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RESUMO

A presente dissertacdo, realizada no ambito do Mestrado em Engenharia de Sistemas, é o
resultado de um projeto elaborado em contexto empresarial, na empresa Aki, particularmente na loja de
Braga. Atualmente, a gestao de sfocks é uma das constantes preocupacdes por parte das empresas, em
geral, e do Aki em particular, uma vez que em mercados competitivos, a satisfacdo do cliente é
fundamental. Os baixos niveis de servico podem resultar em perdas de clientes e consequentemente
perda de vendas, enquanto que, niveis de sfock excessivo resultam em custos desnecessarios.

O projeto tem como principal objetivo, o estudo da gestdo de sfocks e os processos recorrentes
no armazém, identificando problemas existentes e apresentando solucdes que permitem uma maior
racionalizacdo por parte do sistema de gestdo de sfocks atual da empresa, tornando-o mais eficiente,
reduzindo custos, desperdicios de tempo e melhorando, em geral, a execucao dos processos e as
condicdes de armazenamento dos produtos. Para a identificacdo dos problemas referidos, procedeu-se
a uma analise e diagnostico da situacdo atual da loja em estudo e verificou-se que a mesma apresentava,
de facto, importantes problemas e ineficiéncias, tais como: a existéncia de demasiadas situacoes (e
quantidades) de quebra e situacdes de excesso de sfock, imprecisdes graves no sfock informatico
relativamente ao sfock real; falta de normalizacdo ou incumprimentos das normas estabelecidas nos
processos recorrentes em armazeém, traduzidas pela existéncia de atividades sem valor acrescentado,
desorganizacao dos produtos armazenados, e consequentes desperdicios de tempo; elevados custos de
transporte em pedidos de transferéncias entre lojas do grupo a que a empresa pertence.

Apds a fase de analise e diagnostico, incluindo a identificacdo das causas e consequéncias dos
principais problemas existentes (na loja de Braga), foram desenvolvidas e implementadas ou
recomendadas diversas solucdes a nivel da normalizacéo dos processos de rececao de mercadorias,
processos e organizacao do armazém e processos de reposicao e controlo dos produtos nas prateleiras
da loja. Foram também desenvolvidas solucoes de reparametrizacdo dos modelos de gestao de sfocks.

Destas solucoes, algumas foram implementadas e monitorizadas, tendo-se quantificado os ganhos
obtidos. De uma forma geral, as solucdes propostas contribuiram para obter um melhor desempenho do
sistema de reaprovisionamento da loja, tendo-se reduzido desperdicios de tempo e custos na logistica
interna e externa (nos pedidos de transferéncias entre lojas).

PALAVRAS-CHAVE:

Retalho, Gestao do armazenamento, Gestdo de stocks, Normalizacdo de processos.






ABSTRACT

The present dissertation, carried out within the scope of the Master in Systems Engineering, is the
result of a project developed in a business context, in the Braga store of the Aki company. Stock
management is one of the constant concerns of companies, in general, and Aki, in particular, since in
competitive markets, customer satisfaction is paramount. Low service levels can result in customer
dissatisfaction, loss of sales, while excessive stock levels result in unnecessary costs.

The main objective of the project is to study inventory management and related processes in the
warehouse, identifying existing problems and presenting solutions that allow a greater rationalization of
the company's current stock management system, making it more efficient, reducing costs, waste of time
and improving, in general, the execution of the processes and the conditions of storage of the products.
In order to identify the problems mentioned, an analysis and diagnosis of the current situation of the store
under study was carried out, and it was verified, in fact, that exist important problems and inefficiencies,
such as: the existence of too many situations (and quantities ) of shortage and, in other cases, excessive
stock levels; serious inaccuracies in the computer stock relative to the actual stock; lack of standardization
or non-compliance with the rules established in the recurrent warehouse processes, translated by the
existence of activities without added value, disorganization of stored products, and consequent waste of
time; high transfer costs in transfer requests between stores of the group to which the company belongs.

After the analysis and diagnosis phase, including the identification of the causes and consequences
of the main problems (in the Braga store), several solutions were developed and implemented in the
standardization of the processes of reception of goods, processes and organization of the warehouse,
and processes of repositioning and controlling the products on store shelves. Additionally, some solutions
for parametrization of the models of stock management were also developed.

Of these solutions, some were implemented and monitored, and the obtained gains were quantified. In
general, the proposed solutions contributed to a better performance of the store replenishment system,

reducing time and costs in internal and external logistics (inter-store transfer orders).

KEYWORDS:

Retail, Warehouse management, Inventory management, Normalization of processes.
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1. INTRODUCAO

A presente dissertacdo culmina a formacéo de 2°ciclo da candidata no ambito do Mestrado em
Engenharia de Sistemas, da Escola de Engenharia da Universidade do Minho. Esta dissertacdo foi
elaborada em ambiente empresarial, na empresa Aki, uma empresa de distribuicdo de bricolage da casa
e jardim. O estagio decorreu na loja de Braga, tendo como principal alvo de estudo a gestao de sfocks e
0s processos relativos a rececao de mercadorias e reposicao de produtos nas prateleiras, bem como a

transferéncia de produtos entre outras lojas do grupo.

1.1 Enquadramento

Com o mercado a tornar-se cada vez mais competitivo, as empresas devem continuamente
melhorar os seus métodos de forma a dar resposta as necessidades do mercado. Neste contexto, a
satisfacdo dos clientes assume uma importancia crescente, fazendo com que as empresas tenham de
assegurar a logistica necessaria para terem disponiveis um stock adequado dos artigos para responder
as necessidades dos seus clientes. Em geral, a logistica procura constantemente dar resposta as
exigéncias do mercado, ou seja, procura disponibilizar ao cliente o produto certo, no local certo, no tempo
certo, na quantidade certa a um custo minimo (Carvalho et a/, 2010). Das varias atividades da logistica,
a gestdo de sfocks, assume, hoje em dia, uma funcdo fundamental em empresas de retalho e comércio,
pois esta atividade tem um grande impacto no seu desempenho global.

Os stocks podem ser entendidos como capital empatado. Por isso, é fundamental que as empresas
facam uma gestdo de sfocks equilibrada, ou seja, adequem os seus niveis de sfock, sabendo que um
nivel de stock elevado pode levar a obsolescéncia e ter impacto financeiro, enquanto que um nivel de
stock baixo pode levar a ruturas de sfock que consequentemente terdo um impacto negativo no nivel de
servico ao cliente pois interferem na disponibilidade dos produtos, comprometendo assim as vendas da
empresa (Nenes et a/,, 2010). Assim, as empresas devem reduzir ao maximo 0s seus niveis de sfock;
sem que, contudo, esta reducdo se reflita negativamente na resposta as necessidades do cliente,
garantindo-se assim um nivel de servico ao cliente adequado, ao minimo custo possivel.

De acordo com os responsaveis da empresa, a loja em estudo da muita importancia ao conceito
de proximidade, procurando que o cliente encontre facilmente os artigos que pretende, oferecendo um
conjunto de solucoes e ideias que podem ser adaptadas as suas necessidades. Para corresponder a
estas ambicoes, a loja de Braga foi remodelada em 2016, sendo hoje uma loja de referéncia na empresa
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Aki, do que se pretende para uma loja de proximidade. Assim, e ainda de acordo com os mesmos
responsaveis da empresa, todas as novas lojas Aki, assim como todas as antigas serdo também
remodeladas no futuro, tendo como base o conceito implementado na loja de Braga.

A loja centrou a sua remodelacao na oferta, dando uma maior evidéncia a todos os departamentos
mais técnicos, nomeadamente os departamentos de Tintas, Ferragens, Ferramentas, Canalizacdo,
Eletricidade e Jardim, em detrimento dos departamentos mais decorativos: Decoracao, lluminacéo,
Sanitarios e Arrumacao. Para os departamentos “mais técnicos”, foi aumentado o seu espaco, a sua
capacidade e a densificacdo dos lineares, tendo hoje a loja varios artigos espalhados em varios locais,
enquanto que, para os departamentos decorativos, o seu espaco foi reduzido, garantindo a loja, contudo,
as necessidades basicas de cada cliente. Assim, torna-se importante garantir que a loja tenha o stock
adequado as novas realidades, e, dessa forma, contribuir para a satisfacdo do cliente.

Para uma boa gestdo de sfocks, torna-se necessario responder a duas questdes fundamentais,
“gquanto encomendar” e “quando encomendar”, de forma a minimizar os custos e a satisfazer o cliente
(Carvalho et af., 2010). Assim, a loja deve continuamente responder a estas questdes. De forma a libertar
mais tempo aos responsaveis da loja para poder efetuar outras tarefas e eliminar possiveis variacoes de
encomendas produzidas pela intervencdo humana, em julho de 2016 foi implementado na empresa
(Grupo Aki) um sistema automatizado (e racional) de reaprovisionamento de encomendas que inclui,
como suporte, um subsistema e modelo de previsao da procura. Neste sistema, a loja apenas pode
alterar um parametro, o stock de seguranca que sera usado para determinar as quantidades a
encomendar. Influenciando este parametro, a loja pode, por um lado, garantir que todas as necessidades
dos seus clientes sdo satisfeitas (dentro de um nivel de servico predefinido), tendo o sfock adequado
para as satisfazer e, por outro lado, impedir a existéncia de sfock excessivo no armazém, tanto quanto
possivel.

A loja em estudo pretende, com uma boa gestao de sfocks, processos logisticos internos eficientes,
e com o sistema de encomendas automatizado, que a equipa de reposicao tenha as condicdes para
repor os produtos nas prateleiras de uma forma rapida e facil, e que a equipa de vendas da loja tenha
disponivel o sfock necessario para assim satisfazer as necessidades dos seus clientes. Para isto, sera
necessaria uma melhoria continua no sistema de gestdo de sfocks da loja. Para além das questbes
diretamente relacionadas ao quanto e quando encomendar, sera importante analisar diversos processos,
nomeadamente 0s processos existentes no armazém tais como a rececao de mercadorias e 0S processos

existentes na loja tais como a disponibilidade do produto na prateleira e o sistema de gestao de sfocks.



Atualmente, o armazém é uma parte fulcral da cadeia de abastecimento. Este deve providenciar
0s meios para manter inventarios de um determinado produto nas quantidades requeridas, no ambiente
apropriado e ao menor custo possivel (Carvalho et a/, 2010). As suas principais funcdes incluem o
abastecimento do fluxo de materiais ao longo da cadeia de abastecimento para acomodar a variabilidade
causada por fatores tais como a sazonalidade do produto ou lotes de producdo e transporte, a
consolidacdo de diversos produtos de fornecedores para entregar ao cliente (Gu et a/,, 2007). A filosofia
lean baseia-se num conjunto de praticas que tém como objetivo minimizar os desperdicios, € o
desperdicio provém de qualquer atividade que ndo acrescenta valor. Tendo em mente esta filosofia, e
utilizando algumas das suas ferramentas de analise e desenvolvimento de solucdes, sera possivel, neste
estudo, contribuir para a melhoria de processos que ocorrem no armazém e consequentemente a
melhoria do desempenho da organizacao.

A disponibilidade do produto nas prateleiras é crucial para a satisfacao dos clientes. Assim, é de
elevada importancia que a loja garanta que tenha disponivel sfock nas prateleiras por forma a que a
equipa de vendas da loja preste o atendimento adequado a todos os clientes. Neste sentido, € de extrema
importancia que, no ambito deste projeto, se proceda a uma cuidadosa e profunda analise das ruturas
de sftock na placa de vendas, quantificando-as, identificando as suas causas e desenvolvendo e
implementando acoes de melhoria adequadas.

Para garantir que o stock informatico (informacédo constante na base de dados) seja igual ao sfock
real, sera importante analisar os processos relativos a atualizacdo da base de dados, nomeadamente
inventarios periédicos para efetuar correcdes de sfocks e outros processos de atualizacdo continua da
base de dados.

Atualmente, a gestdo de sfocks e os processos relacionados registam diversas ineficiéncias tais
como: a desadequacao dos parametros das politicas de gestao de sfocks, levando a que haja ruturas e
excessos de sfocks com uma frequéncia considerada demasiada alta para a empresa; recorrentes falhas
no stock informatico relativamente ao sfockreal, tal como referido; ineficiéncias evidentes nos processos
referidos anteriormente, como por exemplo, atividades ou tarefas sem valor acrescentado e desperdicios
de tempo. Todos estes problemas serdo alvo de analise por forma a melhorar o desempenho do sistema

de gestao de sfocks atual da loja, tornando-o mais racional e eficiente.



1.2 Objetivos

O projeto visa estudar o sistema de gestdo de sfocks da loja no sentido de desenvolver e
implementar acdes de melhoria do seu desempenho, nomeadamente melhorias no seu nivel de servico
ao cliente final, restringindo as ruturas de sfocks e reduzindo os custos nos casos em que ha atualmente
um excesso de sftock no armazém. Este projeto visa também o estudo dos processos logisticos do
armazém com vista a implementar acées conducentes a reducao de custos de transporte de mercadorias
nas transferéncias entre a loja de Braga e outras lojas do Grupo, e ao aumento do desempenho das
atividades internas no armazém, tentando-se, com isso, reduzir desperdicios de tempo e custos.

Para atingir os objetivos mencionados anteriormente, propde-se realizar as seguintes atividades:

e Descricdo e analise do sistema de gestao de stocks atual da loja;

e Mapeamento dos processos do armazém com o objetivo de identificar problemas tais como
atividades sem valor acrescentado e outras ineficiéncias logisticas;

e Mapeamento dos processos internos da loja com o objetivo de identificar problemas,
nomeadamente a realizacdo de inventarios, a identificacdo dos artigos que estdo em situacoes
de rutura e os fatores que para eles contribuiram e a identificacdo de excedentes de sfocks no
armazem;

e Analisar e redefinir os parametros do sistema de gestdo de sfocks da loja, nomeadamente o
stock de seguranca;

e Implementar e monitorizar o desempenho do novo sistema.

1.3 Metodologias da investigacao

Para a realizacdo da presente dissertacdo, é importante definir qual a metodologia de investigacao
de forma a atingir os objetivos mencionados anteriormente. Neste caso, foi utilizada a metodologia
Investigacao-Acao que consiste numa investigacao ativa em que ha envolvimento das pessoas da
organizacao em estudo, que colaboram com o investigador durante todo o processo (Saunders ef a/.,
2009). Depois de ter um contexto especifico e um propdsito claro, esta metodologia baseia-se em ciclos
de quatro fases, nomeadamente, o diagnéstico, o planeamento, a implementacao e a avaliacdo. Na fase
do diagnéstico é feita a identificacdo do problema, a recolha de dados e a respetiva analise dos mesmos
sendo depois na fase do planeamento elaborados planos de acdo de forma a resolver o problema
encontrado. Apos a elaboracdo dos planos de acao, estes sdo implementados, sendo posteriormente

analisados os resultados obtidos dessa implementacao, que podem ser, ou ndo, bem-sucedidos. Os



ciclos subsequentes envolvem diagndsticos adicionais, tendo em conta as avaliacdes feitas
anteriormente, planeando novas acdes, implementando-as e posteriormente avaliando-as.

A Investigacdo-Acao consiste em “Aprender fazendo”, onde um grupo de pessoas identifica um
problema, faz algo para o resolver, vé se os seus esforcos foram bem-sucedidos e caso estes nao sejam
bem sucedidos tenta novamente (O'Brien, 2001).

Para a realizacdo da presente dissertacéo, é fundamental realizar uma revisao da literatura de
forma a obter uma fundamentacéo teorica acerca do tema em questdo. Para tal, recorreu-se as fontes
de pesquisa B-On (Biblioteca do Conhecimento Online), Web of Science, Scopus e Google académico.
Destas fontes de pesquisa, as fontes primarias foram dissertacoes ja realizadas (com temas proximos
do tema aqui em estudo) e as fontes secundarias foram livros e revistas cientificas.

Esta dissertacdo foi elaborada em ambiente empresarial, ao longo de varias fases. Inicialmente foi
necessario conhecer o funcionamento da loja de forma a garantir o conhecimento da mesma. Numa
segunda fase, foi efetuado o mapeamento dos processos que ocorrem no armazém, nomeadamente a
rececdo da mercadoria, conferéncia e arrumacao assim como a expedicao da mercadoria, por forma a
encontrar problemas tais como atividades sem valor acrescentado. Para este mapeamento foi utilizada
a ferramenta fluxograma.

Numa terceira fase, apos a reposicdo dos artigos por parte de uma equipa especializada para esse
efeito da loja, foram identificados os artigos que estdo em situacdes de rutura e os fatores que para eles
contribuiram assim como foram identificados os excessos de sfock no armazém, redefinindo o parametro
do stock de seguranca do sistema da loja visando obter uma maior racionalizacao do mesmo.

Numa quarta fase, foram realizados inventarios parciais por forma a garantir que o sfock registado
no sistema de informacéao (Sl) coincida com o stock real, permitindo assim que o sistema de gestao de
stocks atual da loja seja mais eficiente e racional.

Por tltimo e ndo menos importante, foi realizada uma analise ABC a todos os artigos com sfock
na loja e em transito, por forma a caraterizar os mesmos segundo a sua importancia relativamente as
unidades vendidas. Isto permitira fazer uma reorganizacdo do armazém, separando os artigos em
classes, possibilitando posteriormente um maior desempenho por parte da equipa de reposicao da loja.

Quanto a natureza da investigacao, esta sera de natureza quantitativa e qualitativa, sendo a
abordagem quantitativa predominante. A analise sera baseada em informacdes e dados obtidos através
da (1) observacado do funcionamento, (2) conversas informais, (3) dados primarios (uma vez que é o

investigador que obtém os dados, através de, por exemplo, medicdes de tempo de atividades do



armazém), e (4) dados secundarios uma vez que serdo fornecidos dados que constam na base de dados

da loja.

1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se organizada em sete capitulos.

O primeiro capitulo, introduz o tema em estudo, apresentando o enquadramento, os objetivos a
serem atingidos e a metodologia utilizada para alcancar todas as metas.

0 segundo capitulo, apresenta a revisao bibliografica, onde sdo abordados os conceitos de gestdo
de stocks, assim como 0s processos relativos ao armazém, nomeadamente a rececdo de mercadorias,
conferéncia e arrumacado do material assim como a expedicdo do mesmo.

O terceiro capitulo, apresenta a empresa Aki e, em particular, a loja de Braga, onde o estagio e o
projeto foi realizado. O capitulo descreve ainda, pormenorizamente, o funcionamento do sistema atual
de gestdo de sfock, incluindo as principais operacdes logisticas de apoio (a gestdo fisica dos sfocks)
realizadas na rececdo, no armazém e dentro da area de vendas (prateleiras).

O quarto capitulo, é referente a parte da analise e diagndstico. Assim, neste capitulo, sdo descritos
0s problemas detetados durante a realizacdo do estagio na loja, que sdo referentes aos excessos de
stock no armazém, a disponibilidade do produto na prateleira e aos processos realizados no armazém.

O quinto capitulo apresenta as propostas de melhoria bem como o trabalho desenvolvido ao longo
do estagio com vista a melhorar os problemas identificados no capitulo 4. Este capitulo também
apresenta os resultados obtidos com a implementacéo de planos de acao, referidos no quinto capitulo,
para o problema dos excessos de sfock e da disponibilidade do produto na prateleira.

Por ultimo, o sexto capitulo apresenta as principais conclusdes obtidas da elaboracédo deste projeto

e reporta algumas recomendacdes de trabalho futuro.



2. REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo sera elaborada uma revisdo da literatura com o intuito de dar uma fundamentacao
tedrica ao tema e ao modo como este devera ser abordado no presente estudo. Esta revisao esta
relacionada com a gestao de sfocks, com 0s processos relativos ao armazém e com 0S processos
relativos a disponibilidade dos produtos na prateleira. A pesquisa de informacdo baseou-se numa
pesquisa de livros e artigos cientificos que constam em bibliotecas e em bases de dados cientificas,
tendo por base as seguintes palavras-chaves: /nventory Management, Logistics and Supply Chain
Management. Warehouse Management, Warehouse Control, Warehouse Design, Retail out-of-stock, Shelf
Availability, ABC Analysis, Inventory Records Inaccuracy, Forecasting Deman in Retail, Coordinated

inventory policy.

2.1 Logistica e a gestao da cadeia de abastecimento

Em meados do século XX, desenvolveu-se a logistica para empresas tendo como base as técnicas
utilizadas no contexto militar (J. Costa ef a/,, 2010). Hoje em dia, sdo varios os autores que definem o
conceito de logistica. Por exemplo, para Moura (2006), a logistica “é o processo de gestdo de fluxos de
produtos, de servicos e da informacao associada, entre fornecedores e clientes (finais ou intermédios)
ou vice-versa, levando aos clientes, onde quer que estejam, os produtos e servicos de que necessitam,
nas melhores condicdes” (Moura, 2006, p. 15).

O Council of Supply Chain Management Professionals (2010) define a logistica ou gestdo logistica
como “a parte da Cadeia de Abastecimento que é responsavel por planear, implementar e controlar o
eficiente e eficaz fluxo direto e inverso e as operacdes de armazenagem de bens, servicos e informacao
relacionada entre o ponto de origem e o ponto de consumo de forma a ir ao encontro dos
requisitos/necessidades dos clientes”. A mesma entidade define as “atividades da logistica como
incluindo a gestao do /nbounde do outboundem termos de transporte (transporte de entrada e transporte
de saida), gestao de frota, gestdo de armazenagem, gestdo de materiais e seu manuseamento, gestao
da resposta e encomendas, desenho da rede logistica, gestdo de inventarios, planeamento do
abastecimento e da procura e gestao dos prestadores de servicos logisticos” (Carvalho et a/., 2010, p.
24).

Christopher (2011) define a logistica como “o processo de gerir estrategicamente a procura, o

movimento e 0 armazenamento de materiais, partes e inventario acabado (e os respetivos fluxos de
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informac?o), através da organizacao e dos seus canais de comercializacdo, de tal maneira que a corrente
e a futura rentabilidade sejam maximizadas, pelo custo efetivo de cumprimento de ordens” (Christopher,
2011, p. 2).

A Figura 1 apresenta o fluxo dos materiais assim como o fluxo da informacéo da gestao logistica.

Fluxo Materiais R
7

Fornecedores H Aquisicdo [ Operacoes ] Distribuicao |>4 Clientes

pd
~

Fluxo informacao de requisitos

Figura 1: Processos da gestéo logistica. Adaptado de Christopher (2011).

Assim, denota-se que a principal preocupacao da logistica é a gestao dos fluxos dos produtos
assim como a gestao dos fluxos de informacao, entre fornecedores e clientes, ou seja, a logistica abrange
a organizacao, desde o fornecedor até ao cliente final.

Com a globalizacao e a revolucao tecnoldgica, surgiu, em meados da década de 90, o conceito de
gestdo da cadeia de abastecimento, tendo este conceito uma integracao logistica, num processo em que
a cooperacao e a partilha de informacao sao elementos fulcrais (Moura, 2006).

O Council of Supply Chain Management Professionals refere que “a gestdo da cadeia de
abastecimento envolve o planeamento e a gestdo de todas as atividades de sourcing e procurement,
conversao e todas as atividades logisticas (...), e envolve a coordenacao e a procura de colaboracao entre
parceiros de cadeia ou de canal, sejam eles fornecedores, intermediarios, prestadores de servicos
logisticos ou clientes. Em esséncia, a gestdo da cadeia de abastecimento integra as componentes
abastecimento e procura dentro e entre empresas” (Carvalho et a/, 2010, p. 68). A Figura 2 apresenta

0S processos que ocorrem na cadeia de abastecimento.

Planear

Source Produzir Entregar

Fornecedores
Clientes
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Figura 2: Processos da cadeia de abastecimento. Adaptado de Carvalho ef a/. (2010).



Segundo Christopher (2011), a gestdo da cadeia de abastecimento é a “gestao das relacoes a
montante e a jusante com os fornecedores e os clientes, a fim de oferecer um valor superior ao cliente
a um custo menor para toda a cadeia de abastecimento” (Christopher, 2011, p. 3).

Destas definicdes, pode-se denotar que esta presente um enfoque interno a organizacdo, mas
também esta presente um enfoque externo, ou seja, para além das atividades logisticas, a cadeia de
abastecimento também envolve a coordenacéo e a procura de colaboracdo entre parceiros de cadeia.
Christopher (1992) argumenta que quem compete ndo sdo as empresas, mas sim a cadeia de
abastecimento.

Pode entao concluir-se que o conceito da gestao da cadeia de abastecimento € mais abrangente
do que a logistica (ou gestdo logistica). Enquanto que a logistica representa um conceito interno a
empresa, porque se ocupa da otimizacdo dos fluxos dentro da organizacdo, a gestdo da cadeia de
abastecimento engloba a parte interna da organizacao, mas também a parte externa. Assim, pode

afirmar-se que a logistica é parte integrante da gestio da cadeia de abastecimento.

2.2 Gestao do armazenamento

Atualmente, a competitividade no mercado leva a que as empresas estejam em constante
melhoria. Esta melhoria exige um maior desempenho por parte dos armazéns uma vez que, hoje em dia,
os clientes requerem prazos de entrega mais curtos e uma enorme variabilidade de artigos (Gu et a/.,
2007). Assim, os armazéns sdo uma parte fundamental da cadeia de abastecimento uma vez que
desempenham um papel fulcral no sucesso ou fracasso de um negocio (Baker and Canessa, 2009). Os
armazéns devem providenciar os meios necessarios para manterem inventarios de determinados
produtos nas quantidades certas, no momento certo e ao menor custo possivel (Carvalho et a/,, 2010).
A necessidade de as empresas terem um armazém advém da necessidade de constituicdo de stock. Os
principais motivos das empresas terem necessidade de constituicao de stocks sdo, segundo Reis (2013)

e Carvalho ef al (2010):

e Protecdo quanto as incertezas da procura e do abastecimento: a constituicao de sfocks permite
enfrentar incertezas quanto a procura por parte dos clientes assim como quanto ao
abastecimento por parte dos fornecedores;

e Independéncia de processos: como o abastecimento e o procura tm um comportamento
distinto ao longo do tempo, €& necessario a constituicao de sfocks, tornando assim o processo de

abastecimento e da procura independentes;



e Obtencao de descontos de quantidade: comprando grandes quantidades possibilita descontos
no preco unitario do produto (economias de escala) assim como permite uma reducdo de custos
de transporte;

e Permite uma compra econdomica: como existe custos associados a uma ordem de encomenda,
a constituicdo de sfock pode evitar encomendas frequentes de pequenas quantidades que
acarretam custos de encomenda devido a quantidade de vezes que se encomenda. Assim quanto
maior for a quantidade a encomendar, maior sera a constituicdo de sfock e menor serdo o0s

custos de encomenda, uma vez que se encomendam menos vezes.

2.2.1 Operacoes basicas

De forma a disponibilizar ao cliente o produto certo, no momento certo, no local certo, na
quantidade certa a um custo minimo possivel, existem num armazém um conjunto de atividades que
ocorrem desde a entrada de um artigo no armazém até a sua saida. Carvalho et a/. (2010) menciona
que existem trés atividades que estao associadas a entrada do material no armazém, sendo elas a
rececdo, a conferéncia e a arrumacdo. A encomenda feita por um cliente desencadeia outras trés

atividades, nomeadamente o picking, a preparacao e a expedicao.

Rececdo Conferéncia Arrumagao Picking Preparagdo Expedi¢do

Figura 3: Operacdes basicas da armazenagem. Adaptado de Carvalho ef a/. (2010).

> Rececdo e conferéncia

A atividade de rececao inicia-se com a chegada da mercadoria ao cais de descarga, sendo
posteriormente feita a sua descarga recorrendo a equipamentos de manuseamento tais como porta-
paletes ou empilhadores (Rouwenhorst ef a/., 2000). Apds a descarga da mercadoria na zona de rececao,
deve-se conferir a mercadoria rececionada por forma a verificar se esta coincide com a encomenda
pedida. Deve-se também efetuar um controlo qualitativo, ou seja, uma verificacdo do estado fisico da
mercadoria. No caso de nao existiram inconformidades a mercadoria dara entrada no sistema de
informacdo (Sl), sendo depois 0 passo seguinte a arrumacao da mercadoria.

Para Koster ef al. (2007), a atividade de rececéo inclui a descarga dos produtos provenientes dos
fornecedores, a atualizacao dos registos de inventario, e o controlo quantitativo e qualitativo das

guantidades rececionadas por forma a verificar se existem inconformidades.
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> Arrumacéo (putawa))

A atividade da arrumacdo, também denominada por put-away, consiste na disponibilizacdo dos
produtos no local respetivo de armazenamento. Nesta atividade estéo incluidas operacdes tais como o
manuseamento do produto, a verificacao do local de armazenamento e a alocacdo do material ao local
respetivo (Freitas, 2012).

Segundo Carvalho et a/. (2010), existem dois métodos de arrumacao, sendo eles a localizacdo
fixa e a localizacdo aleatoria. O primeiro método consiste em alocar os artigos a locais fixos tendo por
base por exemplo a rotacao, o volume, entre outros. Este método é vantajoso no caso de existirem
poucas referéncias no armazém. Uma desvantagem ¢ a subutilizacdo do espaco do armazém, uma vez
que quanto mais sfock uma referéncia contiver, mais espaco do armazém a empresa ira necessitar.
Neste método poderao existir espacos vazios.

Ja 0 segundo método consiste em alocar os artigos a um local aleatdrio definido no momento da
rececdo da mercadoria. Este método permite que uma referéncia esteja localizada em locais diferentes.
Assim para a utilizacao deste método tera de existir uma constante atualizacao do registo das localizacoes
de todas as referéncias e quantidades, ou seja, sempre que existir um movimento de um produto tera
de existir uma atualizacdo do local. Uma vantagem deste método é o facto de permitir uma elevada
utilizacao do espaco, sendo os espacos vazios preenchidos a medida que os produtos vdo sendo

rececionados.

» Picking

A atividade de separacédo dos pedidos das ordens de encomenda de um determinado cliente é
denominada de picking ou order picking. Esta atividade consiste em recolher os produtos certos, nas
quantidades certas, dos locais onde estes estdo armazenados com o objetivo de satisfazer os pedidos
dos clientes, ou seja as ordens de encomenda (De Koster et a/, 2007). Esta atividade tem sido
identificada por varios autores como a atividade mais intensiva e dispendiosa para quase todos os
armazéns. Segundo Koster et al. (2007), o custo desta atividade ascende a cerca de 55% do investimento
operacional do armazém, enquanto que, segundo Petersen e Aase (2004) citado por Coyle ef al. (1996),
este mesmo custo constitui 50 a 75% desse investimento. Por este motivo, varios profissionais
consideram que esta area é prioritaria para as melhorias de produtividade (De Koster et a/., 2012). Estes
autores referem que quanto mais rapido for realizada esta atividade, mais rapido essa encomenda estara

disponivel para o cliente.

11



De forma a melhorar o desempenho operacional do picking existem quatro métodos,
nomeadamente o picking by order, picking by line, zone picking e o balch picking. Estes métodos nao
serdo abordados na presente dissertacdo, mas poderdo ser consultados nos autores Carvalho et a/.

(2010), Dolgui and Proth (2010), e Gu et a/. (2007).

> Preparacéo e expedicdo

A atividade de preparacdo e expedicdo sdo os Uultimos processos realizados no ambito da
armazenagem. A preparacao consiste em colocar os produtos da encomenda na palete respetiva sendo
posteriormente efetuada a filmagem dessa palete. Posteriormente, as paletes sdo colocadas junto ao
cais onde se ird proceder a carga do veiculo sendo as paletes ordenadas segundo a regra LIFO (Last In
First Ouf), ou seja, a primeira palete a entrar no veiculo corresponde ao ultimo cliente a ser visitado na
rota de distribuicao (Carvalho ef a/, 2010).

O numero de atividades que se realiza num armazém, varia de autor para autor. Os autores Dolgui
e Proth (2010), Gu et a/. (2007) e Rouwenhorst ef a/. (2000) apresentam quatro atividades, sendo elas
a rececdo, 0 armazenamento, o order-picking e a expedicdo. Como referido anteriormente, Carvalho et
al. (2010) acrescentam mais duas atividades: a conferéncia e a preparacao. Para Dolgui e Proth (2010),
Gu et al (2007) e Rouwenhorst et a/. (2000), estas atividades sdo subatividades das atividades de
rececdo e expedicdo, respetivamente. A atividade da arrumacéo referida por Carvalho ef a/. (2010),
corresponde a atividade de armazenamento referida pelos outros autores.

Jinxiang, Goetschalckx e McGinnis (2007) apresentam uma extensa revisdo sobre alguns
problemas de planeamento das fungdes basicas que se realizam num armazém. Nesta revisdo, 0s
autores tém como objetivo estabelecer uma ligacao entre a investigacao académica e os processos de
num armazém, explicando quais os modelos e métodos de planeamento que estdo atualmente
disponiveis.

Atualmente, também tém sido adotadas as operacdes do cross-docking. O cross-docking € um
processo de armazenagem que envolve o movimento direto dos produtos da rececao para a expedicao
sem estes serem armazenados (Apte and Viswanathan, 2010). A implementacdo do cross-docking
apresenta vantagens significativas, uma vez que reduz o custo de posse uma vez que nao é realizada a
atividade de picking assim como reduz o custo de mao-de-obra associado (Suh, 2015).

No caso das empresas de retalho, como no caso em estudo nesta dissertacao, € comum existir
uma outra atividade, para além das atividades ja referidas, denominando-se essa atividade por

transferéncia de stock que pode ser entre lojas, loja e centro de distribuicao ou loja e fornecedor direto.
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> Transferéncias de stock

O transporte de mercadorias de um determinado local de armazenamento para outro é
denominado de transferéncia de sfock. Estas transferéncias envolvem uma saida da mercadoria do local
remetente e uma entrada da mercadoria no local destinatario. As transferéncias de sfock podem ocorrer
entre lojas, loja e centro de distribuico ou loja e fornecedor direto, denominando-se as duas ultimas por
devolucao.

A transferéncia entre loja ocorre por exemplo quando uma loja ndo possui sfock suficiente para
abastecer um determinado pedido de um cliente, assim essa loja tem a possibilidade de outra loja a
poder abastecer fazendo transferéncia do seu sfock, reduzindo os custos de encomenda.

Uma devolucao ocorre quando existem situaces de excessos de sfock ou quando existem artigos

gue ja nao sao vendaveis.

2.2.2 Filosofia e ferramentas /ean

O conceito de Lean Production teve origem apos a segunda Guerra Mundial, na empresa Toyota,
onde foi desenvolvido o sistema 7oyofa Production System (TPS). Os primeiros passos do
desenvolvimento deste sistema foram dados por Taichi Ohno, e, mais tarde, por Shigeo Shingo, tendo
sido inicialmente aplicado no setor da industria automével (Pinto, 2012).

A definicao de Lean Production diverge de autor para autor. Para Moura (2006), Lean Production
baseia-se nas seguintes ideias: trabalho de equipa, comunicacdo, melhoria continua, uso eficiente dos
recursos e a eliminacao dos desperdicios, estando incluido neste ultimo tudo o que seja de excesso como
por exemplo tempo, ou seja, tudo aquilo que nao acrescenta valor a cadeia de abastecimento. Ja para
Maia et al. (2014), Lean Production ¢ um modelo de organizacdo de producéo focado no cliente com o
objetivo de eliminar os desperdicios como por exemplo atividades que ndo acrescentam valor ao produto,
respeitando as pessoas e 0 meio ambiente para reduzir custos e aumentar a produtividade.

Resumidamente, pode dizer-se que a Lean Production visa identificar e eliminar sistematicamente
os desperdicios através de uma melhoria continua, permitindo assim uma maior flexibilidade e uma
maior competitividade entre as organizacoes (E. Costa ef a/, 2013). Neste paradigma, existem varias
ferramentas e técnicas que podem ser utilizadas pelas organizacdes por forma a melhorar o seu
desempenho, eliminando os desperdicios e as atividades que ndo acrescentam valor. O conjunto dessas

ferramentas inclui a metodologia 5S, o Value Stream Mapping (VSM) e a gestao visual.
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A metodologia 5S é uma ferramenta que esta associada a um conjunto de praticas que procuram
a eliminacdo do desperdicio e a melhoria do desempenho dos processos e pessoas através de uma
abordagem simples, que consiste em organizar e arrumar o local do trabalho (Pinto, 2012).

A sigla 5S deriva de cinco palavras japonesas que comecam por “S”, sendo elas Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu e Shitsuke, que significam organizacdo, arrumacao, limpeza, normalizacdo e

autodisciplina respetivamente. De seguida define-se de forma sucinta as cinco palavras japonesas.

e Seiri (organizacdo) —consiste em identificar o que é necessario e o que € desnecessario no posto
de trabalho, ou seja separar o util do inutil (Pinto, 2012). Assim sempre que um individuo
necessite de um determinado material podera encontra-lo facilmente, utiliza-lo e posteriormente
arruma-lo no mesmo local, de uma forma mais rapida e eficaz.

e Seiton (arrumacdo) — cada material deve ter um local definido e deve estar devidamente
identificado por forma a facilitar a acessibilidade e a visibilidade do mesmo (Pinto, 2012).

e Seiso (limpeza) — deve-se comecar por efetuar uma limpeza ao posto de trabalho, sendo depois
necessario manté-lo limpo (Jimenez ef al,, 2015).

e Seiketsu (normalizacdo) — consiste em definir normas de arrumacao e limpeza para o posto de
trabalho por forma a facilitar o bom funcionamento (Pinto, 2012).

e Shitsuke (autodisciplinar) — consiste na criacdo de um habito para o seguimento das normas

estabelecidas, possibilitando uma melhoria continua (Jimenez et a/., 2015).

O Value Stream Mapping (VSM) foi desenvolvido por Rother ef a/ (1999) (Pinto, 2012) e é uma
ferramenta de lapis ou papel que ajuda a mapear o fluxo de material e de informacéo nos processos
organizacionais, ou seja, analisa graficamente o caminho do produto através do fluxo de valor, podendo
assim analisar se o valor é ou ndo acrescentado ao produto enquanto este percorre todos os processos
desde o consumidor até ao fornecedor, identificando as fontes e desperdicios (Rother and Shook, 2003).

O VSM consiste num método de analise baseado num fluxograma onde estao representados todos
os fluxos de material e informacao, os inventarios existentes, podendo no final identificar as percentagens
de tempo que correspondem a atividades com valor acrescentado e a atividades sem valor acrescentado
(Rohac and Januska, 2015).

A gestao visual consiste na gestao visual de forma a organizar e apresentar informacdes de uma
forma clara e simples (Williamson, G., 2014). Esta ferramenta permite aumentar a eficiéncia e a eficacia

das operacdes, tornando as coisas visiveis, logicas e intuitivas (Pinto, 2012).
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Os fluxogramas permitem a representacdo de um processo de uma forma mais detalhada, onde
estao representados os fluxos fisicos e informacionais e as atividades necessarias a obtencéo do fim a
que se destina o processo (Carvalho et a/., 2010).

A normalizacdo do trabalho ou standard worké um dos aspetos mais importantes na filosofia /ean,
permitindo que todos os colaboradores executem as operacdes sempre da mesma forma, seguindo a
mesma sequéncia e as mesmas ferramentas. Assim, para a uniformizacdo dos processos deve-se
documentar as operacdes, garantindo assim que todos os colaboradores seguem o mesmo
procedimento, sabendo estes como agir a varias situacdes (Pinto, 2012). A normalizacéo corresponde,
assim, a um conjunto de regras de trabalho e procedimentos operacionais que sao definidos e que devem
ser cumpridos por todos os colaboradores.

Uma das vantagens da implementacéo do trabalho normalizado é a eliminacéao dos desperdicios,

a reducao dos custos e 0 aumento de produtividade.

2.3 Gestao de sfocks

A crescente competitividade global do mercado, atualmente, tem feito com que as empresas
melhorem continuamente os seus métodos de forma a satisfazerem as exigéncias dos clientes. Assim
existe uma maior preocupacao das empresas em garantir a qualidade dos seus produtos e servicos ao
mesmo tempo que asseguram a retencdo dos clientes, evitando assim perdé-los para a concorréncia.
Neste contexto, a gestao de stocks assume um papel fundamental nas empresas. O stock é definido por
um conjunto de unidades armazenadas que aguardam satisfazer uma futura necessidade de um cliente.
(Reis, 2013). Para uma empresa, a definicdo de sfock esta fortemente ligada a nocéo de custo uma vez
gue manter niveis elevados de sfock tem impacto financeiro, mas por outro lado ter um nivel de stock
baixo leva a inexisténcia de produtos na prateleira, contribuindo assim para vendas perdidas. Os niveis
de existéncias de sfocks dependem da oferta e da procura. Assim um dos objetivos da gestdo de sfocks
¢ encontrar um equilibrio que seja o mais financeiramente benéfico para a empresa, tendo em conta os
parametros da oferta, sfock e vendas (Mascle and Gosse, 2014). Uma boa gestao dos sfocks confere a
uma empresa uma vantagem competitiva em relacao a outras com uma gestdo de sfocks menos
eficiente.

O conceito de gestdo de sfock engloba as suas gestdo econdmica, gestdao administrativa e gestéao
fisica. Na gestao economica, conhecendo-se o histérico das existéncias em stock, é possivel formular-se

previsdes, sendo posteriormente tomadas decisdes de quanto e quando encomendar por forma a melhor
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0 nivel de servico a um minimo custo possivel. Na gestao administrativa, sao abordadas regras para o
controlo administrativo e contabilistico dos sftocks, ou seja, existe a contabilizacao das existéncias e o
controlo das entradas e saidas dos produtos. Ja na gestdo fisica, sdo abordadas questdes relativas a
localizacao e implantacao de armazéns e aos métodos de armazenagem.

No ambito desta dissertacado, serdo abordadas estas trés gestdes, contudo na gestao fisica dos
stocks, apenas sera abordado os processos ocorrentes no armazem.

No ambito da gestdo da cadeia de abastecimento, a gestdo de sfocks esta também relacionada
com a atividade de compras das empresas. Segundo Moura (2006), o aprovisionamento constitui uma
ligacdo entre as organizacdes e o mercado de fornecedores onde estdo incluidas todas as atividades
necessarias para que os produtos estejam disponibilizados no tempo certo, no momento certo, de forma
economica.

Existem inumeros fatores que influenciam a gestao de sfocks, nomeadamente os efeitos das acoes
promocionais, os efeitos da concorréncia, as condicdes meteoroldgicas, os efeitos dos ciclos de vida dos
produtos e os efeitos de eventos especiais. Estes fatores afetam a previsdo de vendas uma vez que
perturbam o real conhecimento sobre o comportamento futuro das vendas, ndo sendo assim possivel ter

uma identificacdo correta dos padrdes das vendas.

2.3.1 Custos da gestéo de sfocks

Como o objetivo da gestdo de sfocks passa por minimizar os custos, deve-se, portanto, identificar
quais os custos que lhe estao inerentes (Carvalho et a/,, 2010). Sao eles os custos de posse; os custos

de encomenda; e os custos de quebra.

Os custos de posse de sfock sao os custos que a empresa suporta com a armazenagem dos
artigos durante um periodo de tempo. Estes incluem o: i) custo de armazenagem; ii) custo de
oportunidade de capital e iii) custo de obsolescéncia.

i) O custo de armazenagem corresponde a custos inerentes as instalacdes fisicas, equipamentos

de manuseamento, recursos humanos, impostos, seguros e etc.

ii) O custo de oportunidade de capital corresponde ao custo que a empresa incorre por investir o

capital em sfock em vez de o investir numa outra aplicacdo financeira.

iii) O custo de obsolescéncia corresponde ao custo que a empresa suporta quando um artigo em

stock se torna obsoleto, ou seja, quando um artigo deixa de ser consumido ou vendido.

Os custos de encomenda também chamados de custos de aprovisionamento sao os custos

suportados pela empresa quando lanca uma encomenda ao fornecedor. Estao inseridos nestes custos
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0s seguintes encargos: comunicacoes (telefone, internet, ...), encargos salariais, equipamento utilizado
na realizacdo das encomendas e, por ultimo, se a empresa suportar os custos de transporte, estes

também deverao ser considerados.

Os custos de rutura correspondem aos custos que a empresa incorre devido ao facto de nao
terem disponivel o produto na quantidade solicitada pelo cliente. Nestes custos, poderao existir duas
situacdes distintas: ou o cliente esta disposto a esperar pelo produto solicitado ou o cliente nao espera e
existe assim uma venda perdida. Na primeira situacao o custo sera variavel com o nimero de itens em
falta e com o tempo de espera do cliente enquanto que na segunda situacdo o custo é variavel apenas

com o numero de unidades em rutura (J. Costa ef a/., 2010).

2.3.2 Indicadores de desempenho

A gestao de stocks no setor de retalho procura o equilibrio entre a procura e a oferta. De forma a
verificar se a gestdo de stocks é eficiente, existem varios indicadores de desempenho que podem ser
utilizados. Nesta secao, serao definidos os indicadores que sao utilizados com maior frequéncia na gestdo
de stocks e que serao utilizados no ambito desta dissertacao.

A taxa de rotacdo, segundo Goncalves (2010) e Lopes dos Reis (2013), indica o nimero de vezes

que o sfock foi renovado ao longo do ano. Esta ¢ definida pela seguinte formula:

Quantidade consumida ao longo do ano
Quantidade média em stock (stock médio)

Taxa de rotagdo =

(1)

O sfock médio é determinado fazendo a soma da quantidade existente em sfock no final de cada
més dividindo depois este valor por 12.

Uma taxa de rotacdo elevada indica que existe a necessidade de efetuar encomendas ao
fornecedor frequentemente, mas também uma maior probabilidade de existirem ruturas de sfock.
Contudo, uma taxa de rotacao baixa indica valores imobilizados em sfock, o que significa que esse stock
¢ de baixa rendibilidade para a empresa.

A taxa de rotacao pode ser aplicada a um unico artigo ou a um conjunto de artigos. No primeiro
caso, no seu calculo recorre-se a unidades fisicas (caixas, kg, metros, ...), enquanto que no segundo
caso sao utilizadas unidades monetarias como por exemplo euros.

A taxa de cobertura indica o tempo meédio que o Sfock podera abastecer a procura sem ter a
necessidade de efetuar uma nova encomenda ao fornecedor. Esta taxa é o inverso da taxa de rotacéo e

¢ dada por:
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Quantidade média em stock (stock médio)

Taxa de cobertura =

(2)

Quantidade consumida ao longo do ano
A taxa de rutura indica a percentagem de encomendas/requisicdes que nao foram satisfeitas
devido a ruturas de sfocks, isto é, percentagem de nao satisfazer a procura com o sfock existente. Esta

taxa ¢é dada por:

N2encomendas/requisi¢cdes ndo satisfeitas por ano
Taxa de rutura =

N2 total de encomendas /requisi¢des por ano (3)

O nivel de servico € uma medida complementar da taxa de rutura, uma vez que, quanto menor

for o nimero de ruturas, maior sera o nivel de servico prestado.

2.3.3 Stock de seguranca

O sfock de seguranca (SS), é um nivel de sfock que tem por objetivo proteger a empresa face a
situacdes inesperadas tais como: incertezas na procura e na oferta. O sfock de seguranca permite
proteger a empresa de ruturas de sfock que podem ser provenientes de consumos acima daqueles que
eram esperados, isto €, vendas excecionais, ou do aumento dos prazos de entrega em relacdo aos que
tinham sido acordados com o fornecedor (Reis, 2013).

Este stock esta dependente do nivel pretendido pela empresa e da incerteza existente na procura.
Segundo Reis (2013), o custo deste sfock é proporcional & seguranca pretendida e deve ser variavel de

acordo com a importancia do sfock em questao.

2.3.4 Politicas de gestdo de stocks

A definicdo de uma politica de gestdo de sfocks para cada artigo envolve a resposta a duas
questdes fundamentais: “Quanto encomendar?” e “Quando encomendar” de forma a minimizar os
custos e a satisfazer o cliente. Existe uma variedade de modelos de gestao de sfocks que podem ser
aplicados, tendo estes de considerar a existéncia ou nao de aleatoriedade da oferta por parte dos
fornecedores ou da procura por parte dos clientes. No primeiro, a aleatoriedade advém do facto de os
mesmos nao terem prazos de entrega fixos e no segundo advém da procura dos clientes ao longo do
tempo nao ser sempre igual, ou seja ndo ser fixa mas sim aleatoria (Carvalho et a/., 2010). A existéncia
de aleatoriedade faz com que os modelos estocasticos sejam mais complexos (do que os modelos
deterministicos), tendo, portanto, de considerar a possibilidade de existéncia de ruturas de sfock. Para
colmatar esta possibilidade, é necessario constituir um sfock de seguranca (que sera tanto maior quanto
maior for a incerteza da procura e da oferta).
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Uma vez que os modelos deterministicos sao irrealistas, como referido anteriormente, nesta
dissertacdo apenas serdo abordados os métodos estocasticos. Os modelos deterministicos podem ser
consultados em diversos livros tais como Carvalho et a/. (2010) e Costa et a/. (2010).

Os modelos estocasticos, podem-se dividir em duas politicas principais, as tradicionais politicas
nivel de encomenda e de ciclo de encomenda. Existem também politicas mistas e politicas variantes das

politicas tradicionais, por exemplo, a politica (S,s).

> Politica nivel de encomenda

A politica nivel ou ponto de encomenda consiste em colocar uma nova encomenda sempre que a
quantidade de sfock atinge um determinado nivel preestabelecido (S), denominado por ponto de
encomenda. Nesta politica a quantidade a encomendar de cada vez é fixa (Q), enquanto que o periodo
entre encomendas é variavel. Aplicando esta politica, podera existir rutura quando a procura durante o
prazo de entrega do fornecedor for maior que o ponto de encomenda (Carvalho ef a/, 2010), uma vez
que a procura é aleatdria, sendo assim necessario identificar qual o tipo de distribuicdo que essa variavel
segue.

Nesta politica interessa ter conta os fatores de incerteza sobre o prazo de entrega (L), ou seja, o
intervalo entre o pedido e o recebimento da encomenda. Para determinar o valor do sfock de seguranca
otimo por forma a minimizar os custos é importante conhecer qual o tipo de distribuicdo inerente a
procura durante o prazo de entrega (DDLT). Assumindo uma distribuicdo normal, o sfock de seguranca

(SS) é dado por:

Stock de seguranca (§S) = ZXopp.r (4)

onde Z é uma variavel associada ao nivel de servico e appr representa o desvio-padrao da procura

durante o prazo de entrega. Este valor é dado por:

o= /LXJrZ + r2xof (5)

onde L é o prazo médio de entrega; r é a procura média; o4 € o desvio padrao da procura; a;, é o desvio
padrado do prazo de entrega.

Assim o ponto de encomenda (S) é obtido através da seguinte férmula:

Ponto de encomenda (S) = uppir +SS (6)

onde Upprr € @ média da procura durante o prazo de entrega e é dada por: rXL
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A relacao entre o ponto de encomenda e a procura é que quando a procura aumenta, o ponto
de encomenda ¢ atingido mais cedo, mas quando a procura diminui, o ponto de encomenda € atingido

mais tarde.

> Politica ciclo de encomenda

A politica ciclo de encomenda, também denominada por modelo de revisao periddica consiste em
encomendar com uma periodicidade entre encomendas fixa (t) enquanto as quantidades a encomendar
S80 variaveis, ou seja, no dia estipulado para gerar uma encomenda, verifica-se as existéncias de stock
e 0 stock necessario para o préximo periodo, sendo a quantidade a encomendar a diferenca entre estes
dois valores. Resumidamente, esta politica verifica os niveis de sfocks em intervalos de tempo fixos (t).
Se a quantidade for inferior ou igual a um valor preestabelecido (S), sera encomendada uma quantidade
para repor o0 stocka um nivel de referéncia maximo (Spqx)-

Nesta politica, interessa ter em conta a incerteza da procura durante o periodo de planeamento
(DDPP) que compreende um periodo de revisdo (t) e um prazo de entrega (L). Assumindo uma

distribuicao normal, o sfock de seguranca (SS), é dado por:

Stock de seguranca (SS) = ZXopppp (7)

onde Z é uma variavel associada ao nivel de servico e apppp € 0 desvio-padrao da procura durante o

periodo de planeamento e é dado por:

J (¢ + L)o? + 1207 @)

onde t é o periodo de revisao; L é o prazo de entrega; r € a procura; g, € o desvio-padrao da procura; o,
¢é o desvio-padrao do prazo de entrega.
A quantidade a encomendar (Q) varia de ciclo para ciclo de encomenda e pode ser calculada

através da seguinte formula:

Q =T — Stock disponivel = upppp + ZX0opppp — Stock disponivel (9)

onde T é o stock alvo e o stock disponivel inclui o sfock existente em armazém e o sfock em transito.
A Tabela 1 apresenta, em sintese, como as duas politicas de gestdo de sfocks respondem as

questdes quanto e quando encomendar.
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Tabela 1: Politicas da gestao de sfocks. Adaptado de Lopes dos Reis (2013).

Politicas da gestao de sfocks Quanto encomendar (Quantidade) Quando encomendar (Tempo)
Nivel de encomenda Fixa Variavel
Ciclo de encomenda Variavel Fixa

A questdo de quanto encomendar esta relacionada com o ciclo de encomenda. O ciclo de
encomenda inicia-se com o fluxo de informacdo, nomeadamente as encomendas feitas ao fornecedor e
finaliza-se com a entrega fisica do encomendado (Carvalho et a/, 2010). No caso da politica ciclo de
encomenda, este ciclo é constante enquanto que no caso da politica nivel de encomenda o ciclo é
variavel.

Existem vantagens e desvantagens inerentes a estas duas politicas de gestdao de stocks. Para
Costa (2010), a revisao continua reduz a necessidade de sfocks de seguranca, uma vez que o nivel de
stock necessita apenas de salvaguardar incertezas da procura durante o lead time. Na revisdo periodica,
0 nivel de sfock necessita de salvaguardar a incerteza da procura durante intervalos de tempo mais
longos, com uma amplitude de t+L. Esta revisdo & a mais simples de ser implementada e facilita a
coordenacao de encomendas de varios artigos distintos.

Para Gongalves (2010), a politica nivel de encomenda requer um maior controlo da informacao
relativa dos sfocks, assim sera necessario a utilizacdo de sistemas sofisticados capazes de fornecer uma

informacdo correta das quantidades reais.
> Politica S,s

A politica S,s, tal como a politica ciclo de encomenda consiste em encomendar com uma
periocidade entre encomendas fixa (t), no entanto esta politica contém um parametro extra (s) que define
se se deve encomendar ou ndo, ou seja, apenas se encomenda se o nivel de stock estiver abaixo do nivel

de encomenda, s.

2.3.5 Encomendas coordenadas

Numa empresa, em especial numa empresa no setor do retalho a diversidade e quantidade de
artigos é elevada, diferindo em termos de caracteristicas (peso, cor, volume, forma), em termos de custo
e unidades de transacdo. Por outro lado, ¢ muito frequente, quando as empresas encomendam,
recorrerem a um mesmo fornecedor para obter um conjunto de artigos diferentes e ndo apenas um.

Assim, faz sentido ter um sistema de gestao agregado e coordenado uma vez que, se o fornecedor é o
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mesmo e ha uma partilha do mesmo transporte, poderao obter-se economias de escala em relacao ao
caso de se ter uma gestao independente, produto a produto.

Segundo Tersine (1994), um sistema de gestao de sfocks coordenado (multi-produto) do tipo ciclo
de encomenda pode proporcionar beneficios para os pedidos conjuntos, nomeadamente a reducdo no
custo de pedidos, uma vez que é apenas realizada uma encomenda por ciclo; descontos em compras
que excedem um determinado volume monetario, uma vez que sao lancados varios artigos em apenas
uma encomenda e por ultimo a reducao dos custos no envio.

Existem varios modelos que consistem em fazer adaptacdes dos modelos a nivel da encomenda

e ciclo de encomenda no sentido de fazer coincidir as encomendas dos diversos produtos no tempo.

2.3.6 Andlise ABC

A elevada variedade de produtos e o elevado numero de unidades de cada artigo que as empresas
apresentam, torna a gestdo de sfocks bastante complexa, levando a necessidade de esta ter de ser feita
de uma forma diferencial uma vez que nem todos os artigos apresentam o mesmo grau de importancia
para a empresa, sendo assim necessario a adocao de diferentes politicas de gestao de stocks. E nesta
vertente que a analise ABC se enquadra.

A analise ABC ou a regra de Pareto, foi desenvolvida por Vilfredo Pareto no final do século XIX, que
em 1897 se dedicou a estudos sobre a distribuicdo de renda entre a populacdo e detetou que uma
pequena parte da populacao absorvia uma grande percentagem da renda, ao passo que uma grande
parte da populacdo absorvia uma pequena percentagem da renda. A relacdo dos percentuais estava na
proporcdo de 80% e 20%, mostrando assim os estudos de Pareto que 20% da populacéo representava a
maior parte da renda enquanto que os restantes 80% representavam uma pequena parte da renda
(Simdes and Ribeiro, 2007). Assim a analise ABC, baseia-se na regra 80/20 de Pareto, que afirma que
80% da faturacéo esta representada por 20% dos artigos.

A analise ABC consiste em classificar um conjunto de artigos em trés classes (Figura 4): classe A,
classe B e classe C para que seja possivel diferenciar a atencéo a dar a cada um. Segundo Carvalho et

al (2010):

e C(lasse A — corresponde aos artigos de maior importancia. Esta classe compreende 20% dos
artigos que representam 80% da faturacdo total. Para os artigos pertencentes a esta classe o
nivel de servico deve ser elevado, deve-se adotar um modelo de revisao continua e uma maior

atencao deve ser dada por parte dos gestores de sfock.
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e C(lasse B - corresponde aos artigos de importancia intermédia. Esta classe compreende 30%
dos artigos que representam 15% da faturacao total. Para este grupo de artigos pode-se adotar
0 modelo de revisdo continua assim como o modelo de revisdo periddica.

e C(lasse C - corresponde aos artigos de menor importancia. Esta classe compreende 50% dos
artigos que representam 5% da faturacao total. Para os artigos desta classe, deve-se adotar um

modelo de revisao periddica.

% Val
alor 80 =

-

20 50 100
% Numero de itens

Figura 4: Curva ABC. Adaptado de Periard (2010).

Normalmente utiliza-se a analise ABC baseada em apenas um critério, sendo ele o valor da
faturacao anual, que é calculado através da multiplicacdo do preco de venda do artigo com a quantidade

vendida (Ramanathan, 2004).

2.3.7 Disponibilidade do produto na prateleira

Num mercado cada vez mais competitivo, a disponibilidade do produto na prateleira € crucial para
0 aumento do lucro da empresa e para a satisfacdo do cliente. Assim torna-se necessario que a empresa
garanta que tenha disponivel o sfock nas prateleiras por forma a tornar uma gestdo de sfocks mais
eficiente, conseguindo desta forma minimizar os custos, aumentar o lucro da empresa e permitir a
satisfacdo dos clientes uma vez que encontram os produtos necessarios nas prateleiras.

Na literatura, a rutura de stock é designada de Out-ofstock (O0S) e representa uma situacdo onde
o produto nao esta disponivel na prateleira, que pode acontecer quando a procura € superior a oferta,
ou quando o produto se encontra na loja, mas nao esta no local adequado para que os clientes o possam
encontrar. As ruturas de sfock tém sido estudadas, na literatura, segundo duas vertentes: estudo do
comportamento dos clientes face a uma rutura e o estudo das causas possiveis, sendo este ultimo estudo
um assunto um pouco escasso.

Quando confrontado com uma rutura de sfock na prateleira, os clientes podem (Ehrenthal and

Stolzle, 2013); (Liao et al, 2014); (Helm et a/, 2013); (Campo et af., 2000):
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e Escolher um outro produto;
e Comprar um produto numa loja concorrente;
e Adiar a compra para uma outra ocasiao;

e Nao comprar o produto (venda perdida).

Os autores Corsten e Gruen (2003), num estudo sobre as ruturas de sfock, reportam que 31% dos
clientes dos EUA, mudam de loja, 16% adiam a compra e 22% substituem por uma marca diferente. Ja
num estudo realizado pelos autores Gruen, Corsten e Bharadwaj (2002), a oito categorias de retalhistas
a nivel mundial, concluiram que 45% dos clientes substituem o produto, isto ¢, compram um produto
que esteja disponivel da mesma categoria, 15% adiam a compra, 31% mudam para outra loja e 9% ndo
compram nenhum produto (Oliveira, 2015). Em ambos os estudos referidos anteriormente, denota-se
gue a grande maioria dos clientes substituem o produto pretendido por outro, ou mudam de loja quando
confrontados com uma rutura de stock.

Estas decisbes acarretam consequéncias negativas para a empresa, uma vez que podem
desencadear vendas perdidas, a insatisfacdo dos clientes que se pode traduzir em perdas de lealdade e
pode perturbar as previsdes de vendas (Ehrenthal and Stolzle, 2013).

Relativamente as causas que levam a indisponibilidade do produto na prateleira, Ehrenthal e
Stolzle (2013), efetuaram um estudo por forma a compreender quais as causas de rutura no retalho.

Nesse estudo, os autores, apontam como causas no ambito da loja:

e Encomendas ao fornecedor: Valor minimo definido pelo fornecedor nédo ¢ atingido; Imprecisao
das previsdes de vendas;

e Entrega dos produtos: Mercadoria ndo entregue; atrasos de entrega; entrega de quantidades de
produto errada; produtos danificados durante a entrega;

e Rececdao da mercadoria: Rececao de mercadoria errada; manuseamento inadequado da
mercadoria;

e Reposicao na prateleira: A equipa de reposicao repde os produtos apenas num local, podendo o
artigo ter dois locais; ndo informa sobre a existéncia de rutura;

e |mprecisao de inventarios;

e Promocoes: previsao incorreta dos produtos promovidos.

Os mesmos autores, apontam também causas das ruturas dos stocks no ambito do centro de

distribuicao e de um fornecedor direto, sendo elas:

e Entrega da mercadoria: os produtos sdo danificados durante o transporte;
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e Encomendas: Imprecisao das previsdbes de um produto; Lancamento de uma ordem ao

fornecedor tardia.

O método tradicionalmente utilizado é procurar manualmente nas prateleiras, situacdes que o
stock ndo se encontra disponivel possibilitando deste modo a investigacdo da sua causa (Ehrenthal and
Stolzle, 2013).

Para colmatar o problema de rutura de stock, geralmente as lojas optam por colocar uma ordem

de emergéncia com o fornecedor ou optar por efetuar uma transferéncia entre loja (Liao ef a/., 2014).

2.4 Sistemas de informacao

Os sistemas de informacado sdo uma ferramenta preponderante para apoiar os gestores na tomada
de decisoes. A partilha de informacao é atualmente, o centro de qualquer modelo de negécio (Cannella,
2014). Esta partilha de informacao, tradicionalmente, é efetuada em tempo real de forma a ser possivel
a realizacao de previsdes e a tomada de decisao. Contudo, um sistema de informacao eficiente esta
dependente da qualidade das informacdes produzidas. A informacéo dos sistemas de informacéo deve

satisfazer as seguintes caracteristicas (Carvalho et a/,, 2010):

e Disponibilidade: a informacao deve estar disponivel de uma forma consistente, mantendo-se
sempre atualizada;

e Exatiddo: a informacéo deve ser precisa, correta e fiavel de modo a poder refletir as encomendas
dos clientes e o nivel dos sfocks,

e Oportunidade: a informacao deve ser transmitida rapidamente para o sistema de informacéo, ou
seja, deve-se diminuir o tempo entre 0 momento em que a atividade tem lugar e 0 momento em
que essa atividade esta disponivel no sistema de informacao;

e (estdo por excecdo: a informacdo deve evidenciar casos problematicos que necessitem de
intervencao, tais como encomendas fora do habitual, artigos com sfock nulo, entre outros;

e Flexibilidade: a informacdo deve ser capaz de satisfazer as necessidades dos utilizadores do
sistema, ou seja, devem ser capazes de fornecer informacao a medida das necessidades de
cada utilizador;

e Formato adequado: contem as informacdes necessarias, na sequéncia, estrutura e suporte

adequados.

Para se tornarem eficazes, os sistemas de informacao dependem da qualidade de informacoes

produzidas, assumindo assim a precisao do sfock um papel fulcral.

25



> Imprecisdes no inventario

Atualmente, o mercado torna-se cada vez mais competitivo, levando a que as empresas
automatizem os seus processos de gestdo de sfocks para satisfazer as necessidades dos seus clientes
a um minimo custo possivel (Kang and Gershwin, 2005). Assim as empresas utilizam sistemas de
informacéo automatizados como por exemplo sistemas de reabastecimento automaticos para lancar
ordens de encomenda aos fornecedores, minimizando assim a intervencdo humana.

A imprecisao do inventario é relativa a discrepancia entre as quantidades reais em sfock e as
quantidades registadas no sistema de informacao da empresa (Wang et a/,, 2016). Se a quantidade
registada no sistema de informacdo ndo coincidir com a quantidade real em sfock, os sistemas de
reabastecimento automatizados podem lancar uma ordem de encomenda quando esta nao é necessaria,
ou nao lancar uma ordem e esta ser necessaria, levando assim a excessos ou a ruturas de sfock,
respetivamente (DeHoratius ef a/, 2008).

Em suma, as imprecisdes no inventario influenciam negativamente os sistemas de
reabastecimento automatizados uma vez que estes nado tém a informacao correta, tomando assim
decisdes erradas o que afeta o nivel de servico e aumenta os custos de posse (Kok and Shang, 2014)

Na literatura, as principais causas das imprecisdes de inventario convergem para trés problemas,
sendo eles a perda de inventario, os erros de movimentacao, o inventario inacessivel (Wang et al., 2016;
Kok e Shang, 2014; DeHoratius e Raman, 2008; Kang e Gershwin, 2005; Chuang e Oliva, 2015).

A perda de inventario esta associada as perdas dos produtos disponiveis para venda, que podem
acontecer devido a roubos, produtos descontinuados e produtos danificados. Os roubos podem ser
externos se forem cometidos por parte dos clientes ou internos se forem cometidos por parte dos
colaboradores. A perda de inventario pode ser dividida em perda de inventario conhecida ou
desconhecida. A primeira refere-se a perdas que sao identificadas pelos colaboradores no normal
funcionamento da loja e que sao refletidas no sistema de informacdo enquanto que a segunda diz
respeito a perdas de inventario que nao sao detetadas, e portanto, ndo sao atualizadas no sistema de
informacdo (Kang and Gershwin, 2005). Neste problema, a quantidade registada no sistema de
informacao sera maior que a quantidade real (Wang et a/., 2016).

Os erros de movimentacao sao erros causados por uma incorreta contagem dos produtos nos
processos de entrada (inbound) e saida (outbounad). No processo de /nbound, o rececionista tem de
registar, no sistema de informacao, os produtos e as quantidades respetivas que o fornecedor enviou.
No caso de haver uma distracédo por parte do rececionista, o registo do sfock informatico ndo sera igual

ao stock real, o que leva a uma imprecisao de inventario. No processo de owtbound, quando o produto
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passa na caixa, o responsavel da caixa podera cometer erros como por exemplo, em casos de produtos
similares, passa-los com 0 mesmo codigo onde na realidade os codigos sao distintos, resultando assim
numa diminuicdo do sfock de um produto, enquanto o sfock do outro permanece inalterado (Kang and
Gershwin, 2005); (DeHoratius and Raman, 2008). Neste problema, o inventario registado no sistema de
informacao podera ser superior ou inferior ao inventario real (Kok and Shang, 2014).

O inventario inacessivel refere-se aos produtos que estao fisicamente na instalacao da loja, mas a
sua localizacdo exata € desconhecida, isto €, sao aqueles produtos que nao estao no seu devido lugar,
ndo podendo assim satisfazer a procura. A semelhanca do problema das perdas de inventario, o
inventario inacessivel reduz os niveis de inventario do sistema de informacao, contudo neste inventario,
os produtos podem ser encontrados mais tarde e adicionados novamente ao inventario apés uma
contagem ciclica (Kok and Shang, 2014; Kang and Gershwin, 2005).

DeHoratius e Raman (2008), num estudo a aproximadamente 370 mil registos de sfocks,
observados em 37 lojas, encontraram imprecisdes em 65% dos registos de inexatidao de inventario. As
causas das imprecisdes observadas no estudo foram: erros de reabastecimento, furtos por parte de
funcionarios e de clientes, manuseamento inadequado de mercadorias, auditoria de inventarios
imperfeitos e registos incorretos de vendas. Kang e Gershwin (2005) apresentam um estudo sobre um
retalhista global e alegam que a precisdo do sfock é de apenas 51% entre 500 lojas de retalho global e
que as lojas que apresentavam registos de sfock mais precisos tinham taxas de precisdo de 70-75%.
Rekik et a/. (2009) consideram o problema de imprecisdo de inventario devido ao roubo numa loja, e
otimiza o custo de manutencéo tendo uma restricdo do nivel de servico. Efetuando uma comparacao
entre trés diferentes abordagens utilizadas na gestdo do sistema de inventario em presenca de erros
devido aos roubos, os autores analisam o impacto econdmico desses erros e alegam qual o valor da
tenologia RFID no sistema de inventario.

Um dos métodos utilizados pelas empresas para atenuar as imprecisdes de inventario sao as
contagens fisicas de inventario, podendo assim atualizar o sistema de informacao. Existem duas formas
para realizar uma contagem fisica dos sfocks. o inventario geral e o inventario parcial. Um inventario
geral € uma contagem fisica do inventario de todos os artigos existentes na loja enquanto que, um
inventario parcial € uma contagem fisica do inventario de um determinado nimero de produtos que
podem pertencer a uma familia, categoria, ou seja nao engloba a totalidade dos artigos em loja, mas

apenas uma parte dos mesmos.
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2.5 Métodos de previsao

No setor do retalho, o conhecimento da procura é de extrema importancia uma vez que possibilita
ao retalhista, a tomada de decisdes acerca de por exemplo as encomendas a realizar ao fornecedor.
Assim, num sistema de gestdo de sfocks, é necessario conhecer a procura futura, para uma melhor
tomada de decisao acerca das encomendas, apesar de ser impossivel a total eliminacéo da incerteza e
do risco. A previsao da procura é uma estimativa de um resultado provavel baseado num conjunto de
pressupostos acerca de um determinado periodo futuro. Esta previsdo tera sempre uma incerteza
associada, uma vez que, normalmente, os valores estimados sdo valores médios futuros da procura,
cuja fiabilidade estd dependente da qualidade dos dados produzidos e na variabilidade da procura
(Santos, 2013). Para minimizar os erros existentes nas previsdes existem varios métodos de previsao de
vendas que tém como principal objetivo a eliminacdo da incerteza e do risco inerentes a procura.

Basicamente, existem dois tipos de métodos de previsao: métodos qualitativos e os métodos
quantitativos. Os métodos qualitativos baseiam-se na experiéncia e na intuicdo dos especialistas para
determinar a procura no futuro, ou no estabelecimento de cenarios e paralelismos com situacdes
semelhantes. Os métodos quantitativos baseiam-se na analise de dados historicos sobre a variavel a
prever. O objetivo passa por identificar padrdes de comportamento nos dados histéricos e extrapolar este
padrao para o futuro (Goncalves, 2010). Estes métodos sdo utilizados para realizar previsdes de curto e
médio prazo e podem se dividir em dois grupos:

7

¢+ Métodos causais (“Explicativos”): procuram relacionar a variavel que se pretende prever com
outras variaveis que possam explicar o seu comportamento. Nestes modelos, recorrem-se
normalmente, a técnicas estatisticas de correlacdo e regressdo para identificar e estabelecer
relacdes entre essas variaveis (Carvalho ef a/., 2010).

¢+ Métodos ndo causais (“Extrapolativos”): assentam na analise dos valores historicos da variavel

a prever, procurando identificar padroes de comportamento tais como a tendéncia e a

sazonalidade. Nestes modelos, recorrem-se a modelos de médias moveis, amortecimento

exponencial e Box-Jenkins (Carvalho et al., 2010).

Uma vez que o sistema de gestéo de sfocks atual da loja utiliza como método de previsao o modelo
de Box-Jenkins entao apresenta-se de seguida, em que consiste este modelo.

O modelo ARIMA (AutoRegressive Integrated Moving Average), desenvolvido por George Box e
Gwilym Jenkinks, ¢ um modelo matematico que tem como objetivo captar o comportamento da

autocorrelacao entre os valores da série temporal, e com base neste comportamento realizar previsdes
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futuras (Werner and Ribeiro, 2003). O modelo ARIMA é uma combinacdo do modelo AR (AufoRegressive),
com um modelo | (/nfegratea) e com um modelo MA (Moving Average). O modelo | indica que o modelo
da série temporal a transformara numa série estacionaria.

Um modelo AR é semelhante a um modelo de regressao linear, mas enquanto no modelo de
regressao a variavel dependente e as suas variaveis independentes sdo diferentes, no modelo AR as
variaveis independentes sdo os valores desfasados no tempo da variavel dependente.

Um modelo MA é uma média mével ponderada, de nimero fixo, de erros de previsdes, que sao
produzidos no passado.

O modelo ARIMA ¢ representado da seguinte forma:

ARIMAp, d, P,D,
@ ( Q)@ Numero de periodos

num ciclo sazonal

Parte ndo sazonal  Parte sazonal

onde p, P ¢ o nimero de termos autorregressivos, d, D & o numero de diferenciacdes envolvidas e q, Q

€ 0 numero de termos de média-mdvel.

2.6 Consideracdes finais

A realizacao da revisao da literatura foi importante neste projeto, uma vez que, permitiu rever
conceitos e métodos abordados ao longo do ano letivo do mestrado, para desenvolver e implementar
acoes de melhoria no caso de estudo da loja Aki de Braga.

A loja em estudo utiliza uma politica ciclo de encomenda cujo método analitico foi utilizado para
solucdes de parametrizacdo do sistema de reaprovisionamento automatico de forma a torna-lo mais
eficiente e racional. O modelo de previsdo utilizado neste sistema é o modelo ARIMA, assim procedeu-se
a revisdo do mesmo por forma a rever em que se baseia este modelo.

A analise ABC foi utilizada para melhorar a organizacdo do armazenamento dos produtos nas
paletes do armazém e os principios /ean estiverem sempre presentes ao longo do projeto como por
exemplo, na identificacao dos desperdicios, custos, movimentacdes dos materiais e desenvolvimento de

solucdes.
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3. DESCRIGAO DO SISTEMA EM ESTUDO — AKI BRAGA

Neste capitulo descreve-se o sistema em estudo, comecando-se por fazer uma breve
contextualizacdo do mesmo com a apresentacao da empresa (Aki - loja de Braga), onde foram realizados
0 estagio e o projeto. Sera detalhado o funcionamento do sistema de gestao de sfocks atual e as principais

operacOes que lhe estdo relacionadas.

3.1 AEmpresa

O Aki é uma empresa de distribuicdo de produtos de bricolage da casa e jardim que integra o
Grupo ADEO (lider no mercado no setor da bricolage na Europa e terceiro a nivel mundial), que pertence
a Associacao Familiar Mulliez (de origem francesa). Neste grupo, com a representacdo em Portugal, esta
inserida a insignia Leroy Merlin. Neste momento, a empresa Aki conta com 34 lojas em Portugal (Tabela
2), cerca de 1200 colaboradores e vende nas suas lojas mais de 18 mil artigos, em média, com stock
distribuidos por 13 departamentos, nomeadamente ferramentas, ferragens, eletricidade, canalizacao,
climatizacao, tintas, decoracao, iluminacdo, casas de banho e cozinhas, madeiras, arrumacao,

manutencao de jardim e equipamento de jardim.

Tabela 2: Lojas da empresa Aki em Portugal.

Telheiras Loures Portimao Caldas da Rainha

Setubal Faro Penafiel Mafra
Braga Torres Vedras Santa Maria da feira Braganca

Cascais Evora Santarém Oeiras

Colombo Viana do Castelo Guimaraes Torres Novas
Expo Funchal Guarda Palacio do Gelo
Porto Aveiro Barreiro Castelo Branco
Leiria Montijo Figueira da Foz Ermesinde
Viseu Alverca

O Aki chegou a Portugal no ano de 1989 através do Grupo belga GIB, da area da grande
distribuicdo. A internalizacao da area da bricolage do Grupo GIB teve inicio em Barcelona e foi nesta
capital que surgiu o nome Aki, quando os responsaveis deste grupo procuravam um terreno para edificar

a primeira loja, e alguém tera dito “Podemos abrir a nossa loja aqui”. Esta palavra ficou no ouvido de
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alguém que disse: “aqui pode ser muito bem esse o nome da loja”. Foi assim que surgiu a designacao
Aki, de acordo com os responsaveis da empresa.

O Aki comecou a sua atividade em Espanha, mas a sua expansdo natural fez com que se
posicionasse estrategicamente em Portugal. Apds a analise a varios locais, foi decidido que Alfragide
seria a melhor opcao para abrir a primeira loja. Em 2003, a empresa foi adquirida pelo grupo ADEO, que
faz parte de uma estrutura da Associacdo Familiar Mulliez.

A empresa tem como base o conceito de proximidade que é fundamental na estratégia de
diferenciacdo do Aki no mercado portugués. Este conceito tem como objetivo principal “o cliente
encontrar facilmente os artigos que pretende”, oferecendo-lhe um conjunto de solucdes e ideias que
podem ser adaptadas as suas necessidades.

A missdo da empresa consiste em “Perto de si, com a confianca de uma equipa que o ajuda a
encontrar a sua solucao de bricolage, para melhor viver a sua casa e o seu jardim”. A sua visao passa
por “serem reconhecidos como o lider da confianca e proximidade na Bricolage, Casa e Jardim” e tem
como valores a “confianca, o espirito de equipa, a proximidade cliente e produto e a atitude

"y

empreendedora”.

3.2 0 centro de distribuicao

A empresa Aki trabalha juntamente com uma empresa prestadora de servicos logisticos, a Logic,
sendo esta a empresa responsavel pelo centro de distribuicdo da empresa Aki em Portugal. De acordo
com o portal web oficial da Logic?, esta empresa atua no setor de logistica desde 2001 e est3 situada na
Pévoa de Santa Iria. A Logic presta servicos convencionais ao Aki, nomeadamente descarga, conferéncia
e identificacdo dos produtos, arrumacao e gestdo do espaco, preparacdo de encomendas (picking e
distribuicao. Presta ainda alguns servicos de valor acrescentado: etiquetagem, cross-docking, controlo

de artigos obsoletos ou artigos fora de gama e servicos de apoio administrativo.

1 Estas citacdes foram obtidas a partir da informacéo institucional da empresa, disponivel no seu portal web e outros meios
de marketing/publicidade.
2 Logic — A logistica Integrada, S.A.: http://www.logic.pt/logic/index.aspx
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3.3 Fluxos de aprovisionamento

Na loja de Braga, os produtos provém do centro de distribuicdo ou diretamente de fornecedores.
Para a aquisicdo de produtos aos fornecedores, estes exigem encomendas de valores (monetarios)
minimos, pelo que os produtos s&do fornecidos em quantidades multiplas (inteiras) das unidades basicas
de transacao (ou SKUs — Stock Keeping Unif), que o Aki denomina de PCB - Product Control Block.

A loja de Braga tem trés fluxos de aprovisionamento, que serdo descritos de seguida.

3.3.1 Fluxo de aprovisionamento 1

Neste fluxo de aprovisionamento, cada loja Aki emite uma ordem de encomenda diretamente ao
fornecedor que posteriormente a entrega na loja. Este fluxo de aprovisionamento é designado pela
empresa por circuito 1 ou circuito de fornecedor direto, uma vez que se encomenda diretamente ao
fornecedor e este entrega diretamente na loja, ndo havendo nenhum agente intermediario nesta
transacao (Figura b).

o

— Formecedor

= Fluxo do produto
= < Fluxo da encomenda

Figura 5: Representacéo do fluxo de aprovisionamento 1.

Neste circuito séo efetuadas entregas de mercadorias entre 5 a 20 dias, possuindo, o Aki, um
calendario de entregas das encomendas de circuito 1 por departamento fixo, ou seja, cada dia da semana
tem estipulado um departamento para a rececao de mercadorias. A Tabela 3 apresenta o calendario de

entregas de circuito 1.

Tabela 3: Calendario de entrega de circuito 1.

Segunda Terca Quarta Quinta Sexta
lluminacao Casa de Banho e Cozinha Madeiras Jardim
Canalizacao Tintas Arrumacéo Ferragens
Eletricidade Climatizacao
Decoracao Ferramentas
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Como se pode observar pela tabela, a sexta-feira ndo existe entregas de mercadorias. Este facto
foi pensado pela loja com o objetivo de libertar tempo aos rececionistas para efetuar outras tarefas
burocraticas, planificacdo de fluxos de trabalho da semana seguinte, e organizacao do armazém.

Este circuito tem como vantagens a possibilidade de entregar as mercadorias de acordo com um
calendario, beneficiando assim o processo de reposicdo dos produtos na loja uma vez que os produtos
estao acondicionados segundo os departamentos numa mesma palete, podendo os repositores levar a
palete apenas para um local especifico.

No entanto, este circuito também tém as suas desvantagens, uma vez que os fornecedores
apresentam minimos de encomenda que poderdo ser dificeis de atingir, como por exemplo em casos
em que os fornecedores possuem uma quantidade baixa de artigos. Outra desvantagem é o facto de os
fornecedores nao informarem que estdo em situacdes de rutura de um determinado artigo, sendo apenas

detetado este caso quando na loja sao analisados os artigos que estao em situacoes de rutura.

3.3.2 Fluxo de aprovisionamento 2

Neste fluxo de aprovisionamento, as lojas Aki encomendam ao Centro de Distribuicdo (CD). A este

fluxo de aprovisionamento, ilustrado na Figura 6, a empresa designa de circuito 5.

Figura 6: Representacao do Fluxo de aprovisionamento 2.

Este circuito tem a vantagem de possuir prazos de entrega curtos, sendo feitas entregas de
mercadorias entre 3 a 7 dias nao tendo a obrigacao de atingir minimos de encomenda. No entanto, este
apresenta desvantagens uma vez que a loja suporta os custos de handling (rececao e preparacao de
encomendas), de armazenagem e de transporte. O CD faz as encomendas aos fornecedores externos
através da Central de Compras (do Grupo AKI) e também recebe e distribui produtos das transferéncias
entre lojas.

Tal como acontece no circuito 1, também no circuito 5 as entregas das mercadorias sao efetuadas

segundo um calendario de entregas. Este calendario pode ser consultado na Tabela 4.
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Tabela 4: Calendario de entregas do centro de distribuicéo.

Segunda Terca Quinta
Ferragens Eletricidade Ferramentas
Canalizacéo Climatizacéo Madeiras
lluminacéo Tintas Jardim
Arrumagéao Decoracao

Casa Banho e Cozinha

3.3.3 Fluxo de aprovisionamento 3

Neste fluxo de aprovisionamento, a central de compras reune todas as necessidades das lojas Aki
Portugal numa unica encomenda ao fornecedor. O fornecedor envia a encomenda solicitada para o CD,
sendo depois efetuada a separacdo dos produtos por loja e finalmente enviados para as lojas respetivas.
A este fluxo de aprovisionamento, a empresa designa por circuito 4 ou sfock em transito. A Figura 7

ilustra o processo relativo a este fluxo de aprovisionamento.

Agrupamento
e
) Vol ol ol ULOGIC" ) vowl ol ol
~ > ~
Formecedor
34 Lojas Separacao d& mercadoria

= Fluxo do produto
= < Fluxo da encomenda

Figura 7: Representacao do Fluxo de aprovisionamento 3.

Neste circuito, as entregas de mercadorias sao efetuadas entre 10 a 30 dias. Como todas as
necessidades das lojas Aki Portugal sdo reunidas no CD, este circuito tem como vantagem, atingir
facilmente os minimos de encomenda do fornecedor. Uma outra vantagem € que a empresa nao suporta
custos com o armazenamento da mercadoria no CD, uma vez que apenas € praticada a atividade de
separacao da mercadoria por loja. Neste circuito, a loja tem informacao de quais os artigos que estao
em rutura no fornecedor. Contudo, este circuito também apresenta certas desvantagens tais como a
obrigacao de possuir sfock parado na loja devido aos longos prazos de entrega do fornecedor.

No circuito 4, nao existe um calendario especifico para entregas das mercadorias. Assim que a
mercadoria chega ao centro de distribuicdo vinda do fornecedor, a mesma ¢ de imediato separada e
enviada no primeiro camiao para a loja. A desvantagem deste processo € a loja nao saber o que chega,

e quando chega, os produtos de diferentes departamentos vém acondicionados na mesma palete (o
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mesmo fornecedor abastece a loja em diferentes departamentos) o que dificulta o trabalho da equipa de
reposicao da loja.

A titulo exempilificativo, no dia 5 fevereiro de 2017, a loja de Braga contava com cerca de 29 mil
referéncias distintas das quais mais do 28 mil referéncias apresentavam stock presencial em loja e
menos de 800 referéncias estavam em transito. A Tabela 5 evidencia o numero de referéncias que

estavam em circuito 1, 4 e 5, sendo estas referéncias todas distintas de circuito para circuito.

Tabela 5: Numero de artigos utilizados em cada circuito.

Circuito 1 Circuito 4 Circuito 5 Total
N° artigos 14075 6677 8349 29101
Percentagem 48% 23% 29% 100%

A loja de Braga é abastecida, no circuito 4 e no circuito 5, pelo centro de distribuicdo. Assim,
juntando-se estes dois circuitos chega-se a um total de cerca de 15 mil referéncias distintas provenientes
do centro de distribuicdo, o que corresponde a 52% do total, enquanto que cerca de 14 mil referéncias
provém diretamente de varios fornecedores, o que corresponde a 48% do total. Conclui-se, assim, que a

loja € abastecida maioritariamente pelo centro de distribuicao.

3.4 Sistema de informacao

O sucesso de uma empresa advém muito da sua capacidade em recolher o maximo de dados e
informacdes pertinentes, organiza-las e utiliza-las de forma a manter atualizada a informacédo adequada
sobre os processos envolventes dentro da cadeia, bem como criar a capacidade de manter uma
sincronizacao eficiente entre todas as partes. Com este intuito, a loja de Braga utiliza um sistema de
informacdo denominado por CADI (Central Automatizada de Distribuicdo Integrada). Este sistema
funciona como um ERP (£nterprise Resource Planning), ou seja, € um sistema de informacao que efetua
a gestdo da atividade operacional e transacional da empresa, contemplando varias componentes que
trocam informacao entre si.

O sistema CADI apresenta algumas limitacdes que serao referidas no capitulo 4. No sentido de
colmatar essas limitacoes, a empresa esta atualmente a desenvolver um projeto de implementacao de
um novo sistema de informacao, denominado METI, que tem como principais objetivos assegurar uma
maior disponibilidade e facilidade no acesso a informacao em tempo real, facilitando assim a tomada de

decisao para garantir a satisfacao dos clientes.
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3.5 Sistema RAP - Reaprovisionamento Automatico do Produto

Por forma a libertar mais tempo aos chefes de departamento para efetuar outras tarefas, assim
como eliminar possiveis variacdes de encomendas produzidas pela intervencao humana, em julho de
2016, foi implementado na empresa Aki um sistema automatizado de reaprovisionamento de
encomendas que tem como base previsdes de vendas futuras. A empresa designa, este sistema, por
RAP - Reaprovisionamento Automatico do Produto.

Para se perceber qual a melhoria que a entrada deste novo sistema teve no nimero de artigos em
situacdes de ruturas na loja de Braga, apresenta-se a Tabela 6 que evidencia um histdrico do nimero de
ruturas com a utilizacéo do antigo sistema de encomendas, e a Tabela 7 que apresenta um histérico do
numero de ruturas utilizando o novo sistema — RAP. Devido a falta de informacao em relacdo aos outros

meses, apenas se analisara o més de outubro.

Tabela 6: Numero de ruturas com o sistema antigo.

Data 05/10/15 09/10/15 15/10/15 20/10/15 24/10/15 31/10/15
N° Ruturas 477 388 279 222 195 160

Tabela 7: Numero de ruturas com a entrada do novo sistema - RAP.

Data 09/10/16 18/10/16 27/10/16
N° Ruturas 217 94 159

De forma a se perceber qual a reducdo que houve no numero de ruturas, com a entrada do
sistema RAP na loja de Braga, foi efetuada uma média para ambos os sistemas. Assim, com o sistema
antigo obteve-se 287 ruturas e com o sistema RAP obteve-se 157 ruturas. Portanto, com a entrada do
sistema RAP na loja de Braga obteve-se uma reducéo de 55% no numero de artigos em situacoes de
rutura, nesta situacdo particular, muito embora esta reducao possa ter tido outras causas (que nao
exclusivamente a implementacao do novo sistema).

O Sistema RAP trabalha com artigos com previsdo de vendas e artigos sem previsdo de vendas,
sendo estes ultimos denominados pela empresa por “artigos em contracapacidade”.

Primeiramente serdo abordados os artigos com previsao de vendas. As principais variaveis

utilizadas no RAP para este artigos séo:

1. Gama dos artigos;
2. Topagem dos artigos (TOP);

3. Prazos de entrega;
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Dia de calculo das encomendas;
SMPL;
Encomendas em curso;

Minimo de encomenda do fornecedor;

G N o o =

Férias do fornecedor.

De seguida, serao explicadas cada uma destas variaveis.

3.5.1 Gama dos artigos

O Aki classifica cada um dos seus artigos em varias gamas de acordo com a missdo que estes
tém na loja e indica a permanéncia de cada artigo na loja. Quanto a natureza dos artigos na loja, estes
podem ser permanentes ou regulares (P/RE) ou ndo regulares (NR). O primeiro implica a permanéncia
dos artigos na loja durante todo o ano, enquanto o segundo nao implica permanéncia na loja ao longo

do ano mas sim num espaco temporal definido. A Figura 8 apresenta a divisdo da gama dos artigos.

— S
Q X S

VA T
Vv

A
B
C
D
E
L
N

Figura 8: Divisao da gama dos artigos.

Na gama da oferta Aki, a gama A inclui os artigos que sao transversais a todas as lojas, ou seja,
artigos que todas as lojas devem ter. As gamas B, C e D representam os restantes artigos, diferenciados
em termos de grau decrescente de cobertura de lojas e de usos dos clientes prioritarios e nao prioritarios.
Estas gamas estdo presentes em lojas com dimens&o superior a 2 mil m?. A gama E representa a gama
por encomenda, ou seja, pertencem a esta gama todos os artigos de uma encomenda do cliente. A gama
L corresponde a artigos que refletem necessidades e usos de determinados clientes numa certa
localizacao geografica. Por ultimo, a gama N representa todos os artigos utilizados para a decoracao do
Natal.

Na gama promocional, a gama P representa os artigos promocionais /7 & out, ou seja, artigos que

tém um periodo limitado de vida na loja. Por exemplo, os produtos exclusivos do folheto da loja fazem
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parte desta gama. Ja a gama Z corresponde aos artigos promocionais de longa duracao, ou seja,
pertencem a esta gama os artigos que nao fazem parte da gama regular, mas que sdo colocados em
locais estratégicos da loja com vista a aumentar as vendas.

Na gama especifica, a gama Q corresponde aos artigos que “o cliente quer”, isto é, artigos pedidos
pelos clientes, mas que nao pertencem as gamas da loja. A gama T é uma gama teste e a gama V ¢
uma gama pos-venda, isto &, artigos que serao reparados.

Na gama temporaria, a gama X inclui os artigos que a loja quer retirar da sua gama, mas que a
esta data ainda ndo sdo artigos em vias de supressdo (AVS), pois estdo pendentes da definicdo da gama
substituta.

Por ultimo, a gama fim de vida (S) corresponde aos artigos suprimidos, que sdo artigos

descontinuados da empresa.

3.5.2 Topagem dos artigos (TOP)

Com o objetivo de colocar facilmente os artigos em reaprovisionamento automatico, ou seja,
colocar os artigos a serem encomendados através do sistema RAP e nao manualmente, a loja pode

atribuir a cada artigo um tipo de top, estando estes tops divididos em:

+» Top 1: neste top estdo os artigos que a loja pretende que o sistema RAP os encomende, ou seja,
artigos em encomenda automatica;
+» Top 2: neste top estao os artigos que a loja encomenda manualmente;

+» Top 0: neste top estao os artigos suprimidos ou artigos em vias de supressao (AVS).

Apenas serdo encontrados artigos em encomenda automatica, os artigos com as gamas A, B, C,
DL TeZ

Todos os artigos novos na loja, sdo automaticamente colocados em Top 2, uma vez que ainda nao
possuem um histérico de vendas. Assim, é necessario que o chefe de departamento faca encomendas
destes artigos manualmente, até que o artigo tenha um tempo de vida de 6 meses, possibilitando assim
a alteracao para o Top 1.

Um planograma é uma representacdao grafica da posicdo de um determinado produto numa
determinada prateleira, ou seja, é o reflexo direto de como a empresa pretende expor o seu produto na
placa de vendas. Assim, todos os artigos que lhe tém afetado um planograma, devem estar em Top 1.

Sendo o total de artigos existentes na loja de Braga, no dia 5 de fevereiro, de 29429 referéncias

distintas, a Tabela 8 apresenta o numero de artigos que estdo em reaprovisionamento automatico, ou
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seja, em Top 1, o numero de artigos que sao encomendados manualmente, ou seja em Top 2 e 0 numero

de artigos em Top O.

Tabela 8: NUimero de artigos em Top 1, Top 2 e Top 0 na loja de Braga.

Top 1 Top 2 Top 0
Numero de artigos 22187 5269 1973

Pela tabela, denota-se que a loja trabalha maioritariamente com artigos que estdao em Top 1, ou

seja, artigos que sdao encomendados automaticamente.

3.5.3 Prazos de entrega

O prazo de entrega de um fornecedor é o intervalo de tempo entre 0 momento em que é realizada
a ordem de encomenda e o momento de reaprovisionamento, isto €, 0 momento que em essa
encomenda se encontra disponivel na loja para poder ser utilizada. Cada circuito existente na loja tem
uma diferente abordagem para o prazo de entrega. Assim, para fornecedores de circuito 1, o prazo de
entrega depende de fornecedor para fornecedor, sendo o prazo de entrega aquele que se negociou com
0 mesmo. Estes prazos variam de 5 a 20 dias.

Para fornecedores de circuito 4, o prazo de entrega € o prazo negociado com o fornecedor mais
uma semana para a rececao e conferéncia da mercadoria no armazém. Neste caso, o prazo de entrega
pode variar entre 10 a 30 dias.

No circuito 5, o prazo de entrega varia de 3 a 7 dias.

3.5.4 Previsao de vendas

O sistema RAP usa um método de previsdo ARIMA, tendo como base um histérico de previsdes
de vendas dos ultimos 36 meses.

Para a determinacdo das encomendas, o RAP acrescenta sempre mais uma semana ao prazo de
entrega do fornecedor como uma forma de salvaguardar incertezas inerentes ao prazo de entrega do
fornecedor, ou seja, funciona como um sfock de seguranca. Assim, em circuito 1, o RAP tera em
consideracao previsdes de duas, trés ou quatro semanas, dependendo do prazo de entrega do
fornecedor. Em circuito b, tera em consideracao previsdes para duas semanas e, por fim, no circuito 4,

tera em consideracao previsdes de trés ou quatro semanas.
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3.5.6 Politica de reaprovisionamento e parametro SMPL

A politica de reaprovisionamento da empresa baseia-se numa politica do tipo (S, s). O ciclo de
encomenda é tipicamente de uma semana e a quantidade de encomenda é decidida de acordo com o

processo de calculo evidenciado na Figura 9, podendo ser zero em determinadas circunstancias.

Stock dia — previsoes (prazo entrega + semana exra)= X

io RAF nao encomenda

Quantidade necessaria = SMPL - X

Arredondar, por excesso a quantidade necessaria a um miltiplo do PCB

Figura 9: Decisao da quantidade a ser encomendada ao fornecedor.

No Apéndice | podem ser consultados exemplos do funcionamento do sistema RAP com previsdes
de vendas.

O valor de SMPL refere-se ao denominado (na empresa) Stock Minimo de Presenca em Loja, i.e.
ao numero minimo (médio) de unidades que a loja pretende ter de um artigo na prateleira. Este stock
permitira evitar demasiadas ruturas devidas a variacdes da procura, representando o stock de seguranca.

O sistema RAP esta parametrizado para que, quando o stock disponivel em loja chega a
quantidade igual a do SMPL, a loja recebe normalmente uma nova reposicao do fornecedor. A plataforma
para a alteracao do SMPL pode ser consultada no Anexo I. A loja pode aceder a plataforma e alterar este
parametro.

0 dia de calculo da encomenda é definido em funcao do prazo de entrega de cada fornecedor,
sendo as propostas de encomendas lancadas de acordo com o calendario de entregas (Tabela 3 e Tabela
4).

Assim, no circuito 1, o RAP faz o calculo das necessidades a partir do dia do calendario pré-
definido para entregas na loja de Braga, deslocando-se para tras o prazo de entrega do fornecedor. Por
exemplo, para um fornecedor de iluminacdo que entrega a segunda-feira na loja, e tem como prazo de
entrega 5 dias, o RAP ira efetuar o calculo numa quarta-feira, para que na segunda-feira possa haver a
entrega da encomenda.

No circuito 4, o RAP efetua o calculo das necessidades dependendo de fornecedor para
fornecedor, tendo cada fornecedor um dia especifico da semana para esse efeito. Este calculo ¢ feito um

dia antes do dia de agrupamento por parte da Logic, ou seja, o RAP vé qual a necessidade de todas as
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lojas Aki e envia para a Logic que, por sua vez, no dia seguinte, agrupa as necessidades por fornecedor
e envia-as.
No circuito 5, o RAP faz o calculo sempre as sextas-feiras, entregando o CD, posteriormente, a

mercadoria de acordo com o calendario definido na Tabela 4.

Q = SMPL — (Stockem,,., — PTevisdoyendas,,,) (10)

Ou seja:

Q = (previsidoyendas,,; + SMPL) — Stockem, ., (11)

onde t representa o periodo de revisdo/ciclo (1 semana) e | representa o prazo de entrega, e o stock em
mao representa o stock disponivel na loja existéncias fisicas mais o stock em transito, i.e. as encomendas
ja pedidas anteriormente mas que se encontram ainda pendentes de entrega.

Remetendo a literatura revista, na politica ciclo de encomenda, o nivel de referéncia maximo

(Siax) € dado por:

Smax = Upppp +SS (12)

onde upppp € @ média da procura durante o periodo de planeamento; SS é o stock de seguranca.

Q = Smax — StOCkemmg,o (13)

Comparando as equacdes (11) e (13), pode entdo afirmar-se que o SMPL representa efetivamente o
stock de seguranca, SS, a previsdo que o RAP faz para #+/ representa a média upppp, €, portanto, o
nivel de referéncia para saber quanto encomendar (S,,,4,) € aqui uma quantidade variavel (de ciclo para
ciclo) e igual a previsdoyendqas,,, + SMPL.

0O sistema RAP tem em conta os valores minimos de encomenda que os fornecedores exigem para
processarem a encomenda global do conjunto de produtos que devem ser encomendados num
determinado ciclo. Devido ao reduzido numero de artigos (e a baixa taxa de rotacdo desses mesmos
artigos) que certos fornecedores fornecem, evidencia-se, em alguns casos, uma grande dificuldade em
atingir os minimos de encomenda exigidos por esses fornecedores. Assim, o sistema RAP esta
parametrizado para aumentar temporariamente o ciclo de encomenda de um ou mais de alguns desses
artigos, antecipando as respetivas compras até um maximo de quatro semanas, em termos de horizonte
de planeamento. Por exemplo, para um artigo cujo prazo de entrega é de uma semana, a respetiva

guantidade podera ser aumentada de um montante equivalente a mais uma ou duas semanas de vendas,
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adiando assim (previsivelmente) a sua encomenda seguinte para duas ou trés semanas depois, em vez

de uma semana.

3.5.6 Férias dos fornecedores

O sistema RAP consegue antecipar o sfock que a loja necessita ter durante as férias dos
fornecedores, aumentando a quantidade de encomenda nos respetivos ciclos de encomenda (semanais).
Para tal, o sistema calcula as necessidades de sfock tendo em conta a previsao de vendas semanais,

adicionando as previsdes de vendas das semanas em que o fornecedor esta de férias.

Exemplo: Considerando que o fornecedor estara de férias trés semanas, a Figura 10 apresenta as

semanas em que o fornecedor estara de férias assim como as previsdes de vendas de cada semana.

N v \ ¥
Previsdo de 10 10 10 10
vendas
Sem 30 Sem 31 Sem 32 Sem 33 Sem 34 Sem 35 Sem 36
- Férias do Fornecedor

Figura 10: Férias do fornecedor.

Uma vez que o fornecedor esta de férias na semana 34, 35 e 36, a previsdo de vendas destas
semanas sera adicionada a previsao de vendas das semanas 31, 32 e 33. Assim o RAP ao efetuar o

calculo das necessidades da loja, considera como previsdo de vendas os valores representados na Figura

11.

Sem 30 Sem 31 Sem 32 Sem 33 Sem 34 Sem 35 Sem 36

Figura 11: Previsdo de vendas tendo em conta as férias do fornecedor.

3.5.7 Artigos em modo contracapacidade

Até agora, apenas se abordou os artigos cujo RAP se baseia nas previsdes de vendas. Contudo,
existem também artigos onde o RAP nao deve considerar previsdes de vendas, chamando, a empresa,
de artigos em modo contracapacidade. A titulo de exemplo, a loja de Braga, no dia 5 fevereiro de 2017,
tinha, em Top 1, 22187 referéncias distintas das quais 21914 referéncias estavam em previsdes de

vendas e 273 referéncias estavam em modo contracapacidade.
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Os artigos em modo contracapacidade sdo considerados artigos de elevado preco de compra ou
artigos volumosos em que uma unidade a mais pode fazer a diferenca no stock da loja. Sdo exemplos
deste tipo de artigos, os pavimentos, os termoacumuladores, os esquentadores e os roupeiros. Para
estes artigos, o sistema RAP ndo considera a previsao de vendas para lancar uma ordem de encomenda.
Em vez disso, o sistema encomenda quando a quantidade em stock € menor que o SMPL, funcionando
assim o SMPL como um “teto maximo”. Neste caso a quantidade a encomendar sera igual a
quantidade = SMPL — Stock. No Apéndice Il apresenta-se exemplos do funcionamento do sistema

RAP sem previsdes de vendas.

3.5.8 Valor minimo de SMPL

No sistema RAP, existe um valor minimo para o SMPL consoante cada artigo. Este valor minimo

esta dependente de varias regras predefinidas, sendo apresentadas na Tabela 9 algumas delas.

Tabela 9: Regras para o valor minimo do SMPL.

Preco de Compra Minimo SMPL
0€-150€ 4 unidades
Artigos de primeiro preco 1,50€-3,50€ 3 unidades
> 3,50 € 2 unidades
, _ 70€-139,99 € 2 unidades
Artigos em modo de contracapacidade > 140 € 2 unidades

Na plataforma do SMPL existe um campo denominado por Sfock minimo de presenca em loja
inteligente, SMPLI. Este valor é calculado automaticamente pelo RAP, segundo o historico de vendas de

cada artigo e segundo as regras mencionadas acima.

3.5.9 Potencialidades do RAP
O RAP apresenta algumas potencialidades tais como:

e Possibilidade de copiar histéricos de artigos: significa ir buscar informacéao do histérico de vendas
de um artigo similar que, entretanto, foi descontinuado pela empresa.

e Acelerar a previsao de vendas e desacelerar a previsdo de vendas: significa que a loja pode
aumentar/diminuir o SMPL da loja num percentual definido pela mesma ao departamento, a

familia ou a categoria num determinado periodo de tempo.
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e Aplicar filtros sazonais: significa que se pode adaptar a previsao de vendas de acordo com as

sazonalidades dos artigos.

3.6 Operacdes no armazém

O projeto visa o estudo dos processos relativos ao armazém por forma a encontrar problemas tais
como atividades sem valor acrescentado, portanto uma das areas de intervencao sera o armazém. Nesta
secao sera, entdo, feita uma descricdo das atividades associadas ao armazém na loja em estudo. Assim,
serao descritas as atividades associadas a entrada do material no armazém, sendo eles a rececédo da
mercadoria, a conferéncia e a arrumacao, quer esta seja proveniente do centro de distribuicdo ou de um
fornecedor direto, assim como serdo descritas as atividades associadas a expedicdo do material.

0 armazém localiza-se dentro da loja, do lado direito, perto do departamento de jardim, como

demonstrado na Figura 12, que é ilustrativa a escala.

FERRAMINTAS CANALIZACAD CASAS DE BANNO MAOLIRAS MADLIRAS CORTE OF
MADLIRA

FERRAMEINTAS

JARDIM
QUCTRIODADE COTINKAS ARRUMACIO

FERRACENS -
Entrada
SAzonm . |para
TINTAS OCCORACAD AUINACAD CLMATIZAC VO | larmazém
h
DROCARA JARDIM
P Caixas sacde
€ BRICO AULAS JARDn e CRAcOes

CANTINMO
DA NOSSA TERRA

Figura 12; Layout da loja.

O stock dos produtos esta distribuido por dois locais, sendo eles a loja € 0 armazém, estando
maioritariamente expostos na loja.

A Figura 13 apresenta o /ayout do armazém da loja de Braga.
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Figura 13: Layout do armazém (ndo esta a escala real).

0 armazém da loja de Braga esta organizado em varias zonas, nomeadamente:

Zona de carga e descarga da mercadoria: nesta zona é efetuada a descarga da mercadoria
quando a mercadoria chega ao armazém assim como ¢ efetuada a carga da mercadoria quando
a mesma sai;

Zona de conferéncia: apos a descarga da mercadoria, esta passa para a zona de conferéncia,
sendo conferida de forma a verificar se a mercadoria rececionada coincide com a pedida;

Zona de armazenamento da mercadoria: esta zona esta dividida em duas partes, a zona onde
consta o sfock sazonal e a zona onde consta o sfock regular;

Zona de acesso as equipas da loja: nesta zona sao colocados os produtos prontos para sair do
armazeém, ou seja, produtos que ja tém uma confirmacao por parte do fornecedor para devolver,
servico pés-venda (SPV): e produtos para transferir para outra loja assim como sado colocadas as
notas de encomenda e os produtos que sado considerados como quebra ou roubo no normal

funcionamento da loja.

Para a arrumacao das paletes no armazém, existe apenas um colaborador responsavel para esse

por um

efeito, sendo as paletes armazenadas de forma aleatoria, ou seja, o colaborador define qual o local que

ira armazenar tendo em conta os espacos vazios. Cada palete armazenada no armazém é identificada

departamento, encontrando-se, dentro dessa palete, apenas artigos que correspondem ao

> Um SPV é um servico centralizado que visa a satisfacdo do cliente, permitindo que, no caso em que um artigo adquirido
apresente defeito, mau funcionamento ou avaria, o Aki assegura a reparacdo do mesmo.



respetivo departamento. Assim pode acontecer que um determinado artigo possuia varias localizacoes,
ou seja, pode estar espalhado pelas varias paletes correspondentes a um mesmo departamento.

No ambito deste projeto, apenas se trabalhara com o sfock regular, ou seja sfock dos artigos cuja
permanéncia em loja dura durante todo o ano, portanto apenas se trabalhara com a zona do stockregular
evidenciado na Figura 13.

De seguida, descreve-se sucintamente as atividades realizadas no armazém.

3.6.1 Rececdo de mercadorias provenientes de um fornecedor direto

Na rececdo de mercadorias onde estas provém diretamente de um fornecedor, as mercadorias
sdo entregues na loja segundo um calendario, estando este calendario definido na Tabela 3. O

procedimento desta rececao esta descrito através do fluxograma da Figura 14.

Validar =2 a encomenda sinda esta . = Transportedora chegs ao Retirar listagem da
Yerific daos documento
dizsponivel para zer rececionada D - = encomendas am cursa

Interessa 3 loja? Hilo— Fecusa mercadoria

Mio el ¥
Carimba Guia de transporte Cris{d0 de uma nova encomenda
Verificagio das paletes ou volumes Transportadora abandona instalagbes da leja

Conferéncia da mercadaria
¥

¥
Por Amcstragem Por controlo unitérnio
Mo ha confrolo fisico das quantidades entregues Hé controlo fisice des quantidades entregues

Rece;do Validada Rece;so com Anomalias

Fornecedor satisfar 8 VerificagBo das Anomalizs

encamenda na sua

¥
totslidada M3 conferéncig
do rececionista
L
Email ao fornecedor [no caso i
de inconformidades)
y

Atualizagéo do stock em YalorizagBo da mercadonia
quantidade e em valor

Pedida nao weio Pedido nda veio
nao foi faburads & foi faturado

Figura 14: Fluxograma do processo de rececdo de mercadorias por fornecedor direto.

&

No comeco de cada semana, a segunda-feira, o rececionista retira do sistema CADI uma listagem
das encomendas em curso, da semana anterior e da semana atual, para assim estar informado do que
poderd receber, podendo em eventuais casos o fornecedor ndo entregar a mercadoria na semana

anterior e entrega-la apenas na semana atual respeitando sempre o seu dia de calendario (Tabela 3).

47



Com esta listagem, o rececionista tera a possibilidade de fazer uma organizacao prévia a reserva que
devera ter o espaco suficiente para poder armazenar as encomendas que irdo chegar.

Pode dividir-se o procedimento da rececdo de mercadorias de um fornecedor direto em duas fases:
a fase da verificacdo da documentacao e a fase da conferéncia da mercadoria. Estas fases sdo descritas

de seguida.

Fase I: Verificacdo da documentacéo

Numa primeira fase, quando a mercadoria chega a loja, € entregue ao rececionista os seguintes
documentos: uma guia de remessa e uma guia de transporte onde na primeira consta a listagem de
todos os artigos e a respetiva quantidade e na segunda consta a informacéo da transportadora que ira
transportar os artigos descritos na guia de remessa, esta tem de acompanhar sempre a mercadoria
durante o seu transporte. Acompanhado com os documentos acima referidos, o rececionista deve
verificar se a encomenda se encontra dentro do prazo de entrega estipulado, dentro do dia especifico e
se nao esta anulada. Uma encomenda é valida se nao ultrapassar sete dias apos a data prevista de
entrega da mercadoria. No caso de esta passar os sete dias, o sistema CADI receciona automaticamente
as encomendas com a quantidade entregue igual a zero (receciona a zeros), ou seja, ndo possibilita a
entrega da encomenda ao rececionista, fazendo assim com que o fornecedor seja penalizado. Neste

caso, o0 rececionista tem duas opcoes:

e Recusa a mercadoria, tendo assim a transportadora de a voltar a levar para o fornecedor;
e (Caso a encomenda seja fundamental para a loja, o rececionista cria uma nova encomenda,
sem envio para o fornecedor. Neste caso sera necessario validar com o chefe do

departamento se pretende receber a encomenda através da criacao de outra.

Este ultimo ponto tem uma desvantagem, pois se as encomendas forem feitas através do sistema
RAP, ou seja, encomendas feitas automaticamente, o rececionista ao rececionar a encomenda que passa
os sete dias, podera depois aparecer esta mesma encomenda duplicada. Isto porque, uma vez que o
CADI automaticamente receciona a zeros, o sistema RAP, ao fazer novamente o seu calculo, vera que
aquela encomenda né&o foi rececionada e encomendara de novo. Para evitar esta situacdo, o rececionista
normalmente nao as receciona, exceto em situacées em que a encomenda é extremamente necessaria
para a loja.

O CADI esta programado para rececionar as encomendas a zero apos os sete dias da data prevista

de entrega estipulada para assim penalizar o fornecedor. Este, ao fim do ano, tem uma certa
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percentagem de erro para a satisfacdo de encomendas, e se este ultrapassar essa percentagem, sera
penalizado. Por este motivo o fornecedor tentara sempre satisfazer o maior numero de linhas possivel,
relativas a encomenda pedida.

No caso de a encomenda nao passar dos sete dias, o rececionista deve verificar o nimero de
paletes ou volumes que ira rececionar, controlando a qualidade exterior das embalagens. No caso de
existir alguma inconformidade, isto é, no caso de as embalagens ou volumes ndo se encontrarem em
bom estado, devera ser comunicada na Guia de Transporte do fornecedor e documentada, se possivel,
com fotografia. No caso de existirem inconformidades e estas ndo estejam reportadas na Guia de
Transporte, o fornecedor ndo se responsabilizara. O rececionista tem 24 horas para informar o

fornecedor das anomalias encontradas na rececdo da mercadoria.

Fase II: Conferéncia da mercadoria

Na conferéncia da mercadoria podem existir dois tipos: a rececdo da mercadoria por controlo

unitario e a rececdo da mercadoria por amostragem.

A. Rececdo da mercadoria por controlo unitario

A rececao da mercadoria por controlo unitario consiste na rececéo da mercadoria com controlo
fisico das quantidades entregues, ou seja, o rececionista deve conferir toda a mercadoria recebida. Esta
conferéncia é feita com o auxilio de um PDA (Personal Digital Assistani), através da leitura de todos os
codigos de barras e quantidades entregues. Apds a sua finalizacdo, o PDA apresentara a mensagem
“Rececao Validada” ou “Anomalias a Verificar”.

Se a mensagem for “Rececéo Validada”, significa que o fornecedor satisfez a encomenda na sua
totalidade, ou seja nao ha nenhuma diferenca entre a quantidade encomendada e a conferida.

Se a mensagem for “Rececdo com Anomalias”, significa que existem diferencas entre as
quantidades contadas e as encomendadas. O PDA apresentara esta mensagem sempre que a
encomenda realizada nao for satisfeita na sua totalidade, pois este esta programado para assumir 100%
de satisfacdo da encomenda. Neste caso o rececionista ira verificar quais sao as anomalias recorrendo

ao sistema CADI, que podem ser devido a:

e Ma conferéncia: engano do rececionista na contagem da mercadoria. Neste caso o rececionista
ao verificar a anomalia no CADI, vera que foi um engano seu e corrigira as quantidades.
e Diferencas entre encomendas e fatura: pode acontecer duas situacoes:

o Pedido néo veio e nao foi faturado pelo fornecedor
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o Pedido néo veio e foi faturado pelo fornecedor
e (Quebra de artigos: verifica-se que existem artigos que estdo danificados na encomenda que o

fornecedor entregou.

No fim da verificacdo das anomalias dos dois ultimos pontos anteriormente referidos, o
rececionista procede a valorizacdo da mercadoria sendo atualizado o sfock da loja em quantidade e em

valor, sendo apenas verificada a alteracéo no sistema de informacéo no dia seguinte.
B. Rececédo da mercadoria por amostragem

A rececao da mercadoria por amostragem consiste na rececdo da mercadoria com conferéncia
(controlo fisico) de apenas algumas quantidades entregues, normalmente as quantidades relativas a
determinados fornecedores. Para as restantes quantidades (ou fornecedores), valida-se automaticamente
a informacdo que consta nas respetivas guias de remessa. A rececdo sem conferéncia, a empresa
designa por rececao por “sondagem”.

Para a escolha dos fornecedores de sondagem, o sistema informatico tem como principal critério
os fornecedores “fiaveis”. Esta fiabilidade é avaliada pelo sistema através da qualidade das entregas do
fornecedor num ciclo de quatro rececdes e seleciona aqueles que, nessas quatro rececoes, satisfizeram
a encomenda na sua totalidade. Um mesmo fornecedor pode ser fornecedor por sondagem varias vezes
seguidas, mas havera uma vez em que o sistema ndo o selecionara para assim verificar se esse
fornecedor continua a ser fiavel.

No caso de uma encomenda passar dos 7 dias apds a data prevista de entrega estipulada pelo
fornecedor, e esta ser considerada fundamental para a loja, o rececionista procede a criacdo de uma
nova encomenda, como referido anteriormente. Neste caso, a respetiva encomenda tera sempre de ser
conferida, mesmo que, em circunstancias normais, esta fosse uma “encomenda de sondagem”.

Este tipo de rececdo, sem conferéncia, simplifica o trabalho na rececdo de encomendas de
fornecedores diretos, isto &, permite poupar tempo que podera ser aproveitado na execucao de outras

tarefas.

3.6.2 Rececédo de mercadorias provenientes do centro de distribuicdo

Na rececao de mercadorias proveniente do centro de distribuicéo, a mercadoria é entregue na loja
de Braga de acordo com um calendario predefinido (Tabela 4). Como referido anteriormente, na rececéo

de mercadorias proveniente de um fornecedor direto existem duas rececdes possiveis: por controlo
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unitario e por sondagem. No entanto, na rececéo proveniente do CD, toda a mercadoria é rececionada
através da sondagem, ndo sendo assim conferida.
Através do fluxograma da Figura 15 pode compreender-se qual o procedimento efetuado para a

rececdo da mercadoria proveniente do Centro de Distribuicdo.
o . Transportadora entrega listagem dos Camido selado - verificacio do
Camigo chega ao Aki numeros UM e Guia Transporte
Palete/volume o Conferéncia através da Rececionista
A -
ficam retidos TR ED A 1 B listagem do ndmero de UM

Verificacao do estado das paletes,/volumes
Mal Acondicionadas Bom estado
¥

L4
Detetado no ato da reposicao Detetado no ato da descarga Cj‘““'a“ a_bandona_ as
instalactes da loja
¥

Existe Litigio Mal Acondicionamento Valorizacdo da mercadoria
w L J
Valor minimo de b0€ : - :
Coloca informacao Guia Transporte Atualizazao do Stock em guantidade
e em valor

Verificacdo da
viagem no sisterna
CADI

Figura 15: Fluxograma do processo de rececao de mercadoria enviada pelo centro de distribuicao.

Antes da chegada do camido a loja, o rececionista faz uma verificacdo da viagem no sistema CADI,
ou seja, este verifica a listagem dos artigos que vai receber. No momento que o camiao chega a loja, o
transportador entrega ao rececionista os seguintes documentos: uma listagem dos numeros de UM
(Anexo Il) e a guia de transporte onde consta a seguinte informacao: dados do transportador, o nimero
da viagem e a hora de entrega (Anexo Ill). O nimero de UM refere-se ao numero de cada palete que o
CD envia para a loja, ou seja, cada palete esta identificada por um niimero de UM.

Aquando da chegada do camido a loja, este devera apresentar-se selado, ou seja, 0 camido tem
um selo de seguranca que deve corresponder exatamente ao numero de selo declaro na Guia de
Transporte. Neste momento, o rececionista deve verificar se estes nimeros coincidem e se o selo de
seguranca do camido ndo se encontra violado, tendo de informar o CD no caso de haver essa
inconformidade e apenas descarregar o camido apos a autorizacdo do CD. O rececionista devera também
verificar se a lona do camido ndo se encontra riscada, pois caso se encontre podera ter sido efetuado
um roubo, e neste caso o rececionista nao descarrega o camiao.

No caso de nao existirem anomalias nestes controlos, o rececionista retira o selo do camiao e

procede & descarga da mercadoria do mesmo. A medida que descarrega, deve conferir se as UM’s, estdo
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identificadas na listagem referida anteriormente assim como deve verificar o estado da mercadoria. No
final da descarga o rececionista deve mencionar na guia de transporte a hora de comeco e a hora de fim
de descarga assim como deve mencionar, caso existam, anomalias encontradas.

Aquando da conferéncia da listagem das UM'’s, se uma UM nao estiver identificada na listagem e
ter vindo ou se uma UM estiver identificada na listagem e nao ter vindo, o rececionista deve informar o
CD.

No caso de as paletes ou volumes se encontrarem mal-acondicionadas e o rececionista detetar no
ato da descarga, este deve mencionar na guia de transporte, sendo a anomalia considerada um litigio
ou um mal acondicionamento. Entenda-se por litigio um produto que ndo cumpre os padrées normais
de qualidade e/ou embalagem, um produto que nao pode ser colocado a venda devido ao mesmo se
encontrar danificado ou um produto que apresenta diferencas relativas ao que foi descrito na viagem e
ao que realmente foi rececionado. No entanto, pode acontecer situacdes em que o litigio apenas é
detetado aquando da reposicdo da mercadoria na loja. Neste caso existe um valor minimo de 50€ no
preco de compra para se poder fazer um litigio ao CD, desde que esteja dentro das 48 horas apds a
entrada do material no armazém.

Apds a finalizacao da descarga e da identificacdo das anomalias na guia de transporte, o camiao
abandona as instalacdes da loja, € 0 rececionista procede a valorizacdo da mercadoria, sendo atualizado
0 stock da loja, em quantidade e em valor, no momento em que o rececionista finaliza a valorizacao.

O processo de expedicdo da mercadoria na loja Aki de Braga, advém de uma devolucao ao
fornecedor ou ao centro de distribuicdo ou a uma transferéncia entre loja. De seguida, sdo detalhados

0s processos relativos a uma devolucdo da mercadoria e a uma transferéncia entre loja.

3.6.3 Devolucdes

Pode efetuar-se uma devolucéo ao fornecedor ou ao centro de distribuicdo (CD), designando-se
uma devolucao ao CD por reintegracdo no CD. A empresa em estudo tem como calendario de recolhas
de mercadorias as quintas-feiras. A Figura 16 evidencia o processo de uma devolucdo quer a um

fornecedor quer ao centro de distribuicao.
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Figura 16: Fluxograma do processo de devolugao.
A. Devolucao fornecedor direto

A devolucao a um fornecedor pode ser desencadeada por um acordo negociado entre o chefe de
departamento e o fornecedor ou pela Central de Compras e o fornecedor. Assim, a decisdo para se

efetuar uma devolucdo pode ser por parte da loja ou por parte da Central de Compras.
Al - Decisao por parte da loja

A devolucao da mercadoria parte da decisdo da loja em situacdes em que haja excesso de stock
e artigos que nao vendem na loja e se pode negociar com o fornecedor uma encomenda de artigos
vendaveis. Neste caso o chefe de departamento faz um acordo com o fornecedor para poder efetuar a
devolucdo da mercadoria. A autorizacdo concedida pelo fornecedor deve constar sempre num documento
escrito, que pode ser um email de aceitacdo. Cabe ao chefe de departamento enviar de seguida o
documento comprovativo ao rececionista para anexar ao processo de devolucao.

Apds este procedimento, o vendedor deve reunir todos os artigos a serem devolvidos e realizar

uma preparacao de saida. Esta preparacao de saida é feita com o auxilio de um PDA, através da leitura
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dos codigos de todos os artigos que se pretende devolver e respetiva quantidade, sendo de seguida
entregue ao rececionista que faz a validacdo da mesma como uma forma de confirmacao daquilo que o
vendedor preparou. Para isto o rececionista recorre ao PDA, e faz uma contagem de todos os artigos que
serao devolvidos, verificando o estado da mercadoria que deve estar em perfeitas condicdes para ser
devolvida, embalando de seguida os artigos e arrumando-0s na reserva na zona destinada as devolucoes.
Apds este processo informa-se o fornecedor que ja pode levantar a devolucao pois esta ja esta pronta
para ser levantada.

No dia em que a mercadoria ¢ levantada da loja, o rececionista faz uma Guia de transporte AT*
(Autoridade tributaria) que deve acompanhar a mercadoria, e de seguida a transportadora levanta-a,
fazendo o rececionista a valorizacdo da mercadoria no sistema CADI e assim a atualizacdo do sfock da
loja em quantidade e em valor, sendo apenas possivel verificar esta alteracdo no sistema de informacao

CADI no dia seguinte.
A2 - Decisao por parte da Central de Compras

A devolucdo de mercadoria parte da decisdo da Central de Compras quando existe a mudanca de
gama. Neste caso a Central de Compras faz um acordo com o fornecedor para poder efetuar a devolucao.
A decisao entre estas partes € comunicada a loja através de um checklist, elaborado pelo gestor de
produto/ stock. Neste checklist esta indicado os artigos a devolver, todas as condicdes da devolucao e a
data de limite de levantamento da mercadoria.

Apos este chechklist o vendedor deve reunir todos os artigos a serem devolvidos e realizar a
preparacdo de saida com o auxilio do PDA, sendo depois esta preparacao entregue ao rececionista que
fara a sua validacéo fazendo uma segunda picagem com o auxilio do PDA de forma a confirmar o que o
vendedor picou.

Nas condicdes da devolucdo, o fornecedor pode pretender enviar uma transportadora para
recolher a mercadoria diretamente na loja, sendo o local de grupagem a loja Aki ou entado enviar a
mercadoria para ser reagrupada no centro de distribuicdo e posteriormente ser levantada pelo
fornecedor, sendo assim o local de grupagem o CD.

No caso em que a decisdao passa pela mercadoria ser enviada para o centro de distribuicao deve-
se fazer um pedido de autorizacdo para o envio da devolucado. Este pedido é feito por correio eletronico,
onde o rececionista deve indicar a seguinte informacao: nome do fornecedor a quem devolve; o nimero

da checklist o numero da etiqueta que identifica a devolucdo (uma devolucdo deve ser sempre

+ 0 numero de autoridade tributaria (AT) serve para dar conhecimento as financas da saida da mercadoria da loja.
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acompanhada por uma etiqueta que a identifica - Anexo IV) e o numero de paletes ou volumes que
devolve. O rececionista deve posteriormente aguardar a autorizacdo do CD. A loja Aki Braga tem um dia
fixo para a devolucdo de mercadorias para o CD, sendo este a quinta-feira. No dia em que o camido de
recolhas recolhe a devolucao, é realizada a guia de transporte AT que deve acompanhar a mercadoria e
feita a valorizacdo da mesma sendo assim atualizado o sfock da loja em quantidade e em valor, no
entanto este movimento apenas sera verificado no sistema de informacao CADI no dia seguinte.

No caso em que a decisdo passa por recolher a mercadoria diretamente na loja Aki Braga, o
rececionista deve informar o fornecedor que a mercadoria ja se encontra disponivel para ser levantada,
enviando assim o rececionista um email ao fornecedor onde coloca em anexo a guia interna onde consta
os artigos e respetivas quantidades que serao devolvidas. No dia em que a transportadora recolhe a
mercadoria, é realizada a guia de transporte AT e realizada a valorizacdo da mesma, sendo assim
atualizado o sfock da loja em quantidade e em valor, sendo apenas demonstrado informaticamente no

dia seguinte.

Observacao 1: Quando existem devolucdes ainda pendentes para recolha por parte do fornecedor, o
rececionista envia um email ao fornecedor a pressiona-lo para vir levantar a mercadoria. Uma
desvantagem da devolucdo da mercadoria so sair quando for levantada pelo fornecedor ¢ que o0 mesmo
ainda ndo tem um débito da devolucéo tendo assim a loja Aki o stock fisico e informatico na loja (sfock

parado) tendo assim de fazer uma maior pressdo ao fornecedor para fazer a recolha da mercadoria.

Observacao 2: Apos a autorizacdo concebida pelo fornecedor para efetuar a devolucao, este tem 60 dias
para proceder ao levantamento da mercadoria. No caso de nao proceder, o rececionista enviara uma
carta ao fornecedor a informar que tem um prazo maximo de 15 dias para proceder ao levantamento,

senao a mercadoria sera destruida, nao arrecadando o Aki quaisquer responsabilidades.
B. Reintegracdo CD

Uma reintegracao no CD significa que se ira repor o sfock de determinados artigos no CD, sendo
estes artigos obrigatoriamente artigos que o CD enviou para a loja Aki, excluindo deste modo todos os
artigos que sejam de circuito 1. Esta reintegracdo pode ser desencadeada por um excesso de sfock de
um determinado artigo na loja. Assim, o chefe de departamento deve enviar, via correio eletrénico, ao
gestor de produto/ sfock a informacao que tem excesso de sfock da referéncia X e pretende fazer uma
reintegracdo, aguardando de seguida a aceitacdo do mesmo. A autorizacdo concedida pelo gestor de
produto/ stock deve constar num documento escrito, que pode ser esse email de aceitacao, sendo de

seguida enviado o comprovativo de autorizacao para a rececao de mercadorias.
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No presente, o chefe de departamento informa o vendedor para proceder a preparacao de saida
da mercadoria sendo esta entregue ao rececionista que realiza a sua validacao, de forma a confirmar
aquilo que o vendedor picou e verifica o estado da mercadoria que deve estar em perfeitas condicdes
para ser devolvida, embalando de seguida os artigos e colocando-os na zona destinada as devolucdes.

De seguida, através do correio eletronico do gestor de produto/ sfock, o rececionista envia uma
mensagem ao CD a pedir autorizaco para a reintegracao, devendo ser referido o nimero de preparacdo
de saida, o numero de paletes ou volumes a serem reintegrados e deve aguardar pela autorizacdo deste,
que se for positiva, no email de resposta ird conter o numero de autorizacdo para poder enviar a
mercadoria no camiao de recolhas.

No dia em que o camido de recolhas levanta a mercadoria, que sera uma quinta-feira, o
rececionista realiza a guia de transporte AT que devera acompanhar a mercadoria, sendo de seguida a
mercadoria colocada no camido. Apds este processo, o rececionista procede a valorizacédo da mercadoria
sendo entdo atualizado o sfock da loja apenas em quantidade e ndo em valor uma vez que o CD ira
verificar se a mercadoria esta em bom estado. Se esta tiver em bom estado entéo o stock sera atualizado

em valor, mas se nao estiver a mercadoria sera reenviada a loja sendo atualizado o stockem quantidade.

3.6.4 Transferéncias entre lojas

Quando uma loja Aki esta em rutura de sfock de um determinado artigo ou nao tem a quantidade
suficiente para satisfazer o pedido de um cliente, esta tem a possibilidade de outra loja a poder abastecer
fazendo a transferéncia do seu stock, se tiver disponivel a quantidade solicitada. A Figura 17 apresenta

0 processo relativo a uma transferéncia entre lojas.
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Preparacao de
Saida

Realizacao da minuta pela
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Figura 17: Fluxograma do processo de transferéncia entre loja.

Aquando da aceitacéo da loja solicitada, a loja solicitante devera realizar uma minuta, Figura 18,
onde consta a seguinte informacao: o numero da loja que ira efetuar o pagamento (Centro Custo), o
numero da loja solicitante e 0 numero da loja solicitada, a descricao do artigo e respetiva quantidade, a
data na qual o pedido foi solicitado e o transporte a ser utilizado. Apos a sua finalizacdo esta deve enviar

a mesma para a rececao de mercadorias da loja Aki e para o vendedor.

TRANSFERENCIAS ENTRE LOJAS
CENTRO CUSTO: Faro
LOJA SOLICITANTE: Faro - 526 LOJA SOLICITADA: BRAGA
TRANSPORTE COLABORADOR
3685028' EST ROLO OPACO MASH BR 200X25 1 CRISTIANA| 13/fev/17 DHL TIAGO MACHADO

Figura 18: Minuta.

Quando a minuta é entregue, o vendedor deve reunir todos os artigos solicitados e respetiva
quantidade e com um auxilio de um PDA pode executar a preparacdo de saida, sendo depois esta
entregue ao rececionista que efetuara a sua validacéo, recorrendo novamente a um PDA. De seguida,
deve embala-los e coloca-los na reserva na zona destinada as transferéncias entre lojas.

Aquando da validacao dos artigos, o rececionista através da minuta vera qual o tipo de transporte
que deve enviar os artigos. Existem trés tipos de transporte que a loja Aki Braga utiliza para a
transferéncia entre lojas, o transporte via DHL, o transporte via CD e em certos casos os colaboradores

da propria loja.
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No primeiro, o transportador dirige-se a loja para levantar a mercadoria e depois entrega na loja
solicitante. Este tera no seu PDA a informacdo de que uma loja solicitou a outra uma transferéncia do
seu stock. No segundo, a transferéncia entre loja é efetuada através de um intermediario, o CD, ou seja,
0 camiao de recolhas dirige-se a loja, e levanta a mercadoria para levar para o CD e posteriormente este
enviara a mercadoria para a loja solicitante. O terceiro é usado em casos em que exista um colaborador
que se dirigira para a zona da loja que solicitou.

No caso de a transferéncia ser enviada via CD, deve antes pedir-se autorizacdo a este com 24
horas de antecedéncia, enviando um email onde conste a seguinte informacao: nimero da etiqueta que
identifica a transferéncia, a loja que suporta os custos, o niumero de paletes ou volumes que esta ira
enviar, o local de carga e o local de descarga.

O transporte DHL tem um prazo de entrega de 24 horas, ou seja, levanta os artigos num dia e no
dia seguinte entrega na loja que solicitou a mesma. Contudo apesar de ter um prazo de entrega curto, ¢
0 que acarreta mais custos para a loja € ndo tem o devido cuidado para a preservacao do produto. Ja no
transporte via CD, o prazo de entrega é dependente do dia em que o camido de recolhas ira a loja de
Braga. O CD tem estipulado um dia da semana para efetuar recolhas de mercadoria, sendo esse dia a
Quinta-feira. Assim no caso de o rececionista ter a mercadoria pronta numa segunda-feira, esta tera de
esperar pela quinta-feira para ser levantada pelo camido de recolhas tendo assim um prazo de entrega
de 4 dias mais o tempo para entregar a loja solicitante, mas no caso de o rececionista ter a mercadoria
pronta numa sexta-feira, esta tera de esperar para ser levantada até a quinta-feira da proxima semana,
tendo assim um prazo de entrega de 6 dias mais o tempo de entrega na loja solicitante. Este transporte
€ mais barato e tem o cuidado necessario com a preservacao do produto.

No dia em que a mercadoria é levantada, o rececionista deve realizar a Guia de Transporte AT
(esta guia de transporte é feita no dia em que a mercadoria é levantada uma vez que nesta guia deve
constar o dia de levantamento) que devera acompanhar a mercadoria, efetuando de seguida a
valorizacdo da mesma sendo atualizado o sfock em quantidade e em valor, sendo apenas
informaticamente verificada esta alteracdo no dia seguinte. No caso do transporte DHL preenche-se a
guia de transporte DHL onde consta a informacado: morada da loja onde se levanta a mercadoria, morada

da loja de destino, nimero de volumes ou paletes, loja que efetuara o pagamento.

Observacéo: Quando uma loja transfere artigos para outra loja, a loja solicitada atualiza o sfock e este

fica atualizado no dia seguinte mas o sfock da loja solicitante atualiza apenas 2 dias depois.
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3.6.5 Quebras e roubos

Uma quebra da loja sao todos os artigos que se encontram totalmente destruidos e ja sem
qualquer possibilidade de venda, enquanto que um roubo sao todos os artigos que “desaparecem” da
loja mas existe uma evidéncia fisica que existam. Assim, o registo dos roubos sé é possivel ser realizado
quanto se tem um blister, uma caixa vazia ou algum elemento que indique que o artigo foi retirado da
loja sem o respetivo pagamento na linha de caixa. A ndo realizacao do registo das quebras e dos roubos,
faz com que o sistema de informacao continue a considerar aquela quantidade de sfock como disponivel
para venda, quando realmente ja ndo existe. A Figura 19 apresenta um fluxograma que evidencia quais

0s processos feitos para registar uma quebra ou um roubo.

Colocar quebras e roubos Registo das quebras e roubos

ebras e roubos L
Qu na box correspondente (rececionista)

Validagao das quebras Validagao dos roubos
(chefe de departamento) (chefe de senigo)

Resultade da validagdo

¥
¥

Diferencas entre quantidades
registadas e validadas

Atualizacao do stock em . .
quantidade & em valor bl dlisre g

Figura 19: Fluxograma do processo de registo das quebras e roubos.

No decorrer do normal funcionamento da loja, quando um colaborador deteta algum artigo que
seja considerado como quebra ou como roubo, devem depositar os artigos na box correspondente ao
chefe de departamento que esse artigo pertence no caso de ser uma quebra e numa box designada por
“Roubos” no caso de se tratar de um roubo. Estas boxes encontram-se na reserva da loja e estao
identificadas como “Quebras e Roubos para registo”. Todos os artigos que sao colocados na box tém de
estar obrigatoriamente identificados com codigo de barras ou com cédigo interno CADI.

0 Registo das quebras e roubos ¢é da responsabilidade do rececionista nos dias Uteis e da frente
de loja aos fins de semana pois o rececionista nao esta na loja. No momento em que o rececionista faz
o registo, este deve identificar se o artigo colocado na box pode ser realmente considerado uma quebra

ou um roubo, pois os artigos podem ter a possibilidade de aproveitamento de artigos incompletos que a
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loja pode utilizar como “Uso de loja” ou para completar artigos incompletos, assim como pode existir a
possibilidade de se fazer um litigio financeiro ao CD, no caso dos artigos enviados por este. O litigio
financeiro é um artigo que esta danificado, mas tem a possibilidade de ser aproveitado para vender a
um preco mais barato. Para conseguir efetuar um litigio ao CD é necessario ter um valor minimo de
quebra de 50 euros no preco de compra. Neste caso o rececionista envia um email ao CD a informar
que tem um litigio e fazem uma sugestdo para o CD ficar com 50% do preco de compra e este aceitara
ou entéo fara um outro acordo.

Este registo é feito recorrendo ao auxilio de um PDA, tendo este, duas opcdes “Quebras” e
“Roubos”, o rececionista selecionara aquela que corresponde ao registo que ira efetuar, continuando o
processo através da leitura do codigo de todos os artigos e respetivas quantidades.

Ap6s a finalizacao do registo, o PDA atribui um numero de identificacdo ao registo efetuado. De
seguida, o rececionista deve colocar os artigos numa box distinta, onde contenha a informacao “Quebras
+ Departamento respetivo + numero do registo da quebra” ou “Roubos + numero do registo do roubo”
dependendo de ser uma quebra ou um roubo, de forma a ndo misturar com os artigos que, ao longo do
dia, sejam colocados nas boxes.

Apos este processo, deve-se proceder a sua validacdo. A validacdo das quebras & da
responsabilidade do chefe de departamento respetivo enquanto que a validacdo dos roubos é da
responsabilidade do chefe de servico. Esta validacao é realizada através de um PDA através da leitura
de todos os artigos e respetivas quantidades. Apos a finalizacado da validacdo, o PDA podera apresentar
duas mensagens: “Validada” ou “Anomalias a verificar”. Caso apresente a primeira mensagem significa
que ndo existem diferencas entre as quantidades registadas inicialmente e as quantidades validadas e
caso apresente a segunda mensagem significa que existem diferencas entre as quantidades registadas
inicialmente e as quantidades validadas, devendo neste caso o chefe de departamento ou o chefe de
servico verificar essas diferencas.

Apds a finalizacdo da validacdo, o sfock da loja é atualizado em quantidade e em valor, sendo

apenas verificada esta alteracéo no sistema CADI no dia seguinte.

3.6.6 Usos de loja

Um uso de loja séo todos os artigos que sao necessarios no normal funcionamento da loja. A

Figura 20 evidencia o processo de uso de loja.
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. Dirator preenche Diretor envia documento para a
Uso de loja _ .
documenta rececdo de mercadorias
Atualizacio do stock em Rececionista regista os usos de
quantidade e em valor loja no sisterma CADI

Figura 20: Fluxograma do processo de uso de loja.

O diretor da loja deve preencher um documento onde consta a informacao de todos artigos que
serao para uso de loja e a respetiva quantidade e de seguida envia-a para a rececao de mercadoria.
Neste momento o rececionista regista no sistema CADI os usos de loja descritos no documento recebido,
sendo atualizado o sfock da loja, em quantidade e em valor, sendo apenas verificada a alteracdo no

sistema CADI no dia seguinte.

3.7 Gestao fisica dos sfocks

3.7.1 Medidas de desempenho

A loja utiliza uma medida de desempenho designada de BFR - Besoin en Fonds de Reulement
que traduzido para portugués significa capital de rotacdo. O BFR ¢ o resultado entre o custo financeiro
do stock da loja e o proveito financeiro do prazo de pagamento a fornecedores, sendo este prazo de 90

dias. O BFR é dado por:

BFR = custo financeiro — proveito financeiro (14)

0O custo financeiro corresponde a uma taxa mensal de 1% sobre o sfock inicial do respetivo més,
ou seja, é dado por: Custo mensal = Stockx1%. Ja o proveito financeiro corresponde a uma taxa
mensal de 1% sobre o prazo de pagamento em contrato das compras efetuadas (Fornecedores e CD),
isto é:

Recegdesx1%xdias prazo pagamento

Proveito mensal = 365 dids (15)

Se um produto for vendido antes dos 90 dias, a loja ira voltar a comprar o mesmo produto com o
dinheiro do cliente, tornando-se assim um proveito, uma vez que nao existe capital empatado enquanto
que se o produto for vendido depois dos 90 dias, a loja terd um custo, pois tera de recorrer ao seu fundo
de maneio para poder continuar a comprar. Assim quanto maior for a rotacdo de sfock de um artigo,

maior ganho/proveito a loja tera.
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Para poder classificar um artigo que vende abaixo dos 90 dias, utiliza-se na loja o indicador de

desempenho denominado de dias de cobertura. Este indicador é dado por:

. stock disponivel na loja
dias de cobertura = —— %30 (16)
venda média mensal

Assim, os dias de cobertura de um determinado artigo indicam o tempo, em dias, que o stock
podera abastecer a procura naquele determinado momento sem ter a necessidade de efetuar uma nova
encomenda ao fornecedor.

Quando os dias de cobertura passam acima dos 120 dias, € classificado na empresa como sfock
toxico, onde passa a ser prioridade efetuar um plano de acao como por exemplo, partilha de mercadoria
com outras lojas no caso de necessidade da outra loja, devolucdes ao fornecedor e ao centro de

distribuicao.

3.7.2 Top 3000

A falta da disponibilidade de um produto na prateleira no momento em que é procurado pode
prejudicar o nivel de servico da loja, assim torna-se de elevada importancia que a loja garanta que tenha
0 sfock disponivel nas suas prateleiras para satisfazer as necessidades dos seus clientes. Assim a
empresa criou estrategicamente um conceito denominado de Top 3000. O Top 3000 sao as 3000
referéncias de artigos de gama regular com maior numero de taldes, ou seja, as 3000 referéncias com
maior numero de clientes tocados onde estdo inseridos todos os departamentos da loja e que
corresponde a 43% do volume de vendas da loja. Todos os anos nao existe um numero exato de
referéncias neste top, ou seja, o top 3000 nao é constituido exatamente por 3000 referéncias, mas por
um numero aproximadamente igual a 3000 referéncias.

Este top é atualizado anualmente sendo atualizado com os artigos que mais nimeros de clientes
tiveram nos ultimos 12 meses mdéveis de modo a incorporar o0s artigos novos e a retirar os artigos que
vao sendo suprimidos.

Para a selecao dos artigos pertencentes a este top, a empresa tem como base 0s seguintes
critérios:

e (Os artigos selecionados devem ser tocados pelos clientes em todas as lojas Aki;
e Sao inseridos no top 3000, apenas artigos que pertencem a gama A, uma vez que esta gama é

transversal a todas as lojas;
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e (Como todos os departamentos da loja devem estar presentes no top 3000, entdo sdo
selecionados os artigos mais tocados excluindo artigos similares em prol dos artigos de um outro

departamento

Para uma melhor compreensao deste conceito, apresenta-se dois exemplos no Apéndice I.

3.7.3 Reposicdo dos produtos na prateleira

A loja de Braga tem uma equipa especializada para a reposicao dos produtos nas prateleiras,
sendo esta equipa composta por 8 elementos que operam em apenas duas horas.

A reposicao da mercadoria na loja, é feita, sempre com um dia de adianto em relacédo a entrega
da mercadoria na loja, ou seja se a loja receber o departamento de iluminacédo a segunda, a equipa de
reposicdo ira repor este departamento na terca-feira. Assim a Tabela 10 evidencia o calendario da

reposicdo dos produtos tendo em conta o calendario de entrega dos circuitos 1 e 5.

Tabela 10: Calendario de reposicao da mercadoria.

Segunda Terca Quarta Quinta Sexta
lluminacéao (1-5) Casa Banho e Cozinha (1-5) Madeiras (1) Jardim (1-5)
Canalizacéo (1-b) Tintas (1-5) Arrumacao (1) Ferragens (1)
Regular Eletricidade (1) Eletricidade (5) Climatizacéo (1) Ferramentas (5)
Decoracao (1) Climatizacéo (5) Ferramentas (1) Madeiras (5)
Ferragens (5) Decoracao (5)

Arrumacao (5)

Como a reposicao tem um dia de adianto, entdo a segunda-feira ficara livre para a equipa de

reposicao, poder repor as paletes de regular, ou seja, aquelas paletes que estao paradas.

3.7.4 Disponibilidade do produto na prateleira

A disponibilidade do produto na prateleira & preponderante para a satisfacao dos clientes, como
referido na revisao da literatura. Assim a loja deve garantir que tem o stock disponivel nas prateleiras por
forma a que a equipa de vendas preste o atendimento adequado a todos os seus clientes. Existem duas
definicbes possiveis para a inexisténcia de produtos na prateleira, sendo elas rutura e faltante. Uma
rutura é quando fisicamente e informaticamente o sfock do artigo é zero enquanto que um faltante é
quando fisicamente no linear o sfock do artigo é zero mas informaticamente o sfock é acima de zero.

Se a analise das ruturas e faltantes nao for efetuada, estas podem-se prolongar por um longo

periodo de tempo, impedindo assim a correcdo ou a reacao a uma anomalia por parte do Chefe de
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Departamento e que a loja tenha o sfock dos artigos disponiveis para venda ao cliente 0 mais rapido
possivel.

No ambito deste projeto, € de extrema importancia que se proceda a analise das ruturas de sfock
na placa de vendas, podendo assim identificar quais as possiveis causas e posteriormente desenvolver
e implementar planos de acao por forma a colmata-las.

A Figura 21 evidencia o procedimento efetuado para a identificacao dos faltantes e das ruturas.

Levantamento dos artigos Analise das possiveis Elaboracao de um plano

de acao

em rutura com o auxilio de causas dos artigos em
um PDA rutura

Figura 21: Procedimento dos faltantes e ruturas.

0 levantamento dos faltantes é efetuado com o auxilio de um PDA, que |é o cddigo de barras de
cada artigo. Assim um colaborador deve picar com o PDA todos aqueles artigos para os quais ndo exista
stock fisico do produto no linear. Apés a finalizacao deste processo de levantamento, a loja utiliza uma
ferramenta denominada PIKAKI, para extracdo da informacao dos artigos picados, sendo entéo possivel
avancar para a analise das possiveis causas para o produto ndo estar disponivel na prateleira. A Figura
22 evidencia o procedimento efetuado por um utilizador para a analise dos faltantes através da

ferramenta PIKAKI.

Escolher a loja
. Colocar a data em ~
respetiva e 0s Colocar o Extracao das

que foi feita a o
picagem dos refc_erenmas
EIEES picadas

departamentos onde utilizador CADI e a
foi feita a picagem password
dos faltantes

Figura 22: Funcionamento da ferramenta PIKAKI para analise dos faltantes.

Esta ferramenta tem como vantagem a separacao dos artigos picados onde o sfock tedrico é
nulo e ndo nulo. A ferramenta pode ser consultada no Anexo V.

Esta ferramenta possibilita ao vendedor nao ter de utilizar um computador para aceder ao
sistema de informacdo CADI para obter respostas para a causa de o artigo nao estar disponivel na
prateleira. Assim o vendedor sera acompanhado por uma folha que lhe dara a seguinte informacao
acerca do artigo picado: gama; topagem:; circuito; stock disponivel na loja; stock disponivel no centro de

distribuicao; existéncia de encomendas previstas; fornecedor; local que o artigo se encontra na loja.
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3.7.5 Inventario

Um inventario geral € uma contagem fisica de todos os artigos existentes na loja enquanto que
um inventario parcial € uma contagem fisica de uma parte dos artigos existentes da loja, ou seja, nao
engloba a totalidade dos artigos.

De forma a garantir a fiabilidade do sfoc#, a loja realiza inventarios parciais podendo assim efetuar
correcOes de stocks garantindo que o sfock registado no sistema informatico seja igual ao sfock real. A

realizacao destes inventarios e a respetiva correcao dos stocks permite:

Reduzir as ruturas, garantindo assim a satisfacdo do cliente através da disponibilidade do
produto na prateleira;

e Melhorar a qualidade do sfock;

e Assegurar a fiabilidade do sistema de reaprovisionamento automatico;

e Detetar possiveis diferencas de inventario

A Figura 23 evidencia o procedimento de um inventario parcial.

Preparacio para o inventario (placa
de vendas, reserva e equipa)

Criacao do inventario parcial no CADI

Analise das diferencas entre o Contagem de todos os artigos do
contado e o tedrico universo selecionado

¥ ¥

Com diferenca Sem diferenca

Recontagem dos artigos Validar Inventario Parcial

Figura 23: Fluxograma do processo de um inventario parcial.

Primeiramente, deve-se realizar uma preparacdo para o inventario. Nesta preparacao deve-se
proceder a preparacao dos artigos que serao contados, assegurar um controlo correto da movimentacao
da mercadoria e organizar o horario da respetiva equipa. Previamente a realizacdo do inventario parcial,
deve-se efetuar uma preparacao a loja, fazendo uma manutencao intensa nos lineares e identificando na
planta da loja quais as multi-implantacdes que os artigos a serem inventariados possuem, assim como
efetuar uma preparacdo ao armazém, identificando quais as paletes que possuem os artigos do
inventario.

Numa segunda fase, devera ser criado o inventario parcial no sistema CADI, fornecendo o CADI

um numero para o inventario.
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No dia do inventario e de acordo com o planeado, a equipa efetua uma contagem dos stocks dos
artigos definidos em todos os locais da loja e do armazém em que os artigos estdo presentes. Esta
contagem deve ser efetuada, idealmente, antes de a loja abrir ao publico. A contagem dos artigos ¢
realizada através de um PDA, onde primeiramente deve ser introduzido o nimero respetivo do inventario
parcial sendo de seguida efetuada a picagem de todas as referéncias definidas para o inventario,
introduzindo a respetiva quantidade contada no PDA, de forma continuada.

Apos a finalizacdo de todas as contagens e antes de validar o inventario, deve-se verificar quais as
diferencas de inventario existentes e retificar qualquer erro que possa existir de contagem. A analise das
diferencas deve ser realizada no dia em que a contagem ¢ efetuada por forma a garantir que nao foi
realizado qualquer movimento de sfock informatico e fisico que perturbem essa analise.

No final das contagens, analises e retificacdes, deve-se validar o inventario.
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4. ANALISE E DIAGNOSTICO DO SISTEMA EM ESTUDO

A gestdo de sfocks na loja de Braga é complexa devido a enorme variabilidade de artigos e ao
elevado nimero de fornecedores e clientes que esta possui. Assim, neste capitulo, serdo descritos os
problemas detetados durante a realizacao do estagio na loja, sendo estes alvo de analise, onde a sua
melhoria contribuird para um melhor desempenho do sistema de gestdo de sfocks da loja (RAP) e da
propria loja, assim como contribuira para um melhor desempenho por parte dos processos de armazém.

Os problemas detetados e as respetivas causas serdo de seguida listados em varias secdes

distintas por forma a uma melhor compreensdo de cada um.

4.1 Excessos de sfockno armazém

Atualmente, um dos problemas que ocorre na loja de Braga é o stock excedente existente no
armazém que esta a influenciar de forma negativa os resultados do BFR da loja. Uma das causas para
este problema advém da desadequacdo dos parametros das politicas de gestdo de stocks,
nomeadamente o SMPL. Para a definicdo deste parametro deve-se ter em consideracao as variaveis do
PCB do artigo, o prazo de entrega do fornecedor e as vendas do produto.

O PCB refere-se ao lote minimo associado a cada artigo definido pelo fornecedor. Por exemplo se
a loja apresentar a necessidade de apenas 6 unidades, e o PCB do artigo for de 5 unidades, o sistema
tera de encomendar uma quantidade igual a 10 unidades, tendo a loja mais 4 unidades (durante algum
tempo) de que, a partida, ndo necessitava. Assim, a existéncia de PCBs diferentes de uma unidade
influencia diretamente os excessos de stock existentes no armazém. Por exemplo, no dia 15 de fevereiro
de 2017, das cerca de 22 mil referéncias que estavam em Top 1, apenas pouco mais de 4 mil referéncias
(cerca de 18.5%) tinham um PCB igual a uma unidade, ou seja, maioritariamente o PCB dos artigos é
diferente de uma unidade. Deste modo, grande parte dos produtos encomendados virdo com
quantidades tendencialmente maiores do que realmente é necessario, devido ao seu PCB.

A capacidade que o artigo ocupa no linear pode influenciar também o excedente de stock no
armazém, uma vez que artigos onde o PCB é muito elevado podem néo ter espaco disponivel no linear,
havendo, nesses casos, a necessidade de as restantes unidades serem guardadas no armazém.

No més de outubro de 2016, a loja de Braga solicitou uma equipa de fraineesinternos da empresa,

para analisarem o valor do SMPL (stock de seguranca) de todos os artigos da loja, com o objetivo de
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eliminar problemas de rutura. Neste sentido, a equipa passou por todos os lineares, observando a
capacidade que cada referéncia ocupava no linear, podendo assim propor a alteracdo dos valores de
SMPL. A metodologia utilizada por esta equipa, para a definicdo do SMPL, passou pela soma entre o
PCB e o SMPL proposto por eles e este valor teria de ser igual a capacidade que o artigo ocupa no linear.
Por exemplo, para um determinado produto, se o valor da capacidade do linear deste fosse de 13
unidades e o seu PCB fosse de 10 unidades, entdo 13 — 10 = 3 unidades seria o valor proposto para o
SMPL.

Como mencionado na explicacdo do sistema RAP na secao 3.5, o RAP funciona com um modelo
de previsdo de vendas. No entanto, este fator nao foi tido em atencdo na metodologia aplicada para a
analise e eventual redefinicao dos valores de SMPL.

Os minimos de encomenda definidos pelo fornecedor, pode ser considerado outro motivo para o
excesso de stock, uma vez que o chefe de departamento, ao realizar uma encomenda, tem de
obrigatoriamente chegar a esse minimo, tendo, portanto, de encomendar uma quantidade elevada de
determinados artigos.

Outra causa para a existéncia de excessos de stock, foi a remodelacédo que a loja sofreu no ano
de 2016, onde foi dada uma maior evidéncia a todos os departamentos mais técnicos, nomeadamente
os departamentos de Tintas, Ferragens, Ferramentas, Canalizacao, Eletricidade e Jardim, em detrimento
dos departamentos mais decorativos. Os departamentos mais técnicos tiveram um aumento de espaco,
capacidade e densificacdo dos lineares, tendo hoje a loja varios artigos espalhados em varios locais.
Inversamente, reduziu-se o espaco destinado aos departamentos decorativos, garantindo a loja, contudo,
as necessidades basicas de cada cliente. Com isto, a loja teve de enviar para o Centro de Distribuicao
54 paletes, onde constavam produtos promocionais, suprimidos, sazonais e, maioritariamente, produtos
fora de gama (de acordo com uma lista emitida pela equipa de merchandising. Até a data de hoje, estes
produtos fora de gama ndo tém o tratamento devido, como por exemplo: transferéncia do stock para
outras lojas que ainda tém as gamas (que a loja de Braga deixou de ter), acordo com os fornecedores

para a retoma ou a troca de mercadorias €, em Ultimo caso, baixa de preco para escoar o produto.

4.2 Disponibilidade do produto nas prateleiras

A prioridade da empresa consiste na satisfacdo do cliente. Neste sentido, a loja de Braga tem de
garantir niveis de servico elevados, sendo estes expressos através da disponibilidade do produto nas

prateleiras, garantindo que o produto certo esta no local certo, na quantidade certa e no momento certo.
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A principal causa para os casos de quebra do produto na prateleira, éfoi devida a remodelacdo
que a loja sofreu em 2016.

Apds o levantamento dos faltantes e das ruturas no linear, com o auxilio de PDA, é possivel
proceder a analise das causas dos mesmos. Assim, de seguida, apresenta-se as possiveis causas de o

artigo ndo estar disponivel na prateleira (Tabela 11).

Tabela 11: Possiveis causas para a disponibilidade do produto na prateleira.

Causa Definicéo
Stock Falso Artigo que representa uma determinada quantidade em sfock no
sistema informatico, mas na realidade essa quantidade néo
coincide
Venda Excecional Quando a quantidade vendida de um determinado produto é
superior a quantidade prevista
Rutura FRS Artigo em rutura no fornecedor
Rutura CD Artigo em rutura no Centro de Distribuicao
Fornecedor nao “otimal” Quando ndo se consegue atingir os minimos de encomenda ao
fornecedor
Artigo Novo Artigo que nao tem previsao de vendas, ou seja, um artigo com
menos de 6 meses de vida
Atraso entrega Existe uma encomenda em curso, mas nao € entregue na data
prevista
Artigo Suprimido Artigo descontinuado pela empresa

Artigo implantado em varios locais | Artigos que estao implantados em varios locais da loja
(“multi-implantacao”)

Para além das causas expressas na tabela anterior, poderdo ser acrescentadas mais duas,
nomeadamente, a desorganizacdo das paletes do armazém e a falta de experiéncia da equipa de
reposicao.

A forma como a loja armazena os produtos nas paletes é completamente aleatéria, podendo o
mesmo produto estar distribuido em varias paletes, e, consequentemente, ter varias localizacoes. A loja
separa o material em varias paletes, identificadas e separadas por departamento. Sendo assim, a loja
consegue identificar o departamento, mas nao consegue identificar onde esta o produto pretendido. Por
exemplo, uma determinada lampada (departamento de iluminacdo) pode estar acondicionada em varias
paletes do mesmo departamento. Neste momento, a loja nao tem um sistema de informacao capaz de
identificar a localizacdo dos produtos nas paletes do armazém. Outro problema existente, é o erro
humano no acondicionamento do material em paletes, ou seja, pode acontecer que uma lampada esteja

acondicionada numa palete de ferragens, quando deveria estar numa palete de iluminacao.
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Quanto a experiéncia da equipa de reposicdo, a loja tem de ter em conta a nova metodologia
implementada no inicio de dezembro de 2016, em que trabalha exclusivamente com uma equipa de
outsourcing de recrutamento temporario, duas horas por dia (7:00-09:00), cinco dias por semana, com
oito elementos. (Anteriormente, a reposicdo era efetuada pela equipa de loja e por elementos de
recrutamento temporario em quatro horas (21:00-01:00), cinco dias por semana, com seis elementos.)
Esta nova metodologia de reposicdo, nesta fase inicial, origina material mal reposto, ou até mesmo
material que nao é encontrado e colocado na palete como sendo sobra. Ambas as situacdes, podem

resultar numa falsa rutura na prateleira.

4.3 Problemas detetados nos processos do armazém

4.3.1 Tempos de conferéncia da rece¢do por sondagem

A rececao por sondagem, como se referiu anteriormente, consiste numa rececao da mercadoria
onde nao existe um controlo fisico das quantidades entregues, acreditando-se assim na informacao
(produtos e quantidades) que constam na guia de remessa do fornecedor. Nesta rececéo, quando o
rececionista valoriza a encomenda no sistema CADI, este deve inserir as quantidades no sistema
conforme o que esta descrito na guia de remessa, sendo assim necessario percorrer a guia, linha a linha,
e colocando a quantidade respetiva desse artigo no sistema informatico. Ao ter de percorrer todas as
linhas da guia de remessa, o rececionista despende muito tempo naquelas guias em que o numero de
linhas é elevado, mas também existem situacdes, para além do numero de linhas, que leva a perda de
tempo, tais como a dificuldade na linguagem, ou seja, a dificuldade em perceber qual o artigo a que se

refere cada linha.

4.3.2 Anomalias nao verificadas na sondagem

Como na rececdo por sondagem, o rececionista valoriza a encomenda consoante o que esta
registado na fatura ou guia de remessa do fornecedor, poderao existir anomalias que nao serao detetadas

no ato da entrega ou entrada do material, tais como:

e Artigos com cadigos de barras inexistentes;
e Artigos que nao vém identificados com cddigo de barras;

e Artigos que vém identificados com cadigos de barras de outros artigos;
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e Artigos que apresentam quantidades em excesso ou em falta, comparativamente as quantidades
pedidas;

e Artigos que se encontram em situacdes de quebra: uma vez que a mercadoria é rececionada
por sondagem, o rececionista ndo abre a embalagem para verificar o estado da mercadoria.
Assim, esta anomalia apenas ¢ verificada no ato da reposicao dos artigos na loja. O rececionista
tem apenas 48 horas para poder reclamar um litigio ao fornecedor, e, assim, no caso de a
reposicdo da mercadoria na loja ser efetuada apds essas 48 horas, pode levar a que o
rececionista nao tenha a possibilidade de fazer reclamacéo.

e (Quando o transportador entrega a guia de remessa ao rececionista e lhe entrega, com essa guia,
por exemplo, dois volumes, o rececionista assume que esses dois volumes pertencem a guia de
remessa entregue. No entanto, pode acontecer que um desses volumes faca parte de uma outra
encomenda, cujos documentos se encontram no seu interior. Como o rececionista assumiu que
os dois volumes pertencem a uma mesma encomenda, uma vez que o transportador apenas lhe

entregou uma guia de remessa, esta situacao leva a que a encomenda nao seja valorizada.

A rececao de mercadoria por sondagem acontece em rececdes provenientes de um fornecedor
direto, bem como provenientes do Centro de Distribuicdo, sendo, neste Ultimo caso, rececionada toda a
mercadoria por sondagem, e ndo apenas uma parte como no caso de um fornecedor direto. Assim, na
mercadoria proveniente do Centro de Distribuicdo, o rececionista deve acreditar nas linhas e nas
guantidades que constam na viagem.

As anomalias derivadas da sondagem influenciam posteriormente as diferencas de inventario,

assim como podem influenciar o sistema de informacao RAP, originando excessos ou ruturas de sfock.

4.3.3 Pedidos de transferéncia entre lojas

No normal funcionamento da loja, existem situacdes em que ha a necessidade de solicitar, a outra
loja do Grupo, um pedido de transferéncia de stock de um determinado artigo. Esta necessidade
desencadeia um pedido a outra loja, levando assim a um pedido de transporte que tanto podera ser por
via DHL ou por via CD.

O procedimento que o Centro de Distribuicédo realiza num pedido de transferéncia entre lojas é o
seguinte (Figura 24): o camiao dirige-se a loja solicitada para recolher a mercadoria e volta ao Centro de
Distribuicao, e, posteriormente, segundo o calendario de entregas da loja solicitante, entrega a

mercadoria.
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Figura 24: Circuito que o CD realiza para transferéncias entre lojas.

Entrega

Assim, o CD cobra o transporte em termos de entregas e recolhas as lojas pelo nimero de paletes
e volumes, mas também cobra pelo servico de cross-docking realizado, ou seja, pela preparacao da
transferéncia e carregamento no camiao. Todos os valores de custos sao fixos, isto &, nao dependem da
distancia entre as duas lojas nem das distancias entre estas e o CD. A Tabela 12 evidencia os custos

mencionados acima.

Tabela 12: Custos inerentes ao transporte via CD.

Entregas Recolhas Cross-Docking
Palete 7,00 € 4,00 € 3,00€
Volume 1,40 € 0,80 € 0,50 €

Através da analise de algumas faturas (Anexo VI) onde constam os custos despendidos com o

transporte via DHL, foi possivel observar os fatores que a DHL considera como custos, sendo estes:

e Peso em kg: para cada peso, existe um valor fixo tabelado, que pode ser consultado no Anexo
VII;
e Sobretaxas: estdo incluidos nas sobretaxas os custos:
o Combustivel: custo variavel com a distancia;
o Grande superficie: uma vez que o Aki é considerado uma empresa de grande superficie,
ou seja, existe um maior tempo de espera, existe um custo fixo de 2,50€;
o Mercadoria de dificil manipulacdo: no caso de ser necessario um carro especial, uma
vez que a mercadoria tem grande volumetria, existe um custo fixo de 1,57€.

e |va do peso + iva das sobretaxas.

Por forma a perceber quais 0s custos que a loja incorre nos pedidos de transferéncias entre lojas,
via CD ou DHL, foram retirados dados referentes aos meses de janeiro a abril de 2017. Os valores destes

custos estdo evidenciados na Tabela 13.
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Tabela 13: Custos de transporte incorridos nos meses de janeiro a abril de 2017.

Janeiro Fevereiro Marco Abril
N° Pedidos Custo N° Pedidos Custo N° Pedidos Custo N° Pedidos Custo
DHL 38 545,12 € 36 517,26 € 33 408,76 € 6 70,75 €
N° paletes 12 168,00 € 8 112,00 € 6 84,00 € 8 112,00 €
CD | N°Volumes 9 24,30 € 10 27,00 € 18 48,60 € 30 81,00 €
TOTAL 21 192,30 € 18 139,00 € 24 132,60 € 38 193,00 €

A partir da tabela, pode afirmar-se que a loja incorre num maior custo quando € utilizado o
transporte via DHL. Comparando o custo incorrido nas transferéncias entre lojas via DHL e CD, no més
de janeiro, pode deduzir-se que, em 38 pedidos via CD, a loja incorria num custo de 347,97€, i.e. teria
tido uma poupanca de 197,15€ face ao que pagou efetivamente.

Comparando agora o custo incorrido nos 38 pedidos via DHL no més de janeiro com os 38 pedidos
via CD no més de abril, denota-se que realizar transferéncias via CD & mais vantajoso uma vez que a loja
poupa 352,12€.

Apesar de o numero de pedidos via CD, no més de janeiro ser inferior ao nimero de pedidos no
més de abril, o custo incorrido nas transferéncias entre lojas é quase igual, tendo uma diferenca de
apenas 0,70€. Este facto deve-se ao numero de paletes e ao niimero de volumes utilizados em cada
pedido de transferéncia, influenciando assim o custo. No més de janeiro, foram utilizadas mais paletes
do que volumes, enquanto que no més de abril, foram utilizados mais volumes do que paletes.

Outro problema que ocorre com os pedidos de transferéncias entre lojas tem a ver com o facto de
as préprias lojas ndo efetuarem uma compilacdo de todos os pedidos que tém para uma loja. Por
exemplo, se existirem dois pedidos para a loja de Guimaraes, sao preparados dois pedidos diferentes, e
cobrados os dois pedidos; em vez disso, os pedidos poderiam ser previamente agrupados, sendo apenas
cobrado um pedido de transporte. Apresenta-se de seguida um exemplo que demonstra o que foi

mencionado.

Exemplo: A loja de Telheiras realiza duas guias de transporte no dia 13 de abril 2017, contendo cada
guia um volume (Anexo VIIl). Com isto, a loja de Braga esta a incorrer em custos de dois volumes, onde
poderia apenas ter incorrido em custos de apenas um volume, se a loja de Telheiras tivesse juntado os

dois pedidos.

73



4.3.4 Comprovativo de rececdo de uma transferéncia entre lojas

Quando é efetuada uma transferéncia entre lojas, o rececionista tem de realizar uma guia de
transporte, que tera um original, um duplicado e um triplicado. O original e o duplicado sédo enviados
para a loja destinatério (loja solicitante) em conjunto com a mercadoria e o triplicado fica com a loja que
remete a guia de transporte (loja solicitada). Posteriormente, a loja destinatario recebe o original e o
duplicado, no entanto o duplicado devera ser carimbado e enviado novamente para a loja remetente,
através do correio interno. Este método é desnecessario uma vez que a loja remetente apenas arquiva o
duplicado, nao dando qualquer importancia a este. No caso de a loja destinataria nao receber a
mercadoria ou detetar alguma anomalia, isso sera logo comunicado a loja remetente. A Figura 25
evidencia o procedimento anteriormente descrito através de um fluxograma.

Realizagao da guia de Original e Duplicado enviados
transporte {Original, para a loja destinatario com a
Duplicado e Triplicado) mercadoria

Triplicado fica com a
loja remetente

Loja destinatano carimba e
envia o duplicado através do
correio interno

Loja remetente arquiva
duplicado

Loja destinatario recebe
original e duplicado

Figura 25: Procedimento para o comprovativo de rececao de uma transferéncia entre loja.

4.3.5 Acondicionamento de entrega de mercadoria via CD

Quando o centro de distribuicao envia a mercadoria para a loja, vém acondicionados, na mesma
palete, diferentes departamentos, uma vez que o mesmo fornecedor abastece a loja em diferentes
departamentos, e no centro de distribuicdo, aquando da separacdo do material para a loja, este é
colocado na “box” direcionada a loja. Ou seja, 0s responsaveis pela separacao nao tém em atencao a
que departamento se refere a “box”, fazendo assim com que uma “box” contenha varios departamentos.

Este facto dificulta o trabalho da equipa de reposicdo da loja, uma vez que esta perde tempo a

andar, de departamento em departamento, a repor os produtos.

4.3.6 Sistema de informacéo

0 sistema de informacao tem um problema identificado de falta de fiabilidade do registo do stock

dos artigos. Foi possivel observar, ao longo do estagio, que este sistema apresenta algumas ineficiéncias
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e caracteristicas essenciais para um melhor controlo dos niveis de stock. Seguidamente, serao descritos

0s problemas e falhas identificadas, relacionadas com o sistema de informacao CADI.

> Atualizacdo do Stock de acordo com o CD e fornecedor direto

Existem duas formas de rececdo da mercadoria, a rececdo da mercadoria proveniente do Centro
de Distribuicdo e a que é proveniente do fornecedor externo. Quando o rececionista valoriza a entrada
dos artigos na loja, o stock dos artigos provenientes do Centro de Distribuicdo é atualizado
informaticamente no momento em que o rececionista finaliza o processo de valorizacdo. Contudo, o
stock dos artigos provenientes de um fornecedor ¢é atualizado informaticamente, mas apenas no dia
seguinte é que ¢ possivel verificar essa alteracdo no sistema de informacéo CADI. Este facto leva a que
o sistema de informacao nao tenha a informacdo correta num periodo de tempo, o que pode levar a um

mau desempenho por parte do sistema de reaprovisionamento.

> Devolucdes

O sistema CADI possibilita retirar, do stock disponivel da loja, uma quantidade de stock que ira
para uma encomenda ao cliente, ficando assim este stock reservado. Porém, uma devolucdo também
deveria ser retirada do stock disponivel da loja, uma vez que, aquando da aceitacao concebida pelo
fornecedor, os artigos serado reunidos e colocados na reserva no local destinado para as devolucdes,
aguardando o levantamento por parte do fornecedor.

Quando a loja tem artigos para encomenda de cliente, esses artigos sdo colocados no CADI num
campo a parte denominada por RSS, podendo assim distinguir o que ¢ uma nota de encomenda do que

€ 0 stock disponivel na loja.

> Transferéncias entre lojas no final do més

No final de cada més, no periodo entre o dia 26/27 de um més e o dia 2/3 do proximo més, a
contabilidade fecha as contas, nao sendo possivel a realizacdo de transferéncias entre lojas
informaticamente, mas apenas fisicamente, ou seja, pode efetuar-se a transferéncia entre lojas,
recebendo a loja que solicitou os artigos, mas informaticamente o stock continuara na loja Aki Braga,
apenas sendo atualizado informaticamente o stock no dia 2/3.

Este problema tem efeitos no RAP, uma vez que, neste periodo de tempo, o stock néo ¢ fiavel,
podendo assim haver situacdes de rutura quando a loja de Braga transfere artigos para outra loja, assim

como situacdes de excesso quando outra loja transfere artigos para a loja de Braga.
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Considerando, como exemplo, um artigo A com a seguinte informacao:

e  Stock disponivel: 10 unidades
e SMPL: 5 unidades
e PCB:1

e Previsdo do artigo: Semana 1 - 4; Semana 2 - 4

Se o RAP efetua o seu calculo com esta informacdo, encomendara 3 unidades como se pode
observar a partir dos seguintes calculos:
Stk — previsées = 10 — 4 — 4 = 2 unidades. Como 2 é menor que SMPL=5 entao o RAP deve

encomendar SMPL — Stk — previsdées = 5 — 2 = 3 unidades.

Exemplo 1: Supondo que a loja de Braga envia para a loja de Guimaraes 5 unidades do artigo A, a
quantidade em stock na loja passaria a ser 5 unidades. Neste caso, o RAP faria: Stk — previsdes = 5 —
4 — 4 = —3 unidades. Como —3 é menor que SMPL=5, entdo o RAP deve encomendar SMPL — Stk —
previsdes = 5 + 3 = 8 unidades.

Exemplo 2: Supondo agora que a loja de Guimaraes envia 5 unidades do artigo A para a loja de Braga.
Assim a quantidade em stock na loja de Braga passaria a ser 15 unidades. Neste caso o RAP faria: Stk —

previsdes = 15 — 4 — 4 = 7 unidades. Como 7 é maior que SMPL=5, entdo o RAP ndo encomendaria.

Devido & ndo atualizacdo da quantidade em stock no final do més, o RAP iria encomendar 3
unidades, onde, no exemplo 1, deveria ter encomendado 8 unidades, tendo assim a loja de Braga
situacdes de rutura deste artigo. No exemplo 2, o RAP néo deveria ter encomendado, tendo assim a loja

situacOes de excesso de sfock.

> Localizacdo dos produtos na loja e armazém

0O sistema de informacéo apresenta falhas na localizacdo que cada artigo tem na loja ou armazém,
ou seja, 0 sistema apenas fornece informacao acerca do stock total que o artigo tem na loja e armazém,
nao sabendo este que x quantidades encontram-se na loja e y quantidades se encontram no armazém.
A loja parte do pressuposto de que se o sistema de informacédo da a informacédo da existéncia, por
exemplo, de 10 unidades, e que na loja existem 5 unidades, entdao as restantes encontram-se no
armazem.

A organizacdo do armazém nao tem por base qualquer critério, tal como a analise ABC. As paletes

estdo separadas e identificadas por departamento, sendo a sua disposicao feita de forma aleatoria,

76



ocupando o0s espacos que estejam vazios. Assim, pode acontecer que um determinado artigo de um
certo departamento possuia varias localizacdes, ou seja, um mesmo artigo pode estar espalhado pelas
varias paletes correspondentes a um determinado departamento.

Esta organizacao dificulta a resposta rapida que a loja poderia oferecer ao cliente, uma vez que
um funcionario tera de procurar o artigo pretendido, palete por palete, até o encontrar, pelo que

despendera muito tempo, e isso podera causar quebras nas prateleiras e perda de vendas.

> Informacéo entre sfockinformatico e stockreal incorreta

Um problema detetado é que o stock registado no sistema de informacdo CADI nem sempre
coincide com o stock real, levando assim a um mau desempenho por parte do sistema de gestdo de
stocks RAP. Uma forma de minimizar este problema é realizar inventarios parciais.

No dia 10 de outubro de 2016 foi realizado um inventario parcial & familia 154, que corresponde
a familia das ferramentas manuais. No final da contagem de todos os artigos pertencentes a esta familia,
foi observado que, das 705 referéncias contadas, 615 referéncias revelaram diferencas de inventario, o
que corresponde a 87% da totalidade. Este inventario teve como diferenca 9.182€ ao preco de compra,
e 21.037€ ao preco de venda dos artigos. Devido a grande diferenca de inventario, foi tomada a decisao,
por parte da loja, de nao o valorizar.

No dia 16 de dezembro de 2016, foi realizado um inventario geral a loja, onde a familia
mencionada acima revelou 606 referéncias com diferencas de inventario, que corresponde a 86% da
totalidade. Ao preco de compra, houve uma diferenca de 9.078€, e ao preco de venda a diferenca
verificada foi de 20.798€.

A partir dos resultados do inventario geral, pode concluir-se que, se o inventario parcial tivesse
sido valorizado, a loja teria, nesta familia de referéncias, uma diferenca de inventario positiva de 9182 —
9078 = 104<€. Esta diferenca de inventario pode ter estado associada a erros recorrentes na rececao
de mercadorias.

Com a ndo valorizacdo do inventario parcial, ndo foi possivel efetuar um acerto de contagem ao
stock dos artigos, nao tendo assim o sistema de informacao a correta informacao do sfock existente na
realidade. Este facto leva a um mau desempenho por parte do sistema de gestao de sfocks (o RAP), que
poderia lancar uma ordem de encomenda quando a mesma nao fosse necessaria, ou, inversamente,

nao lancar uma ordem sendo a mesma necessaria, levando a excessos de stock ou a ruturas de sfock.
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4.4 Artigos em exposicao

Um artigo de exposicao € um artigo sem embalagem, que esta exposto para o cliente o poder
visualizar e experimentar, estando no sistema informatico valorizado como stock. Um dos problemas
provenientes desta situacdo, é o facto de, em artigos com uma venda média baixa, o dia de cobertura
do mesmo ser elevado, constituindo stock toxico e posteriormente mau resultado no BFR. Outro dos
problemas, é que o stock nunca sera nulo, e nao é de forma rapida detetado como rutura de linear,
causando potencial perda de venda. O facto de o artigo de exposicdo contar como stock na loja faz com
que o SMPL ndo possa ser igual as unidades dos artigos em exposicdo, uma vez que o sistema RAP
apenas iria gerar uma encomenda apos este artigo de exposicao ser vendido.

Este ultimo facto foi detetado no decorrer de uma andlise aos faltantes, onde o mesmo artigo
estava a ser constantemente “picado” ao longo das semanas, e o stock disponivel na loja era apenas de
uma unidade, correspondente ao stock em exposicdo. Este facto era devido ao valor do SMPL ser de
apenas uma unidade.

Assim, para colmatar este problema, foram identificados todos os artigos de exposicao que a loja
possui, e posteriormente foi revisto o seu SMPL. A loja possuia 721 referéncias de artigos em exposicao,

das quais 204 possuiam um SMPL igual a uma unidade, o que correspondia a 28% da totalidade.

4.5 Encomendas parciais

O problema das encomendas parciais surge apenas no circuito 4, ou seja, quando existe uma
encomenda feita pelo Centro de Distribuicdo ao fornecedor. Aquando da chegada da mercadoria ao
Centro de Distribuicdo, esta deve ser separada de acordo com os pedidos de cada loja, e, conforme é
separada, esta fica em espera para o carregamento no camido. Poderao existir situacées em que, por
exemplo, a mercadoria de uma mesma encomenda fique dividida em duas paletes, uma delas fique
pronta para carregar no camido, mas a outra ainda se encontre em preparacdo. Como o Centro de
Distribuicao “rentabiliza” ao maximo os camides, pode acontecer que essa mercadoria seja fracionada
também no transporte, sendo enviada em dois camides diferentes. Assim, ao chegar a loja, o sistema
de informacao CADI valoriza a encomenda na sua totalidade, rececionando a zeros aqueles artigos que
ainda ndo foram entregues, e volta a encomendar estes artigos ndo entregues ao fornecedor onde o0s
mesmos se encontram no Centro de Distribuicao a aguardar o carregamento no proximo camido. Este

problema leva a que haja duplicacdes de encomendas e consequentemente excessos de sfock.
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4.6 Sintese dos problemas detetados

A Tabela 14 apresenta, em sintese, os problemas detetados e as respetivas causas, reportados

ao longo deste capitulo.

Tabela 14: Sintese dos problemas detetados e suas causas.

Problema

Causas

Excesso de sfock no armazém

PCB dos artigos; Desadequacao dos parametros das politicas de gestao de
stocks, Remodelacao da loja; Metodologia utilizada pelos trainees;
Minimos de encomenda ao fornecedor.

Disponibilidade dos artigos na
prateleira

Remodelacéo da loja; Desorganizacao das paletes no armazém;
Experiéncia da equipa de reposicao.

Tempos de rececdo da
mercadoria por sondagem

Elevado tempo despendido na conferéncia da mercadoria por sondagem.

Anomalias nao verificadas na
Sondagem

Artigos com codigos de barras inexistentes; Artigos que nao vém
identificados com cddigo de barras; Artigos que vém identificados com
codigos de barras de outros artigos; Artigos que apresentam quantidades
em excesso ou em falta.

Pedidos de transferéncia entre
lojas

Elevados custos de transporte.

Comprovativo de rececédo de
uma transferéncia entre loja

Custos com envio pelo correio interno.

Acondicionamento de entrega
de mercadoria via CD

Acondicionamento na mesma palete, diferentes departamentos, o que
dificulta o trabalho da equipa de reposicao.

Sistema de informacéo CADI

Atualizacdo do Stfock de acordo com o CD e fornecedor direto; Devolucdes;
Transferéncias entre lojas no final do més; Localizacao dos produtos na
loja e armazém; Informac&o entre sfock informatico e stock real incorreta.

Artigos de Exposicao

Artigo com venda média baixa tem um dia de cobertura elevado; Pode
provocar vendas perdidas.

Encomendas parciais

Duplicacdo de produtos que foram entregues na loja de Braga.
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

Dos problemas descritos no capitulo 4, os excessos de stock e a disponibilidade do produto na
prateleira, foram ao longo do estagio, minimizados através da elaboracdo e implantacdo de planos de
acao. Neste capitulo, descrevem-se os procedimentos adotados para atingir o objetivo de minimizacao
dos problemas referidos, que contribuirdo para um melhor desempenho do sistema de gestdo de stocks
da loja (RAP).

Para os restantes problemas, serao apresentadas propostas de melhoria com vista a obter um

maior desempenho, sendo que algumas delas foram implementadas na loja.

5.1 Excessos de sfock

Tal como se referiu na Secdo 4.1, um dos problemas existentes na loja de Braga é o excesso de
stock presente no armazém e no Centro de Distribuicdo, influenciando este negativamente os resultados
do BFR (Besoin en Fonds de Reulement) da loja. Desta forma, foi criado um plano de acdo para minimizar

0 impacto dos mesmos, sendo este dividido em varias etapas.

5.1.1 Parametriza¢édo do valor do SMPL

Primeiramente, iniciou-se, com o auxilio de um PDA, uma picagem das sobras que estdao
armazenadas nas paletes de artigos regulares no armazém. Entenda-se por sobra, toda a mercadoria,
gue apos a reposicao da equipa da loja, volta para o armazém para ser armazenada uma vez que nao
cabe no linear. Apds a picagem de todos os artigos, de todas estas paletes, foi extraido do sistema CADI
para um ficheiro Excel, a informacao das referéncias e respetivas quantidades picadas. Uma vez que a
informacdo da capacidade do linear ndo é fidvel no sistema informatico CADI, pois este ndo esta
atualizado pela central de compras loja a loja mediante o espaco de cada uma, tornou-se impreterivel
avancar para a loja e, de uma forma manual, registar a informacao da capacidade do produto, utilizando
o ficheiro criado no Excel. Com esta informacao foi possivel manipular o SMPL com base na capacidade
do linear. Porém, como nao é possivel determinar a previsao de vendas utilizada pelo RAP (pois depende
de diversos fatores), foi determinada, pela loja, uma previsao de vendas baseada nas vendas médias dos

artigos a 12 meses, prevenindo assim os excessos de stock no armazém. Para uma melhor compreensao
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da metodologia adotada para a alteracdo do SMPL com base na capacidade do linear, segue-se de

seguida um exemplo.

Exemplo: Considera-se o artigo “Pack 2Duz Molas Black&White ”, cujo CADI é 0 3230255.

Este artigo tem uma capacidade no linear de 72 unidades, uma venda média mensal de 12.1
unidades, um PCB de 64 unidades e um SMPL de 25 unidades. O prazo de entrega do fornecedor é
definido como 10 dias, logo, para o calculo do RAP, sera considerado uma previsdo de 3 semanas.

Para a alteracao do SMPL, de modo a verificar quantas unidades o produto vende numa semana
tendo por base a venda média, foi multiplicado o resultado pelo nimero de semanas de previsdo, que

neste caso serao trés. Assim:

Venda média mensal
4

12.
X(prazo entrega + semana extra) = T x3 =9.075 (17)

A este resultado, deve ser arredondado o PCB, sendo assim encomendadas 64 unidades. Como
a capacidade que o artigo ocupa no linear é de 72 unidades, entdo o novo SMPL seria igual a 72 — 64 =
8 unidades. Como o minimo obrigatorio € de 10 unidades, entao, neste caso, o0 SMPL seria alterado para
10 unidades.

A utilizacdo das vendas médias, como forma de determinar as previsdes de vendas de um
determinado artigo, pode nao ser a melhor opcao, devido por exemplo a artigos que apresentam
sazonalidade. O facto de a loja utilizar esta metodologia é devido a ndo disponibilidade da informacao
acerca das previsdes de vendas de cada artigo e, mesmo que a loja tentasse fazer as suas proprias
previsdes baseadas no historico de cada artigo, existia a dificuldade em compilar todos os dados devido
a dificuldade em interagir com o sistema de informacao (no que a extracdo de grande quantidade de
dados diz respeito, principalmente).

Numa segunda fase, foi pedido aos chefes de departamento que analisassem quais os artigos que
deveriam estar em modo contracapacidade, ou seja artigos que nao tém como base previsdes de vendas.

Apds a obtencdo das referéncias, foi utilizada a seguinte metodologia para a atribuicdo do SMPL:

SMPL — 1+ PCB < Capacidade linear (18)

Quando o PCB ¢ igual a uma unidade, a quantidade proposta para o SMPL sera igual ou inferior
a capacidade que o artigo ocupa no linear. O problema esta naqueles artigos que apresentam o PCB
diferente de uma unidade. Neste caso, para perceber qual a quantidade maxima de sfock que um

determinado artigo em modo contracapacidade tem, efetuou-se o calculo acima descrito. Este calculo
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baseia-se na venda de apenas uma unidade de um determinado artigo ficando o stock disponivel na loja
desse artigo abaixo uma unidade do SMPL proposto, levando a que o RAP encomende uma quantidade

igual ao PCB.

Exemplo: Considerando o artigo “Extractor cozinha CK 60F D120", em que
e PCB=6;
e (Capacidade linear = 2.
Entdo, SMPL < Capacidade linear+ 1 — PCB < SMPL <2+ 1 -6 <& SMPL < —3

Neste caso, o SMPL proposto foi de uma unidade.

Numa terceira fase, e com o trabalho realizado da analise dos artigos sobrantes no armazém,
procedendo posteriormente a alteracdo do valor do SMPL, foi observado que a alteracdo efetuada
coincidia, na maior parte dos casos, com o valor do SMPLi. Assim, foi tomada a decisao de alterar todos
os valores do SMPL dos artigos para o valor do SMPLi de cada um, retirando aqueles artigos que possuem
multi-implantacdes, artigos do Top 3000, de exposicao, indispensaveis e artigos em que o chefe de

vendas ndo queria perder a sensacdo de massificacao.

5.1.2 Expedicao de excessos de sfock da loja

Numa primeira fase, foram pedidas reintegracdes ao centro de distribuicdo dos artigos de circuito
5 que a loja tem em excesso no armazém e no centro de distribuicdo. Retirando dados referentes aos
meses de janeiro a maio, & possivel observar, a partir da Tabela 15, o nimero de reintegracdes efetuadas
ao Centro de Distribuicao assim como o valor total em termos de preco de compra (PC) e preco de venda

ao publico (PVP) devolvidos nessas reintegracoes.

Tabela 15: Reintegracdes efetuadas ao CD.

Numero de reintegracées ao CD PC PVP
26 12.204,51 € 20.106,40 €

Numa segunda fase, foi disponibilizado um ficheiro da loja a central, onde constava toda a
mercadoria de excesso no armazém, com o objetivo de destocar este stock para novas aberturas de loja,
colmatar ruturas noutras lojas ja existentes e por ultimo distribuir os excessos da loja sem causar o
mesmo problema nas restantes. Em abril de 2017, abriu uma nova loja Aki em Chaves, podendo assim
a loja de Braga destocar o excesso de sfock para a mesma. Com esta destocagem, a loja de Braga,

enviou, a preco de venda, 48.409€
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Da mesma forma, foi disponibilizado um ficheiro pela central a loja, onde constavam todas as
referéncias fora de gama na loja Aki de Braga, mas ndo necessariamente nas demais lojas, onde existe
a possibilidade de absorcdo do stock em lojas comparaveis ao nivel de gamas. Com esta possibilidade,
a loja de Braga conseguiu retirar a preco de compra 5.455€ e a preco de venda 10.367€.

Numa terceira fase, foram efetuados acordos com os fornecedores para troca de material, de

forma a devolver mercadoria com uma venda baixa em troca de mercadoria com uma venda elevada.

Exemplo: Fornecedor Neoparts: Para este fornecedor, foram devolvidas a preco de compra 263,18€ de

produtos. Para compensar este fornecedor a loja, efetuou uma compra, a preco de compra de 693,6€

de produtos.

Por ultimo, foram efetuadas promoc6es locais da loja para o escoamento do produto, assim como
foram feitas devolucdes de artigos que passaram a ser descontinuados na empresa. A loja conseguiu
retirar em devolucdes de artigos descontinuados num periodo de janeiro a maio, a preco de compra

7713€.

5.2 Disponibilidade do produto na prateleira

Outro problema que existe atualmente, na loja Aki de Braga, ¢ a frequéncia (demasiado elevada)
das situacdes de rutura do produto na prateleira. Por forma a colmatar este problema, foram criados
planos de acdo. Estes planos de acdo passaram por efetuar uma picagem dos “faltantes”, apds a
reposicao dos produtos por parte da equipa de reposicao da loja sendo posteriormente analisadas as
suas causas.

Para cada uma das causas mencionadas na Secdo 4.2., foram elaborados planos de acéo, que

estdo representados na Tabela 16.
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Tabela 16: Plano de acado elaborado para cada causa possivel de ruturas na prateleira.

Causa Plano de acéo
Stock Falso Acerto de contagem.

Chefe de departamento deve efetuar de imediato uma encomenda
manual para que a loja tenha a mercadoria 0 mais rapido possivel.
Rutura FRS Efetuar um pedido de transferéncia a outra loja quando possivel.
Rutura CD Efetuar um pedido de transferéncia a outra loja quando possivel.

Venda Excecional

- w._ | Chefe de departamento tenta forcar a encomenda ao fornecedor ou
Fornecedor nao “otimal _ o _ ]
efetuar um pedido de transferéncia a outra loja quando possivel.

Artigo Novo Chefe de departamento deve fazer as suas encomendas manualmente.

Chefe de departamento deve questionar o fornecedor uma vez que o
sistema automaticamente anula a encomenda passados 7 dias. Assim
Atraso entrega -
o chefe pode alterar a data de entrega para que esta ndao se anule ou

entdo voltar a fazer uma nova encomenda.

Retirar a etiqueta desse artigo do linear no caso de nao existir sfock

Artigo Suprimido o
tedrico.

Artigo implantado em varios | Retirar stock do artigo de um local e repor no local que se picou como
locais (multi-implantacao) | faltante.

Apds o levantamento de todos os faltantes, com o auxilio do PDA, procede-se a extracdo dos
mesmos através da ferramenta PIKAKI. Esta ferramenta apresenta vantagens e desvantagens que serdo

referidas de seguida.

Vantagens:

e Possibilidade de ndo ter de utilizar um computador da loja para aceder ao CADI para procurar
respostas;

e (hefe de departamento consegue perceber o que se passa no linear do seu departamento, uma
vez que o PIKAKI compila todas as picagens efetuadas na loja;

e Separacao dos artigos que apresentam sfock teérico nulo daqueles que apresentam sfock tedrico
nao nulo;

e |dentificacao dos varios locais que um mesmo artigo tem na loja, se 0 mesmo estiver corretamente

implantado.

Desvantagens:

e Aquando da extracdo da informacao das referéncias picadas do PIKAKI, deve ser selecionado o

departamento no qual foi realizada a picagem. Como a loja de Braga, atualmente, contém varios
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artigos espalhados em varios locais, entao existem artigos que estao em varios departamentos,

dificultando, assim, a analise dos mesmos.

Exemplo: Considerando que o departamento a ser realizada a picagem é o departamento de canalizacao.
Neste departamento constam artigos que pertencem ao departamento casa de banho, nomeadamente
as torneiras de cozinha. Para a extracao da informacao das referéncias picadas, através da ferramenta
PIKAKI, seria selecionado o departamento canalizacdo, ndo sendo posteriormente extraidas as
referéncias que nao pertencem a este departamento, ou seja, as torneiras de cozinha.
Por forma, a ndo descartar referéncias que foram picadas, deve-se selecionar na ferramenta
PIKAKI, todos os departamentos. Uma vez que cada artigo esta associado a um departamento, podendo
na loja estar presente em varios departamentos, o vendedor devera ter em atencao qual o departamento
onde realizou a picagem dos faltantes, uma vez que na folha extraida do PIKAKI Ihe aparecera o nimero
do departamento associado a esse artigo.
De forma a melhorar o desempenho da ferramenta PIKAKI, esta deveria estar associada segundo
o planograma de cada departamento. Assim, na realizacdo da picagem dos faltantes, apenas seria

necessario selecionar, na ferramenta, o departamento correspondente a picagem.

A empresa disponibiliza, semanalmente, um ficheiro de monitorizacdo do nivel de ruturas

existentes nas lojas. Neste ficheiro pode-se encontrar varias analises, entre elas:

e 0 numero de artigos que estdo em rutura, ou seja, que estdo com sfock nulo;

e 0 numero de artigos em que o sfock é inferior a quantidade necessaria para um cliente;

e andlise das referéncias que estdo em Top 2 e que deveriam estar em Top 1, uma vez que estao
associadas a um planograma da loja com uma gama regular;

e 0 numero de picagens de faltantes efetuadas na loja durante aquela semana. Com esta
informacao, a loja pode detetar quais as referéncias que sao reincidentes ao longo das semanas,

percebendo quais as causas e consequentemente colmata-las.

Todas as segundas-feiras, apds a disponibilizacao do ficheiro de monitorizacdo do nivel de ruturas
existentes na loja, procede-se a identificacdo das referéncias que apresentam um sfock nulo e que nao
contém nenhuma encomenda prevista. Para estas referéncias, foram, entao realizadas encomendas ao
fornecedor.

Apresenta-se de seguida a Tabela 17, que evidencia os resultados referentes a ocorréncia de cada
possivel causa referida anteriormente. Os resultados apresentados nesta tabela foram retirados do

ficheiro referido anteriormente. A forma como o sistema identifica as causas é a seguinte:
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e quando um artigo ndo apresenta uma previsao de vendas, ou seja, um artigo com menos de 6
meses de vida, o sistema considera-o como artigo novo;

e quando um artigo é descontinuado da empresa, o sistema considera como artigo suprimido;

e quando ndo se consegue atingir minimos de encomenda ao fornecedor, o sistema considera
como fornecedor ndo “otimal”;

e quando o artigo ndo apresenta um movimento de sfock e é picado como faltante pelo menos
duas vezes entdo o sistema considera como sfock falso;

e quando o artigo vende acima da média de vendas entao é considerado como venda excecional;

e quando o artigo tem uma data prevista de entrega, mas nao foi entregue na data em que o
faltante foi picado;

e quando o artigo esta encomendado, mas posteriormente nao é rececionado entao é considerado
como rutura fornecedor;

e 0 sistema tem a informacado do sfock que existe no CD, assim quando o stock no CD é nulo o

sistema considera como rutura CD.

Tabela 17: Quantificacdo das possiveis causas das ruturas na prateleira.

Causas Faltantes Semana 2 Semana 3 Semana 7/ Semana 8 Semana 14 Semana 15 Semana 17 TOTAL

Artigo Novo 16 51 39 27 45 12 43 238
Artigo Suprimido 20 7 8 4 2 4 2 47
Fornecedor ndo otimal 43 52 30 14 17 17 21 154
Stock Falso 366 362 224 181 121 131 120 1505
Venda Excecional 95 70 45 40 35 4] 21 347
Atraso Entrega 4 3 2 - - 2 - 11
Rutura Fornecedor 41 32 4] 22 2 9 4 151
Rutura CD 2 1 4 - 3 6 - 16
TOTAL 587 578 393 288 225 222 216 2509

A partir da tabela, pode concluir-se que a maior causa ¢ o stock falso, o que corresponde a 58%
da totalidade. De seguida aparecem as vendas excecionais, correspondendo a 13%. A menor causa diz
respeito aos atrasos na entrega, correspondendo a 0.4%, seguido das ruturas do CD que correspondem
a 0.6%.

Assim, denota-se que a analise dos faltantes é de extrema importancia, uma vez que a loja podera
proceder a acertos de contagem de stock, garantindo, desta forma, que o stock registado no sistema
informatico coincida com o stock real e consequentemente permitira um maior desempenho por parte
do sistema RAP.

Uma das causas identificadas no recorrer da analise dos faltantes, € a multi-implantacdo dos
artigos. De forma a quantificar esta causa, apresenta-se de seguida na Tabela 18, uma amostragem de

5 dias de picagens realizadas a determinados departamentos.
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Tabela 18: Quantificacdo da causa de multi-implantacao dos artigos.

13/ fev 15/ fev 16/ fev 01/ mar 07/ mar TOTAL
Departamento Canalizacao Tintas Madsiras Madsiras luminacao
MN® artigos picados 13 13 10 20 12 67
Artigos cujo motivo
. . . & B 4 10 7 33
& multi-implantacio
Percentagem 46% 50% 40% 50% 58% 49%

A causa da multi-implantacéo trata-se de uma uma causa que a prépria loja “criou”, pois, 0
sistema informatico apesar de ter a informacdo dos varios locais que o produto possui, ndo associa como
motivo a rutura. A partir da tabela, pode observar-se que a causa da multi-implantacéo, para os exemplos
referidos € em suma quase 50% da totalidade.

Esta causa, no entanto, pode conter artigos em que a causa seja artigo novo, fornecedor nédo

|n

“otimal” e artigo suprimido, que juntas correspondem a 19% pela Tabela 17.

De forma a efetuar uma analise mais eficiente aos faltantes para esta causa através da ferramenta
PIKAKI, os artigos devem ter uma correta implantacao na loja, independentemente de o mesmo estar
distribuido em varios locais distintos, facilitando assim a analise dos faltantes, uma vez que desta forma
pode-se identificar todos os locais que o artigo possui na ferramenta PIKAKI e redistribuir posteriormente

0 stock existente pelos locais em rutura.

5.3 Analise ABC

Devido a grande variedade de produtos e ao elevado numero de unidades de cada artigo que a
loja possui, torna-se importante diferenciar os produtos em termos de importancia para a loja.
Atualmente, a equipa de reposicdo da loja despende muito tempo na reposicao dos produtos. Assim, foi
tomada a decisao de realizar uma analise ABC a todos os artigos existentes na loja utilizando o critério
das unidades vendidas, por forma a minimizar esse tempo despendido. A ideia baseia-se em separar os
artigos de um mesmo departamento por trés paletes diferentes, sendo que cada palete contém apenas
artigos de uma mesma classe (A, B ou C). Esta separacdo possibilitaria definir, monitorizar e redefinir
continuamente de quanto em quanto tempo cada palete devera ir a loja para ser reposta. Com isto foi
tomada a decisao de que a palete onde constam artigos de classe A vai a loja de semana em semana,
uma vez que contém artigos com uma taxa de rotacao elevada. A palete com artigos de classe B vai a
loja de 15 em 15 dias, e a palete com artigos de classe C vai de més em més. Com esta estratégia, a
equipa podera minimizar o tempo despendido com a reposicao de produtos que tém uma baixa taxa de

rotacao na loja.
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Com o objetivo de caracterizar qual a importancia dos produtos existentes na loja, foi realizada
uma analise ABC, (Apéndice IV) tendo em conta as unidades vendidas num periodo de janeiro a abril de
2017. Para a analise foram utilizadas 27036 referéncias, que correspondem as referéncias com stock
presencial em loja e em transito, das quais 25684 sdo de natureza regular (artigos cuja permanéncia
em loja dura durante todo o ano), o que corresponde a 95% e 1352 sdo de natureza sazonal (artigos
cuja permanéncia na loja dura durante um espaco temporal definido), o que corresponde a 5%.

Utilizando os dados referentes ao inventario que foi realizado as paletes que estdo a um
determinado tempo no armazém no més de janeiro, foi possivel perceber quais os departamentos que
mais artigos tém no armazém. A Tabela 19 apresenta o numero de referéncias distintas que cada

departamento possui no armazém, assim como o numero de referéncias que sao de classe A, B ou C.

Tabela 19: Analise ABC aos artigos existentes no armazém.

Classe A Classe B Classe C TOTAL

Ferramentas 113 86 91 290
Ferragens 96 67 68 231
Eletricidade 105 57 47 209
Canalizacéo 59 24 22 105
Tintas 242 139 285 666
Decoracao 64 36 62 162
lluminacao 108 54 53 215
Casa Banho e Cozinhas 140 133 154 427
Arrumacéo 35 11 14 60
Manutencao Jardim 55 38 18 111
Equipamento Jardim 3 0 4 7
TOTAL 1020 645 818 2483

A partir da Tabela 19, pode observar-se que o departamento que contém mais artigos no armazém
¢ o departamento das Tintas, seguido pelo das Casas de Banho e Cozinhas e posteriormente pelo das
Ferramentas enquanto que o departamento que menos artigos tem no armazém é o departamento do
equipamento de jardim e arrumacao.

Com isto, foi tomada a decisdo de realizar uma separacdo dos artigos do departamento de
ferramentas podendo posteriormente observar-se qual o impacto na equipa de reposicao.

Previamente a separacao da mercadoria existente nas paletes do armazém do departamento de
ferramentas foi feito um inventario as mesmas por forma a perceber quais as referéncias que ao
momento constam nas paletes. Assim, a Tabela 20 apresenta o numero de referéncias referentes ao

departamento de ferramentas que pertencem a classe A, B e C.
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Tabela 20: Classe ABC aos artigos que constam nas paletes de ferramentas no armazém.

Classe A Classe B Classe C TOTAL
N° referéncias 63 79 165 307
PC 1218,77 € 1103,07 € 4 656,63 € 6 978,47 €
PVP 2222,79€ 2 471,82€ 10 532,94 € 15 227,55 €

Pela tabela, pode observar-se que a loja detém, no seu armazém, 307 referéncias de artigos
distintos, pertencentes ao departamento de ferramentas. Estas 307 referéncias correspondem a
6.978,47€a preco de compra e a 15.227,55€a preco de venda. O armazém detém maioritariamente
artigos pertencentes a classe C, ou seja, artigos que apresentam uma taxa de rotacdo baixa e, portanto,
nao acrescentam valor no armazém.

A fase seguinte, consistiu na separacao dos artigos, segundo a analise ABC, encontrando-se no
armazém para separar 4 paletes. Apds a separacao dos artigos, apenas encontra-se no armazém 3
paletes, uma pertencente a classe A, a B e outra a C.

Uma vez que nao foi possivel, devido a dificuldades operacionais, cronometrar os tempos
despendidos pela equipa de reposicao na reposicdo das paletes do departamento de ferramentas, foi
realizada uma conversa informal com a equipa de reposicao que permitiu obter uma estimativa de 1h30
min, em média, para a reposicao de uma palete. Ao momento existia, no armazém, 4 paletes deste
departamento que rodavam a loja de semana em semana. Assim, um operador levaria 6 horas a repor
as paletes numa semana, ou seja, 24 horas num més.

Com a separacao dos artigos nas classes A, B e C, a reposicdo das paletes sera realizada conforme

demonstrado na Tabela 21.

Tabela 21: Reposicédo das paletes com a nova metodologia.

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 TOTAL
Classe palete A A/B A A/B/C
Tempo despendido 90 min 180 min 90 min 270 min 630 min

Pela tabela, observa-se que o tempo que um operador levaria a repor num més todas as paletes
com a nova metodologia ¢ de 630 minutos o que corresponde a 10 horas e 50 minutos. Assim,
comparando com a metodologia antiga, pode observar-se que existe uma forte evidéncia de uma reducao
de tempo, sendo ela de 810 minutos, correspondente a 13 horas e 50 minutos.

Posteriormente a separacao dos artigos das paletes do departamento de ferramentas, foi tomada
a decisao de extrapolar a mesma para todos os outros departamentos. Neste sentido, a loja foi organizada

em equipas que durante uma semana procederam a reposicao de todas as paletes presentes no
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armazém fazendo consequentemente a separacdo dos artigos nas classes A, B e C. A Tabela 22

apresenta o numero de paletes que constavam no armazém antes e depois da separacao ser realizada.

Tabela 22: Numero de paletes que constam no armazém antes e depois da separacéao.

Namero de Nomero de paletes depois

Departamento
paletes antes  TOTAL A B C
Ferramentas 4 3 1 1 1
Ferragens 5 3 1 1 1
Tintas 10 7 3 1 3
Decoracdo 5 3 1 1 1
Casas de banho e Cozinhas 10 7 2 2 3
lluminacéo 11 8 2 3 3
Eletricidade 5 3 1 1 1
Canalizagdo 5 4 2 1 1
Arrumacao 4 3 1 1 1
Jardim 3 3 3 1 1
TOTAL 64 a6 17 13 16

Pela observacao da tabela, pode constatar-se que a reposicao dos artigos na loja, e posteriormente,
a separacdo dos mesmos nas classes A, B e C, levou a uma reducédo do nimero de paletes presentes
no armazém, exceto o departamento de Jardim onde o niumero de paletes se manteve.

Apds a finalizacdo da separacdo das paletes em classes A, B e C, foi tomada a decisdo da seguinte

metodologia, esbocada na Tabela 23, de forma a garantir a disponibilidade do produto na prateleira.

Tabela 23: Calendario de reposicao das paletes por semana.

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
A A A A
Bl B2 Bl B2
17+7=24 paletes 17+6=23 paletes 17+7=24 paletes 17+6=23 paletes

A metodologia consiste em, semana apds semana, repor as 17 paletes de classe A, e de 15 em
15 dias repor as paletes de classe B. Uma vez que existem 13 paletes de classe B, foi tomada a deciséo
de separar sete paletes para serem repostas na semana 1 e 3 e seis paletes para serem repostas na
semana 2 e 4, podendo assim equilibrar o numero de paletes a serem repostas em cada semana.

Uma vez que as paletes de regular apenas sao repostas a segunda-feira, e por forma a garantir
que todas as paletes sao repostas pela equipa de reposicéo, foi tomada a deciséo de repor as paletes

segundo a Tabela 24.
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Tabela 24: Calendario de reposicao das paletes por dia da semana.

2? Feira 3? Feira 4* Feira 5 Feira 6° Feira
16 A - - 8 (1A+7B1) -
7 (1A+6B2)

Pela tabela, pode observar-se que 16 paletes de classe A serdo repostas na segunda-feira e as
restantes, ou seja uma palete de classe A e sete ou seis paletes, dependendo da semana, de classe B,
serao repostas na quinta-feira uma vez que na quarta-feira a loja nao recebe camido de entregas, ndo
tendo assim muitas rececdes de mercadoria.

Como se pode observar ndo existe um calendario de reposicdo de paletes de classe C. Para esta
situacao, foi criado um plano de acao que se baseia na analise dos faltantes da loja, ou seja, ao analisar
os faltantes e se verificar que os mesmos pertencem a classe C, sera comunicado a responsavel do
armazeém, quais os produtos em questao, para a mesma passar para a equipa de reposicao, garantindo
assim a loja o produto disponivel na prateleira.

Para a identificacao de cada palete, foram utilizadas as cores do semaforo, ou seja, verde, amarelo
e vermelho, que correspondem a classe A, B e C respetivamente. A Figura 26 evidencia a identificacéo

de cada palete para o departamento de tintas.

Tintas
B

Figura 26: Identificacdo das paletes no armazém.

A disposicao das paletes segundo cada classe no armazém, sera feita da seguinte forma: perto da
entrada do armazém ficardo as paletes de classe A, de seguida as de classe B e posteriormente as de
classe C. Até ao momento do término deste projeto, esta disposicdo nédo foi ainda implementada, mas
esta prevista a sua implementacao.

Esta nova organizacdo do armazém permitiu também a loja ter um maior conhecimento acerca
das referéncias que existem em cada palete, uma vez que & apenas necessario saber a que departamento
e a que classe o artigo pertence. Posteriormente, através de uma gestéo visual, sera possivel perceber
mais facilmente e rapidamente em qual palete o artigo se encontra.

Com a realizacdo desta analise ABC, sera possivel identificar quais os artigos que apresentam um
baixo valor quanto as unidades vendidas, ou seja, artigos que pertencem a classe B e C e para estes

elaborar planos de acao por forma a reduzir o nimero de paletes de classe B e C existentes no armazém
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e consequentemente minimizar os custos de posse e os excessos de stock. Assim, os planos de acdo
passarao por efetuar acordos de devolucdo com o Centro de Distribuicdo e com os fornecedores, bem
como transferir stock para outras lojas.

Uma vez que a procura é variavel, deve proceder-se a uma monitorizacdo da analise ABC dos
artigos, de por exemplo 3 em 3 meses, tendo em conta que o esforco para o calculo da mesma néo é
elevado. Uma revisdo continua da analise ABC nao ¢ possivel de forma automatizada, uma vez que nao

existe um sistema de informacao capaz de partilhar essa informacao.

5.4 Problemas detetados nos processos do armazém

Nesta secao, é apresentado para cada um dos problemas referidos no capitulo 4, referentes aos

processos de armazém, propostas de melhorias.

5.4.1 Tempos de conferéncia da rececdo por sondagem

Uma forma de minimizar o tempo que um rececionista perde a efetuar uma rececdo da mercadoria
por sondagem é fazer um acordo com o fornecedor, em que o mesmo cologue na guia de remessa a
fatura, ou seja o valor total da encomenda. Como o sistema CADI, por defeito, considera que a
encomenda é satisfeita totalmente, quando o rececionista vai fazer a valorizacdo apenas tem de
comparar o valor descrito no sistema CADI e o valor descrito na fatura do fornecedor. Se ambos os
valores forem iguais entdo o rececionista finaliza logo o processo de valorizacdo. Contudo, se os valores
ndo coincidirem, o rececionista tera de verificar linha a linha para alterar as linhas em que as quantidades
pedidas ndo sdo iguais as quantidades entregues pelo fornecedor.

Por forma a determinar o tempo médio que o rececionista demora a valorizar a mercadoria
rececionada por sondagem, foram contabilizados os tempos de todas as rececdes de encomendas
durante cinco semanas. Em cada semana foram retirados os dados tendo por base se a guia de remessa
apresenta ou nao fatura, ou seja, se apresenta o valor total da encomenda assim como se a encomenda
foi ou ndo totalmente satisfeita. Uma encomenda diz-se satisfeita se a quantidade pedida de um
determinado artigo ao fornecedor coincidir com a quantidade rececionada. Caso contrario, diz-se
insatisfeita. Apresenta-se de seguida apenas os resultados da contagem dos tempos de sondagens
relativos as semanas de 16 a 20 janeiro de 2017 (Figura 27) e de 23 a 27 de janeiro de 2017 (Figura

28), podendo consultar os resultados das outras trés semanas no Apéndice V.
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Figura 27: Contagem de tempos de sondagens na semana 16 a 20 de janeiro.
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Figura 28: Contagem de tempos de sondagens na semana 23 a 27 de janeiro.

Analisando os dados apresentados na Figura 27 e Figura 28, pode afirmar-se que o rececionista
demora mais tempo a valorizar quando nao existe na guia de remessa o valor da fatura,
independentemente da encomenda ser satisfeita ou insatisfeita.

Na semana de 16 a 20 de janeiro, o rececionista demorou 947 segundos para finalizar o processo
de 10 encomendas, correspondente a 16 minutos quando nas guias de remessa nao sdo apresentados
os valores da fatura, enquanto que, na finalizacdo de 7 encomendas, demorou 7 minutos quando nas
guias sdo apresentados os valores. Por deducdo, se o rececionista finalizasse 10 encomendas em que 0
valor da fatura constasse nas guias de remessa, este demoraria 10 minutos. Assim, ter-se-ia uma
poupanca de 6 minutos, comparativamente a nao ter o valor da fatura.

Ja na semana de 23 a 27 de janeiro, o rececionista demorou 2296 segundos para finalizar 12
encomendas, correspondente a 38 minutos quando na guia de remessa nao tem o valor da fatura. Na
finalizacao de 21 encomendas, despendeu 773 segundos, o que corresponde a 13 minutos quando é
apresentado o valor na guia. Denota-se, pois, uma grande poupanca de tempo se o valor da fatura
constasse na guia de remessa, uma vez que sao finalizadas mais encomendas onde o valor esta presente

na guia, e o despendido ¢ inferior a finalizacao das encomendas quando o valor nao esta presente.
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As mesmas conclusdes poderdo ser retiradas para as restantes trés semanas, evidenciadas no
Apéndice V.

Foi realizado um estudo utilizando a analise de regressao linear multipla que estuda a relacao
entre uma varidvel dependente, neste caso o tempo que o rececionista demora a finalizar o processo, e
outras variaveis independentes, nomeadamente, o total de linhas pedidas, a satisfacdo da encomenda e
a existéncia do valor total da fatura.

Numa primeira fase, foram consideradas todas as variaveis (Apéndice VI- modelo A), ou seja, o
total de linhas, se a encomenda é satisfeita e se existe valor na fatura, concluindo-se que as variaveis
independentes ajudam a explicar a variacao da variavel do tempo com um grau de explicacao de 47%.
De seguida, foram feitas diversas combinacdes de variaveis, onde se pode concluir que a variavel total
de linhas com a combinacao das varidveis da encomenda satisfeita e da fatura (Apéndice VI- modelo B)
explicam a variacdo da variavel tempo com um grau de explicacdo de 46%, sendo as variaveis
independentes significativas. Este facto ja era esperado, uma vez que se a encomenda ¢ totalmente
satisfeita e o valor consta na fatura, entdo este valor coincidira com o valor apresentado no sistema de

informacao CADI, possibilitando ao rececionista finalizar imediatamente o processo de valorizacao.

5.4.2 Anomalias ndo verificadas na sondagem

Nesta secdo sdo apresentadas propostas de melhoria para colmatar anomalias nao verificadas na

rececdo por sondagem proveniente de um fornecedor direto ou do centro de distribuico.

e Rececdo por sondagem proveniente de um fornecedor direto

Por forma a detetar anomalias de uma rececdo por sondagem proveniente de um fornecedor
direto, o rececionista apenas consegue verificar se os fornecedores abrangidos por sondagem, estdo a
entregar corretamente a mercadoria quando a rececdo da mercadoria proveniente destes fornecedores
é conferida.

A Tabela 25 apresenta os dados do més de janeiro a marco de 2017 de fornecedores que sao
abrangidos por sondagem, mas que, no momento em que estes devem ser conferidos, sdo detetadas

anomalias.
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Tabela 25: Andlise de fornecedores abrangidos por sondagem.

Valor mercadoria

Fornecedor Data N® encomendas faturada e nao entregue Observacoes
sanitop 20/ mar 1 37.92€ em vez de 144 unidades envicu 120 e faturou 144
altadex 30/ mar 1 13,00€ faturadas 20 unidades & rececionadas 10 unidades
sinder 20/ few 1 3048 € n&o foram entregues 24 unidades
ABM 22/ mar 1 3050€ entregues & unidades mas 1 encontra-se danificada
xpertials 10/jan 1 108,858 € guebra
nicolau 02/jan 1 56,00 € mercadora nao entregue
276,78 €

A Tabela 25 apresenta o valor da mercadoria que foi faturada, mas que nao foi entregue pelo
fornecedor, ou seja o valor do litigio a preco de compra, assim como qual o motivo desse litigio. Pode-se
assim observar pela tabela que a loja teve como litigio um valor de 276,78€ a preco de compra.

De forma a minimizar os erros que ocorrem pela rececao da mercadoria por sondagem
proveniente de um fornecedor direto, é essencial haver uma boa comunicacdo por parte dos
rececionistas das 34 lojas Aki com o Centro de Distribuicdo, partilhando estes eventuais anomalias

encontradas na conferéncia da mercadoria de fornecedores que sao abrangidos por sondagem.

e Rececdo por sondagem proveniente do Centro de Distribuicdo

Como referido anteriormente, toda a mercadoria proveniente do Centro de Distribuicao é
rececionada por sondagem, nao sendo assim sujeita a conferéncia. Uma forma de minimizar possiveis
erros derivados da sondagem, seria o Centro de Distribuicdo, aleatoriamente, a identificar algumas UM's
como sujeitas a conferéncia, podendo estas, posteriormente serem reclamadas no caso de existir alguma

inconformidade.

5.4.3 Pedidos de transferéncia entre lojas

Chegada a conclusdo de que a loja incorre num maior custo com transferéncias entre lojas via
DHL, foi tomada a decisdo de reduzir ao minimo os pedidos via DHL, efetuando-se apenas em situacdes
de emergéncia. Uma vez que a DHL possui prazos de entrega curtos, 48 horas, foi estudado este caso
em termos do Centro de Distribuicao, por forma a encontrar uma alternativa para baixar os prazos de
entrega, possibilitando assim uma maior satisfacao por parte do cliente.

Existe um calendario logistico pré-definido de recolhas de mercadoria das lojas Aki, podendo este
calendario ser consultado no Anexo IX. Por forma a minimizar os prazos de entrega via Centro de
Distribuicao, foi criado um calendario, apresentado na Tabela 26, que se baseou no calendario

anteriormente mencionado.
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Tabela 26: Calendario logistico para pedidos de transferéncia entre lojas.

22 FEIRA 32 FEIRA 42 FEIRA 52 FEIRA 62 FEIRA
Guimardes Guimardes Telheiras Viseu Parque Nagbes
Telheiras Cascais Leiria Cascais Torres Vedras
Leiria Setubal Viseu Telheiras Aveiro
Loures Colombo Montijo Parque Nagdes Montijo
Parque Nagtes Parque Nages Alverca Porto Alverca
Faro Torres Vedras Feira Telheiras Penafiel
Portimdo Mafra Guarda Faro Santarém
Feira Braganga Barreiro Evora Caldas
Caldas Ceiras Viana Mafra
Oeiras Palacio Torres Novas
Castelo Branco
|Entrega Prevista Quinta Segunda Segunda Terga Quinta
Quinta *
I:I Loja Prioritaria | | 22 Opgdo escolha | | Evitar pedidos & Sexta

* Apenas para a escolha da loja de Guimardes

A ideia para a construcédo do calendario teve os seguintes pressupostos:

Dependendo do dia em que o pedido é realizado, observa-se quais as lojas que tém carro de
recolhas dois dias depois, possibilitando assim que a outra loja possa preparar o pedido
solicitado logo no dia seguinte e que o0 possa entregar na loja remetente no dia do carro de
recolhas. Esta construcao proporciona prazos de entrega mais curtos;

Foram escolhidas quatro lojas prioritarias, Telheiras, Cascais, Viseu e Guimaraes. A escolha de
Telheiras, Cascais e Viseu baseia-se nas lojas que mais pedidos sdo efetuados enquanto que a
loja de Guimaraes foi escolhida uma vez que tem o mesmo dia de recolhas de mercadorias que
a loja de Braga, partilhando ambas o camido. Assim, o camiao passa primeiro pela loja de
Guimaraes para recolher mercadoria e como posteriormente passa na loja de Braga, pode
entregar a mercadoria nao incorrendo assim a loja de Braga em custos de cross-docking,

Uma vez que a realizacado de pedidos a sexta-feira, tem como entrega prevista a quinta-feira e
que segunda-feira tem o mesmo dia como entrega prevista, tomou-se a decisdo de que sexta-

feira nao se realizam pedidos de transferéncia entre loja.

A elaboracao deste calendario traz beneficios a rececao de mercadorias, uma vez que a utilizacao

do calendario referido acima levara a que os rececionistas compilem todos os pedidos de uma mesma

loja, minimizando assim os custos de transporte.

Para garantir que o calendario funcione da melhor forma possivel, é necessario que o0s

rececionistas de todas as lojas, apds o pedido, procedam a separacao da mercadoria de forma a mesma

estar pronta para sair no carro de recolhas. Caso contrario, a mercadoria apenas sera enviada no proximo

carro de recolhas, o que levara a um aumento do prazo de entrega.
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Até ao momento do término deste projeto, esta proposta de solucdo ndo foi implementada na loja.

Contudo, a empresa demonstrou interesse na implementacao futura desta proposta.

5.4.4 Comprovativo de rececdo de uma transferéncia entre lojas

A loja incorre em custos com o envio do comprovativo de rececado de uma transferéncia entre loja
via correio interno, sendo este comprovativo posteriormente arquivado nao sendo prestada qualquer
importancia ao mesmo. Seria, pois, mais vantajoso para as lojas, Se 0 processo passasse por carimbar
o duplicado, digitaliza-lo e de seguida envia-lo para a loja remetente via correio eletrénico. A Figura 29

apresenta o procedimento efetuado com a insercao do novo processo.

Realizagac da guia de Original e Duplicado enviados
transporte {Original, para a loja destinatario com a
Duplicado e Triplicado) mercadoria

Triplicado fica com a
loja remetente

Loja remetente arguiva Loja destinatario recebe
duplicado original e duplicado

Figura 29: Melhoria do procedimento para o comprovativo de rece¢do de uma transferéncia entre loja.

5.4.5 Acondicionamento de entregas de mercadoria via CD

De forma a facilitar o trabalho da equipa de reposicao e a esta ganhar tempo na reposicéo da
mercadoria proveniente do CD, a loja, apds a descarga da mercadoria do camiao de entregas, procede
a triagem da mesma, separando-a por palete, onde cada palete corresponde a apenas um departamento.

De forma a perceber se a separacao da mercadoria é realmente uma mais valia, procedeu-se a
contabilizacdo dos tempos despendidos pela equipa de reposicdo em dois dias distintos, sendo eles
numa segunda-feira, em que no primeiro foi efetuado a separacdo da mercadoria e no segundo nao foi
efetuada a separacdo da mercadoria.

Para a contabilizacdo dos tempos, foi observado em cada segunda-feira 0 nimero de unidades
rececionadas do centro de distribuicao e diretamente dos fornecedores, onde foi contabilizado o tempo
global que a equipa demora a repor estas unidades. Como o estudo se foca apenas na reposicdo das
unidades provenientes do CD, entdo através de uma regra de trés simples foi estimado o tempo

despendido na reposicao.
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> Contabilizacado dos tempos de reposicido sendo efetuada a separacdo da mercadoria

No dia 5 de junho 2017, e uma vez que nesta metodologia existe a separacdo da mercadoria, foi
necessario contabilizar o tempo que um rececionista demora a separar a mesma bem como contabilizar
0 tempo que a equipa de reposicao demorou a repor o material. Nesta reposicao a equipa era composta
por 8 elementos que reponham toda a mercadoria rececionada das 07:00 as 09:00. A Tabela 27

evidencia esses tempos.

Tabela 27: Tempo despendido na separacéo e reposicdo da mercadoria.

N° de quantidades Tempo despendido Tempo despendido
recebidas (separagao) (reposicao)
CD 1896 25 min 53 min 78 min

TOTAL

Pela tabela acima pode inferir-se que a equipa de reposicdo levou 53 minutos para repor a
mercadoria do Centro de Distribuicao, e o rececionista demorou 25 minutos na sua separacdo. Em suma,
foram despendidos 78 minutos correspondentes a 1 hora e 18 minutos. Assim, 8 elementos repéem,

em média, 24,3 unidades por minuto, ou seja, 1 pessoa repde, em média, 3 unidades por minuto.

> Contabilizacdo dos tempos de reposicdo ndo sendo efetuada a separacdo da mercadoria

No dia 19 de junho, e uma vez que nao existe separacdo da mercadoria, foi contabilizado o tempo
gue a equipa de reposicao levou a repor todo o material. Ao momento desta contagem, a loja de Braga
tinha alterado o nimero de elementos da equipa de reposicdo, passando este de 8 para apenas 5, que
reponham das 07:00 as 10:00. Destas 5 pessoas, apenas 4 elementos repuseram os artigos de regular
rececionados, estando um elemento a repor os artigos sazonais. Assim, nesta contabilizacao, como o
estudo se foca nos artigos regulares, apenas se tera em consideracdo a reposicéo feita por 4 elementos.

Estes tempos, bem como o nimero de unidades rececionadas, estdo evidenciados na Tabela 28.

Tabela 28: Tempo despendido na reposicdo da mercadoria.

N° quantidades recebidas Tempo despendido (reposicéo)
CD 1414 58 min

A partir da tabela, observa-se que o tempo despendido na reposicao de toda a mercadoria do
centro de distribuicao foi de 58 minutos. Assim, 4 elementos repdem, em média, 24,4 unidades por
minuto, ou seja, 1 pessoa repde, em média, 6,1 unidades por minuto.

Como observado anteriormente, na reposicdo da mercadoria quando realizada a separacdo, uma

pessoa repde 3 unidades por minuto, enquanto que uma pessoa, na reposicao da mercadoria quando a
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mesma nao é separada repde 6,1 unidades por minuto. Assim, indicia-se que a separacao da mercadoria
nao é uma mais valia para a loja, em comparacao com a reposicao quando realizada a separacao da

mercadoria

> Nova contabilizacio dos tempos de reposicao sendo efetuada a separacdo da mercadoria

Para uma melhor percecéo acerca da mais valia da separacdo da mercadoria, no dia 26 de junho,
foi novamente observado o numero de unidades rececionadas, sendo posteriormente contabilizado o
tempo que a equipa de reposicao, composta por 5 elementos despendeu e o0 tempo que o rececionista

levou na separacao. Esta informacdo pode ser consultada na Tabela 29.

Tabela 29: Tempo despendido na separacéo e reposicdo da mercadoria.

N° de quantidades Tempo despedido Tempo despendido
recebidas (separagao) (reposicao)
CD 1740 40 min 57 min 97 min

TOTAL

Pela tabela, observa-se que o tempo que a equipa levou na reposicao da mercadoria proveniente
do centro de distribuicdo foi no total 97 minutos, o que corresponde a 1 hora e 37 minutos. Assim, 5
elementos repdem, em média, 18 unidades por minuto, ou seja, 1 elemento repde, em média, 3,6
unidades por minuto.

Com o intuito de comparar novamente com a reposicdo onde a mercadoria ndo foi separada onde
uma pessoa repde, em média, 6,1 unidades por minuto, nesta nova contagem de tempo observa-se que
uma pessoa repde, em média, 3,6 unidades por minuto. Estes resultados confirmam o que se observou

anteriormente, indiciando assim que a separacao da mercadoria nao € uma mais valia para a empresa.

5.4.6 Sistema de informacéao

Por forma a ser possivel efetuar um maior controlo dos niveis de sfock, apresenta-se de seguida
um conjunto de caracteristicas que o sistema informatico deve apresentar para que o sfock seja 0 mais

fiavel possivel, ou seja esteja 0 mais proximo do sfock real:

e Atualizacdo instantanea do sfock: o sistema informatico deve ser capaz de atualizar o stock,
imediatamente a seguir a finalizacdo do processo de valorizacao da entrada da mercadoria no
armazém quer esta seja proveniente do centro de distribuicao quer diretamente do fornecedor;

e Existéncia de um campo para o sfock dos artigos em situacoes de devolucao: deveria existir um

campo como existe atualmente para as encomendas de cliente onde o sfock que esta a aguardar
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o levantamento por parte do fornecedor, nao fosse contabilizado no campo do sfock disponivel

da loja, possibilitando assim um desempenho por parte do sistema de reaprovisionamento RAP.

Como o referido campo néo existe no sistema de informacao, e por forma a tentar ter a informacéo
0 mais fiavel possivel para que o sistema RAP tenha um maior desempenho, uma solucdo seria a loja
tratar uma devolucdo como uma encomenda ao cliente. Deste modo, o sfock dos artigos que aguardam

o levantamento pelo fornecedor nao constavam no campo do sfock disponivel da loja.

e Atualizacao do sfock nas transferéncias entre lojas: o sistema deve ser capaz de disponibilizar
toda a informacdo em tempo real;

e Partilha da informacdo da localizacdo dos produtos no armazém: o sistema deve ser capaz de
partilhar a informacéo da palete onde os produtos estdo implantados assim como deve partilhar

0 numero de unidades que o respetivo artigo possui em cada palete.

Para além das questdes técnicas do sistema de informacdo, o bom desempenho deste tipo de
sistemas so é possivel se a acdo humana for corretamente aplicada na respetiva interacdo com o sistema.

Para que a quantidade registada no sistema informatico coincida com a quantidade real em sfock;
a loja realizou alguns inventarios a certas categorias de determinadas familias, possibilitando assim a
realizacdo de acertos de contagem. A escolha destas categorias advém das grandes diferencas de
inventario que ocorreram num conjunto de todas as lojas Aki, tendo por base um historico de 3 anos.

No dia 18 de maio foram realizados dois inventarios parciais, o primeiro a familia 702 (Painéis de
Madeiras) a categoria 1 e 5 que correspondem a Painéis Madeira pré-cortados e Painéis Madeira a cortar,
respetivamente e o segundo a familia 807 (Terracos e Pavimentos Exterior) a categoria 1 que
corresponde a Relva Sintética.

No dia 1 junho foram realizados dois inventarios parciais, o primeiro a familia 807 (Terracos e
Pavimento Exterior) a categoria 25 que corresponde aos mosaicos de terraco e o segundo a familia 410
(Tintas Madeira Ferro Chao Aluminio PVC) a categoria 1 que corresponde as Tintas Anti-ferrugem.

A Tabela 30 apresenta os resultados dos inventarios realizados.
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Tabela 30: Resultados dos inventarios realizados.

Numero de % Namero Diferencas de

Total . L
Enmilia i referdncias referéncias referéncias Inventario

que revelam  que revelam

ntad,
contadas diferencas diferencas PC Pvp
Terragos & Pavimentos Exterior Relva Sintética 17 ] 47% 12484 € 22506 €
18/ mai précortados
Paingis Madeiras 21 18 86% 14373€ 27488€
a cortar
Terragos e Pavimento Exterior Mosaicos de Terrago 14 4 27% 88,72€ -14845€
01/jun
Tinta Madeira Ferro Chao Aluminoe PYC  Tinta Anti-Ferrugem 144 33 23% -13296€ -303.73 €
196 63 32%

Através da tabela, pode observar-se que, em 196 referéncias, 63 referéncias revelaram diferencas
de inventario, o que corresponde a 32%. Estas diferencas podem ser devidas & ma contagem no
inventario geral realizado em dezembro de 2016, a ma valorizacdo de encomendas por parte dos
responsaveis da rececdo de mercadorias e & ma contagem e justificacdées dos sfocks negativos.

Das 63 referéncias, apenas 4 apresentavam stock, sendo o mesmo alterado para zero unidades
apos contagem, causando assim uma situacao de rutura. Por forma a perceber qual o volume de vendas
perdido, com estas 4 referéncias, foi observado, no dia 8 junho, o numero de dias que as mesmas
estavam em situacbes de rutura, tendo por base o Ultimo dia de vendas, sendo posteriormente
multiplicado pelas vendas médias mensais e preco de venda ao publico. A Tabela 31 evidencia o que se

referiu anteriormente.

Tabela 31: Volume de vendas perdido.

CADI Venda PVP V.m. x PVP Ultima Dias em Vendas
média Venda rutura perdidas

3362961 3,4 3,19€ 10,85 € 29/mai/ 17 10 3,62€
3363038 1,6 6,59 € 10,54 € 18/abr/17 51 17,92 €
3363127 6,8 4,39 € 29,85 € 30/mai/17 9 8,96 €
3272627 0,3 47,99 € 14,40 € 12/abr/17 57 27,35 €
57,85 €

Pela tabela, pode inferir-se que o volume de vendas perdido foi estimado em 57,85€. Denota-se
assim que a realizacao de inventarios parciais é de extrema importancia uma vez que pode colmatar
situacdes como a referida, ou seja, artigos que apresentam stock mas que na realidade esse stock nao

existe, podendo assim a loja estar a perder vendas.
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5.5 Encomendas parciais

Para colmatar o problema referente as encomendas parciais, o Centro de Distribuicdo s6 deveria
enviar a encomenda quando a mesma se encontrasse completa.

Tendo em conta que, ao enviar parcialmente a encomenda, se pode estar a poupar em custos
para a empresa uma vez que se pode rentabilizar o camido, outra solucao seria a empresa investir num
sistema de informacao capaz de partilhar a informacéo dos artigos que seguem em camido e dos artigos

que ficam pendentes para entrega.

5.6 Estimacéao do valor do SMPL

Por forma a estimar o valor do SMPL, foi criado em Excel um simulador que ilustra o sistema RAP.
Este simulador pode ser consultado no Apéndice VIl e simula o funcionamento do sistema RAP numa
base semanal tendo em conta o sfock existente no final da semana anterior, simulando a procura e as
respetivas vendas e quebras e as entregas dos fornecedores.

O simulador permite, por um lado, reconstituir o historico do sistema em termos do sfock no final
de cada semana, do observado em termos de pedidos e entregas e por outro lado permite com base em
simulacdes comparativas, parametrizar o sistema em termos do valor do SMPL tendo em conta medidas
de desempenho, nomeadamente o nivel de servico e o custo, tentando-se garantir um nivel de servico
elevado com um minimo sfock possivel.

Como visto no capitulo 3, o SMPL é o stock de seguranca. Assim o SMPL é dado por:

SMPL = S§S = zXVt + [ X0somm (19)

onde SS é o sfock de seguranca; z ¢ a variavel associada ao nivel de servico; t é o periodo de revisao; |
€ 0 prazo de entrega e 0y € 0 desvio padrao semanal.

Retirou-se dados referentes ao histdrico do artigo “Substrato universal vegetal”, no periodo de 1
janeiro de 2016 a 1 janeiro de 2017, cuja média de vendas mensal atual é de 352,4 unidades, o PCB é
de 45 unidades e o prazo de entrega do fornecedor é de 2 semanas. Alterando o valor do SMPL, o
simulador permite perceber qual o valor mais ajustado para ter um nivel de servico elevado a um custo
minimo, tentando-se ter o minimo de sfock possivel. A Tabela 32 evidencia os resultados obtidos da

simulacao realizada para o artigo mencionado.
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Tabela 32: Resultados da simulacéo.

SMPL Nivel de servico Stock médio
150 92,45% 211,9
193 96,23% 251,7
200 96,23% 257,4

A partir da tabela, pode observar-se que o valor do SMPL mais ajustado é de 193 unidades, tendo
um nivel de servico de 96,23% e um stock médio de 251,7 unidades. Se o valor do SMPL fosse alterado
para 150 unidades, o sftock médio baixava, mas o nivel de servico seria inferior a 95%, enquanto que se
0 SMPL fosse alterado para 200 unidades, o nivel de servico seria igual a escolha de 193 unidades, mas
o0 nivel de sfock médio era maior, tendo assim a loja sfock excessivo.

O valor proposto para o SMPL deste artigo, na loja, foi de 126 unidades, que utilizando o simulador
teria um nivel de servico de 90,57% e um sfock médio de 190,8 unidades. Contudo, estes resultados
serao validos apenas no pressuposto de que o padrao de vendas do artigo é estacionario e igual ao valor
medio registado no ultimo ano.

O simulador incorpora também a formula do SMPL, definido anteriormente, estimando para este
caso um valor de SMPL de 126 unidades, pressupondo que o desvio padrao (44,53 unidades) coincide
com o valor estimado a partir dos valores historicos constantes na simulacao.

Como nao existe informacao da previsao de vendas utilizadas no RAP e por falta de informacao
historica da loja, as estimativas das vendas nao tém potencialmente em conta diversos fatores como por
exemplo, sazonalidade, promocdes e alteracdes nos padroes de venda devido a dinamica recente do
negocio da empresa. Por estas razdes o valor estimado dos parametros média e desvio padrao podem
estar longe dos valores reais. Para ver o efeito de diferentes estimativas do desvio padrao, foram

simulados valores para 0 mesmo, que poderao ser observados na Tabela 33.

Tabela 33: Resultados da simulacao.

SMPL Proposto Desvio padréo
164 44,53 + 30%
126 44,53
88 44,53 - 30%

Dependendo da grandeza do desvio padrao, pode verificar.se pela tabela um efeito decisivo na
estimacao do valor do SMPL. O SMPL esta relacionado com o sfock de seguranca que por sua vez esta
associado ao nivel de servico e a incerteza medida pelo desvio padrao. Assim, quanto maior for a

incerteza, ou seja, quanto maior o desvio padrao, maior sera o valor do SMPL proposto.
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Denota-se assim de extrema importancia ter o conhecimento dos valores reais dos valores da
procura ou vendas para aferir de uma forma mais precisa o valor do SMPL adequado ao nivel de servico

pretendido.

5.7 Resultados obtidos

Nesta secao apresenta-se os resultados obtidos com a implementacao dos planos de acdo na loja
descritos nas secdes 5.1 e 5.2, por forma a colmatar os problemas mencionados no Capitulo 4,

nomeadamente os excessos de stock e a disponibilidade do produto na prateleira.

5.7.1 Excessos de sfock

Nesta secao apresenta-se os resultados obtidos da implementacdo dos planos de acao

mencionados na secdo 5.1, que é referente aos excessos de sfock.

e Parametrizacdo do valor do SMPL

Para a alteracdo do SMPL, a loja baseou-se em duas vertentes: uma vertente manual e outra
automatizada. A vertente manual refere-se as referéncias analisadas com a picagem das sobras dos
artigos no armazém, onde foram analisadas por estimativa 6000 referéncias das quais 2140 foram
alteradas. Com a analise das sobras dos artigos, foi possivel observar que a alteracao efetuada ao valor
do SMPL coincidia na maior parte dos casos com o valor do SMPL inteligente (SMPLi). Assim, a vertente
automatizada refere-se a alteracdo do valor do SMPL para o valor do SMPLi dos artigos retirando os
artigos em multi-implantacées, artigos do top 3000, de exposicdo, indispensaveis e artigos em que o
chefe de vendas nao queria perder a sensacdo de massificacdo. Destas referéncias foram alteradas 4671
referéncias.

Em suma, foram alterados os valores do SMPL a 6811 referéncias.

e Fvolucdo do sfock no inicio de cada més

A Tabela 34 evidencia os resultados referentes a evolucao do sfock no inicio de cada més a preco
de venda, assim como o numero de paletes armazenadas no centro de distribuicao e os dias de

cobertura.
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Tabela 34: Resultados da evolucéo do sfock a PVP e nimero de paletes no CD.

Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho
Stock inicial 2881452€ 2750356€ 2698708€ 2711963€ 2654886€ 2551441€
sz/if:go 533545€ 578330€  605645€ 614353€ 726 156€ 458219 €
Stoc;;LSSGS 294 821 € 332671 € 362 590 € 378 278 € 504 051 € 642 085 €
Paletes CD 54 48 31 19 8 0
Dias cobertura 184 195 188 179 173

Pela tabela, pode observar-se que existe um decréscimo no valor do sfock inicial, no entanto o

stock com mais de 180 dias e mais de 365 dias vai aumentando. Este facto é devido a trés razoes:

e Devido ao facto de a loja de Braga ter sido pioneira na implantacdo de novas gamas em abril de
2016 nos seus lineares, e tendo por base que o calculo da caraterizacao do sfock é efetuado
em 12 meses, estes produtos das novas gamas tiveram a partir de abril 2017 o resultado da

sua performance em termos de caracterizacao do sfock.

Exemplo 1: Considera-se um artigo criado em marco de 2016 e implantado em abril do mesmo ano,
tendo este 10 unidades em sfock, igual ao seu PCB. Desde abril de 2016 até abril de 2017 este artigo
teve vendas de apenas uma unidade, assim ao final de 12 meses, tendo este artigo uma venda média

mensal de 0.1, apresenta um sfock de 9 unidades, ficando assim com uma cobertura de 2700 dias.

e Devido ao facto de existirem artigos que em abril de 2016, foram retirados das gamas da loja e
que em 2017 voltaram a entrar, e como o sistema RAP vai buscar as vendas dos ultimos 12
meses entdo automaticamente este facto influencia negativamente a caracterizacao do sfock do
mesmo pois desde o momento em que foi retirado até ao momento que voltou a entrar houve
auséncia de mercadoria.

e Perda de capacidade de venda de alguns produtos que antes tinham destaque e por consequente

vendas elevadas e na nova realidade isso ndo acontece.

Exemplo 2: Considera-se um artigo, cujo stock é de 30 unidades e a venda média mensal ¢ de 15
unidades, o que corresponde a 60 dias de cobertura. Este mesmo produto na nova realidade passou a
ter uma venda média mensal de 5 unidades, o que corresponde a 180 dias de cobertura, o que ja é

considerado sfock toxico.
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Quanto ao numero de paletes que a loja armazenava no centro de distribuicdo, este diminuiu,
tendo hoje a loja zero paletes. Assim a loja passou a ndo ter custos com as paletes armazenadas no CD.
A Tabela 35 evidencia a evolucao do sfock acima dos 180 dias numa base comparavel, que se
baseia no mesmo numero de referéncias (19944 referéncias) que a loja continha em dezembro de 2016

e no final do més de maio de 2017.

Tabela 35: Evolucao do sfock acima dos 180 dias.

Stock Dezembro 2016 Maio 2017 Diferenca Percentagem
180 - 360 dias 235497 € 188 138 € -47 358 € - 20%
> 360 dias 297 169 € 279728 € -17 442 € - 6%
TOTAL 532 666 € 467 866 € -64 800 € -26 %

Pela tabela, observa-se que a loja conseguiu retirar 64.800€de produtos a preco de venda, o que
corresponde a 26% da reducdo em stock.

Pode assim afirmar-se que toda a metodologia efetuada no capitulo 5 teve os seguintes resultados
provenientes de acordos com os fornecedores e Centro de Distribuicdo bem como transferéncia de stock

para outras lojas e promocdes locais.

e Entrada da mercadoria desde janeiro até meados de junho

Através de um ficheiro, pertencente a base de dados do sistema de informacao foi possivel
observar a evolucao da entrada da mercadoria no armazém desde janeiro até meados de junho, ou seja,
semana apos semana observou-se o numero total de unidades rececionadas. A Figura 30 evidencia essa

evolucao.
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Figura 30: Entrada dos produtos por semana num periodo de janeiro a junho.
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Pela figura, pode observar-se que ao longo das semanas existe uma diminuicdo do numero de
unidades a serem rececionadas, mas também existe um aumento em determinadas semanas. Este
aumento deve-se a entradas de material que vao para operacdes comerciais e acontece, normalmente,
no final de cada més.

Nao se pode associar o0 comportamento do grafico acima onde se evidencia um decréscimo da
entrada de mercadoria ao decréscimo do volume de vendas da loja, isto porque a loja neste momento
tem um excesso de sfock da mercadoria logo ndo é por falta da mesma que ndo vende. Pode perceber-
se que a reparametrizacao dos SMPL efetuados na loja desde janeiro, esta a ter um efeito de contencao
da entrada de mercadoria. Prevé-se que nas semanas consequentes a evolucdo da entrada continue em
decréscimo, ndo sé pelo continuo trabalho de afinacao do valor do SMPL mas também porque o sistema
RAP acaba no dia 30 de junho de 2017 de efetuar um ano de vida, ou seja, o RAP tera uma previsao de

vendas mais ajustada a nova realidade.

e Numero de artigos em Top 1 com PCB =1

Foi observado no dia 15 de fevereiro, 29 de maio e 16 de junho do ano 2017, o niumero de artigos
que a loja possuia em top 1 e destes o numero de artigos cujo PCB era igual a uma unidade. A Tabela

36 apresenta os resultados referidos anteriormente.

Tabela 36: Numero de referéncias em top 1 e numero de referéncias cujo PCB=1.

15 Fevereiro 29 Maio 16 Junho
N° referéncias que a loja possui em top 1 22300 22731 22833
N° referéncias cujo PCB=1 4153 4859 5220
Percentagem 18,63% 21,4% 22,9%

Pela tabela, pode-se observar que a loja no més de fevereiro detinha 18,63% de referéncias onde
0 PCB era igual a uma unidade, no més de maio passou a deter 21,4% e no més de junho 22,9%. Uma
vez que no calculo da quantidade a encomendar ao fornecedor, o sistema RAP tem em consideracao o
valor do PCB, encomendando uma quantidade arredondada a este valor, pode-se inferir que a loja esta
a melhorar neste aspeto, podendo assim o sistema RAP encomendar, ndo uma quantidade maior do que

realmente necessario, mas sim a quantidade estritamente necessaria.

5.7.2 Disponibilidade do produto na prateleira

Nesta secao apresenta-se os resultados obtidos da implementacdo dos planos de acao

mencionados na Secao 5.2 que ¢ referente a disponibilidade do produto na prateleira.
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e FEvolucdo dos faltantes ao longo das semanas

De forma a perceber o nimero de faltantes picados em cada semana, e tendo em atencdo que
podem acontecer situacdes em que numa semana nao sdo picados todos os departamentos, foram
retirados os dados das referéncias picadas em cada semana segundo cada departamento, e do nimero
total de referéncias que cada departamento possui, podendo assim esbocar um grafico tendo em conta
a seguinte equacao:

Referéncias picadas por departamento

(20)

Numero total de referéncias por departamento picado

A Figura 31 apresenta esse grafico.
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Figura 31: Picagem dos faltantes.

A relacdo entre o numero de faltantes e o percentual € que quanto maior for o numero de faltantes
a serem picados, maior sera o nimero do percentual. Pelo grafico observa-se que o periodo mais estavel
a nivel da picagem dos faltantes foi nas semanas 7 a 17. Nas semanas 17 a 19 foram picados mais
faltantes uma vez que nestas semanas houve uma nova implantacdo de gama na loja onde estava
previsto o material chegar, no entanto houve um atraso por parte do fornecedor, tendo o vendedor picado
estas referéncias.

Na semana 20 nao foram picadas as ruturas existentes na prateleira, uma vez que nesta semana

foi realizada a separacdo de toda a mercadoria existente no armazém em classe A, B e C.

e Historico do rankingda loja de Braga

Através do ficheiro de monitorizacao do nivel de ruturas existentes na loja, que é disponibilizado a
loja de semana em semana, foi possivel observar qual o ranking da loja de Braga comparada com as

restantes lojas Aki (Figura 32). Para esta comparacdo teve-se em consideracdo a percentagem entre o
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numero de referéncias que cada loja possui em top 1 e o numero de referéncias em top 1 que estdo em

situacdes de rutura, podendo assim avaliar de forma equitativa o ranking que cada loja apresenta.

Lugar
e w B G B G E K

Sem S5em Sem S5em S5em Sem Sem Sem Sem S5em Sem Sem Sem Sem Sem S5em Sem S5em Sem S5em Sem Sem
i1 2 3 4 5 & 7 8 9% 1 11 12 13 14 15 % 17 18 1% w0 211 22

Semanas

Figura 32: Ranking da loja de Braga.

Pela figura, pode evidenciar-se que a loja de Braga tem se focado no combate aos faltantes fisicos
na prateleira, comecando em 32° lugar e de forma progressiva vai reduzindo o numero de faltantes.

Fazendo agora a mesma comparacao, mas num acumulado desde o0 més de janeiro até ao més
de junho, pode observar-se o ranking da loja de Braga em comparacao com as restantes lojas (Figura

33).
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Figura 33: Taxa de rutura de artigos de top 1 em todas as lojas.

Pela figura, observa-se que a loja de Braga se encontra em 3° lugar, estando a frente desta as

lojas de Figueira da Foz e Palacio do Gelo. A loja da Figueira da Foz é uma loja ndo comparavel, uma vez
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que é uma nova abertura (marco 2017). Por sua vez, a loja Palacio do Gelo distingue-se por um bom

trabalho.
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6. CONCLUSOES E SUGESTOES DE TRABALHO FUTURO

Atualmente a gestdo de sfocks é complexa uma vez que existe uma enorme variedade de artigos
bem como um elevado numero de unidades dos mesmos e para além disso, as lojas tém inumeros
fornecedores e clientes.

O projeto foi realizado em ambiente empresarial, na empresa Aki, em particular na loja de Braga
e teve como objetivos o estudo da gestao de sfocks da loja assim como o estudo dos processos ocorrentes
no armazém no sentido de desenvolver e implementar acdes por forma a melhorar o sistema de
reaprovisionamento da loja, bem como reduzir custos incorridos no transporte de mercadorias nas
transferéncias entre lojas, as atividades internas no armazém e os desperdicios de tempo e custos.

Considera-se que todos 0s objetivos propostos para este projeto foram cumpridos na generalidade.

Numa primeira fase foi imprescindivel conhecer o funcionamento da loja, para conseguir passar
para a fase da analise e diagnostico do sistema, podendo identificar problemas existentes. Aquando da
analise e diagndstico do sistema foram identificadas diversas lacunas, nomeadamente a desadequacao
do parametro do stock de seguranca do sistema de reaprovisionamento para se saber quando se deve
encomendar ao fornecedor, levando a que exista ruturas nas prateleiras e excessos de sfockno armazém:;
falhas no stock informatico relativamente ao sfock real; falhas nos processos recorrentes no armazém,
tais como desperdicios de tempo, elevados custos nas transferéncias entre lojas e desorganizacdo das
paletes.

Face a estes problemas foram propostas algumas sugestées de melhoria, sendo que algumas
foram implantadas na loja.

Um dos problemas identificados foi 0 sfock excessivo que constava no armazém. Para minimizar
0 mesmo, foram elaborados planos de acdo que consistiam na parametrizacdo do valor do stock de
seguranca, denominado pela empresa por SMPL, bem como na expedicdo dos excessos de sfock da
loja. Na parametrizacdo do valor do SMPL, tentou-se minimizar este valor sem causar rutura a loja
enquanto que na expedicao dos excessos foram efetuados acordos de devolucdo com o centro de
distribuicao e fornecedores bem como destocagem para outras lojas, onde foi observado uma reducao
do sfock de 26%.

A disponibilidade do produto na prateleira é crucial para a satisfacdo do cliente, portanto foram
estudadas as possiveis causas para o produto nao estar presente na prateleira. Para cada uma destas

foram elaborados planos de acdo, estando hoje a loja em 3° lugar no numero de ruturas
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comparativamente s outras. Para esta analise foi utilizada uma ferramenta denominada PIKAKI, sendo
que foram apresentadas sugestdes de melhoria para que esta ferramenta seja mais eficiente.

De forma a garantir que o Sfock registado no sistema informatico fosse igual ao sfock real, foram
realizados inventarios parciais, onde foi observado que das 196 referéncias contadas nos mesmos, 63
revelaram diferencas, o que corresponde a 32% da totalidade. Assim, denota-se de extrema importancia
a realizacao de inventarios parciais, uma vez que a loja pode proceder a acertos de contagem, garantindo
assim que o sistema de reaprovisionamento RAP funcione da melhor forma possivel.

Tendo em conta que a arrumacao dos produtos nas paletes do armazém néao tinha por base
qualquer tipo de critério, assim foi realizada uma analise ABC, utilizando como critério as unidades
vendidas, a todos os artigos presenciais na loja ou em transito. Esta analise permitiu a loja: tornar o
processo de reposicdo da mercadoria mais eficiente; ter um maior conhecimento acerca da localizacao
dos produtos nas paletes e elaborar planos de acao de forma a reduzir a quantidade de paletes existentes
no armazém de classe B e C.

Um outro problema diz respeito aos elevados custos incorridos nas transferéncias entre lojas, que
poderdo ser via CD ou DHL. Neste estudo foi observado que seria mais vantajoso realizar uma
transferéncia via CD, pois podiam ser poupados 197,15€num caso em que sao transferidas mais paletes
e 352,12 € noutro em que séo transferidos mais volumes. Assim para minimizar estes custos foi tomada
a decisdo de reduzir ao minimo os pedidos via DHL, mas para tal foi estudada uma solucao de encurtar
0s prazos de entrega via CD. Para isso, e através do calendario de recolhas definido para cada loja,
definiu-se um calendario logistico de pedidos a outras, tendo com base varios pressupostos. A elaboracao
deste calendario também trara beneficios a rececdo de mercadorias uma vez que levara a que oS
rececionistas compilem todos os pedidos para a mesma loja, minimizando assim os custos.

O tempo despendido para finalizar o processo de uma rececdo por sondagem também foi um
problema identificado. Assim foram contabilizados os tempos das rececdes por sondagem a cinco
semanas, onde se observou que o rececionista demora mais tempo a finalizar o processo quando na
guia de remessa ndo consta o valor da fatura independentemente de a encomenda ser ou nao satisfeita.

Outro problema detetado foi que a mercadoria proveniente do centro de distribuicao nao vem
separada conforme o departamento, ou seja, vem acondicionados na mesma palete diferentes
departamentos. A solucdo para este problema passou por separar a mercadoria, onde cada palete
corresponde a apenas um departamento. Os resultados das contabilizacées de tempo da equipa na

reposicao da mercadoria na loja indiciaram que esta nao € uma mais valia.
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Este projeto foi uma oportunidade de colocar em pratica todos os conhecimentos tedricos
adquiridos ao longo do ano letivo do mestrado. Desde o inicio do estagio houve um grande envolvimento
com toda a equipa do Aki (loja de Braga e empresa em geral). Foi gracas a este envolvimento que foi
possivel ter um maior e melhor conhecimento da empresa e ver facilitada a tarefa de recolha e analise
de informacdes, bem como a colocacao de algumas sugestdes de melhoria em pratica.

A nivel de limitacdes deve referir-se por exemplo a dificuldade sentida na obtencao dos dados
historicos a partir do sistema de informacao por limitacdes inerentes ao préprio sistema. O mesmo tipo
de dificuldade foi encontrado com a impossibilidade de aceder as informacdes e ao mecanismo de
funcionamento do sistema de reaprovisionamento automatizado.

O estagio na loja Aki de Braga, contribuiu para um conhecimento acerca do que realmente
acontece numa empresa e 0s obstaculos que esta tem de ultrapassar, permitindo assim uma melhor
preparacdo para o futuro profissional.

Como sugestdes para trabalho futuro e por forma a dar continuidade ao trabalho realizado e a

melhorar o desempenho global da loja, menciona-se de seguida algumas sugestoes:

e Estudo mais aprofundado ao sistema de reaprovisionamento, de forma a encontrar lacunas e
posteriormente propor melhorias;

e Seria de extrema importancia que as lojas passassem a ter o conhecimento dos métodos de
previsdo efetuados de forma a ser possivel fazer as suas proprias analises e poder apontar
melhorias. Com este conhecimento, o simulador, estudado neste projeto, poderia ser melhorado
possibilitando assim a obtencao de resultados mais ajustados a realidade da loja;

e Compreender que caracteristicas o sistema de informacdo deveria conter e que informacdes é
gue os colaboradores da loja necessitariam de ter no PDA que ainda nao tém;

e Por forma a perceber se a separacdo da mercadoria € uma mais valia para a loja, deve-se
aprofundar quais os fatores que podem influenciar o tempo, e contabilizar novos tempos tendo
em conta estes fatores.

e Aprofundar o estudo relativo aos pedidos de transferéncias entre loja, no sentido de encontrar
possiveis acdes de melhoria incluindo acdes/estratégias colaborativas com as restantes lojas e

com o centro de distribuicao.
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ANEXOS

Anexo | - Ficheiro de alteracdo do SMPL.

Loja: Acondicionamento: 3 Prepo: 1.92
513 - BRAGA | =
Fornecedar Reaprovisionamento: §'m Data de entrega: 10 \ Mostruario: Sem dados
0058500 - TESA PORTU GA 0D AOESIVOS Vendamedacaiulads | o  CapMin s * Prazode entregado
Departamento:
20 - FERRAGENS | SMPL Prop.: [ 14 unidadesXCliente: fornecedor
Subsegdo: . .
209 - FERRAGENS DECORATIVAS ] Capacidade maxima: [ g Ouantidade excessiva: 38
Tipo: Data modif. Top1:
s - GANCHOS E ACESSORIOS SUSPENSAO | lor d
SMPL Aual: [ 2 smeL 18] i
Gama: Data de criapOo: 20/80:  MDD: 14 Prego: _— Valor do SMPL
A 18/04/1997 5 O O Capacidade Linear:| 0 FACING: 0 SMPL:| |114:-]) == Valor minimo do SMPL
Gravar SMPL Voltar

Maio Abrl M Fevereiro Jansiro Dezembro Novembro Outubro Sefembro Agosto Juho Junho
26 ks 27 19 20 29 Bo_ | 74 75 s | 40

Ruptura S
Maio Abril M Fevereiro Janeiro Dezembro Novembro Outubro Setembro Agosto Juho Junho
0 ] 0 b 0 ] 0 b ] 0 0 b 0
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Anexo Il - Listagem dos numeros UM.

Expedidor:

AKIBRICODIS, S A
Av. dos Cavaleiros, 70

2790-045 Carnaxide
NIF: 502216069

DOCS AT - AKI Original
Nr 0079515
Data Guia: 29/05/2017

Data de Carga: 29/05/2017
Hora de Carga: 10:27:01
Rota: 0031530

Local de Carga:
LOGIC - Logistica Integrada, SA

Parque Industrial Salgados da Pévoa

Local de Descarga/Destinatario:
AKI BRAGA

VALE DE LAMACAES
LUGAR DE BRETAS

2626-909 Pévoa de Santa Iria ;Tg_";g:%‘;e
NIF: 507 301 790 : e
Pesos/Volumes Comentario de Expedicdo

Modo de transporte  LGC

Numero de emb 238
Nr. de UM 44
Peso 867,352 kg
Cédigo AT Numero de UM
8588252
8588258 47 86
9092631 40.34
9097339 0.60
5138921025 9110364 1.90
9111607 12,00
5138921629 9121872 0.80
5138921629 9121896 0,80
5138927775 W 9123735 3.88
9123745 330.30
9123763 0,12
9123819 1.00
9123893 0.10
9123894 0.10
9124035 0.10
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Anexo Il - Guia de transporte.

Anexo IV - Etiqueta que identifica a devolugéo.
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Anexo V — Ferramenta PIKAKI.

ANALISE LEVANTAMENTO DE FALTANTES

[ uvoncs R

[T 1srRRavENTAS [ soxusanacho : ,
: ~ |N* DE ARTIGOS 2 ‘
[ 20 FERRAGENS [ S casas ot aanOE S GAMA LOCAL : ToP
R Pty IIS 1 = =
f_ﬂm 00 MADERAS £ |em branco) 0 A ~ i
rﬂm l_m 20 121 8
[Csamaraagio : 55 23 Sons — 2
[ s Amsacio ¢ e *
[ 20 TINTAS € DROGARIA - o 30 7 : 2105 3625
jushloue s MR (s
r‘m l_m i [Total Geral 152 o 3101 5102 7540 em brane
- aumaroc s s '
] z | [ 3104
05-01-17 ’
SR - | 3124
CADt Y| | | s1as | v
J
N D2 GAMA LOCAL 4 | Top
|em branco) — g
20 18 A |2 " 1
30 1 5 éxozi e 2
otal Geral 1 C
| 3584
s e {
3682
| 3683
| 3689
v || a0 .
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Anexo VI - Fatura da DHL.

. r JyF _ rF 4
MNimero de Fatura: 074E0470196 F t == A A S —
Nimero de Conta: 074049837 atura
Data Fatura: ZBMENT
Numero de Paginas: 2de?
Mumero de Referénda Data Origem/ Expedidor Destinof Destinatario Tipo de Servigo Peso  Mumero Taxa Descrigso Quantia Al Cobramca
Cartade  Expedidor Envio em Kqg de tems standard Sobretaxas Sobretaas Codige  Liguida
Porte
7445377640 030217 PORTO PORTO SAnDIAS 24,00 5,64 1,30 4 6,94
AK] PEMAFIEL AKI BRAGA EXTRA CARGO FUEL 023 005 A 0.8
CMYPARK PEMAFIEL LOJA A RUA TAPADI RUA ANTONIO DE MORIZ, LAMACAES -279 GRANDES SUPERFICIES 2,50 0,58 A 3,08
TF4560 GLILHUFE T4T15 BRAGA
’ 10,20
445377670 130217 PORTOD PORTC SanDAs 11,00 523 1,20 4 6,43
AKI PEMAFIEL AKI BRAGA EXTRA CARGO FUEL 021 005 A 0,26
CITYPARK PENAFIEL LOUA A RUA TAPADI BLIA ANTORIO DE MORIZ, LAMACAES -279 GRANDES SUPERFICIES 2,50 0,58 A 3,08
T4560 GLILHUFE 74715 BRAGA
am
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Anexo VIl - Tabela de precos do transporte via DH tendo por base o peso em Kg.

Kags Portugal
Até 5 416
G6aild 457
11a20 518

21a30 558
31a40 6,04
41 a50 867
51a80 10,40
61a70 12,14
71ag0 13,06
21a80 14,69
51a100 15,30
101 a 125 16,32
126 a 150 19,18
151 a 175 21,42
176 a 200 24 07
201 a 250 28,05
251 a 300 3213
301 a 350 37,72
351 a 400 4387
401 a 450 51,66
451 a 500 55,38
501 a 600 71,34
801 a 700 83,23
701 a 800 95,12
&01 a 500 107,01
901 a 1000 118,90
Mais de 1000 kg -
Euros por cada 0,12

fraccio de 100 kg
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Anexo VIII - Guias de transporte realizadas pela loja de Telheiras.

ORIGINAL
128
L Guia de transporte Ne: 137408
- s - Data: 2017-04-13
¢ facil fazer
s a (L 1’\ A * L N° AT : 4967579743
= D e GT BO128/137408
BRICODIS-DISTRIBUIGAO DE BRICOLAGE, SA AKI Braga
Loja AKI - 511 - TELHEIRAS AKI Braga
C. C. Carrefour, Loja 41, Av. Das Nagdes Unidas Vale de Lamacaes. Lugar de Bretas
Lisboa Braga
1600-528 Lisboa 4700-000 BRAGA
N° Contribuinte: 502216069 Numero de Contribuinte: 502216069
Local de Carga: Local de Descarga:
Avenida das Nagbes Unidas - C. Com. Continente. Loja 41 VALE DE LAMACAES - LUGAR DE BRETAS
Lisboa LUGAR DE BRETAS - Braga
1600-528 LISBOA 4700-000 Braga
Dad do Tr porte N°: 51104768 Observacdes: Selo: 51116260 / Claudia Teixeira
Data/hora da carga:
Volufnes: “1:wolume 13.042017 /09:00
Ref® Doc. Ref. Forn. Cod. Artigo Descrigao Qtt. PCsSI Total
4029888 FLY10PT 3059553 INSECTICIDA STONEGUARD PASSAT 1.00 6.90€ 6.90€
ORIGINAL
128
L Guia de transporte N°: 137410
- - .
:12017-04-
¢ facil fazer v AehA Duta; 20170413
AN N° AT : 4967628604
R tente: D : jo: GT BO128/137410
BRICODIS-DISTRIBUICAO DE BRICOLAGE, SA AKI Braga
Loja AKI - 511 - TELHEIRAS AKI Braga
C. C. Carrefour, Loja 41, Av. Das Nacgdes Unidas Vale de Lamagaes, Lugar de Bretas

Lisboa

1600-528 Lisboa

N® Contribuinte: 502216069
Local de Carga:

Avenida das Nag¢des Unidas - C. Com. Continente, Loja 41
Lisboa

1600-528 LISBOA

Braga

4700-D00 BRAGA

NGmero de Contribuinte: 502216069

Local de Descarga:

VALE DE LAMACAES - LUGAR DE BRETAS
LUGAR DE BRETAS - Braga

4700-000 Braga

Dados do Transporte N°: 51104769

Observacdes: Marta Vilaga / Selo: 51116259

Datathora da carga:
Volumes: 1 volume 13.04.2017 /0S:00
Ref® Doc. Ref. Forn. Céd. Artigo Descricao Qtt. PCsI Total
4028890 06PL23D06040 3670241 PLACA ESPUM 2000X 1200X40MM LRJ 1,00 10.56€ 10.56€
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Anexo IX — Calendario logistico de recolhas de mercadoria.
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APENDICE

Apéndice | - Exemplos do funcionamento do sistema RAP com previsdes de vendas
Considerando um artigo que contenha a seguinte informacao:

e Stock disponivel: 74
e SMPL: 40
e PCB:1

e Prazo de entrega: 5 dias

Como o prazo de entrega é de 5 dias, acrescentando uma semana de ciclo, o RAP tera em
consideracdo duas semanas de previsdo de vendas. Considerando que este artigo tem previsdes de
vendas de 16 unidades na semana 1 e de 17 unidades na semana 2, o RAP efetua o seguinte calculo:

Stock disponivel — previsdes = 74 — 16 — 17 = 41

Neste momento o RAP verifica se esse valor € maior ou menor que o valor pré-definido do SMPL.
No caso de o valor ser maior que o SMPL, o RAP ndo encomenda, caso contrario o RAP gera uma
encomenda. No caso presente, como 41>40, entdo o RAP néao iria gerar uma encomenda.

Note-se que, caso existissem encomendas em curso, isto é. encomendas ja pedidas anteriormente
mas ainda nao entregues pelo fornecedor, o RAP iria adicionar ao stock disponivel da loja a quantidade
pendente, efetuando o restante processo de calculo da forma explicada acima.

Considerando o mesmo exemplo, mas agora com previsdes de vendas de 20 unidades na semana
1 e de 20 unidades na semana 2, o RAP faria:

Stock disponivel — previsdoes = 74 — 20 — 20 = 34

Neste caso, o valor obtido € menor que o valor do SMPL, sendo que o RAP ird gerar uma

encomenda de 6 unidades para atingir (previsivelmente) um stock de SMPL no momento da entrega do

fornecedor:

Quantidade necessaria = SMPL — Stock disponivel — previsées =40 —34 =6
No caso presente, em que o0 PCB=1, o RAP iria encomendar 6 unidades. Contudo, se o PCB fosse
de 5 unidades, o RAP iria encomendar 10 unidades, uma vez que € o multiplo de 5 mais préximo de 6.
Este arredondamento para cima, isto é para a quantidade multipla do PCB mais proxima mas superior,
faz com que, tendencialmente, se encomende mais de cada vez do que a quantidade que, a partida,

seria desejavel (tendo em conta o alvo SMPL a atingir no momento da entrega), e, simultaneamente, faz
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com que, tendencialmente, a frequéncia de encomendas diminua. Como resultado, o stock médio
aumentara, por efeito do referido arredondamento, tanto mais quanto maior for o PCB e maior for o ciclo
médio das encomendas.

Resumidamente, o RAP determina quanto se tem de encomendar, no momento, para que daqui
a um prazo de entrega mais uma semana, a quantidade disponivel (expectavel) na loja seja igual ao valor
do SMPL, tendo em conta as previsdes de vendas nesse periodo de tempo, as existéncias em stock e o
PCB do artigo.

No caso de existirem encomendas de clientes, o RAP tem também em consideracdo estas

encomendas. Por exemplo, considere-se um artigo de circuito 5, que contenha a seguinte informacéo:

e Stock disponivel: 15

e SMPL: 10

e PCB:1

e Prazo de entrega: 5 dias

e Nota de encomenda: 40 unidades

Como o prazo de entrega é de 5 dias, o RAP considera uma previsdo de vendas de 2 semanas.
Assim, supondo que o artigo tem uma previsdo de vendas de 5 unidades na semana 1 e 5 unidades na
semana 2, o RAP ira efetuar o seguinte calculo:

Stock disponivel — previsées =15—-5—-5=5

Como 5 < SMPL = 10 e 0 PCB ¢ de 1, o RAP iria encomendar SMPL — stock disponivel —
previsdes = 5 unidades. Contudo, tendo em conta que existe uma nota de encomenda de 40
unidades, o RAP encomendara 45 unidades (40 nota de encomenda + 5 para tentar atingir o SMPL).

As encomendas de cliente devem ser fechadas no sistema CADI no dia em que o cliente levanta
o produto. Caso contrario, o RAP continuara a encomendar uma quantidade para este cliente, além da

previsdo de vendas, até que a encomenda seja fechada.
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Apéndice Il - Exemplo de funcionamento do RAP sem previsédo de vendas.

Exemplo 1: Considerando um artigo em modo contracapacidade, com as seguintes informacoes:

e  Stock disponivel: 6
e SMPL: 6
e PCB:1

e Prazo de entrega: 1 semana

Neste caso, sempre que o sfock disponivel da loja, estiver abaixo de 6 unidades, o RAP gera uma
encomenda igual a SMPL — Stock disponivel da loja, que corresponde a quantidade vendida. Assim
na loja existira sempre uma quantidade em sfockigual ao SMPL. Por exemplo, se se vender uma unidade,
a quantidade em sfock sera de cinco unidades, neste caso o RAP iria encomendar uma unidade, mas se

se vender duas unidades, a quantidade em stock seria de 4 unidades, encomendando o RAP 2 unidades.

Exemplo 2: Considerando agora um artigo com as seguintes informacdes:

e  Stock disponivel: 6
e SMPL: 6
e PCB:4

e Prazo entrega: 1 semana

Neste caso, como o PCB é de 4 unidades, sempre que o stock disponivel desca abaixo do valor
do SMPL, o RAP ird encomendar no minimo 4 unidades. Assim, neste caso, na loja nunca se tera mais
do que 9 unidades em Stock = Stock disponivel — vendas + PCB.

Por exemplo, se for vendida uma unidade, a quantidade em sfock serd de 5 unidades. Como o
PCB ¢ de 4 unidades, entdo o RAP encomendara 4 unidades, ficando a loja com 9 unidades em stock.
No caso de serem vendidas 2 unidades, a quantidade em sfock sera de 4 unidades, mas como o PCB é
de 4 unidades, o RAP encomendara 4 unidades, ficando a loja com 8 unidades em sfock.

Pode, assim, concluir-se que quando o PCB =1, o SMPL ¢ igual & capacidade que o artigo tem no
linear. No entanto, no caso em que o PCB seja maior do que 1, é necessario ter em atencédo que ao
definir o SMPL igual a capacidade do linear, se ira ter mais sfock que a capacidade do linear, fazendo

com que haja stock que tera de ficar armazenado no armazém.
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Apéndice Ill - Exemplos do Top 3000.

Exemplo 1: Considerando que quatro clientes foram a loja e compraram certas quantidades do produto

A e do produto B conforme apresentado na Tabela 37.

Tabela 37: Quantidades vendidas do produto A e B a cada um dos quatro clientes.

Produto A Produto B
Cliente 1 2 10
Cliente 2 4 12
Cliente 3 3 -
Cliente 4 1 -

Pela tabela, pode-se observar que o produto B teve uma quantidade total de vendas maior que o
produto A mas aplicando o conceito do Top 3000, iria-se escolher para este top o produto A e ndo o
produto B, quer isto dizer que o Top 3000 ndo considera os artigos com um maior nimero de vendas

mas sim artigos com um maior numero de clientes tocados.

Exemplo 2: Efetuou-se uma analise ABC em funcdo da faturacdo e da quantidade vendida utilizando
dados do dia 16 de outubro de 2016, sendo posteriormente comparados com as referéncias em Top
3000, sendo este Top, no dia mencionado, composto por 2997 referéncias distintas. A Tabela 38

evidencia o numero de referéncias distintas pertencentes a classe A, B ou C.

Tabela 38: Andlise ABC em funcéo da faturacéo e da quantidade vendida.

Classe A Classe B Classe C
Faturacao 2641 326 30
Quantidade 2074 747 176

Pela tabela, pode-se observar que no Top 3000, utilizando como critério a faturacao total, a maioria
das referéncias pertencem a classe A e uma minoria a classe C. Utilizando o critério da quantidade de
unidades vendidas, pode-se observar que o mesmo acontece, pertencendo a classe A a maioria das
referéncias. O facto de existir artigos que pertencem a classe C no top 3000 é que ao analisar
particularmente em cada loja os artigos, pode-se encontrar artigos fora do top 3000 com um melhor
desempenho que artigos que estdo dentro do top 3000 uma vez que segundo os critérios acima

mencionados, os artigos devem ser tocados em todas as lojas Aki.
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Apéndice IV - Analise ABC dos artigos.

CADI DESCRICAD DPT_ | Unid Yendidas | valor acum. | Percentagem | Classe
3130765| SACO DE PELLETS 15K.G PINEWELLS 35 5503 5505 2% &
3113307 | ECO GROW SUBSTRATO UMV, -45 LT 75 1500 7308 3 &
3132804 |4 PILHAS LE<MAN ALCALINAS A4 25 G50 7355 3 &
B84 75737|ROLOFITAISOLAD PRET 20M 13MM 25 621 3603 3 &
3132825(4 PILHAS LEXMAN ALCALINAS AlL 25 571 3180 3 &
8333480(BLOCO 3 TOMADAS CANTERUPTOR 25 523 3703 45 &
3333265 SUPER COLA AXTOM LIQUIDA 3GR 40 S06 10215 45 &
3235645( 25 SACOS LIX0 DE 20L 40 464 10673 45 &
35T7H56|PY BASIC CARY PP AC3 GMM G0 431 10 45 &
3280313 ESPUMA PU ECONOMICA TS0ML 40 413 1523 45 &
3458517 |FITA PINTURA LISA SOM=25MM 40 4013 1332 52 &
32752935 | GARRAF & 13KG BUTAMND 35 404 12336 52 &
3dE5101] =-ACTO 15MM BI-MATERIAL DEXTER 15 391 12727 5 &
850791 | MAGICMATCHFOSFOROS LARGEIOD={ 35 385 13112 52 &
F06035( LIG. TORMN.F1"-25MM PR 75 352 13464 52 &
3681044 | CORDA POLIETILENO BRANCA E13MM 20 3dE 13810 52 &
106103 | LIG.RAPIDA 3M4"-13MM PP 75 345 14155 52 &
36168TE|MISTURA AVES CAP 20KIS AGRI 75 335 14430 52 &
8304275(FILME EXT INCOLOR 0,45=70M E5 335 14825 [ &
3367485 | FIRE GEL L.\IDROS S00ML+250ML 35 332 15157 = &
3230983 PACK 10 SACOS 100L PRETOS 40 323 15486 [ &
3505706 | REDE PIAVES PRETA LARG. 1 1ML 75 324 15810 [ &
3521451| CABO OE MADEIRA 1,20MT 40 3 16123 [ &
3235650( 25 SAC0OS DE 301 40 303 16432 [ &
3253060 [ FITA ALUMIMIO 30MIC" SOMP'10M 30 302 16734 [ &
3516451| VED ACRILIC FENDAS PP BR 250ML 40 2583 17023 [ &
3616836 MILHO INTEIRO 20K1G AGRI 75 287 17310 T &
1270674 | SUPERCOLAS LOCTITE SGR 40 256 17536 T &
3795652 | SPACED Cx CARTAD GOXd0d40 S6L G5 251 1787T T &
3458674 [FITA EMBALAR HAVANA BEM-S0MM 40 280 15157 T &

&715281| SUPORTE QUADROS-PENOURA FACIL] 20 276 15433 T &
8664150 CASCA PINHEIRO 15-25 TOLT M2 75 275 15705 T A
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Apéndice V — Contagem de tempos da sondagem.

Semana 30 fevereiro a 3 marco.

Numero de sondagens

& 5
% 4
$* 3
E 2
g2
’ i
0
SATISFEITA MAD SATISFEITA
EFATURA = NAO FATURA
Semana 6 a 10 marco.
Numero de Sondagens
20
15
8 15
k]
R 6
-
& z 0
0 s
SATISFEITA NAD SATISFEITA
EFATURA ' NAO FATURA
e Semana 20 a 24 marco.
NuUmero de Sondagens
15 13
ﬁ 10
210
&
E s 3 2
=
g, R 7
SATISFEITA NAO SATISFEITA
EFATURA  © NAD FATURA

2

Tempo
-
3

=

Tempo (segundos)

1585
s 210 198
e -
SATISFEITA NAD SATISFEITA
EFATURA = NAO FATURA
Tempo (segundos)
287
687
55 0
SATISFEITA NAD SATISFEITA
EFATURA = NAO FATURA
Tempo (segundos)
1869
1199
160 180
frvprer] e
SATISFEITA NAD SATISFEITA
EFATURA  NAO FATURA
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Apéndice VI - Resultados do modelo de regresséo linear.

e Modelo A
Estatistica de regressdo
R multiplo 0,682668915
Quadrado de R 0,466036848
CQuadrado de R ajustado 0,451474217
Erro-padrio 108,6723709
Observagbes 114
AMOVA
gl sa Ma F F de significdncia
Regressdo 3 1133809,098 377936,3661 32,00224154 5,98B08E-15
Residual 110 1299065,261 11809,.68419
Total 113  2432874,36
Coeficientes Erro-padrio Stat t valor P 95% inferior 95% superior Inferior 85,0% Superior 35,0%
Interceptar 63,74224529 22,56326038 2,825045859 0,005614925 19,02715922 108,4573314  19,02715922 108,4573314
Total linhas 7,152819427 0,872073271 8,202085383 4,34864E-13 5,424574896 8,881063958  5,424574896 8,881063958
Satisfeita -44,97012489 21,89312092 -2,054075573 0,042338352 -88,35715185 -1,583097931 -88,35715185 -1,583097931
valor Fatura -39,23234241 23,86206159 -1,644130465 0,103004372 -86,52134763 8,056662303 -86,52134763 8,056662803
e Modelo B
Estatistica de regressio
R multiplo 0,680615955
Quadrado de R 0,463238079
Quadrado de R ajustado 0,453566693
Erro-padrio 108,4648951
Observagbes 114
ANOVA
gl sQ MQ F F de significdncia
Regressio 2 1127000,044 563500,0222 478977967 1,00666E-15
Residual 111 1305874,315 11764,63347
Total 113 2432874,36
Coeficientes Erro-padrio Statt valor P 95% inferior 95% superior Inferior 35,0% Superior 95,0%
Interceptar 1,473463216 15,67465891 0,094002889 0,925276336 -29,58601981 32,53384624 -29,58691981 32,53384624
Total linhas 7,597479247 0,828770601 9,167167901 2,95203E-15 5,955214976 9,239743519 5,955214976 9,239743519
Sat + Valor Fatura 49,60429965 20,70197081 2,396114848 0,018241984 8,581962478 90,626603682 8,581962478 90,62663682
e Modelo C
Estatistica de regressdo
R multiplo 0,694999689
Quadradode R 0,483024567
Quadrado de R ajustado 0,464052992
Erro-padrdo 107,4191087
Observagtes 114
ANOVA
gl sQ Ma F F de significdncia
Regressdo 4 1175138,085 293784,5213 25,46043512 6,6171E-15
Residual 109 1257736,275 115338,8649
Total 113 243287436
Coeficientes Erro-padriio Stat t valor P 95% inferior 95% superior Inferior 95,0% Superior 95,0%
Interceptar 32,16893786 27,85226467 1,154984639 0,250622447 -23,03334524 87,37122096 -23,03334524 87,37122096
Total linhas 7,21079283 0,862560207 8,35975596 2,26368E-13 5,501226542 §8,920359118 5,501226542 8,920359118
Satisfeita -22,64200636  24,6476918 -0,918625831 0,360319648 -71,49293019 26,20891748 -71,49293019 26,20891748
Valor Fatura -44,07554408 23,72529334 -1,857744958 0,065304175 -91,09830416 2,947216005 -91,09830416 2,947216005
Sat+Valor Fatura 44, 65608746 23,595807 1,892543343 0,061071437 -2,110034901  91,42220983 -2,110034901 91,42220933
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e Modelo D

Estatistica de regressdo

R multiplo 0,389313452
Quadradode R 0,151564964
Quadrado de R ajustado 0,128425326
Erro-padrio 136,984931
Observagtes 114
ANOVA
gl sQ MQ F F de significincia

Regressdo 3 368738,5143 122912,8381 6,550156154 0,000407556
Residual 110 2064135,845 18764,87132
Total 113 2432874,36

Coeficientes Erro-padrio Stat t valor P 95% inferior 95% superior Inferior 95,0% Superior 95,0%
Interceptar 156,0764085 30,07128905 5,190213436 9,69256E-07 96,48217186 215,6706451 96,48217186 215,6706451
Satisfeita -82,60471038 30,07128905 -2,746962734 0,00702982 -142,198947 -23,01047375 -142,198947 -23,01047375
Valor Fatura -65,92256234 30,07128305 -2,192209354 0,030471242 -125,516799 -6,328325706 -125,516799 -6,328325706
Sat +Valor Fatura 37,65086423 30,07128905 1,252053551 0,213206041 -21,94337241 97,24510087 -21,94337241 97,24510087
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Apéndice VIl — Simulador.

Stock final o
Semana |Stock inicio| Procura Vendas CQuebra antes da Stock medio|  Entrega Stock final | RAP s/ PCB | RAP (novao)
semana | fornecedor
entrega
0 128 100 a0
1w 9 8 0 M8 135 % 209 19 135

2 209 24 24 0 185 197 90 275 18 1]
3 275 28 28 1] 247 261 135 382 45 45
4 382 34 34 o 348 365 ] 348 35 45
5 348 63 63 [}] 285 316,5 45 330 53 45
6 330 as 4as 0 281 305,5 45 326 57 45
7 326 28 28 1] 298 312 45 343 40 45
B 343 67 &7 o 276 308.,5 45 321 62 45
9 321 62 62 0 259 290 45 304 79 90
10 304 108 108 [}] 186 250 45 241 a7 90
11 241 147 147 1] 24 167,5 a0 134 154 135
12 124 151 151 o 33 108,5 a0 123 170 180
13 123 143 123 20 0 61,5 135 135 113 135
14 135 132 132 1] 3 69 180 183 110 a0
15 183 162 162 o 21 102 135 156 182 180
16 156 105 105 o 51 103,5 a0 141 107 a0
17 141 166 141 25 0 70,5 180 180 158 180
18 180 223 180 43 1] a0 a0 90 158 180
19 a0 167 a0 77 o 45 180 130 68 a0
20 180 91 a1 0 B9 1345 180 269 69

21 269 83 83 0 186 2275 90 276 62 45
22 276 68 68 1] 208 242 a0 298 B5

23 2098 86 B6 o 212 255 45 257 Bl a0

Média vendas semanal =
Desvio=[_ 10,0% |

Desvio padrdo = 10

Indicadores da simulagdo

% semanas em quebra=  7,55%

% guantidade em quebra = 4,14%

stock médio = 2252

meédia stock final = 2687

média quantidade de encomenda = 781
semanas simuladas = 53

92,45%

Prazo de entrega =

Semana

Nivel de servigo

extra =

SMPL=
PCB =

2
1

semana
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