida e faturada, ou seja, a quantidade média
de bobinas movimentadas diariamente e o tempo total gasto com a estocagem € Com a
expedigio. Para tanto, foram elaborados pela propria autora diagramas que indicam o fluxo

de processos e o tempo gasto com cada um deles, conforme pode ser visto a seguir:

SVeja catalogo no Anexo 6.3
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CICLO DE ESTOCAGEM E EXPEDICAO DE PRODUTOS

EMPILHADEIRA A GAS COM CLAMP

Velocidade média de deslocamento (sem carga): 13,5 km/h
Velocidade média de deslocamento (com carga): 12,0 km/h
Tempo de elevagio (sem carga): 0,54 m/s

Tempo de elevagio (com carga): 0,50 m/s

Tempo de abaixamento (sem carga): 0,50 m/s

Tempo de abaixamento (sem carga): 0,42 m/s
Destocamento médio no embarque de produtos: 10 m

Elevagio: 1 m

EMPILHADEIRA A GAS COM GARFO

Velocidade média de deslocamento (sem carga): 13,5 km/h
Velocidade média de deslocamento (com carga): 12,0 km/h
Tempo de elevag3o (sem carga). 0,54 m/s

Tempo de elevagio (com carga): 0,50 m/s

Tempo de abaixamento (sem carga): 0,50 m/s

Tempo de abaixamento (sem carga): 0,42 m/s
Deslocamento médio: 36,5 m

Elevagio: 7,15 m
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Tempo
gasto

5*4=20seg

7*4=28seg

CICLO DE ESTOCAGEM DAS BOBINAS

Empilhadeiras
de clamp

1

Pegar as
bobinas

2
Coloca-las
sobre 0s
paletes

Tempo total gasto para a

movimentacio de um palete: 48 seg

Empilhadeiras Tempo
de garfo gasto
|
v
3
Leva-las até o b
local de 368,5° (3600/12000)
‘ armazenagem = 10,95 seg

\Fazer elevagao

Posicionar
palete

Descer a torre

7
Retornar para

‘ origem

0,50* 7,15 = 3,57
seq

5 seg

0,50* 7,17 = 3,57
seg

36,5 * (3600/13500)
= 9,73 seg

Tempo total gasto para a movimentagdo de

um palete: 32,54 seg




CICLO DE EXPEDICAO DAS BOBINAS

Tempo Empilhadeiras
gasto de clamp
9
5*4=20seg ';z%?;;s
10
7*4=28seg | "o
1
16" 4=60seg |“ihmpere

Tempo total gasto para a

movimentacao de um palete: 108 seg

Empilhadeiras Tempo
de garfo gasto
1
Identificar o
produto 3 seg
2
Ir até o local de]| 36,5 * (3600/13500)
armazenagem = 9,73 seg

3

Fazer elevagio

0,54*7,15= 3,86

seg
4
Pegar palete 7 seg
5
Descer 0 0,42* 7,17 = 3,00
palete seg
&
Ir até o local de
separacdo de 36,5 * (3600/12000)
pedidos = 10,95 seg
3 seg
8
Retomar para | 36,5 * (3600/13500)
origem =973 seg

Tempo total gasto para a movimentagdo

de um palete: 50,27 seg
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CICLO TOTAL DE UTILIZACAO DA EMPILHADEIRA DE CLAMP

TEMPO TOTAL DE OPERACAO: 48 seg (estocagem) + 118 seg (expedigdo) =
166 seg / palete

CAPACIDADE MAXIMA DE MOVIMENTACAO HORARIA: 3600/ 166 =
21 paletes / hora

JORNADA DE TRABALHO: 24 HORAS (3 turnos)

CAPACIDADE MAXIMA DE MOVIMENTACAO DIARIA: 21 * 24=
520 paletes / dia

NUMERO DE PALETES MOVIMENTADOS DIARIAMENTE:

2 E produzida (chega ao galpio) uma tirada, que contém entre 4 a 6 bobinas a cada 30
minutos, totalizando uma média de 3 paletes por hora (1 palete com 4 bobinas / 0,5
hora), ou 72 paletes por dia.

® O faturamento meédio mensal’ & de 1000 toneladas, ou seja, considerando-se que os
carregamentos n3o sfo feitos de fim-de-semana, havendo portanto 22 dias Uteis no més, a
média diaria é de 45 toneladas/dia, ou 180 bobinas/dia, representando um total de 45
paletes/dia.

© Total de paletes movimentados: 72 + 45 = 117 paletes.

NUMERO DE EMPILHADEIRAS NECESSARIAS: 117 / 520 = 0,22 = 1 empilhadeira

NUMERO DE EMPILHADEIRAS DE CLAMP A SEREM COMPRADAS =1 I

B ——

7Vide anexo do Capitulo 4
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CICLO TOTAL DE UTILIZACAO DA EMPILHADEIRA DE GARFO

TEMPO TOTAL DE OPERACAOQ: 32,54 seg (estocagem) + 50,27 seg (expedi¢o) =
82,81 seg / palete

CAPACIDADE MAXIMA DE MOVIMENTACAO HORARIA: 3600 / 82,81 =

43 paletes / hora
JORNADA DE TRABALHO: 24 HORAS (3 turnos)
CAPACIDADE MAXIMA DE MOVIMENTACAO DIARIA: 43 * 24 =
1043 paletes / dia

NUMERO DE PALETES MOVIMENTADOS DIARIAMENTE:

2 E produzida (chega ao galpdo) uma tirada, que contém entre 4 a 6 bobinas a cada 30
minutos, totalizando uma média de 3 paletes por hora (1 palete com 4 bobinas / 0,5
hora), ou 72 paletes por dia.

2 O faturamento médio mensal® é de 1000 toneladas, ou seja, considerando-se que os
carregamentos ndo sio feitos de fim-de-semana, havendo portanto 22 dias uteis no més, a
média diaria € de 45 toneladas/dia, ou 180 bobinas/dia, representando um total de 45
paletes/dia.

9 Total de paletes movimentados: 72 + 45 = 117 paletes.

NUMERO DE EMPILHADEIRAS NECESSARIAS: 117/ 1043 = 0,11 = 1 empilhadeira

NUMERO DE EMPILHADEIRAS DE GARFO A SEREM COMPRADAS =1 I

*Vide anexo do Capitulo 4
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Deste modo, pdde-se verificar que a compra de uma empilhadeira de garfo e outra
empilhadeira na qual seria colocado um clamp séio mais do que suficientes para atender toda

a movimentagdo do armazém, j4 que a maior parte do tempo elas ficariam ociosas.

Uma questio pode surgir com relagio a utilizagio da empilhadeira de clamp: na
realidade ela é responséivel pela paletizagiio das cargas e pelo carregamento de caminhdes,
assim, enquanto ela estiver fazendo um carregamento possivelmente haverao bobinas saindo
da produgio a espera de serem paletizadas, ndo existe entdo o perigo de haver um acamulo

muito grande de bobinas que acabaram de ser produzidas a espera de serem paletizadas?

A resposta é negativa, pois sdo fabricadas por volta de no maximo 12 bobinas por
hora, 0 que representa 3 paletes, cujo tempo de unitizagio seria de 96 segundos (48 + 48).
Um carregamento de caminhio, cuja capacidade ¢ de em média 40 bobinas, ou 10 paletes,
levaria 1180 segundos, ou 20 minutos, para ser feito. Como o nimero de docas (2) ndo
permite que sejam feitos mais do que dois carregamentos simultineos, o tempo maximo que
a empilhadeira de clamp levaria fazendo os carregamentos seria de 40 minutos. Neste
periodo, no méximo 12 bobinas poderiam ter sido fabricadas, que levariam 1,6 minutos para
serem paletizadas, tempo este mais do que suficiente para que esta empithadeira voltasse
para o setor de separagdo de pedidos caso houvesse um novo carregamento loge em
seguida. Assim sendo, no maximo 12 bobinas poderiam ficar a espera de paletizagdo por no
maximo 40 minutos, fato este que ndo prejudicaria em nada o bom funcionamento do

armazém.

Possivelmente, o nimero de paletes movimentados seja um pouco maior que o
descrito no final do més, ji que existe uma pequena concentra¢do de faturamento nestes
dias, como na maioria das empresas. Entretanto, este aumento teria de ser no mimimo 4
vezes maior para que se justificasse a compra de uma nova empilhadeira, fato este que

definitivamente nio ocorre.
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ANEXO 6.3

CATALOGO DA EMPILHADEIRA
“HYSTER”



HYSTER’ |
( CHALLENGER

ia/5935/60 ‘M




EMPILHADEIRAS H45-60XM

\@*@1
l
; | &
I }
] T \ T
H - s08 1381 BAS (2 1700
}
®- J ARt | ‘
""(lc, Cantro oo gravoics da arpifvcers
@ : |
0 [ A8 1035
@ = +
1 gaa (o) 28|
P WG T
Corm © BSOS NA OG0 ity _@_ §

=474

Os nuimeros incluides em circuios cormespondem aos numeros de linha das tabelas constantes no presente folheto de aspecificacées.
Dimensdes em polegadas. Os valores entre parénteses estdo em milimetros.

ESPECIFICACOES E GRAFICOS

MODELD A B c D
185 312 27,0
HASXM [ (a70) 795) (685) 36°
185 36,0 268
H55XM (470) 915) (680) 30°
. 188 ana 270
HEOXM (480) (945) (685) S5
CARGA NOMINAL x CENTRO DE CARGA
COM CARRO SUPORTE PADRAO
{Ststema Métrico)
3500
3000 _.‘
e
5 xn
% 2500 nm
g 2000 £
(-4
4
A i
1800 T I{H4SXM]
1000
00 00 100 900 1100 1300
CENTRO DE CARGA mm

CAPACIDADE |CENTRO DE CARGA| MOMENTO
MODELO| ™" s, 1) pol (mm) pol Ib {cm kg)
4500 24 191.250
H45XM | 12950) (500) (218.250)
5.500 24 233.750
HSSXM (2.500) (500) (266.750)
6.000 24 256.800
HGOXM | 3.000) (500} {294.000)
CARGA NOMINAL x CENTRO DE CARGA
COM CARRO SUPCRTE EQUIPADO
COM DESLOCADOR LATERAL (Side Shift
{Sistama métrico)
3800
3000
u —
x
=) ua
3 00 + rian
= y,
g i .
= 2000
= T
hi 14
1500 == H“I! —~
nE [
1000 }
200 -] 700 900 1100 1300

CENTRC DA CARGA mm



ESPECIFICACOES

EMPILHADEIRA H45XM

1 | Fabricante Hyster Hyster
" 2 |Modelo HASXM H45XM
- 3 jCapacidade nominal b kg 500 2.250 4500 2.250
Y| 4 |Centro de carga pol mm 24 500 24 500
§ 5 | Tipo de combustivel gasglina-GLP Dieset
g 6 |Posi¢ao do operador sentado sentado
7 | Tipo de pneu - dianteiro/traseiro preumatico/pneumatico pneumatico/pneumatico
8 |Rodas - dianteiras/tiraseiras (X=rodas de tragao) X112 202
10 | Elevagao padrao - forre de 2 estagios (face superior dos garfos)  pol mm 151,0 3830 1510 3830
11 | Elevagio livre (face supenor dos garfos) pol mm 55 140 55140
13 | Garfos - larguralespessura pol mm 4010015 40 40 100115 40
14 | Anguio de inciinagao para frenteipara tras ° 610 810
g 15 | Comprimento até face dos garfos pot MM 989 2515 989 2515
@ | 16 | Largura com pneus standard pot mm 474 1.205 474 1.205
%117 | Altura com forre abaixada pol mm 96.4 2.445 964 2.445
& 18 T Altura com torre estendida, comisem encosto para carga pol mm 1989 5055/174,8 4440 1989 5055/174.8 4.440
19 | Raio de curva minimo extemo pol mm 85,2 2.165 85.2 2,165
20 | Distancia o centro da roda a face dos garfos pol mm 185 470 185 470
22 |Largura do r::grmﬁor {somar compnmento da carga para oot mm 1038 2\.6_4‘9' 1038 25840
23 | Estabilidade (conforme normas ANSI?} sim Sim
24 | Velocidade maxima de marcha mph kmh 124 200 12.7 204
25 | Velocidade de elevagao, lorre padrdo, sem carga/com carga  pésimin mvs 118,2 08011064 054 118,2 050V 1103 056
mmg\;aqw:o com torme de 3 estagios opcional, pésimin mis 106,4 054/985 050 108.4 0551005 051
o 3
25, | isieginds doapa taneniontas Aedrio pésimin mis 830 042/990 050 830 042/990 050
Velquda:!e sedrﬁ gﬁcmoﬁtgaig? torme de 3 estagios pésimin mis 830 0.42/99,0 050 820 0,42/890 050
27 | Forga na barra de traga0, transmissao powershift, max. 1 mph b kN 3.760 16,713.225 143 3775 1683200 14,2
Dados referentes a GLP (somente esta finha) Ib kN 3380 150/2900 123 -
2B | Capacidade para vencer rampa. 1 mph Sem carga/com carga % 28123 2z
Dados referentes a GLP {(somenie gsta linha} % 27122 —
30 | Peso total aproximado b kg 8190 315 B,190 375
@ 3 %g{ggmp‘mm"’ estatica, com carga nominal b kg 12,000 5.445/1.150 525 12000 5.4451.150 525
32 [ Numero de pneus, dianteiroftraseiro 212 22
33 | Dimensao dos pneus dianteiros 28x9 — 15 — 12 lonas 2Bx9 — 15 — 12 lonas
34 | Dimensio dos pneus traseines 650x10 — 10 lonas 650x10 — 10 lonas
35 | Distancia entre eixos pol mm 6391625 639 1825
3 36 | Bitola dianteira/trageira | pol mm 38,2 9704381 90 38,2 9704381 570
X [ 37 | Altura Wvre sobre o solo, sem carga, ho ponto mals baixo pol mm 6,2 158 6.2 158
38 Qlamdr:liavnrg i:ogr‘amo ;gg. sem carga, ho centro pol mm 63175 69 175
29 | Freios, sisterna de acionamento, de servigoide estacionamento hidraulicofmecanico hidraulico/mecanico
40 | Frolos, sistemna de aplicaGao, de senvigo/de estacionamanto pedalimanual pedalimanual
42 | Bateria, volts/ampéres, partida a frio Vv ah 124305 121590
46 | Motor, fabricante/modeio Mazda 20L Isuzu C240
§ 47 | Desempenho da acordo com normas SAE hp KW 41,030 49038
2 | 48 | Rotagbes do motor, sem carga pm 2.700 2.700
W | 49 { Temposinimero de cilindrosicilindrada poticmy® 4411210 2000 414450 2400
§ 51 | Tipo de embreagem (Powershifty Conversor da torque Conversor de torque
+ | 52 | Sistema de mudanga de marchas (Powershift) Pedal MONCTROL Pedal MONOTROL
53 | Nimem oe velocidades, 4 frente/a ré 1" 11
54 [ Tipo de tansmissao Powershitt Powershift
55 | Pressaio de allvio para acessorios hidrauicos PSI kPA 2.250 15500 2.250 15500
As e S8 Db a8 onpdnadenas rh a G O EQupamentt PROFEG CONSLINIeS 1O Prasnte lolhew.
s o 360 o Bl mnmmmmtm.mmnmmm«num

Az = o
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CAPACIDADES RESIDUAIS DAS EMPILHADEIRAS

| Com Carre Suparte Padrio | Com Deslocador Lateral Carmro Sup Padrio | Desiocador Lateral
MODELO MODELO
HEOXM HEOXM
H45XM H556XM HASXM H55%M
GEMTRO OE
cwc:omﬁ Totte x[Gany) e 500 mm 560 mm
Torre ALY MAK &§00 mm 500 mm 500 mm 500 mm DOS GARFOS
DOS GARFOS
2805 mm 3000 kg 2800 kg
2530 mm 2250 kg 2500 kg 2080 kg 2290 kg
3405 3000 k 2800 %
Padrio 3530 mm 2250 kg 2500 kg 2080 kg 2200 %y P:‘;’g" P E :
2
Estagios Estagios | 3710 mm 3000 kg 2800 kg
3830 mm 2250 &g 2500 kg 2080 kg 2290 xg
1950 ki * 4505 mm 2960 & 2690!(1;5’
* 4630 mm 2220 kg 2500 kg 2040 kyy 2290 kg?? g
ca350mm | 2250kg 2500xg | 2080kg® | 2200kgQ@ PO 000%G 2740k &
es | “s0omm | 2100k | 2500ke® | 1020k @ | 20%0 0 o 2% 2870k @
Estagios Estdgios | ® 2100xg &
csssomm | 1980kg® | 2470k9 @ | 1820kg @ | 1900kg D S 2710kg 2460kp @
- 6750 mm @ ® @ a gSoecns o @
* Limile de inclinago para tras: 6°
(@ Bitola larga com rodagem pneumatica
(D Bitotalarga com rodagem macige
@ Consulte a Fibnca
DIMENSOES DAS TORRES DE ELEVAGAO
DIMENSOES DAS TORRES H45-55XM pol. mm
Altura Maxima AHura Altura Total Estendida *Elsvacho Livre
dos Garfos + Total com sncosto som ancosio ({Face Superior dos Garlos)
(Face Suparior dos Garfos) Abaixada para carga para carga som encoslo pars carga
TORRE DE 2 ESTAGIOS VISTA
1155 2.930 18.6 1.995 1635 4.155 139.4 3.540 5.5 140
1381 3530 90,4 2.205 1871 4.755 163,0 4,140 55 140
1510 3530 96,4 2.445 138.9 5055 1748 4.440 5,5 140
1824 4,630 116,0 2045 2304 5.855 206.2 5.240 55 140
TORRE DE 3 ESTAGIOS VISTA
1715 4.350 78,6 1.9685 2178 5.570 194,2 4935 55,0 1.400
200.8 5.100 90,4 2.205 249.0 8.320 2237 5888 66,5 1.600
2185 5,550 96,4 2.445 265,0 8.7T70 2415 8,135 725 1.840
265,8 86.750 118,0 2.045 37 7.970 208.7 7.335 92.1 2340

anguia de Inclinagao para trka.

+ Alluras de slevacdo supenores & 153.5" (3.900mm) na tace Suparnor dos gartos, etorres de 3 estagios VISTA requeram redugao d

* Nas lorres da 3 astagios, deva-se subtralt 25,1 (640mm} quando squipades com protetor de carga.

acapacidade de carga 8 limitagio do

DIMENSOES DAS TORRES H60XM pol. mm
Altura Mixima Altura Altura Total Estendida *Elevagio Livra (D
dos Garlos + Total com sncosto sem encosio (Face Superior dos Garfos)
{Face Superiof} Abaixada para carga para carga sem encosto para carga
TORRE DE 2 ESTAGIOS VISTA
110,4 2.805 78,6 1.99% 158,7 4.0%0 138.0 3.505 5.8 145
1340 3.406 20,4 2295 182.4 4.830 1616 4.105 5.8 145
146,0 710 96.4 2.445 1942 4.935 173.4 4.405 58 145
177.4 4.505 11680 2.945 2257 5.730 2049 5.205 5.8 145
TORRE DE 3 ESTAGIOS VISTA
164.0 4.165 78,5 1.998 212.2 5.300 189,4 4810 53.0 1.350
193.5 4915 90.4 2.205 241.7 6.140 2189 5.580 €5.0 1.650
2115 5.385 96,4 2.445 259.4 8.500 2386 §.010 71,0 1.805
258.5 0.565 1159 2,945 06.7 7.790 2839 7.210 90.6 2.300

Angulo de inchinacao para trks

* Nas torres de 3 astigios Jave-se Subiralr 22,87 [580mm) quando equipados comm protetor ds CArga.

+ Alluras de slevacao supenores a 148,0° {3.710mm) na face supsrior dos garios, e 1ortes de 3a8149:03 VISTA requerem redugbo dacapacidade de carga 8 limitagdo do

s
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CARACTERISTICAS PADRAO E OPCIONAIS

CAPACIDADES

Modelo H45XM: 4.5001b (2.250kg)
com centro de carga a 24"
{500mm).

Modelo H55XM: 5.500 Ib {2.500kg}
com centro de carga a 24
{500mm).

Modelo HE0XM:6.000 Ib (3.000kg)
com centro de carga a 24"
{500mm).

As capacigades nominais saopara
empinadeiras equipadas com:
« Torres de elevagao de 2 eslaglos
VISTA com altura maxima dos
garfos de 151,0” (3.830mm) para
H45XM, de 182.4"" (4.630mm)para
H55 XM ede 146.07 (3.710mm)pa-
ra HEOXM

«Carro suporte ipoganchode 42
(1.070mm) de largura com encos-
to de catga.

«Garfosde 42" (1.070mm) de com-
primento para H45-55XM e de 48
{1.220mm) paraHE60XM.

EQUIPAMENTO PADRAO
Aempilhadeira H45-60XM comple-
tavem equipada commolor agaso-
lina Mazda 2 litros: torre ge eleva-
iac padraoVISTAde 2 estagios de
51,0 (3.830mm) de altura para
H45-55XM e de 146.0™ (3.710mm)
dealtura para HEOXM; carro supor-
tetipoganchode 42°° (1.070mm)de
largura; encosto para carga, garfos
de 42" (1.070mm) de comprimen-
10 para H45-55XM e gartos de 48™
{1.220mm)para HE0XM: 6graus de
inclinagao para frente/10graus de
inclinagao para tras; véalvula de 3
tungbes: transmissao ipo Powers-
hitt com pedal MONOTROL, cabine
dooperador comisolamento; painet
de instrumentas cormpleto com lu-
zes de adverténcia: direcao hidrau-
lica: volante de dire¢ao inclinave!;
assento do operador Com suspen-
S50 e comapowo envolvente paraos
quadns; buzina: 2 farbis dianteiros
e 1 traseiro; conjunto de luzes de
freio e de sinalizagao; tapete Dura-
Tread no assoalho; protetor do ope-
rador; manual de operagdes.

TORRES DE ELEVAGAO
Saodisponiveis torres de elevacio
padrio VISTA ge dois estagios e tor-
res de elevagao VISTA de tras es-
tagios. As tofres 12m quadros de
elevacao construidos em vigas de
pegg em U e roletes de carga incli-
nados.

CARROS SUPORTE
0Oscarros suporte igo g,ancho tém
larguratotaide 42" (1.0 Omm)sem

encosio para carga e 43,3
{1.100mm) com encesto para car-
ga. Nas empilhadeiras H45-55XM.
iem montagem conforme ITAClas-
se |l e na HB0XM, montagem con-
torme ITA Classe lli

O espagamenta interno minimo dos
garfos e de 0,12" (3mm) e 0 espa-
gamento maxima dos garfos é de

8.88" (975mmy}.

GARFOS

As empilhadeiras H45-55XM sao
equipadas com garfos de
1.5% 4x36-60" (40 % 100X 915-
1.525mm). A HE0XM & equipada
com garfos de 1.8x 4x36- 72"
(45 % 100 X 915 - 1.830mm).

MOTORES

O motor standard Mazda2.0L a
asolina secaracterizaporciclo
e 4 tempas; 4 cilindros; 122 po-

legadas cubicas (2.000 cm?3) ci-

lindradas; diametro do cilindro

de3,39" (86mm); cursode pistao
de 3,39 (B6mm); carburador de
corpo Unico; governadordevelo-
cidade; filtro de ar para servico
Eesado com separador de pdin-
egral; sistemade i nigdo de al-
ta energia: bomba de combustl-
velmecinica; sistemaeléirico de
12 voits. © torque maximo é de
104 pés Ib (141Nm) a 1.600 rpm.
O motor opcional Mazda 2.0 L
dual gasolina/GLP & similar ac
motor a gasolina, porém, corn a
inclus&o de um vaporizador g um
sistemadealimentagiode GLP.
O torque maximo & de 94 pés Ib
gzaNm) a 1.600 rpm.
motor opcional isuzu 2.4 L G
240 diesel se caracterizaporciclo
de 4 tempos; 4 cilindros: 145 po-
legadas cubicas (2.400 cm3) ci-
lindradas: diAmetro do cilindro
de3,38" (ﬂemm;; curso do pistao
de 4,0"{102mm); cAmarade com-
bustéo Dlt‘?:ocfclone;bombain-
jetoratipo VE; governadormeca-
nico de velocidade; filtrode ar pa-
ra servigo pesado com separador
de pd integral; sistema elétrico
de12volts.Otorquemaximoéde
104 pés ib (141 Nm)a 1.800 rpm.

TRANSMISSAO

Atransmissao tipo Powershift total-
mente reversivel, deumainica ve-
locidade, & projetada e construida
pela Hyster Company. Qconversor
detorgue de 12,2 (310mm) de dia-
metre tem uma alta relagio de
{ransmissao ?uando em “stall’”
{3.48:1 Mazda/ Isuzu).

EIXO DE TRAGAQ

O robusto eixo de tracdo Hyster &
fiutuante. Os cubos das rodas estao
montados sobre rolamentos de ro-
los cénicos superdmensionados.

FREIOS
O sistemna de freos hidrauhcos de
servigo compreende urn cilindro-
mestre selado com circuito duplo,
com reservaténointegrado: indica-
gdor do nivel de fluido; pedal inico de
treioede apromma%ao: circutode
fluido hidrauiico e 2 conjuntos de
frenos auto-ajustaveis e auto-ener-
glzames. As lonas do freio de
10 x 60 mm sao de material sem
amianta.

SISTEMA DE DIREGAO

O sistema de dire¢io hidrostatico
exclusivo da Hyster tem como ca-
racteristica principal tirantes fixos
conectados as mangas de eixoque
dispensam qualquer regulagem.
O cilindro hidraulico de dupla has-
te garanie uma diregao perieita-
mente equilibrada, de resposias
precisas e seguras, com 3,7 valtas
dovolante debatente a batente.em
ambas as dire¢des.
Oeixofundideem agode altadura-
bilidade & dimensionado para resis-
tir a todos os esforgos. O eixoéar-
ticulado sobre coxins de borracha.
Todos 5 mancais do eixo o ve-
dados para impedir aeniradade re-
siduos sblidos e liquides. Todas as
articulagdes estdo localizadas na
parte internado eixo para maior pre-
tecio dos componentes.
Cilindrode dire¢ao montado trans-
versalmenta no eixo. Mangas deei-
x0 & cubos de rodas montados so-
bre rolamentos cénicos pré-lubrifi-
cados eblindados parareduzirain-
da mais a manutengao.

SISTEMA HIDRAULICO
Osistema hidraulicode elevacéode
3.100 psi permite a utilizagao de
componentes hidrauticos compac-
10s.Osistemade inclinagaodator-
re e as fungdes auxiliares temuma
pressaode alivigde 2.250psi. Qsis-
tema & dotado de um filtro de fluxo
1otal com elemento de papei de 10
mera.

Avaivuia de trés fungdas & dotipo
non-detente e @ opcionatde quatro
fungdes apresentaaquarta fungao
datente.

CABINE DO OPERADOR
A cabing do operador étolalmente
wsolada, montada sobre coxing elas-

toméricos, reduz 0s ruidos e vibra-
Ebes transmitidas ao operador.

m ambos os lados da empilhadei-
ra existe umdegrau de amplas pro-
por¢hes; no lado esquerdo existe
uma alga comrevestimentode bor-
racha.

Qassentodo operador comsuspen-
saopode ser ajustadoem trés dire-
coes e & revestido de vinil. Apaoios
envolventes para quadris ajudama
manter o corpo do operador dentro
dos limites da cabine, na eventua-
lidade do capotamento da empilha-
deira.
Ovolante de dire¢ao &ajuslavel em
4 posicdes, A direcao hidraulica
tem 3.7 voltas de batente a ba-
tente.
Um sistemna de monitoramento in-
dica ao operador a necessidade de
efetuar eventuais servigos de ma-
nutengao. Um médulo de instru-
mentos instalados no painet forne-
ce indicagdes acerca das funcoes
vitais da empilhadeira. Este modu-
lo de instrumentos cornpreende:
horimetro comvisor de cristai liqui-
do; indicador da temperatura da
Agua; indicador do nivel de combus-
tivet: luz indicadora da pressao do
Sleo do motor; voltimetro; luz indi-
cadora de carga da bateria; luz in-
dicadora ¢da temperatura da trans-
missao; uz indicadora do nivel do
Sieo do freig; luz indicadora do ni-
vel baixo de gua do radiador; uzin-
dicadora de restricaodofiltrodear.
Na versao Diesel ha ainda uma luz
indicadora do separador de aguado
combustivel @ uma luz indicadora
davelade aquecimento. O painel &
iluminado por tras, para facilitar sua
visualizacio em quaisquer condi-
ses de Hluminagao. O pedal MO-

OTROL (equipamento standard)
proporciona controle por pedal Oni-
co da acelerag3o e da selegao do
sentido de direcaoc ga empilha-
deira.

O pedal de treio e de aproximagao
permite frear & lambém fazer apro-
ximacao sob controle.

Acessbrios e equipamentos espe-

ciats ndo incluidos nas descrighes

acima podem ser oblidos através

?O SPED, para aplicagbes especi-
icas.

onjos
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Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e restruturagdo do galpdo de armazenagem

6.1.2.2 - Dimensionamento dos clamps

Os clamps sdo garras que séo vendidas separadamente das empilhadeiras e depois
s3o acopladas a elas. Como sera necessaria apenas uma empilhadeira de clamp, apenas uma

unidade deste acessorio sera comprada.

Ele deve ter uma abertura de no minimo 60 cm para poder agarrar a bobina e ter
capacidade para no minimo 1000 quilos, ji que o peso maximo de uma bobina ¢ de 870 kg.
Deste modo optou-se pelo modelo da “SAUR”, GGBS 360/10, cuja abertura varia de 300
até 1500 mm e a sua capacidade é de uma tonelada. O catalogo deste modelo ji foi
apresentado nas propostas de solugdes para a restruturagdo do galpdo de armazenagem, no
Anexo 5.2.

6.2 - O DIMENSIONAMENTO DE CORREDORES

A priori, havera um corredor central, dois corredores laterais e nove corredores
transversais. Caso haja um aumento de produgdo muito grande, nada impede que os dois
corredores laterais sejam eliminados e as estruturas porta paletes sejam estendidas até as

paredes.

O dimensionamento dos corredores estd intimamente ligado com a escolha de
empilhadeira. As dimens3es da empithadeira irdo influenciar de forma substancial a largura

do corredor.

Conforme ja foi mencionado, alguns pontos devem ser considerados para que a
empilhadeira possa se movimentar com liberdade: ela deve ser capaz de se posicionar de
maneira folgada em posigo paralela & largura do corredor, deve incluir o comprimento da

carga e deve incluir folgas para que ela se movimente de forma mais agil.
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Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e restruturacdo do galpdo de armazenagem

Assim, teremos que a largura do corredor sera dada por:
A=R+D+W+C ,onde,

A = Largura do corredor para empilhamento em 4ngulo reto
Ry = Raio de giro externo (dimensgo n°19 do catalogo)
D = Disténcia da face da carga até a linha do centro do eixo de tragio (dimensio n°20 do
catalogo)
W = Comprimento da carga
C =Folga
A=2,16+ 047 + 1,20 + 0,17 = 4,00

Assim sendo, tem-se que para o modelo H45XM da empilhadeira a largura ideal do
corredor para que ela possa fazer manobras com seguranca e com rapidez é de 4,0 metros,
Desta forma, serd gasta uma 4area de 1300m’ com corredores, o que representa
aproximadamente 70% (1300/1798) da area total disponivel. Este indice apesar de alto,
atende de forma adequada as necessidades de armazenagem, fazendo com que a
movimentacio de materiais seja bastante facilitada. Como ja foi dito no inicio deste capitulo,
nada impede que os corredores laterais sejam eliminados e que as estruturas porta paletes
sejam estendidas até as paredes, reduzindo portanto, a area perdida com corredores.
Todavia, esta medida s6 seria recomendada caso houvesse uma necessidade maior de areas
de estocagem devido a consideraveis aumentos de produgdo. Deste modo, a principio, 0s

corredores laterais irdo existir para facilitar ainda mais o transporte.

Com base neste dado, poder ser dimensionado ao certo o nimero de corredores que
irdo existir, o numero de sub-areas e o total final de estruturas porta paletes. Como o
comprimento total do galpdo é de 58 metros, pode-se alocar neste espago 9 sub-ireas de
largura 2,80 metros (que representa duas fileiras de estruturas porta paletes) e 8 corredores
laterais de 4,00 metros de largura, totalizando desta forma 9*2,80 + 8*4,00 = 57,2 metros

utilizaveis para armazenagem.
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Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e restruturagdo do galpdo de armazenagem

Como pode ser notado, poderdo ser criadas 18 sub-freas, quando a média
necessaria seriam apenas 14, considerando-se apenas as necessidades médias de estocagem
sem os picos. Este niumero extra de sub-areas servira para acomodar possiveis aumentos de
produgdo ou ainda instabilidades de mercado que possam Vir a OCOFTET. Deste modo, com 18
sub-areas serdo necessarias 126 médulos de estruturas porta paletes. Veja o lay-out final
e as dimensdes da estruturas porta paletes, sem escala, representando o projeto final a

seguir. O projeto sera apresentado na seguinte ordem:

2 Vista frontal dos porta paletes
9 Vista lateral dos porta paletes
9 Vista superior do armazeém

2 Fluxo de movimenta¢do
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Capitulo 6 - O projeto de reorganizagdo e restruturagdo do galpdo de armazenagem

6.3 - ALOCAGCAO DE PRODUTOS AS SUBR-AREAS

Um dos principais objetivos do trabalho ¢ minimizar a0 maximo os problemas de
localizagio ¢ acesso as bobinas que existem no sistema atual, ponto este que foi
Satidicamente comentado em capitulos anteriores. Deste modo, ndo importa aonde as
bobinas, ou no caso do projeto os paletes, estejam localizados, desde que se saiba

exatamente e sem erros o local da estocagem.

Entretanto, ¢ interessante que pelo menos alguns produtos ou conjunto de produtos
de uma mesma gramatura estejam armazenados em uma mesma sub-area, ou no mesmo
porta palete. Deve-se salientar, todavia, que esta alocagfio nfio precisa necessariamente ser
definitiva e nem fixa, pois a variagio de produtos estocados em cada més é relativamente
grande, oscilando bastante no caso de produtos de fabricagio peribdica. O importante € que

haja capacidade para a armazenagem de todos os itens, fato este que ja foi comprovado.

Assim sendo, o objetivo desta alocagdo de produtos em sub-dreas € apenas dar um
direcionamento médio de quantos porta paletes devem ser ocupados por cada produto. Caso
em algum més ocorram picos de armazenagem, certamente, estes produtos podem ser
estocados em outra sub-area que nio esteja completamente ocupada, desde € claro, que se
saiba onde estes produtos foram alocados. Além disso, existirio também alguns porta
paletes cuja fungdo serd exclusivamente estocar produtos cujas sub-areas ndo forem
suficientes. Alguns pontos deverdo também ser seguidos para que O momento de
movimentagdo® seja reduzido ao méaximo:
= Paletes cujas bobinas tem maior altura e conseqiientemente maior peso devem ser

colocados o mais proximo possivel do corredor central (que leva diretamente para a
saida). Esta medida visa diminuir a distancia percorrida por cargas pesadas tanto para a

estocagem como para a sua expedicdo.

9 Produto da massa movimentada pela distincia percorrida
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9 As pontas produzidas, ou as bobinas cujos clientes nio tenham sido definidos, devem ser
estocadas o mais proximo possivel dos corredores laterais. Esta medida visa a colocagéo
de materiais pouco movimentados ¢ de pouca demanda em locais mais distantes da saida.

9 Produtos que sio fabricados varias vezes ao més e portanto tém uma maior rotatividade,
como o RBM 40; RBM 30; UGS 20 e RSB 20 devem ser colocados nos porta paletes

mais proximos da saida.

Como j4 foi dito, em alguns casos 2 média mensal estocada pode ndo ser um bom
pardmetro de determinagdo de quantidades estocadas, por este motivo foi criado o indice de
pico de armazenagem. Nio se pode também adotar este indice como base, pois neste caso
haveria um superdimensionamento de quantidades estocadas. Assim, foi utilizado uma

quantidade intermediaria entre a média e o pico de armazenagem.

Cada uma das sub-ireas sera numerada, onde do lado direito do galpdo estardo as
areas impares e do lado esquerdo as pares. Seria interessante também que os porta paletes
fossem numerados, bem como os seus vios. Assim, por exemplo se no sistema constasse
que um determinado palete esta no enderego 111, saber-se-ia que ele esta na sub-area 1, no
porta palete de nimero 1 e no primeiro vdo deste. A alocagdio de areas pode ser vista na

tabela 6.3 abaixo e na figura no Anexo 6.4
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Necessidades de| Nimeros de |Nimero dasub-| Capacidade
estocagem (mé- | porta paletesa | - drea a ser total de
dia observada + | serem utilizados armazenagem
.| pico de armaze- | T _ (emn°de
nagem ); em n° | bobinas )
~ de bobinas S
900 1024
430 448
670 768 (320 +
448)
PHK 21 + RBK 300 336
|21 + PHC 21
700 896
850 8; 10; 12 1008
|RMB 40 750 15 2: 4 ¢ metade 840
da6
BMC 40 160 3 metade da 6 168
NFC 40 + PCS 250 12 15 e metade da 288
40 17
RBM 45 + RBM 300 6 16 336
50 + BAB 55 +
10 metade da 17; 814
18
5310 126 ol 6926*

Tabela 6.3 - Alocagdo de prﬁutos as sub-areas

OBS: - Os produtos UGS 20; ANK 21 e NFC e PCS 40 terdo as dimensGes de seus porta

paletes diferentes dos demais, conforme foi visto no item 5.1.1.3.

- * Representa uma capacidade de aproximadamente 1700 toneladas, valor este

superior em 28,8% que a necessidade média de armazenagem de 4927 bobinas.

109



ANEXO 6.4

ALOCAEAO DE PRODUTOS



ALOCAGCAC DE PRODUTOS NAS SUB AREAS

ENCAPADORA
Sub-area N° 18 Sub-area N° 17
LIVRE NFC 40+ PCS 40 +
LIVRE
Sub-drea N° 16 Sub-area N° 15
Produios de gramatura iaior NFC 40 + PCS 40
que 45 g/m’
Sub-area N° 14 Sub-area N° 13
PHK 21 +PHC 21 + RBK ANK 21
21
Sub-4rea N° 12 Sub-drea N° 11
RMB 35+ BMC 358 ANK 21
Sub-area N° 10 Sub-area N° 9
RMB 35 + BMC 35 RSB 20
Sub-area N° 8 Sub-area N° 7
RMB 35 + BMC 35 UGS 20
Sub-area N° 6 Sub-area N° 5
RMB 40 + BMC 40 UGS 20
Sub-area N° 4 Sub-area N° 3
RMB 40 + BMC 40 RMB 30 + BMC 30
Sub-area N° 2 Sub-area N° 1
RMB 40 + BMC 40 RMB 30 + BMC 30

Paietes | SEPARACAQ DE PEDIDOS




ANERXO 6.0

PICOS DE ARMAZENAGEM



INDICE DE PICOS DE ARMAZENAGEM

TOQUE REAL| ESTOQUE MEDIO PICO DE
MAXIMO ARMAZENAGEM
(Estoque real méximo/
Estoque médio)

26,0 16,17 1,61

55 X 60 1,5 0,69 2,18

65 X 60 25.0 10,83 2.31

70 X 60 20,0 15,08 1,33

75 X 60 20,0 12,96 1,54

30 X 60 25,0 16,10 1,55

MEDIA 1,75

UGS20 [15X60 15 2,76 2,71
20 X 60 14,0 9,38 1,49

35X 60 20,0 15,48 1,29

50 X 60 97.5 62,50 1,56

60 X 60 10,0 7,92 1,26

MEDIA 1,66

ANK 21 65 X 60 24,0 13,95 1,72
70 X 60 65,0 21,99 2,96

75 X 60 12,5 4,75 2,63

80 X 60 12,5 5,00 2,50

85 X 60 33,0 15,25 2,16

115 X 60 130,0 111,95 1,16

MEDIA 233,0 172,89 2,19

PHC21 }70X60 40,0 19,58 2,04
MEDIA 40,0 19,58 2,04

PHK 21 |70 X 60 55,0 29,50 1,86
MEDIA 55,0 29,50 1,86

RBK 21 [70X60 10,0 3,16 3,17
75 X 60 6,5 1,83 3,55

80 X 60 16,0 5,42 2,95

MEDIA 3,22

BMC 30 [30X60 62,0 18,36 3,38
MEDIA 62,0 18,36 3,38

RMB 30 |30 X 60 58 2,44 2,36
50 X 60 23,0 13,73 1,67

55 X 60 15,2 8,31 1,83

60 X 60 21,0 14,29 1,47

65 X 60 62,0 4325 1,43

70 X 60 12,2 548 2,23

80 X 60 68,0 41,74 1,63

MEDIA 1,80

IBMC35 I25X60 5,0 1,19 4,20
35 X 60 11,0 3,71 2,97

k 65 X 60 995 57,98 1,72
70 X 60 73,0 41,58 1,76

I: MEDIA B 2,66




[RMB35 |35 x 60 5.0 4.67 1.07
Ij 65 X 60 66,0 34,33 1,92
75 X 60 11,0 4,13 2,67
[ 80 X 60 71,5 51,90 1,38
MEDIA 1,76
BMC40 40X 60 7.0 2,05 3,42
60 X 60 61,0 38,36 1,59
I MEDIA 2,51
NFC40 |65 X 60 14,0 7,08 1,98
70 X 60 6,5 2,92 2,23
190 X 60 180,0 67,92 2,65
MEDIA 2,29
PCS40 |60 X 60 15,5 10,79 1,44
65 X 60 21,0 4,29 4,89
I 190 X 60 65,0 42,17 1,54
I MEDIA 2,62
RBM 40 |25 X 60 7.0 538 1,30
I 35X 60 7.5 2.25 3,33
45 X 60 8.0 3,33 2,40
50 X 60 16,0 6,33 2,53
60 X 60 55,0 32,08 1,71
65 X 60 24.0 14,55 1,65
70 X 60 1414 55,78 2,54
75 X 60 46,0 15,88 2,90
80 X 60 60,0 47,28 1,27
MEDIA 2,18
RBM 45 |50 X 60 9.0 3,04 2,96
55 X 60 11,0 3,29 3,34
60 X 60 25,0 8,63 2,90
70 X 60 7.0 1,71 4,10
MEDIA 3,32
RBM 50 |50 X 60 22,0 6,54 3,36
65 X 60 8,5 5,50 1,55
70 X 60 9,0 3,25 2,17
| 80 X 60 30,0 8,08 3,71
MEDIA 2,85
I}iAB 55 70X 60 6,6 3,30 2,00
80 X 60 6,4 2,93 2,19
\MEDIA 2,09
BAM 60 [40 X 60 5,5 1,08 5,08
50 X 60 12,4 10,41 1,19 4
60 X 60 2,0 0,63 3,20
70 X 60 10,0 8,33 1,20
MEDIA 2,67
[RMB60 [40X 60 3,5 0,83 4,20
50 X 60 1,0 0,29 3,43
60 X 60 14,0 3,50 4.00
IMEDIA 3,88
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Capitulo 7 - Avaliagdo dos beneficios e andlise financeira do projeto

7 - AVALIACAQ DOS BENEFICIOS E ANALISE
FINANCEIRA DO PROJETO

71 - AVALIACAO E QUANTIFICACAOC DOS BENEFICIOS DO
PROJETO

Apos a definigiio das caracteristicas do projeto, juntamente com 2 comprovagao da
necessidade de sua implementagdo, a fim de que se possa garantir uma melhor qualidade de
servigos prestados, associada a uma redugfo dos custos, torna-se fundamental quaatificar e
qualificar os beneficios conseguidos com a efetiva implantag¢do das propostas apresentadas.
Esta quantificagdo visa a minuciosa defini¢io dos ganhos que serdo trazidos & empresa nos

diversos setores envolvidos pelo sistema de movimentag8o e armazenagem.

Serfo tratados primeiramente os beneficios qualitativos, para em seguida serem
tratados os beneficios quantitativos e com isso ser feita a anilise financeira do projeto

apresentado.

7.1.1 - BENEFICIOS QUALITATIVOS

9 Eliminagio do manuseio direto de bobinas por parte dos operdrios e conseqiiente

eliminagio dos problemas de lombalgias que eles poderiam vir a sofer por este motivo.

2 Maior seguranga no armazenamento e na movimentagio de cargas, ja que 0s operarios
nio precisario mais se equilibrar em pithas de bobinas e nem correrem o risco de serem

atingidos por uma bobina que ¢ rolada pelo chio.

= Facilidade de acesso, controle ¢ de identificagdo dos produtos, j& que serdo eliminadas as

fichas de controle colocadas sobre as pilhas, onde as baixas sio feitas manualmente, pois
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com 0 novo projeto o acesso aos paletes é 100% direto, nio havendo necessidade,
portanto, das fichas.

2 Maior facilidade de manuseio e agilidade para o armazenamento e embarque de produtos.
9 Fluxo de movimentagio ordenado, como ciclos curtos e direcionados.

S Maior adaptabilidade e versatilidade do lay-out.

o Utilizagdo mais racional dos espagos disponiveis.

9 Melhoria do servigo percebido pelo cliente

2 Elevagio da moral dos empregados

2 Melhoria da imagem da empresa perante os sindicatos

E importante ressaltar que todos estes beneficios qualitativos que serfio trazidos com
a implantagiio do projeto podem ser sempre quantificados de alguma forma. Por exemplo, a
redugdo de riscos de acidentes e do manuseio excessivo resultam na eliminagio de custos
referentes a possiveis indenizagdes para os operdrios; facilidades de acesso, manuseio e
controle, e fluxos de movimentagdo ordenados implicam em uma redugdo no tempo de

expedigiio de produtos e na consegqiiente redugdo de atrasos nas entregas.

7.1.2 - BENEFICIOS QUANTITATIVOS

9 Redugdo do momento de movimentagdo, ja que produtos de maior giro estdo localizados
proximos i saida, os de maior peso préximo ao corredor central € os itens de pouca

movimentagiio proximos aos corredores laterais, mais distantes da saida.

D Maior utilizagio da capacidade volumétrica do galpdo. Na situacdo atual apenas 29% do
volume total disponivel para armazenagem sio utilizados. Com o sistema proposto a
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utilizagio passa a ser de 96% ((2,8*11*7,7*9 + 2,8*8*7,7*9) / (2,8*11*8*9 +
2,8%8%8*9).

9 Redugdo do excesso de mdo-de-obra utilizada para a movimentagfo de uma tinica bobina.
No sistema atual sd3o necessarios pelo menos trés funciondrios para o transporte de um
item. No sistema proposto, um operador de empilhadeira sera suficiente para movimentar
4 bobinas de uma vez. Desta forma, considerando-se que existem 5 turmas de trabalho
para que a empresa possa trabalhar 24 horas/dia, a redu¢io da mio-de-obra passa de 20
funcionarios ((1 lider + 3 auxiliares)*5) para 15 operarios (1 lider + 2 operadores de
empithadeira)*5).

2 Aumento da acessibilidade direta aos produtos: esta passa de 6% no sistema atual para
100% no sistema proposto.

2 Eliminagio das devolugdes e reclamagBes por parte dos clientes devido a produtos que
tiveram os seus tubetes amassados ou as suas embalagens avariadas por uma

movimentagio inadequada (Veja a quantificagfio das devolugdes no item 7.2.2).

2 Fim de clientes perdidos devido ao atraso da entrega de pedidos por dificuldade de

acesso e localizaciio de produtos no galpdo de armazenagem' . (Veja a quaniificagdo das

devolugdes no item 7.2.3)

2 Redugiio no tempo de separagdo de pedidos e carregamento de caminhGes. Na situagdo
atual um carregamento leva, desde o inicio da separagdo de pedidos, no minimo 40
minutos para ser executado e no maximo 3 horas e meia. J4 houve casos, entretanto, que
devido a dificuldade de localiza¢dio das bobinas um carregamento levou até 20 horas para

ser realizado. Estes extremos, todavia, sio esporadicos. Na situa¢do proposta, como foi

! Existem uma série de outros fatores que causam o atraso na entrega de pedidos, como atrasos na
produgio, paradas de miquina, entre outros, como pdde ser visto no Diagrama Espinha de Peixe do
Capitulo 3. Neste caso, serdo considerados apenas os clientes perdidos por atrasos referentes aos
problemas na expedi¢do de produtos.
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visto no sexto capitulo, o carregamento levaria por volta de 20 minutos para ser
executado, ou seja, uma redugdo no tempo de no minimo 20 minutos € no maximo 3h10

min.

2 Aumento da taxa de ocupagdo de drea de 3,54 bobinas/m® para 14,61 bobinas/m’ e da
taxa de ocupagdo volumétrica de 0,81 bobinas/m® para 1,82 bobinas/m’.

Certamente, o projeto além de todos os beneficios acima citados, possui algumas
desvantagens com relagio ao modo atual de armazenagem, desvantagens estas que devem
ser comentadas. Primeiramente, ocorre uma diminui¢io da area total disponivel para
estocagem. Na situagfio atual 1392 dos 1798 m’ totais sdo utilizados para armazenagem,
representando um indice de ocupagdo de area de 77%. No projeto proposto, este indice cai
para 27% (479/1798), devido principalmente a criagio dos corredores para as empilhadeiras
(eles representam 73% da 4rea do armazém), corredores estes que niio existem na situagio

atual, e devido também a uma maior ocupagio da altura do galpéo.

Com relagdo a ocupagio total volumétrica, e ndo s6 do espago disponivel para
armazenagem, também ocorre uma mesma reducdo no indice que passa de 77% (11136 m/
14384 m’ ) para 27% (3832 m’ / 14384 m’ ).

Finalmente, a capacidade total de armazenagem também diminui, passando de 1800
toneladas no sistema atual para 1700 no sistema proposto.

Entretanto, todas estas desvantagens nfio sdo representativas, pois o projeto tem uma
capacidade de estocagem bastante superior a0 miximo observado no yltimo ano, que é de
1225 toneladas, garantindo assim, a perfeita alocagio para possiveis aumentos de producio
ou picos de armazenagem. Como ja foi dito no capitulo anterior, caso ocorra um aumento
expressivo da produgdo, as estruturas porta paletes poderiam ser estendidas até as paredes,

eliminando-se desta forma, os corredores laterais ¢ aumentando a area de estocagem.
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7.2 - ANALISE FINANCEIRA DO PROJETO

Com base no levantamento de beneficios gerados pela implantagdo do projeto, €
possivel fazer uma analise financeira, quantificando quais serdo os seus beneficios em termos

de redugio de custos.

Desta forma, além dos custos descritos a seguir, foram elaborados pela préopria
autora uma série de quadros que irio comparar os custos atuais € 0s custos que passardo a
existir com o novo projeto, além do investimento total necessario e dos ganhos iniciais da

venda de equipamentos antigos.

Finalmente, sera elaborado um quadro que resumira todos os custos atuais € 0s que
existirio com o projeto proposto. Com base na redugdo de custos que ocorrera com a
implantagfio do novo sistema, poder4 ser avaliado em quanto tempo havera um retorno para
o investimento realizado.

7.2.1 - GANHOS INICIAIS

Os ganhos iniciais serdo obtidos diretamente com a venda de equipamentos utilizados
no sistema atual, que perderdio a sua utilidade na situagdo proposta. Como atualmente quase
toda a movimentagio é feita manualmente, praticamente nfio existem equipamentos a serem
vendidos. A tinica excegdo é o elevador manual. Assim, de acordo com pesquisas de prego,

tem-se que:

e o ———

GANHOS INICIAIS VALOR - I
Venda do elevador manual RS 2.000,00
TOTAL RS 2.000,00 |

—
—_— =

— ——-
— —
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7.2.2 - CUSTO DE DEVOLUCOES DE PRODUTOS DECORRENTES DE
BOBINAS E TUBETES AMASSADOS E EMBALAGENS AVARIADAS

O custo das devolugdes das bobinas devido a um sistema inadequado de
movimentagio e armazenagem, esta concentrado principalmente nas reclamagfes de tubetes

e bobinas amassadas e embalagens avariadas durante o manuseio.

Os custos de devolugdo concentram-se, principalmente, no transporte de volta das
bobinas dos clientes até a empresa e no custo de retrabalho destes produtos, que em alguns

casos precisam ser recortados e em outros refugados por completo.

O niimero de devolugdes referentes &4 movimentagio e armazenagem inadequada dos
materiais corresponde a 2% do faturamento total anual. Como em média sdo faturadas 1100
toneladas por més, ou 13200 toneladas por ano, o total de devolugdes por estes motivos €
de 264 toneladas.

Cada tonelada de papel é vendida por aproximadamente R$1000,00. O custo de
retrabalho corresponde a 75% do prego de venda do produto. Deste modo, o custo de
retrabalho das 264 toneladas vendidas é de R$198.000,00. Somando a este valor o custo de
transporte, tem-se que o custo total anual das devoluces é de RS 205.000.00.

7.2.3 - CUSTO DE CLIENTES PERDIDOS COM OS ATRASOS DE ENTREGA

Segundo estatisticas levantadas pela propria empresa, aproximadamente um cliente a
cada dois anos, ou 0,5 clientes/ano, deixa de comprar os produtos da Santher devido ao
atraso na entrega de pedidos que ocorrem por problemas de localizagfo e acesso as bobinas.
Considerando-se que cada cliente representa em média um faturamento mensal de pelo
menos 45 toneladas, tem-se que anualmente a empresa deixa de faturar 270 toneladas
(0,5*12*45) devido a perda de clientes por atrasos de entrega.
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Como o lucro de cada tonelada vendida representa por volta de 17% do seu prego de

venda, tem-se que os cusfos anuais referentes a clientes perdidos é de RS 45.900.00
(0,17*270* R$1000,00).

E importante citar também que dentre as desvantagens dos atrasos de entrega devem
ser incluidas também as despesas relativas & transportadora, que fica aguardando a
separagio de pedidos. Estas j& estdo computadas no item 7.2.5, que trata exclusivamente
deste topico.

7.2.4 - CUSTOS DE DEPRECIACAO

A depreciagio é uma forma contébil do desgaste de maquinas e equipamentos entrar
no custo dos produtos. Normalmente a legislagio permite depreciar 10% do valor de
compra de um equipamento ao ano, isto durante 10 anos. Assim sendo, os custos de
depreciagio dos equipamentos a serem comprados para a implantagdo do projeto serdo de
10% ao ano do valor total de investimento, por um periodo de 10 anos. Deste modo, tem-se

que o custo anual de depreciacio dos equipamentos serd de RS 37.447.00
(374470*0,10).

7.2.5 - COMO A PROPOSTA CONTRIBUI PARA A REDUCAO DE DESPESAS
COM A TRANSPORTADORA

A Santher gasta, mensalmente, R$20.000,00 com a transportadora para a entrega de
seus produtos acabados. Este valor representa uma média diaria de R$ 666,66, on RS 28,00
por hora, considerando-se que 2 empresa trabalha 24 horas por dia durante os 30 dias do

meés.
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Levando em conta que a redugio do tempo de carregamento dos caminhdes ira
variar entre 20 minutos e 3 horas, conforme foi visto no item 7.1.2, ser4 adotado que a

média da reducéio de tempo, na pior das hipoteses é de 45 minutos.

Adotando-se também que sio feitos por volta de 4 carregamentos por dia, a média
de redugdio de tempo gasto é de 180 minutos (4*45), ou de 3 horas por dia. Este valor
representa uma reducéo mensal de 90 horas.

Como cada hora da transportadora representa R$ 28,00, ao final do més tem-se uma
redugdo de R$ 2520,00 (28*90), ou uma redugiio anual de RS 30.240,00.

7.2.6 - CUSTOS ADICIONAIS DE TREINAMENTO COM O SISTEMA
PROPOSTO

Com a proposta de restruturagio do armazém, todo o seu sistema operacional sera
alterado. A pratica de movimentagio manual serd eliminada, sendo implantada a
mecanizagio. Além disso, cada produto terd um enderegamento pré-estipulado, ao contréario

do sistema atual, onde o enderegamento ¢ aleatorio.

Para que o novo sistema funcione de forma adequada ¢ importante que seja feito um
intenso treinamento com os operdrios, treinamento este que envolva também as mudangas
nos procedimentos e a adaptabilidade do sistema administrativo ao novo modelo de
trabatho. Este treinamento terd um custo que sera de RS 2.000,00 por ano.
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7.2.7 - REDUCAO DE CUSTOS COM A DIMINUICAO DO MOMENTO DE
MOVIMENTACAO

A redugdo de custos, proveniente da diminui¢do do momento de movimentagio, ja
estd incluida na mdo-de-obra e nas despesas de combustivel e manutencio dos
equipamentos. Assim, esta redugfio nfo serd colocada no quadro final, pois representaria
uma duplicidade. Entretanto, a titulo apenas ilustrativo serd mostrado o quanto a redugio do

momento de movimentagdo implicaria em uma redugdo de custos.
Reduc¢io do momento de movimentaciio para produtos de maior rotatividade

Na situagdo atual, a distdncia maxima percorrida para produtos de alta rotatividade
pode chegar a 71 metros. Na situagdo proposta, esta distdncia maxima ndo passa de 25
metros. Um carregamento, no sistema proposto, leva 20 minutos para ser feito quando a
distncia percorrida pelas bobinas é de 36 metros. Desta forma, se a distincia for de 25
metros, este carregamento levara 13,8 minutos (25*20/36), ou 0,23 horas.

Do mesmo modo, um carregamento, na situagdo atual, leva 40 minutos para ser feito
quando a distdncia percoirida pelas bobinas é de 36 metros. Se a distancia for de 71 metros,

este carregamento levara 1,31 horas (71*40/36).

Na situagdio atual, o custo de movimentagio se refere somente &2 mio-de-obra, o que
totaliza uma quantia mensal de R$ 13.068,00. Dividindo-se este valor pelo nimero de
turmas (5) e pelo mimero de horas em um més, tem-se que o custo horario ¢ de R$ 3,63. Na
situacdo proposta, os custos mensais de movimentagio se referem a mi#o-de-obra, ao
combustivel ¢ & manutencfio dos equipamentos, totalizando R$11569,20 de mé&o-de-obra,
R$ 50,00 de combustivel ¢ R§ 250,00 de manutengfio. Assim, a taxa horaria dos
equipamentos ¢ de R$ 3,21 + R$ 0,07 + 0,34 =RS$ 3,62.
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Desta forma, conclui-se que na situagfio atual gasta-se R$ 4,75 (3,63*1,31—>custo
horario* n° de horas) por carregamento, e na proposta R$ 0,83 (3,62%0,23—custo horario*
n° de horas), ou seja uma redugio de custos de R$ 3,91. Considerando-se que sdo feitos 70
carregamentos ao més de produtos de alta rotatividade, a reducgdo seria de R$ 273,70, ou
entio, RS 3.284,40 ao ano.

Reducio do momento de movimentaciio para produtos de maior peso

A distdncia maxima percorrida por produtos de alto peso na situagio atual também &
de 71 metros e na situagdo proposta esta distdncia maxima seria de 58 metros. Seguindo a
mesma linha de raciocinio do tdpico anterior, tem-se que na situagdio atual sdo gastas 1,31

horas ¢ na proposta 0,53 horas para um carregamento.

Como os custos de movimentagio sido os mesmos que no caso anterior, a situagdo
atual representa um custo de R$ 4,75 (3,63*1,31) por carregamento e a proposta R$ 1,92
(0,53*3,62), significando uma redugdo de R$ 2,83. Considerando-se que sdo feitos 35
carregamentos ao més de produtos de alto peso, a redugdo seria de R$ 99,05, ou entdo,
RS 1.188,60 ao ano.
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DESPESAS COM A ARMAZENAGEM

GASTOS DESPESA ATUAL DE DESPESA COM O
ARMAZENAGEM SISTEMA PROPOSTO
[ CUSTO CUSTO CUSTO CUSTO |
MENSAL | ANUAL MENSAL ANUAL
(em R$) {em RS$) (em R$) {em RS}
LUZ/AGUA 1.500,00 18.000,00 1.500,00 18.000,00
TELEFONE 700,00 8.400,00 700,00 8.400,00
LIMPEZA 500,00 6.000,00 500,00 6.000,00
ADMINISTRACAO 7.000,00 | 84.000,00 | 7.000,00 | 84.000,00
MANUTENCAO - E 250,00 3.000,00
COMBUSTIVEL PARA = - 50,00 600,00
EMPILHADEIRAS
TOTAIS 9.700,00 | 716.400,00 10.000,00 | 120.000,00

CUSTOS COM A MAQO-DE-OBRA

SITUAGAO ATUAL

SITUAGAO PROPOSTA
Cargo Custo por Ndmero de Total Total Ndmero de Total Total
funcionario (R$)*} funciondrios**| mensal (R$)} anual (R$) jfunciondrios** | mensal (R$) anual (R$) |
Kider 999,90 5 499950 | 59.994,00 5 499950 | 59.994,00
IAuxiiares 537,90 15 8.068,50 | 96.822,00 ) - :
de 656,97 - - -, 10 6.569,70 | 78.836.40
mpilhadeira
K TOTAL GASTO 13.068,00 | 156.816,00 11.569,20 | 138.830,40

*OB81: Os custos atuais ja incluem os encargos obrigatérios
*0BS 2: Como a empresa trabalha 24 horas por dia, s3o formadas 5 turmas de trabalho, onde 2 folgam e

3 trabalham.

OBS 3: Um teal equivale a um ddtar



QUADRO COMPARATIVO DE
CUSTOS ATUAIS X CUSTOS COM O PROJETO PROPOSTO

CUSTOS SITUAGCAO ATUAL SITUAGAO PROPOSTA I
l_ (em R$) (em RS}
DESPESAS COM ARMAZENAGEM 116.400,00 120.000,00
JCUSTOS COM MAO-DE-OBRA 156.816,00 138.830,40 |
JCUSTOS DE DEPRECIACAO - 37.447,00
JICUSTOS DE TREINAMENTO - 2.000,00 l
JCUSTOS DE DEVOLUCAO DE PRODUTOS 205.000,00 -
ICUSTOS DE CLIENTES PERDIDOS 45.900,00 -
CUSTOS COM A TRANSPORTADORA -30.240,00 I

TOTAIS 524.116,00 268.037,40

REDUCAQO DE CUSTOS COM O SISTEMA PROPOSTO = 524.116,00 - 268.037,40 = R$ 256.0783,60

(’iz’fbifc,:fo ANUAL DE CUSTOS = RS

256.078,60

\REDUCAO MENSAL DE CUSTOS =

P

21.339,88




DADOS A RESPEITO DOS EQUIPAMENTOS NECESSARIOS
PARA IMPLANTACAO DO PROJETO

EQUIPAMENTOS FORNECEDORES CUSTO UNITARIO
'—'Equipamemos Estrutura porta palete | Aguia; Scheffer; Fiel R$ 115,00 por unidade porta palete
fixos [Palete de madeira JAB RS 12,00 por palete
Palete de polietileno Levton RS 75,00 por palete
Equipamentos  |[Empilhadeira Hyster R$ 34.000,00 a unidade
maoveis |Clamp Saur R$ 14.000,00 a unidade
EQUIPAMENTOS QUANTIDADE CUSTO UNITARIO | CUSTO TOTAL
NECESSARIA
Calculo” Total
Estrutura porta palete | 2+7°4°2°9+2°7°3°2'9 1764 115,00 202.860,00
[Palete de madeira 280 280 12,00 3.360,00
[Palete de polietileno 1150 1150 75,00 86.250,00
[Empilhadeira 2 2 34.000,00 68.000,00
{Clamp 1 1 14.000,00 14.000,00
INVESTIMENTO TOTAL 374.470,00

*OBS 1: O cilcule das estruturas porta paletes refere-se ao niimero total de paletes a serem estocados,
pois 1 unidade porta palete = 1 palete

0O8S 2: Um real equivale a um ddlar

INVESTIMENTO TOTAL NECESSARIO = R$374.470,00
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73 - CONCLUSCES A RESPEITO DOS BENEFICIOS GERADOS
X INVESTIMENTO EFETUADO

Com base em todos os dados levantados com relagdio aos beneficios que serfio
trazidos com a implementagéio do projeto e nos investimentos que deverdo ser feitos para

que o projeto entre em pratica, varias conclusdes puderam ser tiradas.

Primeiramente, o projeto acabari com uma série de problemas que foram
diagnosticados no inicio deste trabalho, como a morosidade em se localizar e acessar
determinados produtos, a insatisfagdo por parte dos operarios que tém de fazer um esforgo
excessivo para movimentar as bobinas, o risco de acidentes existentes durante a
movimentagio e armazenagem de materiais, 0s danos causados aos produtos durante o
transporte, entre outros. Estes motivos por si s0, sem ser considerada a redugio dos custos,

j4 seriam suficientes para justificar o investimento que deve ser realizado.

Porém, como j4 foi citado anteriormente, todos estes beneficios qualitativos gerados
implicam indiretamente em uma redug¢fo de custos ou de prejuizos para a empresa. Esta
redugdo pGde ser vista no quadro de balango geral entre os custos atuais existentes e 0s que

existirdo com a implantagio do projeto.

O Investimento Total Inicial ¢ de R$ 374.470,00. O ganho total inicial é igual a
R$ 2.000,00, referente a venda do elevador manual. Subtraindo o Ganho Total Inicial do
Investimento Inicial, obtém-se um saldo devedor que deverd ser amortizado pelos ganhos
anuais. Desta forma, pode-se chegar ao periodo (nimero de anos) nos quais este saldo se
dilui. Tem-se, portanto:
Saldo devedor = Investimento - Ganhos Iniciais
Saldo devedor = 374.470,00 - 2.000,00
Saldo devedor = 372.470,00

Este saldo sera amortizado de acordo com a tabela a seguir:
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MES .| REDUCAO MENSAL DE | SALDO DEVEDOR NO _
: CUSTOS “FIM DO MES
1 21.339,88 351.130,12
2 21.339,88 329.790,24
3 21.339,38 308.450,36
4 21.339,88 287.110,48
5 21.339,88 265.770,60
6 21.339,88 244.430,72
7 21.339,88 223.090,84
8 21.339,88 201.750,96
9 21.339,38 180.411,08
10 21.339,88 159.071,20
11 21.339,88 137.731,32
12 21.339,88 116.391,44
13 21.339,38 95.051,56
14 21.339,38 73.711,68
15 21.339,88 52.371,80
16 21.339.88 31.031,92
17 21.339,88 9.692,04
3 18 21.339,88 -11.647,84

Assim sendo, todo o investimento que deve ser feito terd um tempo de retorno de
1,46 anos (18 meses), ou seja, j4 no segundo ano a partir da implantagdo do projeto a
reducdo de custos sera de RS 137.687,20, descontando-se o investimento feito. No terceiro
ano, os beneficios adquiridos em termos de custo serdo aproveitados de forma completa,
significando um total de R$ 256.078,60 a menos gastos com a movimentagio e

armazenagem de produtos acabados.

No célculo acima efetuado considerou-se que a empresa iria utilizar os seus proprios
recursos para o investimento do projeto. Ela teria também como alternativa obter estes
recursos através de um empréstimo em uma instituigio financeira. Adotando que a taxa de
juros seria de 3% ao més, obtém-se o tempo de retorno de acordo com a tabela e o grafico

da proxima pagina.
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TEMPO DE RETORNO DO INVETIMENTO PARA UM EMPRESTIMO

COM JUROS DE 3% AO MES

INVESTIMENTO| REDUCAODE | JUROS
CUSTO MENSAL
R$ 37047000 | R$ 2133288 | 3%
CALCULO DO SALDO DEVEDOR™
e ONDE:
1+t SD; = Saldo devedor no més t
o= SDi -1~ RCM #| = S0y, = Saldo devedor no més -1
RCM = Redugio de custo mensal
= = | = investimento
i = taxa de juros
t=més
MES [SALDODEVEDOR [— Ve
0 R$ 370.470,00
1| Rs 34975167 SALDO DEVEDOR AO LONGO DOS MESES
2 RS 329.636,78
3 R$ 310.107.76 R$400.600,00
4 RS 291.147.55
5 RS 272.739,58 R$350.000,00
6 RS 254.867,77
7 R$ 237.516,49
8 RS 220.670,50 RENR000.00
g RS 204.315,34
10 RS 1808.436,47 R$250.000,00
11 RS 173.020,08
12 RS 158.052,72
13 R$ 143521,29 E e
14 RS 129.413,12
15| RS 11571586 2 Rs150.00000 |
16 RS 102.417.55 *
17 R$ 890.506,57
18 RS  76.971.64 et e
19 RS 64.801,80
20 R$ 5298642 RE50.600,00 |
21 R$ 4151518
2 R$  30.378,06 =3
23 RS 19.565,32
24 R$  ©.067,51
25 RS (1.124,54)] RS$(50.000,00)
26 RS (11.018,73)| Meses

* OBS: Adaptado do Jivio "Engenharia Econdmica: Avaliacio e SelecBo de Projetos de Investimento”, Ed. Atias, 1986
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Como pode ser observado, mesmo com o empréstimo do capital em uma instituigZo
financeira com juros de 3% ao ano, o tempo de retorno do investimento seria relativamente
baixo: 2,08 anos (25 meses), quando comparado com todos os beneficios que a
implementacdo do projeto iria trazer.
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8 - CONCLUSAOQ FINAL DO PROJETO

Antes de serem feitas as conclusdes finais a respeito do projeto é importante destacar
as dificuldades encontradas para o desenvolvimento deste. Primeiramente, houve uma
dificuldade bastante grande em se dimensionar a quantidade estocada mensalmente de cada
produto, j& que estas variavam muito de més a més. Tornou-se até certo ponto complicado
encontrar um meio termo de alocagio destes produtos sem que houvesse falta de espago
para eles ¢ a0 mesmo tempo ndo ocorresse um superdimensionamento de equipamentos,

tanto de movimentagio como de armazenagem.

Outro ponto de dificil colocagiio foi a quantificagio dos beneficios do projeto em
termos de custo, principalmente quando a empresa s6 toma uma iniciativa de investimento
quando o retorno € expresso em termos de um rapido aumento da lucratividade. Todos os
projetos até hoje efetuados que tinham como base apenas beneficios qualitativos foram
rejeitados pela diretoria da empresa. Desta forma, tornou-se ainda mais importante
transformar beneficios qualitativos como o aumento da competitividade; gerada pelo
atendimento das necessidades dos cliente nos aspectos que eles julgassem importantes, como
a garantia dos prazos de entrega e a qualidade dos produtos no que se refere a bobinas e
tubetes ndo amassados e com suas embalagens em perfeitas condigdes;, em beneficios

quantitativos, principalmente com relagfo A redugio dos custos.

Com relagdo as conclusdes do projeto propriamente dito, como ja foi comentado por
diversas vezes, a analise do trabalho como um todo no pode se prender apenas nas relagdes
de custos de equipamentos a serem utilizados na implantagio, contra as redugdes de custos
operacionais, despesas, custos fixos ou prejuizos. Além das compara¢Bes econdmicas que
foram realizadas é de fundamental importéincia que seja destacada a melhoria do nivel do
servigo que serd proporcionada com a implantagio do projeto aqui apresentado. Critérios
julgados importantes pelos clientes poder3o ser atendidos de uma forma melhor e talvez até

com desempenho superior ao de outros concorrentes.
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Sob outro ponto de vista, ¢ importante ressaliar que o acompanhamento tecnologico
€ a mecanizagdo e atualizagio de equipamentos, tornam o galpio de armazenagem de
bobinas mais flexivel, para atender com mais eficicia, as necessidades do mercado e da

empresa.

A aquisi¢iio de uma tecnologia um pouco mais avancada, quando feita de forma
coerente e de modo a atender principalmente as necessidades do local onde ela for utilizada,
torna o controle e a manutengdo dos servigos mais precisa, rapida e com um menor ntimero
de contra tempos, criando-se desta forma um meio de evitar os custos imprevistos, como os
de devolugdes de produtos e de horas extras da transportadora. O uso da mecanizacio e da
automatizagdo, entretanto, deve ser controlado para que n3io se tenha um investimento
muito alto em uma tecnologia que nfo seja necessiria, que no caso deste projeto seria a

utilizacdo, por exemplo, de transelevadores automatizados.

E importante ressaltar também que muito ainda pode e deve ser feito para que o
galpdo de armazenagem de produtos acabados se torne ainda mais agil e eficaz. Algumas
medidas poderiam ser tomadas pela propria expedi¢io, que é o setor responsavel pela
movimenta¢io e estocagem das bobinas, como pode ser visto no proximo item. Qutras
deveriam ser tomadas por outros departamentos, como por exemplo o PPCP, que poderia
comegar a fazer as suas programacges de modo que o numero de pontas fosse minimizado e
as suas fabricagSes fossem feitas o mais proximo possivel dos prazos de entrega para os

clientes, minimizando desta forma o estoque existente.

Assim sendo, pode-se dizer que todos os cuidados extras com o processo de
movimentagio e armazenagem a serem implementados com ¢ projeto, tem como finalidade
garantir ac consumidor final a aquisi¢io de um produto que atenda perfeitamente is suas
expectativas. Cabe ao setor responsavel pelo transporte e estocagem dos produtos que
nenhuma de suas caracteristicas seja afetada, garantindo que a entrega destes seja feita sendo

respeitados os prazos de entrega, a fidelidade nos pedidos e a integridade final dos produtos.
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S6 desta forma pode se caracterizar o processo de expedigdo de bobinas como um prestador
de servigos de qualidade.

8.1 - PROJETOS FUTUROS

< Implantagfio do software “Locator”, cuja principal fun¢fio € auxiliar no enderegamento e
na identificagfio de produtos dentro do galpfo de armazenagem. Com a utilizagiio deste
software € possivel automatizar o processo de separagio de cargas reduzindo-se ainda

mais o tempo de separag¢do ¢ embarque de cargas.

< Implantagiio do Cddigo de Barras: este recurso permite o controle “on line” de todos os
produtos que entram e saem do armazém, facilitando as operagdes de conferéncia e
contagem dos estoques, além dos inventirios serem mantidos sempre atualizados. A
utilizagio do codigo de barras para as unidades de armazenagem, no caso os paletes, vem

sendo cada vez mais empregada pelas grandes empresas.

Novas tecnologias, metodologias e recursos que proporcionem uma maior
produtividade e melhores niveis de servico devem ser constantemente procurados, pois 80

assim pode-se garantir uma condi¢do competitiva e de destaque dentro do mercado.
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