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Resumo

Resumo

A presente dissertagdo foi desenvolvida com base no estagio curricular na Bosch
Termotecnologia S.A.

A necessidade de reducéo de custos logisticos de transportes e a otimizacdo de
rotas e camides foram o motivo pelo qual o Departamento Central da Bosch desenvolveu
um Centro de Gestdo de Transportes intitulado TMC.

O TMC, com sede na Hungria, € uma unidade central que assume a
responsabilidade de planear, otimizar e coordenar os transportes das fabricas do grupo Bosch

nas quais esta presente.

Com o objetivo de otimizar a rede de transportes da Bosch Termotecnologia, o

TMC iniciou a sua insercdo nesta fabrica.

Considerado como um grande projeto, a implementagdo do TMC contemplou
quatro grandes fases: numa primeira fase, a recolha e tratamento de dados com vista ao
estudo da rede de transportes da Bosch Termotecnologia, numa segunda fase, a analise de
processos da fabrica e do TMC com o objetivo de identificar as diferencas entre estes, numa
terceira fase, o aprofundamento dos dados recolhidos e numa quarta fase, a analise de
viabilidade das propostas de otimizacao.

Com este estudo foi possivel aprofundar conhecimentos da rede de transportes

da fébrica, criar bases de dados e alcancar solu¢des de otimizacao consideradas viaveis.

Palavras-chave: Bosch, Bosch Termotecnologia, TMC, otimizacao,
transportes
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Abstract

Abstract

This dissertation is the product of an internship at Bosch Termotecnologia S.A,
who have developed the Transport Management Centre (TMC). The TMC, which is
Hungary based, is responsible for the coordination of transportation for Bosch, aiming to

optimize delivery routes and reduce costs.

The implementation of the TMC has been regarded as a major project and
includes four main phases: the first phase is processing of the data collected from Bosch
Termotecnologia S.A’s transport network; the second phase is analysis of said data; the third
phase is deepening of the data collected and the fourth phase is to propose any optimization

plans.

This study provided a deeper knowledge of the transport network, created

databases and allowed for feasible solutions.

Keywords Bosch, Bosch Termotecnologia, TMC, optimization,
transport
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Otimizacdo de uma Rede de Transportes INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

A presente dissertagdo foi desenvolvida com base no estagio curricular na Bosch
Termotecnologia S.A., que teve um periodo de duracdo de 9 meses, de 1 de Novembro de
2016 a 1 de Julho de 2016.

O estagio decorreu no departamento de logistica, na area dos transportes, tendo
como objetivo a colaboragdo num projeto internacional da empresa - implementacdo do

TMC, visando a otimizagdo de custos, rotas e camides.

Devido a sua dimensdo e complexidade, este projeto contou com o envolvimento
de vérias areas fabrica, tais como: departamento financeiro, informético, departamento de

logistica e de compras.

Neste documento, o TMC, bem como o projeto para a sua implementacéo, é

apresentado em detalhe ao leitor.

Dada a area em que este projeto se insere, sdo utilizados conceitos relacionados
com a logistica de transportes e sdo mencionadas ferramentas de suporte na obtencdo e

analise de dados.

1.1. Enquadramento do projeto e objetivos do estagio
curricular

Atualmente, muitas das fabricas do grupo Bosch tem uma gestéo dos transportes
local, isto é, os departamentos de logistica gerem interna e autonomamente os transportes da

sua fabrica.

Manuel Lourengo 1
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O TMC tem uma participacao ativa na gestdo diaria dos transportes, alterando o
modo de funcionamento de certos processos, no entanto, as fabricas continuam a
desenvolver autonomamente projetos na area de logistica dos transportes.

Mais a frente serdo explicados os processos, antes e apds a implementagéo do
TMC, para que as modificagdes sejam percetiveis.

A Bosch Termotecnologia, dada a possibilidade de criacdo de sinergias com
outras fabricas e a aparente possibilidade de reducdo de custos nos transportes, foi
selecionada pelo TMC para um estudo da viabilidade de implementagéo.

Como tal, para que este estudo fosse possivel, foi necessaria uma colaboracéao
permanente do departamento de logistica, de forma a garantir uma andlise fidedigna da atual
rede de transportes para fosse possivel descortinar solu¢Ges de otimizacdo para a fabrica de
Aveiro, quer a nivel de reducdo de custos quer a nivel de melhoria dos processos.

O estagio curricular contemplou a participacdo neste projeto, com o objetivo de
dar suporte em todas as fases.

Deste modo, foi importante durante o estagio desenvolver e aprofundar certas
competéncias que permitiram uma melhor participacdo no projeto.

O conhecimento de processos, formas e meios de transporte, da especificidade
dos produtos transportados bem como dos processos de armazenamento, foram algumas das

areas de foco durante esta continua aprendizagem.

A implementacdo do TMC é um processo gradual e estruturado, no qual o papel
da fabrica selecionada para a implementacdo é fundamental. Assim, sdo explicadas, no
capitulo 4, as varias fases do projeto.

Manuel Lourengo 2
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1.2. Contextualizacao tedrica
A contextualizacdo tedrica deste projeto assume um caracter fundamental na
presente dissertagdo, pois permite ao leitor compreender os conceitos utilizados e os

fundamentos tedricos que servem de suporte.

1.2.1. Logistica
“Logistica, ¢ a parte da gestdo da cadeia de abastecimento que planeia,
implementa e controla o fluxo e armazenamento eficiente e econdmico de matérias-primas,
materiais semi-acabados e produtos acabados, bem como as informacdes a eles relativas,
desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propasito de atender as exigéncias

dos clientes.*“ (Carvalho, 2002, p. 31)

A logistica tem atualmente uma grande influencia nas organizagcdes tendo em
conta que, segundo dados do material de apoio do professor Cristovao Silva, 0s custos
logisticos das empresas rondam em média 10% do valor das vendas, como tal séo muitos 0s
projetos desenvolvidos nesta area tendo como finalidade a reducéo de custos e/ou a melhoria
de processos.

Compreendida a defini¢do e a importancia da logistica, é relevante definir o que

é a gestdo da cadeia logistica.

Cadeia logistica

A gestdo da cadeia logistica € a integracdo dos processos do negocio desde o

fornecedor até ao cliente final com o objetivo de acrescentar valor ao produto.
Pelo fato da logistica envolver varios processos e representar elevados custos
para as empresas, a gestdo da cadeia logistica faz parte da estratégia competitiva das

organizacoes.

No capitulo 2 ¢é apresentada a cadeia logistica da Bosch.
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1.2.2. Logistica de Transportes
Apdbs a exposicdo tedrica anterior, entramos agora em detalhe na atividade
logistica considerada o foco do projeto que motivou esta dissertacéo - gestdo dos transportes.
A gestdo de transportes é uma atividade logistica que envolve: a escolha das
melhores rotas, tipo, meios e modos de transporte, tipos de equipamentos e a disposicao da
carga.
O objetivo é transportar o maior nimero de mercadorias, minimizando o custo e

0 tempo e garantindo a integridade da carga bem como o cumprimento do prazo estabelecido.

Em suma, a gestao dos transportes visa a satisfacdo do cliente e a diminuicdo dos

Custos para a empresa.

Os tipos de transporte utilizados pela Bosch Termotecnologia sao:
e transporte aéreo;
e transporte maritimo;

e transporte rodoviario;

Figura 1 - Tipos de transporte

O transporte aéreo caracteriza-se por ser um meio muito rapido, que permite
pouca capacidade e com elevados custos. Pelos motivos referidos, este meio de transporte é

frequentemente utilizado em casos de transportes urgentes.
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O transporte maritimo caracteriza-se por ser um meio lento que permite
elevadas capacidades e baixo custo por tonelada.

Atualmente, dada a localizacdo geografica de Portugal, este tipo de transporte
tem vindo a ser cada vez mais utilizado quer seja para short sea ou over sea, pois permite
reducdes de custos.

O short sea é o transporte por mar, entre portos situados em estados-membros
da Unido Europeia, ou entre esses e portos de paises ndo-europeus mas com linhas de costa
nos mares que circundam a Europa: casos do Baltico, do Mar Negro e do Mediterraneo

O over sea pode implicar o transporte com a travessia de oceanos ou por mares
que ndo circundem a Europa.

A existéncia de contentores de varias dimensdes permite alguma flexibilidade

na escolha do equipamento.

O transporte rodoviario caracteriza-se por ser um meio rapido, flexivel, e de
grande cobertura geogréfica, no entanto os custos para grandes distancias sdo elevados.

Este tipo de transporte tem também a grande vantagem de permitir uma escolha
muito variada do tipo de equipamento.

Atualmente é um dos meios de transporte mais utilizados.

De seguida s@o apresentados 0s modos de transportes.
Para auxiliar na compreensdo das definicdes que se seguem, inicialmente é

apresentado o conceito: Hub.

HUB
O Hub é um ponto central onde a mercadoria € recebida ou distribuida numa area

especifica, servindo também para armazenamento.
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Os modos de transporte utilizados sdo os seguintes:

Full Truck Load (FTL): consiste na utilizacdo de um equipamento rodoviario
carregado completamente com matéria-prima, produto acabado, produto semi-acabado,
componentes, retornaveis, etc...O responsavel pelo frete tem a seu cargo o custo total do

camido completo. Na figura 2 € possivel observar um exemplo deste modo de transporte.

Camido Completo
?g ﬁ

Figura 2 — Exemplo genérico do modo de transporte FTL.
F- Fornecedor; C-Cliente

Less than Truckload (LTL): consiste na utilizagdo de um equipamento
rodoviario carregado com grupagens. O responsavel pelo frete tem a seu cargo o custo
referente ao espaco que a sua grupagem ocupa no equipamento. Na figura 3 é possivel

observar um exemplo deste modo de transporte.

b hig

Figura 3 — Exemplo genérico do modo de transporte LTL.
F- Fornecedor; C-Cliente
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Full Container Load (FCL): consiste na utilizacdo de um contentor carregado
completamente com materia-prima, produto acabado, produto semi-acabado, componentes,
retornaveis, etc...O responsavel pelo frete tem a seu cargo o custo total do contentor

completo. Na figura 4 € possivel observar um exemplo deste modo de transporte.

E
E

Figura 4 - Exemplo genérico do modo de transporte FCL.
F- Fornecedor; C-Cliente

Less than Container Load (LCL): consiste na utilizacdo de um contentor
carregado com grupagens. O responsavel pelo frete tem a seu cargo o custo referente ao
espaco que a sua grupagem ocupa no equipamento. Na figura 5 é possivel observar um

exemplo deste modo de transporte.

e -

Figura 5 - Exemplo genérico do modo de transporte FCL.
F- Fornecedor; C-Cliente

Milk Run (MR): sistema que consiste na recolha em varios pontos de paragem
utilizando sempre o mesmo equipamento de transporte. Na figura 6 é possivel observar um

exemplo deste modo de transporte.

F F F C

by b ﬁﬁﬁ b
EW

Figura 6 - Exemplo genérico do modo de transporte MR.
F- Fornecedores; C- Cliente
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FTL /Hub /LTL: sistema que combina dois modos de transporte, FTL e LTL,
em duas fases:

12 Fase (FTL) — camido completo do fornecedor até um Hub.

2% Fase (LTL) — camifes com grupagens do Hub até aos clientes.

Na figura 7 é possivel observar um exemplo deste modo de transporte.

F Hub C

Camido Completo
r_l
bag =
[ T T |

Figura 7 - Exemplo genérico do modo de transporte FTL / Hub / LTL
F — Fornecedor; C - Clientes

»
> I

T
@.1

LTL /Hub/ FTL.: sistema que combina dois modos de transporte, FTL e LTL,
em duas fases:

12 Fase (LTL): grupagens dos fornecedores até um Hub.

2% Fase (FTL): camido completo do Hub até ao cliente.

Na figura 8 é possivel observar um exemplo deste modo de transporte.

E
y

»
»

El
y

Camido Completo . ~

El
y

Figura 8 - Exemplo genérico do modo de transporte Hub / LTL / FTL.
F — Fornecedores; C - Cliente

Manuel Lourengo



Otimizacdo de uma Rede de Transportes INTRODUCAO

Os tipos de equipamentos frequentemente utilizados constam no anexo A.

Economias de Escala

Com recurso a material de apoio do professor Cristovéo Silva, sabe-se que 0s
custos de transportes representam cerca de 3.3% do valor das vendas e que neste setor ha um
grande volume de material transacionado, o que faz com que se recorra a economias de
escala para obter custos competitivos. Assim, grandes volumes de material transacionado

permitem a diminuicdo do custo/volume.

No projeto apresentado nesta dissertacdo, as economias de escala resultam em

grande parte de contratos centrais.

1.2.3. Geografia

A localizacdo geogréafica das organizaces influencia a sele¢éo dos tipos e modos
transporte a utilizar, assim como tem influéncia nas rotas e consequentemente nas distancias
percorridas. A conjugagdo dos fatores referidos tem um grande impacto nos custos
logisticos.

A proximidade ao mar, 0s acessos, a localizacdo de fornecedores, clientes,
armazéns e centros de distribuicdo logistica, sdo alguns dos fatores geogréaficos a ser
considerados para uma eficiente e eficaz gestdo dos transportes.

1.2.4. Incoterms
Os incoterms foram criados em 1936 para dar resposta aos conflitos que

ocorriam por erros de interpretacdo nos contratos internacionais.

Consistem em normas padréo internacionais, representadas por siglas de trés
letras, que regulam determinados aspetos do comércio internacional no que respeita ao
transporte de mercadoria. Estas normas definem os direitos e obrigagdes do exportador e do
importador desde a origem até ao destino, desde que exista acordo entre as partes para a sua

utilizag&o.
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Os incoterms regulam:

quais as responsabilidades essenciais do comprador e do vendedor;
quais os custos de manipulagdo até ao local de entrega, que sdo da
responsabilidade do comprador ou do vendedor;

em caso de perda ou dano da carga quem suporta o risco e até que
momento da entrega este é suportado.

Para que se compreenda melhor o conceito, abaixo sdo dados a conhecer 0s

varios tipos de incoterms, estando estes divididos em 4 grupos mediante o seu termo.

Termo — E: O custo e a transferéncia do risco ocorrem do exportador
para o importador atraves das instalagBes da empresa. Isto €, o vendedor
apenas providencia a mercadoria na sua propria area.

Incoterms: EXW

Termo — D: O custo e a transferéncia do risco do importador para o
exportador ocorrem no destino.
Incoterms: DAP; DAT; DDP

Termo — C: O custo e a transferéncia do risco sao desagregados.

O exportador suporta os custos até ao local de entrega no pais do
importador e efetua um seguro minimo.

A transferéncia do risco para o importador ocorre através da entrega ao
transportador num local para o efeito.

Incoterms: CFR; CIF; CPT; CIP

Termo - F: O custo e a transferéncia do risco para o importador ocorrem
no local de entrega dentro pais do exportador. Isto é, o vendedor entrega
a mercadoria a um transportador indicado pelo comprador.

Incoterms: FCA,; FAS; FOB

Manuel Lourengo
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As normais internacionais que virdo a ser referidas mais a frente sdo: FCA, EXW

e DAP.

b A & 28 @

; P : :
Vendedor Transportador Frontelra_/ orto de Port? de Frontelra{ D?stmo/
Exportacdo embarque destino Importagdo  Cliente
RiSCO mu i ~ ~ = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = - - - -
FCA Custos I - =~ = = = = = = = = = = = = = ® = ® = - - - - .- - ===
Risco
DAP Custos - =
EXW Risco Ele =« « « =« « @« « @« =« @« @ @ @ @« @ @ @« @« @« @« @ @ @ @« ««««««oeoooececoeoae
Custos B -~ =~ = = = = = = = = = = = = .- - = om om om o= om o om om o= om o o= om o= om o o= o= o= o= o= o= o= o= o=
mmmm Riscos do vendedor -~ Riscos do comprador
mmmm Custosdovendedor -~ Custosdo comprador

Figura 9 - Incoterms: quadro explicativo dos riscos e custos

Regra geral, é descrito o local onde ocorre a transferéncia do risco, por exemplo,

FCA Hub-Paris, significa uma importacdo com a transferéncia de risco a ocorrer num Hub

em Paris.
E relevante referir que as normas determinadas pelos incoterms sé s&o aplicadas

entre exportadores e importadores, ndo sendo aplicadas as empresas transportadoras,

seguradoras e despachantes.
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2. APRESENTACAO DA BOSCH

Grupo Bosch
A empresa foi fundada em Estugarda no ano de 1886 por Robert Bosch (1861-
1942), comecando inicialmente a sua atividade como uma “oficina de mecénica de precisdo

e eletricidade™.

Com o passar do tempo, a empresa cresceu e adquiriu forte presenca em varios
mercados, surgindo a necessidade de reorganizacao que levou o grupo a dividir-se em quatro
areas de negdcio: Solucdes de Mobilidade, Tecnologia Industrial, Bens de Consumo, e

Tecnologia de Energia e Edificios.

Atualmente, o Grupo Bosch, lider mundial no fornecimento de tecnologia e
servigos, esta presente em cerca de 150 paises e conta com mais de 375 000 colaboradores
em todo o mundo que contribuiram para gerar uma faturacdo de 70,6 mil milhGes de euros
em 2015.

Com um grande investimento em desenvolvimento e inovagdo, o0 grupo Bosch
procura conceber produtos e servicos com o objetivo de cativar e melhorar a qualidade de
vida das pessoas através de solugdes inovadoras e Uteis.

2.1. Bosch Termotecnologia S.A.

A Bosch Termotecnologia S.A. é conhecida ainda por muitos como Vulcano,

pois foi justamente este 0 nome que marcou o inicio da empresa.

A Vulcano Termodomésticos comecou a sua atividade de fabricacdo e
comercializacdo de esquentadores a gas em Cacia, Aveiro, no ano de 1977, tendo sido
inicialmente constituida por capitalmente inteiramente nacional. O seu funcionamento era
baseado num contrato de licenciamento com a Robert Bosch para a transferéncia da

tecnologia utilizada pela empresa alema para producéo dos seus esquentadores.
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No ano de 1985 a empresa langou a marca Vulcano no mercado e 2 anos apés o

lancamento torna-se lider no mercado nacional de esquentadores.

O trabalho desenvolvido rapidamente despertou a cobic¢a do grupo Bosch que
em 1988 adquiriu a maioria do capital. As instalagdes fabris da Vulcano passaram a integrar
a divisdo de Termotécnica da Bosch, que transferiu para Portugal competéncias e

equipamento, iniciando-se um processo de especializagdo dentro do Grupo.

Em 1992 a empresa atingiu a lideranca europeia de esquentadores a gas.
Seguiu-se a criacdo de um centro de investigacdo e desenvolvimento que
permitiu @ Vulcano ser reconhecida como a marca tecnologicamente mais evoluida, desde

entdo foram desenvolvidas e produzidas caldeiras e varias gamas de esquentadores.

Reconhecida pela competéncia e desenvolvimento, em 2002 a Vulcano foi
nomeada como o Centro de Competéncia com responsabilidade Mundial no Grupo Bosch
no produto esquentador, ficando sob a sua tutela a concecéo e desenvolvimento de novos

aparelhos bem como a sua fabricacdo e comercializagéo.

Em 2008 a Vulcano passou a ser designada por Bosch Termotecnologia S.A.,

estabelecendo uma identificagéo clara como parte do Grupo.

Atualmente, com presenca em mais de 55 paises e aproximadamente 1143
colaboradores, a fabrica de Aveiro produz esquentadores, caldeiras, pecas de substituicdo e
bombas de calor.

No grupo Bosch, pertence a divisdo da Termotecnologia e ao grupo de produtos
de aquecimento de aguas domésticas, cabendo-lhe a gestdo da unidade de negécio de
solugdes de agua quente e coordenando as atividades mundiais para esquentadores e bombas

de calor, com o centro de competéncia em Aveiro e demais fabricas na China e México.
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2.2. Apresentacao e organizacao do departamento de
logistica

O departamento de logistica da Bosch Termotecnologia S.A., referido como

LOG, esta dividido pelas seguintes areas:

LOG 1 - Servico ao cliente

O LOG1 é responsavel pela gestdo de clientes e pelo planeamento de stock de
produtos acabado.

Compete a esta area assegurar a disponibilidade dos produtos de aquecimento de

aguas domésticas nos mercados com o nivel correto de stock e com o0 menor custo logistico.

LOG 2 — Procurement

Compete a area do procurement a compra e gestao de entregas de materiais.

O LOG2 tem a seu cargo a aprovacdo de ECRs, o envolvimento em projetos, a
participacdo e acompanhamento dos point-CIPs (reunides relacionadas com melhoria

continua) e analise de stocks de componentes e matéria-prima necessarios a producao.

LOG 3 - Fluxo de materiais
Cabe ao LOG3 assumir a responsabilidade da logistica interna e de todos os
fluxos logisticos que envolvem a rececdo, armazenamento, abastecimento da fabrica,

processos de importacao e exportacao.

LOG P - Projetos de logistica
A responsabilidade do LOG P € coordenar os projetos que envolvem a logistica,

as atividades lean e BPS, bem como os projetos de melhoria continua de processos.

LOG PL — Planeamento da producéo

O LOG PL tem a tarefa de planear a producéo de produto acabado, componentes
e pecas de substituicdo.

Esta area é também responsavel por assegurar a disponibilizacdo de pecas
sobressalentes no mercado Ibérico com o nivel correto de stock e com 0 menor custo

logistico.
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Apresentacdo da Bosch

LOG 9 — Projetos de TI.

E no LOG 9 que s&o coordenados os projetos de T1 que envolvem a logistica.

Aqui ¢ feita também a gestdo de informacdo, cabendo a esta area transmitir

informacdes dos processos de otimizaca

0.

Apbs conhecido o departamento, suas areas e respetivas competéncias, é

finalmente apresentada a cadeia logistica na figura 10. Para melhor compreensdo da cadeia

logistica, importa que a Bosch AvP tem contratado um prestador de servicos logisticos

responsavel pelo armazenamento e transferéncia de material.

Pela proximidade das instalacbes do LSP as

instalaces da Bosch

(aproximadamente 5 km), diariamente um shuttle faz em média 8 viagens de ida e volta

entres os dois locais para carga e descarga do material necessario.

Cadeia logistica

AN

Terceiros

=)

AN

Fornecedores| (‘[lly RDCILDC |, |Grossistas Instaladoresf—— | © C
X
Utilizador
final
Fabrica
para fabrica
AvP/LOG a nivel mundial >
AvP/LOG em Portugal >
Figura 10 - Cadeia logistica Bosch
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2.3. LOG 3 - Transportes

A equipa de transportes, pela logica de competéncias, encontra-se inserida no
LOG3.
Foi nesta equipa que decorreu o estagio curricular, sob orientacdo do Engenheiro

Hugo Ferreira, que serve de base a presente dissertacao.

Esta equipa € composta por 6 elementos dos quais um é o lider de equipa,
Engenheiro Hugo Ferreira.

As tarefas e responsabilidades da competéncia desta equipa sdo: gestdo de
transportes de importacdo e exportacdo, mercados nacionais, mercados internacionais,
expedicdo e faturacdo, controlo de exportacdes, gestdo do armazém externo, logistica inversa
(devolucdes de clientes), reclamac@es logisticas, gestdo do or¢camento, gestdo de residuos

industriais, PODs, andlise de custos logisticos, projetos de racio e de otimizacdo de cargas.

De forma a garantir o sucesso das operacdes logisticas e a minimizacdo de
custos, sdo acompanhados os seguintes KPIs pelo LOG 3 - Transportes:

e reclamac0es logisticas (% de reclamacoes);

e nivel de servico (% de cumprimento de entregas);

e custo de transportes (% dos custos de logistica totais);

e custos extra (€);

e aderéncia a janelas horarias (% cumprimento das janelas).
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3. TMC- CENTRO DE GESTAO DE TRANSPORTES

3.1. Definigoes
WAVE
Como referido anteriormente, o TMC é implementado de forma gradual nas
fabricas do grupo Bosch.
Para cada projeto de implementacéo do TMC é criada uma wave que define qual

0 scope, i.e., as fabricas envolvidas e os transportes a serem considerados.

A fabrica de Aveiro foi envolvida na wave W2016.1 na qual o scope considerado
foi:
e Transportes — Transportes rodoviarios custeados pela Bosch AvP.

e Fabricas — Aveiro, Braga, Llica, Castellet, Aranjuez, Madrid, Treto.

Figura 11 - Mapa das fabricas Bosch no scope do TMC

As fabricas envolvidas nesta wave foram selecionadas pelo fato de terem um
volume de transportes significativo e a suas localizacdes geogréaficas permitirem sinergias.

Manuel Lourengo 17



Otimizacdo de uma Rede de Transportes

TMC — Centro de Gestdo de Transportes

Langamento do projeto
Processos e Tl

Master data

Network design & otimizagao

Formagao
Execucao

Intensificacao estabilizagao

Plano cronoldgico

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Set
®
Processos e Tl - alinhamento ﬂ
Processos e Tl - requisitos e ®
especificagdes o
Teste funcional L 2 ‘g
<
>
()]
©
Atual Network L 3 ©
Futura Network Y [ ) fg
Tender - FTL/MR I ¢ ®
Tender - LTL * o
| | |
*
| o |

Figura 12 - Plano cronoldgico da wave W2016.1

o
=4

Apos conhecido o scope da wave W2016.1, é apresentado em baixo o plano

cronoldgico interno do TMC para o projeto de implementacdo com inicio em Janeiro de

2016.

Para a execuc¢do do plano cronolégico foram definidos, pelo TMC, quatro grupos

de trabalho com tarefas atribuidas.

Na tabela da figura 13 é possivel verificar os grupos e respetivas tarefas.

Processos e TI

¢ Processos e T1— Workshop,
* Identificagao de barreiras a
* Concegao dos processos de
* (utilizadores chave);

* Direitos dos utilizadores;

+ Teste functional.

Master Data

* Dados de fornecedores e clientes;
implementacio; | *+ Unidades de manipula¢do e unidades de
formagao embalagem;

« ltens Master Data.

Desenho da Network

Implementacio e Formagio

* Baseline alignment: Atual Network; » SAP e formagdo dos utilizadores chave;
* Desenho da Network: Futura Network; * Fornecedores/Transportadores —

*  Tender FTL/MR;
¢  Tender LTL.

Formagao;
» Implementagio e intensificagdo.

Figura 13 - Grupos de tarefas
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T™™C
Como referido anteriormente, 0o TMC é uma unidade central que integra Network

design, o planeamento, a otimizacéao, coordenacgdo e execucao dos transportes.

Dado o seu papel central na gestdo dos transportes, o TMC relaciona-se
bilateralmente com fornecedores, clientes, fabricas Bosch e transportadores, como é

apresentado na figura:

Transportadores

@ | -  d@»

Fébricas Bosch

Figura 14 - Relacionamentos bilaterais do TMC

No capitulo 3.2 sdo explicados os processos do TMC com o0s seus intervenientes.

TMS
Todas as entidades que intervém com o TMC utilizam o TMS para execugdo das

tarefas que Ihes competem.

O TMS é um sistema de T1 com uma interface web para os utilizadores. Funciona
como uma plataforma online na qual os clientes, fornecedores, transportadores e fabricas
Bosch executam o seu trabalho no que concerne aos transportes.

E apresentada na figura uma imagem ilustrativa do TMS.

@& BOSCH

Figura 15 - Exemplo da plataforma web do TMS
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Rotas e pares OD

As rotas sdo definidas por pares OD, i.e., pares Origem — Destino.

Na figura 16 é demonstrado esquematicamente aquilo que se entende por par
OD.

Origem: Destino:
Fornecedor A Fabrica Bosch

[] L]

Figura 16 - Exemplo genérico de par Origem - Destino

Para cada par OD é definida uma rota operacional standard (SOR) e uma rota
operativa alternativa (AOR).

Ordem de Transporte

Ordem de transporte é um conceito essencial do TMC, pois séo as ordens de
transporte que possuem informacg&o da carga transportada.

No anexo B é apresentada uma OT e a respetiva informacéo que esta contém.

Para que melhor se compreenda a relagdo entre carga e ordem de transporte, €
apresentada a figura 17.
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. - b —— . . . o
— . __._S)I.dem de Transporte (OT)

/" Carga 1= 0TI ~

Cross Doc/
|" "I OO 0000

.

-

— * " Ordem de Transporte (OT)

Figura 17 - llustragao da relagdo entre carga e ordem de transporte

Através desta figura pretendem-se transmitir as seguintes ideias chave:
e Uma carga esta sempre associada a um camido;

e uma carga pode ter associada uma ou mais OTs;

e a OT mantém-se inalteravel e acompanha sempre a carga, i.e., a carga

com OT associada ndo pode ser dividida por diferentes camides;

Por fim importa referir que a cada ordem de transporte corresponde um ndmero

que ¢ afixado pelo fornecedor em cada unidade de manipulacdo, enquanto na area rece¢do

da Bosch deve ser feito o scan de cada OT.

Na figura 18 ¢ apresentado o exemplo uma OT apds impressa e afixada numa

unidade de manipulacéo.

_

Street 1

Anota de
entrega € 0
CMR, que é
impressa através
doTMS e
funciona o
documento legal
que acompanha o
transporte.

\D fa de criagio [Observagges

(00) 312345671000044758
Figura 18- Exemplo de unidade de manipulagdo, palete, com OT afixada
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3.2. Processos
Apbs conhecidas as definicdes fundamentais, € apresentado ao leitor, na figura,
um resumo dos processos internos do TMC, a ordem pela qual estes ocorre, a periodicidade

de revisao, bem como as tarefas envolvidas.

12 Design - Periodicidade: anual

e Integracdo do projeto (Atual Network e Futura Network)
¢ Re-design —revisdao anual de otimizacao da rede Europeia integrada

22 Planeamento - Periodicidade: mensal

eRotas operativas standard
eImplementacao de rotas
*Re-planeamento — mudanca de gestdo )

32 Execugao - Periodicidade: didria

¢ Controlo de OTs

¢ Execucdo dos transportes
¢ Gestdo de excecdes

* Monitoriza¢do de KPls.

42 Faturagao - Periodicidade: diaria
@ e e Clarificagdo de custos de transporte
* Faturagdo automatica
\

Figura 19- Quadro de processos do TMC

Nos subcapitulos seguintes estes processos sdo explicados em maior detalhe,

inclusive com recurso a esquemas, sao também descritos os inputs, tarefas e outputs obtidos.
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3.2.1. Design
O design esta no primeiro nivel dos processos do TMC, devendo ser revisto uma
Vez por ano ou quando necessario.
Inputs:
e dados de transporte e da Network.
Tarefas ao nivel do design:
e Network design;
e Network tenders;
e implementacdo do novo design da Network.
Outputs:
e nova Network otimizada (estrutura de Hubs, conce¢do dos transportes
etc.);

e estrutura para o processo de planeamento.

Na figura 20 sdo esquematizados os procedimentos até chegar a otimizacdo da

Network.

Dados
Recolha dos dados requeridos

Desenvolvimento de processos para uma

Futura Network

Alinhamento da futura concepg¢go dos
transportes

Conclusdes

compreensdo clara da atual Network.

Analise de lead times, impactos no
Andlise aprofundada da atual Network. P

Otimizacdo da Network
Modelacdo e anélise dos cenarios da Network.

armazém da Bosch AvP e de custos de

Integracdo do processo master data de transporte.

forma parcial. 1.
Inicio da preparacdo do tender. Compreensdo da estrutura da Network.
Preparacdo do baseline para a futura

concepgdo da Network. Modelagdo da atual Network.

Definicdo e agendamento dos passos

para a implementag3o. 5

Identificacdo das maiores rotas com foco

Célculo e acordo das potenciais nos FTL.
Modelo atual poupancgas com a fabrica.
Conceg¢do de um modelo da atual Network, a ser 3.
usado como baseline para futuras otimiza¢des Identificacdo de outras rotas para

Monitorizacdo de medidas (sistema
standard— volume, utilizac3o,
custo...etc.).

Simulagdo da atual Network no software combinagdo com a recurso a milkruns.

de design.

4.

Criacdo do baseline ao nivel dos pares
Analise dos restantes transportes.

0D, referente a atual Network.

Aprovagdo por parte da fabrica do
baseline — base para as futuras reducdes
de custos.

Figura 20 - Processo de design
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3.2.2. Planeamento
O planeamento ocupa o nivel secundario dos processos do TMC e deve ser
revisto mensalmente ou quando necessario.
Inputs:
e Network otimizada.
e dados detalhados dos transportes ao nivel dos pares OD.
Tarefas ao nivel do planeamento:
¢ planeamento de rotas;
e implementacéo de rotas.
Outputs:
e Rotas implementadas — SOR e AOR.

As rotas SOR sdo implementadas com base nos dados dos pares OD
utilizados como inputs. e com 0s seguintes parametros definidos:
» frequéncia de entrega;
dias de recolha e entrega;
janelas horérias de carga e descarga standardizadas;
modos de transporte;
transportador;

equipamento de transporte;

YV V V V V VY

datas efetivas.

E representado abaixo, na figura 21, um exemplo de uma rota com os devidos

parametros estabelecidos.

Frequéncia: 1 vez por semana

Origem Modo de transporte: FTL Destino
Transportador: Transportador X
Fornecedor A Equipamento de transporte: Mega Truck Bosch AvP
Recolha Entrega
32 feira 42 feira
06:00 - 07:00 06:00 — 07:00

Efetivo desde: 5 de Agosto de 2016

Figura 21 - Exemplo genérico de rota com os devidos parametros
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3.2.3. Execucao
O nivel de execucao é o processo que ocupa o terceiro nivel e consiste nas tarefas
de gestdo de transporte executadas diariamente.
Inputs:
e rotas implementadas;
e pedidos de transporte diariamente.
Tarefas ao nivel da execugao:
e controlo de OTs;
e otimizacdo das OTs;
e execucdo dos transportes;
e Qestdo de excecoes;
Outputs:
e produtos entregues através da rota que minimiza os custos;

e excecdes tratadas e resolvidas.

O processo de execucdo assume caracteristicas diferentes dependendo das
ordens de transporte e do facto de ser é referente a importacéo ou exportacao.

Quanto as OTs, estas podem ser de quatro tipos: manual, sign-off , release light,
release

No quadro da figura 22, sdo explicadas as caracteristicas que distinguem cada
tipo de OT:

Manual Sign-off
OT é criada 100% de forma manual OT criada automaticamente em horario fixo
A preencher na OT: A verificarna OT:
« informac&o referente ao par OD; « informacé&o referente ao par OD;
» datas de recolha e levantamento de mercadoria; + datas de recolha e levantamento de mercadoria.
« informac&o referente a embalagens e volumes;
« informacé&o ao nivel de quantidades e da A preencher na OT:
referéncia do produto (opcional). « informacé&o referente a embalagens e volumes;

« informac&o ao nivel de quantidades e da
referéncia do produto (opcional).

Release light Release

OT é automaticamente com base nos dados dos OT é criada 100% de forma automatica com base em
materiais master data e nos dados materiais
A verificarna OT: A verificarna OT:

« informacéo referente ao par OD; < informac&o referente ao par OD;

- datas de recolha e levantamento de mercadoria; + datas de recolha e levantamento de mercadoria;

« informacéo ao nivel de quantidades e da < informac&o referente a embalagens e volumes;

referéncia do produto (opcional). + informacé&o ao nivel de quantidades e da

referéncia do produto (opcional).
A preencher na OT:
« informacgé&o referente a embalagens e volumes;

Figura 22 - Tipos de ordens de transporte
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Os campos “A preencher na OT” pressupdem a inexisténcia de dados no sistema
da fabrica, dai estes terem que ser inseridos manualmente, enquanto os campos “A verificar
na OT” s3ao automaticamente preenchidos e apenas devem ser verificados, nestes a

informagao requerida encontra-se em sistema.

Através do quadro é percetivel que o cenario ideal é o release, pois as ordens de
transporte séo criadas automaticamente evitando perdas de tempo no que concerne ao
preenchimento de dados. No entanto, para que as OTs-release sejam implementadas é
necessario que sejam conhecidos muitos dados e que estes ja estejam em sistema, 0 que nem
sempre € a realidade das fabricas, pois muitas vezes o0s dados dos materiais ou de embalagem

estdo do lado dos fornecedores.

Num cenario completamente distinto estdo as OTs-manual, que apesar de serem
facilmente implementaveis pois ndo exigem a existéncia de dados em sistema, obrigam a

grandes perdas de tempo no preenchimento destes.

Os cenarios sign-off e release light possuem uma dificuldade de implementacéo
intermédia ndo necessitando de todos os elementos, pois ja pressupdem que ha alguns dados

em sistema.

Conhecidas as OTs, seguidamente sdo apresentadas as execugdes

procedimentais para a importacdo, exportacédo e tratamento de excecdes.
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3.2.3.1. Importagao

Na figura 23 pode-se observar um esquema no qual constam todos 0s passos para

a executar uma importacao, bem como os intervenientes responsaveis neste processo.

Fabrica ()

Requisiciao de transporte

Fébrica requisita ao TMC,via .
TMS, um transporte e quais os

materiais a transportar.

TMC/ Fornecedor

Release/ release light: OTs sdo
criadas com base nos dados dos
materiais.

Sign-off: OTs sdo criadas com base
nas SOR.

Manual: OTs sdo criadas
manualmente pelo fornecedor.

T™MC

Atribuicao de transportador

OTs confirmadas sdo combinadas .
eI cargas.

OTs sdo atribuidas ao .
transportador.

Transportador & informado sobre .
as OTs.

Fornecedor

OT pode ser atualizada ou
reagendada, no TMS, de acordo
com as necessidades da fabrica. O
fornecedor devera ter
conhecimento da atualizacdo/
reagendamento.

Apos confirmacio da OT por
parte do fornecedor ¢ acionada a
execucdo do transporte.

Transportador

OTs confirmadas sdo combinadas
em cargas.

OTs sdo atribuidas ao

Fabrica ()

Rececao de mercadoria

Fabrica confirma a conclusio do
transporte no SAP. No caso de
desvios, estes sdo comunicados no
TMS.

transportador.

Transportador & informado sobre
as OTs.

Figura 23 - Processo de execug¢ao de transporte - Importagao

Para uma melhor compreensao deste processo € utilizado um exemplo pratico na

figura, onde se podem consultar as ocorréncias cronoldgicas aquando da execu¢do de um
OT é criadano TMS

transporte. At&as 11 h
Cargas atribuidas
Rota Dados dos a transportador
implementada iqi cut-off4 pm
tr:aar::nz:aar OT confirmada P
P cut-off11 h Recolha

:

Dia de recolha -3

disponibilizados

9 9

:

Dia de recolha -1

¢

Dia de recolha -2

Dia de recolha

Exemplo 2

3 4

5 6

Exemplo 1

Segunda-Feira,
20 de Agosto, 23:59

Quarta-Feira,
22 de Agosto, 11:00

Terca-Feira,
21 de Agosto, 11:00

Quinta-Feira,
23 de Agosto, 14:00

Quarta-Feira,
22 de Agosto, 16:00

Figura 24 - Exemplo de execugao de transporte
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3.2.3.2.

Exportacao

Na figura 25 é esquematizado o processo de requisi¢cdo de um transporte de

exportacdo, com referéncia aos intervenientes.

Cliente

Requisicido de transporte

* Clientes efetuam encomendas a
Bosch AvP.

* Materiais a transportar sdo
transferidos para o TMC.

™C

TMC/ Fabrica (5)

Fabrica ()

Release/ release light: OTs sdo
criadas com base nos dados dos
materiais.

Sign-off: Ots sdo criadas com base
nas SOR.

Manual: OTs sdo criadas
manualmente pela Bosch AvP.

OT pode ser atualizada ou
reagendada, no TMS, de acordo
com as necessidades da fabrica.

Apés confirmacdo da OT por parte
da fébrica, é acionada a execucdo
do transporte.

Transportador

TMC / Fabrica ()

Alinhamento com o transportador Transporte Rececao de mercadoria

*  OTs confirmadas sdo combinadas
em cargas.

* OTs sdo atribuidas ao
transportador.

* Transportador ¢ informado sobre
as OTs.

Transportador realiza o transporte.

O estado do transporte ¢
controlado, cabendo ao
transportador reporter no TMS:
“mercadoria recolhida™,
“mercadoria entregue”.

Transportador insere o nimero da
matricula do equipamento de
transporte via TMS.

Transportador faz upload da POD.

Fabrica/TMC verifica aPODe
confirma a conclusdo do
transporteno TMS, reportando:
“mercadoria recebida™.

Figura 25 - Processo de execug¢ao de transporte - Exportacao

3.2.3.3.

Exceg¢oes

Para finalizar o subcapitulo dos processos de execucdo, € apresentado o

tratamento de excegoes.

Comecemos por definir o que é assumido como exce¢do no TMC:

Excecdes - tudo o que ndo é possivel realizar atraves do processo standard de

gestdo dos transportes.
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No caso de ocorrerem excegdes estas séo comunicadas ao TMC via e-mail ou
telefone, cabendo ao Centro de Gestdo de Transporte as seguintes responsabilidades:

e manipular situagdes excecionais;

avaliar e executar a solugdo que minimiza o custo;

escalar a excecdo no caso de falta de informacao;

coordenar e controlar as solucdes acoradas;

proporcionar transparéncia interna e externa.

As situacdes excecionais exigem uma gestdo eficiente que minimize a despesa,
pois estas costumam ser uma fonte de custos elevados pelo fato de exigirem acdes rapidas e
bem sucedidas.

Exemplo: aumento imprevisivel da procura por parte do cliente. Obriga a que o
fornecedor incorra em despesa elevadas para disponibilizar rapidamente o material sem

falhar com o cliente. Muitas vezes € utilizado o transporta aéreo.

A gestdo de excecdes por parte do TMC apresenta os seguintes beneficios:
e situacOes excecionais solucionadas e garantia da procura transporte
cumprida;
e criacdo de base documental com as causas raiz em relacdo a
responsabilidade dos custos;
e permite uma analise mais aprofundada e/ou agdes para evitar custos

extras no futuro;
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3.2.4. Faturacao
A faturacdo ocupa o 4° e ultimo nivel dos processos e implica uma revisdo de
periodicidade diéria.

Input:

e OTs com estado “mercadoria entregue”, no caso de se tratar de
importacdo, ou “mercadoria recolhida”, no caso de se tratar de
exportacao.

Tarefas ao nivel da execucéo:
e manutencédo dos custos de fretes;
e criacdo de notas de crédito;
Outputs:

e liquidacéo de custos de fretes;

O processo de faturacdo de frete ocorre em 2 passos:

1. Quando uma nova tarifa ou nova rota € implementada, as taxas do frete
tém de ser fornecidas pelo departamento de compras da Bosch no
formato padréo definido.

2. Para diminuicdo de processos administrativos ocorre a auto faturacdo

através dos passos descritos na figura 26.

Criacao de caso de
faturacio

Gestao de
reclamacdes

Nota de crédito

Pagamento

O TMCcriaum casode
faturagdo porcarga-
combinagdo de OTs.

O transportadorverificao
valor da fatura.

O transportador pode
reclamar o valor faturado.

O TMC avalia a reclamacdo

e coordenada a gestdo desta.

A fébrica dd suporte ao
TMC na avaliacfio da
reclamagio.

O TMC transfere os dados
da nota de crédito ouda
fatura para o sistema da
Bosch via EDL

A nota de crédito é
registada em SAP.

A fébrica liberta o
pagamento e gera o
document de faturacfio para
arquivar em SAP.

A fébrica transfere a nota de
crédito ou fatura para o
LSP.

Figura 26 - Processo esquematizado de auto faturagdo
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3.3. Beneficios

Por fim, sdo enumerados os beneficios aquando da implementacdo do TMC.

Standardizacéo dos pedidos de transportes atraves do uso do TMS:
este sistema inclui todas as funcionalidades relevantes, é facil de utilizar

e permite uniformizar o modus operandi das fabricas Bosch.

Standardizacdo dos transportes através do uso de rotas definidas e
acordadas por todas as partes envolvidas: permite um aumento da
fiabilidade.

Transparéncia das OTs para as fabricas Bosch, fornecedores e
transportadores: € possivel fazer uma consulta global de todas as ordens
de transporte, pesquisas, utilizar funcbes de filtro e ver histérico de

pedidos.

Gestao de excecdes coordenada e reportada pelo TMC: existe apenas um

ponto de contato, 0 que permite chegar a solucgdes orientadas.
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4. ESTUDO PARA IMPLEMENTAGAO DO TMC

Apos assimilados os fundamentos tedricos que servem de base a esta dissertagéo,
0s conceitos e 0s processos do TMC explicados no Capitulo 3, o leitor estd agora em
condigdes de compreender o estudo para implementacdo do TMC na Bosch AvP.

Este estudo foi feito sob o ponto de vista logistico e resulta de um trabalho em
contexto de estagio curricular na equipa de transportes do LOG 3 em colaboragdo com a

equipa do TMC, com a finalidade de otimizar a network da Bosch AvP.

Nesta etapa do projeto foi definido grupo de trabalho, dentro da equipa dos
transportes, para dedicar capacidade a este estudo.

O autor teve uma participacdo permanente em todas as fases que envolveram a
pesquisa, recolha de dados com recurso a ferramentas informaticas, bem como trabalho de
terreno.

Assim, este capitulo contempla grande parte do trabalho realizado no estagio

curricular na Bosch Termotecnologia S.A.

Para o estudo aqui apresentado foi necessario recorrer a dados internos da
fabrica, como tal ¢é utilizado o recurso a letras e nUmeros em substituicdo daquilo que néo

pode ser divulgado.

4.1. Metodologia de implementacao

A metodologia para a implementacao foi divida em etapas, de forma a cumprir
as periodicidades exigiveis pela complexidade do projeto.

Na fase numero 1 € divulgada a recolha e tratamento de dados que permitiu a
equipa do TMC dar inicio a compreenséo e desenho da rede de transportes da fabrica, bem
como identificar os destinos com maior volume de transportes, de modo a procurar

conjuntamente com a Bosch AvP possiveis otimizagoes.

Na fase numero 2 sdo definidas as diferencas dos processos do TMC

relativamente aos processos da Bosch e possiveis problemas que dai poderiam surgir.
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Relativamente a fase 3, foi aprofundada a qualidade dos dados inicialmente
recolhidos na 12 fase para que fosse possivel chegar a propostas de otimizagcdo com o menor

desvio possivel.

Na quarta e ultima fase sdo expostas as propostas de otimizacdo que foram o
resultado final de um bom trabalho de colaboragéo entre ambas as equipas. Posteriormente,
¢ explicado com as propostas foram avaliadas do ponto de vista de viabilidade de

implementacéo.

4.2. Fase 1 — Recolha e tratamento de dados

A recolha e tratamento de dados foi a base de todo o trabalho desenvolvido que
viria a ser desenvolvido posteriormente, pois foi nestes dados que o TMC se apoiou ha
procura das solucdes mais viadveis para Aveiro.

Segundo o TMC, uma boa qualidade de dados permitira:

e calcular o volume de transportes entre origem e destino;
e calcular a frequéncia de transporte ideal;

e determinar os melhores locais para colocar Hubs;

e escolher o modo de transporte que minimiza o custo;

e otimizar o espaco de carga dos camides;

e tomar decisdes rapidas e com o custo mais baixo em casos de
excecao;
e minimizar o esforco manual no negécio diario;

e fornecer dados fiaveis para o processo de auto faturacéo.

Inicialmente, foi necessario conhecer os dados de transporte que o TMC
necessitava da fabrica de Aveiro.

A equipa do Centro de Gestdo de Transportes criou um template a ser preenchido
pelo grupo de trabalho da Bosch AvP em prazo definido.

Os dados a serem preenchidos foram referentes a todos os transportes de
importagdo e exportacdo pagos pela Bosch na Europa e durante um periodo de seis meses,

i.e., 25 semanas de trabalho como referéncia.
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Assim, foi definido um periodo representativo do cenério atual, de Maio de 2015

a Outubro de 2015, e iniciou-se 0 processo de recolha.

Tendo em conta a quantidade de dados requeridos foi necessario estabelecer-se
uma metodologia de trabalho para obtencgéo destes. Por este motivo, o grupo de trabalho de
Aveiro criou uma OPL na qual se separaram os dados de importacéo dos dados de exportacao
e definiu-se a forma de obtenc&o e tratamento destes. E possivel consultar a OPL no anexo
C.

Para a exportacdo, apOs pesquisas extensivas no sistema SAP da fabrica
obtiveram-se as tabelas com todos os dados necessarios, de seguida estas foram cruzadas
com recurso ao Microsoft Access e por fim exportadas para o template do TMC.

Os dados foram validados e por fim enviados para a equipa do TMC.

Os dados de importacdo foram obtidos com recurso a outros métodos, pois o
processo de importacdo é diferente do processo de exportagdo, de tal modo que os dados nao
constam em sistema com o detalhe que seria necessario.

Assim, para obtencdo dos dados dividiu-se o processo de recolha em dois,
importacdo internacional e importacdo nacional.

Os dados de importacdo internacional foram obtidos com recurso a dois LSPs e
o0s dados de importacdo nacionais foram obtidos internamente.

Tendo em conta que os transportes nacionais sdo milkruns repetidos diaria e
semanalmente, foi feita a recolha referente a uma semana e extrapolada para 0s seis meses
necessarios.

Finalmente, todos os dados de importacdo internacional e nacional foram

compilados no template, validados e de seguida enviados para a equipa do TMC.

Deste fase resulta uma BD que o TMC utilizou como ponto de partida para gerar
os pares OD, desenhar a rede de transportes da fabrica de Aveiro com recurso a um software
interno, identificar os maiores focos de custos e iniciar a procura de solugdes 6timas com o

suporte da Bosch AvP.
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4.3. Fase 2 — Diferencgas nos processos e problemas

Os métodos e processos de trabalho da Bosch AvP sdo definidos internamente,
como tal diferem dos processos do TMC. Por este motivo, a equipa do TMC necessitou de
entender na integra como é feita a gestdo dos transportes, bem como as dindmicas de trabalho
da equipa do departamento de logistica da fabrica de Aveiro responsavel por estas tarefas.

Assim, o sucesso dos processos de design, planeamento, execucédo e faturacao

tém uma dependéncia direta da mutua colaboracdo entre a Bosch Termotecnologiae o TMC.

Apbs a fase 1, o TMC iniciou o processo de lancamento do projeto em Aveiro
numa reunido que contou com a presenca da equipa do Centro de Gestdo de Transportes e

dos departamentos da fabrica das areas de logistica, compras, financas e informatica.

Assim a fase 2, descrita no presente capitulo, surge como consequéncia desta
reunido de lancamento do projeto, pois s6 apos esta reunido foi conhecido o modus operandi
do TMC.

Competiu a cada departamento local comprar os processos do Centro de Gestéo
de Transportes com os seus, de forma a especificar as diferencas e os problemas que dai

poderiam sugerir.

O estudo de implementacdo apresentado neste documento é referente ao
departamento de logistica, como tal foram identificados nesta area dois potenciais focos de
contrariedades, o primeiro ao nivel dos procedimentos de transporte e o0 segundo ao nivel da

rececdo de mercadoria em armazeém.

Por conseguinte, foi feita uma divisdo em duas etapas:
1. Estudo ao nivel dos transportes.
2. Estudo ao nivel da rececdo de mercadoria.
Quanto a etapa n°1, abaixo sdo descritos 0s problemas identificados.
e Tempos de cut-off: 10% dos fornecedores nacionais apenas conseguem
criar OT no dia da recolha, pois sO nesta altura é que lhes é possivel

definir as quantidades a enviar.
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e Trabalho extra dos fornecedores: criar/preencher OT; imprimir e
colocar etiquetas nas unidades de manipulagéo.

e Instrugdes de embalagem: as instru¢cdes de embalagem de materiais
importados ndo sdo mantidas em sistema, o que limita a sele¢do do tipo

de OT a implementar.

Verificou-se que os processos seguidamente referidos permaneceriam idénticos
aos que atualmente sdo efetuados.

e Execucdo de transportes para exportagdo e importacao: apenas séo
verificadas pequenas diferencas ao nivel do processo de execucdo de
transporte. Estas diferencas ndo sdo consideradas significativas, pois tem
um impacto muito reduzido.

No anexo D é possivel consultar o VSD e o VSM do processo atual,
Bosch AvP, e do futuro, TMC implementado, que descreve estas

diferencas.

Quanto a etapa n°2, a grande discrepancia no processo de rececdo consiste na
OT.

Atualmente no processo de rececdo de mercadoria, 0 documento utilizado é a
PO no qual constam os dados dos materiais a receber. Com a implementacdo do TMC
passaria a ser necessario utilizar também a OT.

Como referido anteriormente, o TMC apenas contempla transportes pagos pela
Bosch AvP na Europa, no entanto a fabrica importa e exporta de, e para, outros continentes,
0 que implicaria que no processo de rececdo passassem a ser utilizados dois documentos,
i.e.,, a OT e a PO. A consequéncia desta alteracdo seria a necessidade de mais tempo de
trabalho no armazeém da fabrica de Aveiro.

Assim, foi necessario estudar o processo de rececdo e analisar tempos com a

finalidade de determinar qual a capacidade extra necessaria, sob 0 método — FTE.
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No anexo E é possivel consultar o VSD e o VSM deste processo para
compreender as diferencas entre a situacdo atual (Bosch AvP) e a futura (TMC
implementado), bem como a capacidade extra necessaria através do célculo do FTE.

Das diferengas processuais referentes a esta etapa resulta a necessidade de
aproximadamente mais 4h de trabalho por dia (= meio dia de trabalho) por parte de um

colaborador da rececdo, o que logicamente se traduz em custos a serem considerados.

Apos concluidas estas duas etapas, foi redigido um documento, com as
contrariedades processuais, que viria a ser discutido numa reunido em Aveiro intitulada de
“Delta Workshop”.

A reunido juntou, mais uma vez, as equipas da Bosch AvP e do TMC e resultou
num conjunto de solugdes propostas para solucionar as dissemelhancas.

A seguir, sdo dadas a conhecer as solugdes propostas.

e Tempos de cut-off: o TMC propds que, excecionalmente, a OT para
estes fornecedores fosse criada sem os dados referentes aos materiais.
Esta OT deveria ser atualizada com os dados em falta no dia da recolha.

e Trabalho extra dos fornecedores: este trabalho seria inevitavel. Assim,
foi definido que caso algum fornecedor colocasse entraves o problema
deveria ser escalado.

e Instrucdes de embalagem: as instrucdes de embalagem contém os
dados dos materiais e da sua embalagem. Estas instrucdes revelaram-se
de grande importancia ndo s6 para 0 TMC como também para a fabrica,
desta maneira foi definido que estes dados iriam ser obtidos junto dos
fornecedores. A equipa do TMC ficou encarregue de partilhar com a

equipa de Aveiro, um template com os dados necessarios de obter.

4.4. Fase 3 — Master Data

Esta parte do estudo é dividida em dois momentos, descritos de seguida.

e Pares OD: confirmacéo de dados.
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e Instrucgdes de embalagem: dados de embalagem e dados de materiais

Quanto ao primeiro momento, é relevante mencionar que o Centro de Gestao de
Transportes, com recurso aos dados enviados na fase 1, gerou 265 pares OD, dos quais 58
referentes a exportacéo e 207 referentes a importagé&o.

Estes pares foram exportados para uma tabela com as seguintes colunas:

e n°de identificacdo do fornecedor/cliente;

e nome do fornecedor/cliente;

e pais do fornecedor/cliente;

e cddigo-Postal do fornecedor/cliente;

e cidade do fornecedor/cliente;

e morada de carga/descarga do fornecedor/cliente;

incoterm do fornecedor/cliente.

A tabela foi enviada para a Bosch AvP para que todos os elementos requeridos

fossem verificados e confirmados.

Assim, o trabalho nesta etapa consistiu numa verificacéo e validagdo, interna, de
dados, com a colaboragdo do LOG-1, LOG-2 e o departamento de compras.

Dada a influéncia no redesenho da Network de Aveiro, a qualidade da
informacdo dos pares OD revelou-se uma etapa fulcral desta fase do estudo.

Pelo fato da localizacdo de fornecedores e clientes ter forte impacto nos custos
de transporte, é percetivel que nesta fase exigia-se a maior precisdo possivel.

Apbs concluido o trabalho de verificacdo e confirmacéo dos dados, estes foram

validados internamente e de seguida enviados para a equipa do TMC via e-mail.

Esta tarefa revelou-se de grande importancia ndo sé para 0 TMC como também
para a fabrica de Aveiro, pois permitiu a criagdo de uma BD com todas as informagoes

atualizadas relativamente a fornecedores e clientes na Europa.

O segundo momento surge no seguimento do que ficou acordado no “Delta

Workshop”, i.e., seriam obtidas as instrugcdes de embalagem.
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As instrucGes de embalagem englobam os dados dos materiais e das embalagens
destes. Estes dados revelavam importancia para a criagdo de OTs no TMC e para a propria

fabrica, como por exemplo na rececéo de material.

No que respeita a0 TMC, como explicado anteriormente, a existéncia de dados
dos materiais e de embalagem em sistema, permitem uma maior automatizacao do processo
de criacdo de OTs, ao passo que a falta deles torna esse processo mais lento e trabalhoso. Os
dados de embalagem permitem também uma melhor otimizagéo das cargas no equipamento

de transporte.

Quanto a importancia destes dados para fabrica, ha que considerar que estes sao
Uteis no processo de rececdo de materiais no armazém, tanto ao nivel de eficiéncia como da
ergonomia.

Ao nivel da eficiéncia, os dados referentes ao tipo e modo de embalagem
permitiriam distinguir o material que é rececionado em paletes mistas, do material que é
rececionado em paletes Unicas.

Atualmente, os operadores da area da rececdo perdem algum tempo a separar as
paletes Unicas das mistas para serem colocadas no respetivo tapete. Com a obtencdo dos
dados seria possivel uma distingdo prévia das paletes, possibilitando uma maior eficiéncia
No processo.

Ao nivel da ergonomia, o fato das instru¢bes de embalagem proporcionarem
informacBes acerca do peso, tornaria possivel identificar previamente as unidades de
manipulacdo mais pesadas, de modo a evitar que os operadores ndo manipulasse volumes

com excesso de peso.

Considerando a notavel importancia desta etapa, iniciou-se 0 processo para
obtencgdo destes dados. Recorrendo ao template das instrugdes de embalagem que a equipa
do TMC partilhou com a equipa de Aveiro, foi criado um ficheiro em Excel a ser preenchido
pelos fornecedores, pois a maior lacuna de dados em sistema era referente aos materiais

importados.
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Este ficheiro foi enviado vai-email para os 207 fornecedores contabilizados nos
pares OD de importacdo, para que estes preenchessem as informacoes requeridas.

E possivel consultar no anexo F a tabela que foi enviada aos fornecedores.

O resultado final desta etapa foi uma BD com as instru¢des de embalagem de

todos os fornecedores envolvidos neste processo.
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4.5. Fase 4 — Propostas de otimizacao

Apds conhecidos todos os dados, exceto as instru¢bes de embalagem pois ainda
decorria a recolha destas, 0 TMC, com base em célculos internos, apresentou as propostas
de otimizacdao dos transportes da Bosch AvP.

Estas propostas contém a situacdo atual, a situacdo futura, bem como a poupanca
que estas representam em termos financeiros para a Bosch Termotecnologia S.A.

Relativamente aos dados dos transportes importa clarificar que o TMC
extrapolou estes para um ano, i.e., 50 semanas de trabalho como referéncia.

As propostas foram assim formalizadas com base num periodo anual e em trés
momentos diferentes por ordem de modo de transporte, i.e., primeiro FTL, de sequida LTL
e por fim MR.

Nos seguintes subcapitulos sdo apresentados business cases constituidos pelas
propostas, respetivo resumo descritivo, desenvolvimento explicativo, e por fim a discussao

destas do ponto de vista de viabilidade de implementagéo.

Relativamente aos calculos, para efeitos de simplificacdo, serdo atribuidas

abreviaturas a alguns conceitos.

e F: frequéncia;

e Ne: numero de envios por ano

e Nap: nimero de aparelhos enviados por ano;

e AN: atual Network;

e FN: futura Network;

e Ap: aparelhos;

e Eq: equipamento;

e Ceq: capacidade do equipamento em aparelhos;

e Nc: numero de niveis de carga

e Napn: numero de aparelhos por nivel de carga
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4.5.1. Business case 1: FTL
Proposta
I.  Exportagdo Il.  Exportagdo
OD 1 : AVEIRO -> D1 OD 2 : AVEIRO -> D2
Atual Network : Atual Network :

Frequéncia: 2,6/semana = 130 envios no ano de 2015
Modo de transporte: FTL ; LTL
Equipamento: Standard 24 ton

Frequéncia: 5,6/semana= 280 envios no ano de 2015
Modo de transporte: FTL
Equipamento: Standard 24 ton

Futura Network :

Frequéncia: 2/semana = 100 envios por ano
Modo de transporte: FTL

Equipamento: MEGA 40 ton

Poupanca anual estimada : 38 073 €

Futura Network :

Frequéncia: 4,2/semana= 208 envios por ano
Modo de transporte: FTL

Equipamento: MEGA 40 ton

Poupanca anual estimada : 32 625 €

Figura 27 - Proposta otimizagao - FTL

Resumo das propostas

Para os destinos D1 e D2, a Bosch Termotecnologia S.A., utilizando o

equipamento standard 24 ton e recorrendo ao modo FTL e LTL, executou num ano 130

envios para D1, o que corresponde a uma frequéncia de 2,6 envios por semana, e 280 para

D2, o que corresponde a uma frequéncia de 5,6 envios por semana.

As propostas apresentadas consistem na diminuigdo do nimero de envios anuais,

através do aumento de capacidade do equipamento e na exclusdo dos transportes com o0 modo

LTL. Para D1 passariam a ser efetuados 100 envios em vez de 130 e para D2 208 ao inveés

de 280. De modo a aumentar a capacidade o tipo de equipamento seria alterado para MEGA

40 ton, permitindo assim a reducdo do numero de envios anuais e consequentemente a

frequéncia semanal.

Partindo do pressuposto que a alteracdo do tipo de equipamento néo teria grande

impactos em termos de custos (a confirmar em futuro tender), as modificacbes acima

referidas permitiram uma poupanca anual de 38 073€ para o destino D1 e de 36 265€ para 0

destino D2.
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Desenvolvimento das propostas

Conhecido 0 nimero de envios para os dois destinos e o periodo, 50 semanas,

foram calculadas as frequéncias para duas Networks.

O célculo da frequéncia é dado por:

N
F=2 1)
Atual Network
130 .
Fian = = = 2,6 envios/semana (@)
280 .
Foun = w0 = 5,6 envios/semana (3)
Futura Network
100 .
Fipn = = = 2 envios/semana 4)
208 .
Fyrny = =~ 4,2 envios/semana (5)

Relativamente a D1 verificou-se que reducdo de 130 para 100 envios permitiria
a reducdo da frequéncia semanal de 2,6 para 2.
No que toca a D2 foi constatado que a diminuicdo de 280 para 208 envios
levaria a uma reducdo da frequéncia semanal de 5,6 para 4,2.
A alteracdo do equipamento é de seguida explicada com referéncia ao cenéario

atual e ao cenario futuro.
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Atual Network

Como ilustra a figura 28, o equipamento standard 24 ton permite transportar 2
niveis de paletes. Um primeiro nivel com 2 aparelhos na vertical e um segundo nivel com 1

aparelho também na vertical, totalizando 3 niveis de carga.

Aparelhos - 12 nivel

Euro Palete - 22 nivel

Aparelhos - 22 nivel

Aparelhos - 12 nivel

Euro Palete - 12 nivel

Figura 28 — Aparelhos (3) dispostos verticalmente
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Futura Network

Segundo um estudo interno realizado pelo TMC, o MEGA 40 ton permitiria
transportar um segundo nivel de aparelhos no segundo nivel de paletes, tal como é
representado figura 29, totalizando 4 niveis de carga.

O espaco de carga do MEGA 40 ton tem mais 300 mm de altura relativamente

ao Standard 24 ton.

Aparelhos - 22 nivel

Aparelhos - 12 nivel

Euro Palete - 22 nivel

Aparelhos - 22 nivel

Aparelhos - 12 nivel

Euro Palete - 12 nivel

Figura 29 - Aparelhos (4) dispostos verticalmente

O aumento de capacidade aquando da utilizacdo do MEGA 40 ton permitiria
transportar um maior nimero de aparelhos em cada FTL, tornando-se assim possivel a

reducdo da frequéncia e consequentemente dos custos de transporte anuais.
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Discussdao das propostas

De forma a determinar a viabilidade de implementacdo das propostas foi
estudado se as alteracdes teriam impacto ao nivel do nimero de aparelhos exportados
anualmente para este destino e se esta alteragdo era possivel de executar.

Assim, através de um dado conhecido, o numero de aparelhos possiveis de
transportar num standard 24 ton otimizado, foi calculado o nimero de aparelhos enviados

anualmente na atual e da futura Network, de forma a verificar a validade das condices:

Napopian < Napopirn (6)

Napopzan < Napopzrn (7)

As equacOes necessarias ao calculo do numero de envio aparelhos anual séo as

seguintes:

Ceq

Napn = e 8
Nap = Ceq X Ne 9
Ceq = Napn X Nc (10)
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De seguida s@o apresentadas as contas efetuadas para as duas situacoes.

Atual Network

Sabe-se que, em média, um Standard 24 ton otimizado tem capacidade para
transportar 792 aparelhos.

Com base neste dado foram efetuados os seguintes calculos:

792

Napn,y = =5 = 264 aparelhos/nivel (11)
Napop,an = 792 x 130 = 102960 aparelhos/ano (12)
Napop,an = 792 X 280 = 221760 aparelhos/ano (13)

Futura Network

De seguida é calculada a capacidade do MEGA 40 ton com 4 niveis de aparelhos
e 0 numero de envios anuais que este permite fazer.

Ceqry = 264 X 4 = 1056 aparelhos (14)
Napop,rv = 1056 X 100 = 105600 aparelhos/ano (15)
Napop,ry = 1056 X 208 = 219468 aparelhos/ano (16)

Através dos célculos efetuados, percebe-se que para o par OD2, 0 MEGA 40 ton
mesmao carregado com aparelhos a 4 niveis ndo possui capacidade para efetuar o nimero de

envios anual da Atual Network, pois ndo se verifica condigéo da equacao.
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Assim, foi calculada a diferenga entre as duas situaces e 0 numero de envios

necessarios:

A Nap = Napop,an — Napopzry = 221760 — 219468 = 2112 aparelhos (17)

ANap _ 2112 .
= P = 222 = 2 envios/ano (18)
Ceqrn 1056

Relativamente ao par OD1 conclui-se que na situacdo futura & possivel
transportar o nimero anual de aparelhos da atual Network, pois verifica-se a condi¢do da

equacéo.

No que concerne ao par OD2, conclui-se que seriam necessarios mais 2 envios
para além dos 208 constantes na proposta para que o numero de aparelhos enviados
anualmente fosse o mesmo da atual Network. Esta ndo é considerada uma barreira a
implementacdo da proposta mas sim um erro de célculo, pois o valor da poupanga estimada

€ muito superior ao custo de 2 envios anuais.

Ap6s 0 MEGA 40 ton passar no teste da capacidade anual de envio, foi estudada

a possibilidade deste ser carregado com os 4 niveis de aparelhos.

Manuel Lourengo 48



Otimizacdo de uma Rede de Transportes Estudo para implementagdo do TMC

Inicialmente foi verificado o fator de empilhamento que é explicado de seguida.

Na atual Network sdo transportados 3 aparelhos na vertical, como tal foi
necessario inicialmente compreender se as normas da embalagem permitiriam colocar mais

um aparelho em cima dos iniciais 3.

A Bosch Termotecnologia utiliza a norma ISO 7000, N°2403 e N°2402.

EMPILHAMEN r 1 Nimero maximo de ISO 7000, N° 2403
TO LIMITE EM embalagens idénticas
NUMERO que poderdo ser
empilhadas numa
outra, sendo “n” o

numero limite.
|
Ed
NAO r A O empilhamento da ISO 7000, N°® 2402 13|
EMPILHAR embalagem de g
transporte ndo devera
ser permitido bem
como a aplicagdo de

qualquer carga.

Figura 30- Norma ISO 7000 Figura 31- Embalagem de aparelho Bosch

Assim e de acordo com as figuras 31 e 30, conclui-se que segundo normas de
embalagem e o fator de empilhamento da caixa é possivel transportar os 4 aparelhos na
vertical.

De seguida, mediante as dimensdes dos aparelhos e das paletes utilizadas
analisou-se a altura ocupada no equipamento de transporte.

Esta analise foi divida em 3 passos:

1) Aparelhos enviados para os destinos D1 e D2: com a ajuda do LOG-1 foi
obtida uma tabela com as referéncias dos 10 aparelhos mais vendidos
para os dois destinos, utilizando-se o periodo referéncia de 6 meses.

2) Tabela com as dimensfes dos aparelhos: através da tabela mestre
materiais do SAP, obtiveram-se as dimensfes dos 10 aparelhos mais
vendidos.

3) Através dos dados obtidos anteriormente recorreu-se ao excel para
calcular a altura total que os aparelhos ocupariam no espaco de carga do

camiao.
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Assim, na tabela seguinte sdo apresentados os aparelhos por destino e referéncia,

suas dimensdes, percentagem de vendas entre os 10 mais vendidos, hum periodo amostral

de 6 meses, bem como o resultado do calculo da altura total em mm e as referéncias a excluir.

Sabendo que o camido em termos de altura transportaria 2 paletes e 4 aparelhos,

a altura total foi calculada com base nas dimensdes dos aparelhos e das paletes utilizadas —

Europaletes, através da seguinte formula:

Altura Total = (4 X h) + (2 X 144)

(19)

Tabela 1 - Altura ocupa por 4 aparelhos dispostos verticalmente. Amostra: 10 mais vendidos para o destino D1 e D2

. N Comprimento | Largura | Altura Altura %Vendas da |Referéncias
Destino | Referéncias Total . ;
(c) () (h) (mm) Referéncia a excluir
D1 X1 cx1 Ix1 hx1 3076 23,2% X
D1 X2 CcX2 Ix2 hx2 3076 5,9% X
D1 X3 cx3 Ix3 hx3 3500 5,0% X
D1 X4 cx4 Ix4 hx4 3500 3,1% X
D1 X5 cx5 IX5 hx5 2988 13,0%
D1 X6 cx6 Ix6 hx6 3188 3,0% X
D1 X7 CcX7 Ix7 hx7 3188 5,7% X
D1 X8 cx8 Ix8 hx8 3188 3,9% X
D1 X9 cx9 Ix9 hx9 2620 27,1%
D1 X10 cx10 Ix10 hx10 2620 10,1%
% Total de referéncias a excluir 49,8%
D2 Y1 cyl lyl hyl 3076 13,6% X
D2 Y2 cy2 ly2 hy2 3140 3,3% X
D2 Y3 cy3 ly3 hy3 3076 19,5% X
D2 Y4 cy4d ly4 hy4 3076 15,1% X
D2 Y5 cy5 ly5 hy5 3188 4,9% X
D2 Y6 cy6 ly6 hy6 3108 3,3% X
D2 Y7 cy7 ly7 hy7 3108 6,1% X
D2 Y8 cy8 ly8 hy8 3108 8,9% X
D2 Y9 cy9 ly9 hy9 2620 10,5%
D2 Y10 cy10 ly10 hy10 2988 14,8%
% Total de referéncias a excluir 74,7%
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Conhecidas as dimensdes das Euro Paletes e do espaco de carga do MEGA 40
ton, através dos anexos G e A, respetivamente, chegamos a conclusdo quais as referéncias
cuja altura total ultrapassa a do espaco de carga do equipamento (3000 mm).

Essas referéncias foram marcadas com “x” na coluna “Referéncias a excluir”.

Para o destino D1, 49,8% das referéncias vendidas ultrapassam a altura total e
para o destino D2, 74,7% ultrapassam também essa altura. Por este motivo, foi considerada
a impossibilidade de transportar mais um nivel de aparelhos no MEGA 40 ton.

Apos o estudo efetuado sdo, abaixo, identificados 0s pontos negativos desta
proposta.

e Perda de flexibilidade, resultado da reducdo do nimero de envios.

e Diminuicédo da frequéncia poderia ter impacto negativo nos clientes.

e Necessidade de mais 2 envios anuais relativamente aos 208 estimados.

¢ Impossibilidade de transportar mais um nivel de aparelhos.

A conjugacdo dos motivos apresentados, principalmente a impossibilidade de
transportar mais um nivel de aparelhos, tornaram inexequivel a implementacdo desta

proposta.
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4.5.2. Business case 2: MR

Proposta

1. Importagao
OD 3:0 3 -> AVEIRO
OD 4: 0 4 -> AVEIRO
OD 5:0 5 ->AVEIRO
OD 6 : O 6 -> AVEIRO

Atual Network :

Frequéncia:
OD 3 : 1,2/semana = 60 envios no ano de 2015
OD 4 : 1,4/semana = 70 envios no ano de 2015
OD 5 :0,9/semana = 45 envios no ano de 2015
OD 6 : 0,3/semana = 15 envios no ano de 2015

Modo de transporte: LTL via HUB

Equipamento: Standard 24 ton

Futura Network :

Frequéncia: 1/semana = 50 envios por ano (+ 1 mensalmente)

Modo de transporte: Milkrun

Equipamento: MEGA 40 ton

Poupanca anual estimada : 18 606 €

Figura 32 - Proposta otimizagdao - MR

Resumo da proposta
Os fornecedores com origem O3, O4, O5 e 06 situam-se todos num pais - P1.
Importa referir que a Bosch AvP tem contratado um LSP z responsavel por

efetuar recolhas de mercadoria em fornecedores e um LSP x que gere o Hub x.

A fabrica de Aveiro efetua importacdes dos fornecedores, das origens atras

referidas, utilizando o equipamento standard 24 ton e o incoterm EXW - Origem.

O modo transporte da atual Network, LTL via Hub, é dividido em dois
momentos:
1. A mercadoria é recolhida pelo LSP y nos fornecedores das origens O3,
04, 05 e O6.

2. Sao efetuados envios no modo FTL, do Hub x para a Bosch AvP.

Manuel Lourengo 52



Otimizacdo de uma Rede de Transportes Estudo para implementagdo do TMC

A proposta de otimizag&o consiste em alterar o modo de transporte da situacao
atual, passando a ser utilizado um milkrun semanal para recolha nos fornecedores com
origem O3, 04 e 05 e 06 e posterior entrega da mercadoria em Aveiro sem ser necessario
recorrer ao Hub.

Na atual Network a mercadoria é enviada do Hub x para Aveiro com uma
frequéncia semanal de 1,2 para o par OD3; 1,4 para OD4; 0,9 para OD5 e 0,3 para OD6.

Visto que as frequéncias semanais de OD3, OD4 e OD5 sdo proximas de 1,
procurou-se uniformizar as frequéncias, para que na futura Network fosse efetuada uma
recolha semanal nas origens 03,04 e O5 e mensal na origem O6.

De seguida, para uma melhor compreensdo da descricdo da proposta, sdo

demonstradas esquematicamente na figura as Networks.

Atual Network

g‘g\\
os bogm |‘| comaoconpio |~ N
/ T 1 g

—

os| baom
05 | faag

Figura 33 — Atual Network no pais P1 - Fornecedores com origem 03, 04, O5 e 06

Futura Network
06 03 04 03 Bosch AvP
~ ~ ~ ~

g g g Camido Completo

&

Figura 34 - Futura Network no pais P1 - Fornecedores com origem 03, 04, 05 e 06.

As alteragdes da atual para futura Network apresentam uma poupanca tedrica de
18 606 € anuais.
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Desenvolvimento da proposta

Inicialmente foram calculadas as frequéncias para os pares OD da atual Network,

através da equacéo 1:

F=2
P
Atual Network
Fyun = % = 1,2 envios/semana (20)
Fyun = % = 1,4 envios/semana (21)
Feay = g = 0,9 envios/semana (22)
Fean = g = 0,3 envios/semana (23)

Constatou-se que as frequéncias dos pares OD3, OD4 e OD5 sao proximas de 1,
logo ao alterar o nimero de envios seria possivel uma uniformizacdo a tender a para a

frequéncia semanal, mantendo-se ODG6 inalteravel.

Recorrendo-se a equacdo, sabe-se que uma frequéncia de 1 implica um nimero

de envios igual a 50, pois o periodo permanece 0 mesmo.
A . 50 i
Frequéncia = o= 1 envio/semana (24)

Assim, os envios de OD3 e OD4 diminuiram em 10 e 20 respetivamente, 0s
envios de OD5 aumentariam em 5e os de OD6 permaneceriam iguais.
Visto que OD6 tem apenas 15 envios anuais, estes poderiam ser combinados em

qualguer MR semanal.
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Discussdao da proposta

Para que esta proposta tivesse validade, o equipamento utilizado na futura
Network teria que possuir capacidade para transportar os LDMs semanais requeridos.

Como tal, seria imperativo verificar-se a condigao:
Total de LDMs semanais < Total de LDMs do equipamento  (25)
Deste modo, foram efetuados os calculos para a situacao atual e a situacdo futura:

Atual Network

Conhecidos os LDMs transportados em 2015 foi feita a soma para os pares OD3,
OD4, ODS.

LDMSAN_OD345 = 310,3 + 15 + 194 = 519,3 LDMS/anO (26)

Futura Network

Através do anexo A, verificou-se que o equipamento MEGA 40 ton apesar de
mais alto relativamente ao standard 24 ton tem igual comprimento de caixa, permitindo
transportar 0s mesmo 13.6 LDM.

Partindo do principio que as alteracfes propostas ndo poderiam ter impacto ao
nivel da mercadoria enviada anualmente, foram feitos os calculos para OD3, OD4 e OD5,

de forma a analisar a validade da condicdo da equacao:

LDMSaN ops, . 5193

Total de LDMs semanaisOD34 = = 10,4 LDMs/semana (27)
5

Periodo 50

Relativamente a OD6, de acordo com o proposto, foram calculados os LDMs

transportados mensalmente.
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Primeiramente foi necessario calcular o niUmero de meses de trabalho, tendo em
conta as 50 semanas de trabalho como referéncia e sabendo que o ano de 2015 teve 52
semanas mais um dia.

Para efeitos de célculo, o dia a mais seré ignorado.

N¢ de 1 XN? de trabalh 12X50
meses aelano semanas de trabaino — ~ 11’5 meses (28)

N2
meses de trabalho
N®emanas de 1 ano 52

Assim,

Total de LDMs mensais ODg = LDMS AN 9Pe % = 1,1 LDMs/més (29)

Periodo 1

Conclui-se que a condicao da equacdo se verifica, pois 0 MR tem capacidade
para transportar os 10.4 LDM semanais e suportar que num dos envios semanais sejam

acrescidos 0s 1.1 LDMs do fornecedor de origem O6.
(10,4 +1,1) LDMs < 13,6 LDMs (30)

Logo, verifica-se valida a inequacao 3, portanto do ponto de vista de capacidade

de transporte a proposta é viavel.

Os pontos considerados negativos nesta proposta foram os seguintes:
e Perda de flexibilidade: devido a troca do modo de transporte. Enquanto
0 MR passa a ter uma periodicidade semanal fixa, o LTL permitia fazer
os envios do HUB consoante as necessidades da fébrica.
e O equipamento MEGA 40 ton ndo é totalmente otimizado, pois tem

capacidade para 13.6 LDMs e apenas transporta 10,4 semanalmente.

Tendo em conta a poupanga de 18 606€, esta acaba por pesar mais do que as
desvantagens identificadas nesta proposta, sendo assim considerada viavel, ainda que

pudesse estar dependente de outras aprovacoes internas
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4.5.3. Business case 3: LTL
Foram estudadas varias propostas para importacdo e exportacdo recorrendo a

utilizacdo do modo de transporte LTL.
Dado o elevado numero de propostas, é aqui apresentada a proposta que
teoricamente seria mais viavel de implementar e representaria mais poupancas para a fabrica

de Aveiro.

Proposta

Tendo em conta a impossibilidade de divulgar dados internos constantes na
proposta, esta foi esquematizada para que o seu contetido fosse percetivel.

V. Exportagao

Atual Network

BoschAvP Camido Completo
T © W—ﬂ*

E

Futura Network

e

BoschAvP

—

Camido Completo .

Poupanga anual estimada : 11 000€

Figura 35 - Proposta de otimizagao ilustrada — LTL
_ _’ Equipamento permanece 0 mesmo
Da-se a troca de equipamento
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Descri¢cao da proposta

Na atual Network sdo considerados um grupo de fornecedores F e fornecedores

com origem O8 e O9 (diferentes paises).

Os fornecedores F estdo agrupados, pois sdo fornecedores com incoterm FCA-
Hub X, i.e., a Bosch ndo assume os custos de transporte até ao Hub, sendo estes assumidos
pelo remetente.

Enquanto os fornecedores de origem O8 e O9, situados nos paises P8 e P9,
respetivamente, tém incoterm EXW-P8 e EXW-P9.

Tal como referido no capitulo anterior, a Bosch AvP tem contratado um LSP z,
responsavel por recolhas em fornecedores, e um LSP x ao qual pertence o Hub x.

A proposta para a futura Network consiste em contratar outro LSP para efetuar
as recolhas e mudar também de Hub, passando este para a gestdo de um LSP y e mudando a

localizacdo d x para y.

O Hub y situa-se geograficamente apenas a 40km do Hub x, ndo havendo assim

uma grande influéncia nos custos de transporte para os fornecedores F.

N&o é feita qualquer referéncia a frequéncia ou aos equipamentos utilizados, pois
sdo garantidas pelo TMC as frequéncias de envio necessarias, sem que a mercadoria total

recebida anualmente sofra alteracdes fruto de mudancas relacionadas com os transportes.

Esta alteracdo de LSPs permitira uma poupanca anual nos custos das recolhas e
do Hub, totalizando 19 000 €.
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Discussdao da proposta

N&o havendo potenciais barreiras a implementacéo e tendo em conta a reducgéo

de custos, esta proposta foi considerada viavel.

4.6. Resultado do estudo

O estudo para implementacdo do TMC permitiu a fabrica de Aveiro explorar
com maior detalhe alguns dados relevantes da logistica de transportes, bem como criar bases

de dados uteis para futuros projetos.

A recolha e tratamento de dados e a identificacdo das diferencas processuais
anteriormente analisadas, tornaram possivel ao TMC, com o suporte da equipa da Aveiro,
compreender de forma extensiva a atual Network e propor novas solu¢des com a finalidade

de otimizar os transportes.

Destas solucgdes propostas resultou uma anélise de viabilidade, fase 4, e conclui-
se que seria possivel uma poupanca a rondar os 29 606€, i.e., para a fabrica de Aveiro.

A acrescer a este valor, o TMC iniciou um processo de negociacbes com
empresas prestadoras de servi¢os na area dos transportes. Destas negociacGes resultou a
possibilidade de uma poupanga anual de 107 000€ para a Bosch AvP, recorrendo apenas a
economias de escala e sem qualquer alteracdo ao nivel da network.

A negociacdo foi feita para 8 pares OD com modo de transporte FTL e 5 pares

OD de milkruns nacionais.

Este estudo permite o reconhecimento do bom trabalho que atualmente é
desenvolvido na area da logistica de transportes da Bosch Termotecnologia S.A., visto que
cerca de 78 % das possiveis poupancas identificadas sdo fruto de negociagdes com base em
economias de escala. Estas negociacfes foram levadas a cabo pelo Centro de Gestdo de
Transportes, pois este apresenta uma fonte de vantagem negocial que reside no fato de poder

fazer uso do volume de transportes das varias fabricas da sua rede.
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Conclui-se por fim que a poupanca aquando da implementacdo do TMC
resultaria num valor a rondar os 136 606€ anuais, ainda assim importa considerar que 0 TMC
implicaria custos para a fabrica de Aveiro que por razdes internas ndo podem aqui ser
referidos.

Assim, pelos motivos atras referidos, ha que subtrair o custo anual do TMC ao

valor da poupanca possibilitada por este.
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5. CONCLUSOES

O TMC, com uma equipa bem formada e ferramentas especializadas, tem vindo
a ganhar destaque na area da otimizacdo dos transportes das fabricas do Grupo Bosch.

No que concerne a fabrica de Aveiro, o projeto de implementacdo foi
desenvolvido com uma mutua troca de conhecimentos entre a equipa do TMC e o0s
departamentos da Bosch. Com este projeto foram exploradas solucbes de otimizacdo que
permitiram ndo so alcancar redu¢des de custos nos transportes, como também explorar com

maior detalhe a Network interna.

As propostas apresentadas nos business cases 1, 2 e 3 demonstram que 0s modos
e tipos de transporte devem ser bem explorados na procura de minimizar custos de

transportes.

Né&o obstante terem-se alcangado propostas de otimizacao da rede de transportes
da Bosch Termotecnologia, o capitulo 4 deixa bem claro o trabalho de exceléncia
desenvolvido atualmente no LOG3-Transportes, pois em 265 pares origem-destino, o
Centro de Gestdo de Transportes apenas considerou 15 como alvo de estudo.

Conhecidas e estudadas as propostas atras referidas, este projeto tem como
resultado final a reducédo de cerca de 4% dos custos totais de transportes da fabrica no scope
analisado pelo Centro de Gestdo de Transportes. Importa referir que desta reducédo de 4%,
78% é unica e exclusivamente fruto de negociacdes, ndo considerando qualquer alteracdo ao

nivel da Network atual.

Atualmente, contrariamente ao plano cronolégico, o0 TMC néo atingiu ainda a
fase de execucdo, pois a implementacgéo deste na Bosch AvP encontra-se em stand by devido

a questdes internas.
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Otimizacdo de uma Rede de Transportes ANEXO A
: . x o
Tipo de equipamento Dimensodes (c*I*h) Peso maximo da carga LDM Palet?s de Imagem
[em] [kal chao
{ D
CADDY 120*80*95 400 1 1 E
T,
BUS 350*170*190 1000 2 5 “o—o

LN N
VAN 420*200*220 1250 4.3 8
7,5TON 650%245*250 2800 6.4 16
12TON 720*245*250 5000 7.2 18
15TON 750*240*260 9000 7.2 18
18TON 730*244*260 8800 7.2 18
STANDARD 40 to 1360*248*270 24000 13.6 34
MEGA 40 ton 1360*248*300 24000 13.6 34
TANDEM 2*770*245*300 20000 15.2 38
JUMBO LIGHT 2*770*245*300 11000 15.2 40
DOUBLE DECKER (2)*1360*248*270 20000 13.6 66
20° CONTAINER 590*235*239 28000 59 14
40’ HIGH CUBE CONTAINER 1200%235*270 26480 12 29

40’ HIGH CUBE
PALLET WIDE CONTAINER 1210*242*270 29370 12.1 29
45’ HIGH CUBE

PALLET WIDE CONTAINER 1350*244*270 29140 13.5 32
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ANEXO B

ANEXO B

Detalhes da OT

) BOSCH Pl 0 (1) Detalhes da ordem de transporte e horarios
— I N A T

‘orter provessing ) 5l 5 Siolsie W @ o
= (2) Informacdo da morada

o —] ]

Oeirvery ote no.  — | |

P e (3) Informacdo de embalagem e quantidades
Spedal cargs no [ = Latast relsase
e e o == -
et e (4) Informacdo dos materiais e quantidades(opcional)
L:z:ldr\gunlnaﬂ\'ﬂ il =
m[EP[CV ﬂ StataProvince . . . -
(5) Tipo da unidade de manipulacéo
Lgs SChesshng pool
o - e (6) Peso bruto total
J— . ot I (7) C[mm)], L[mm], H{mm], dimensdes da embalagem
Pos Handieg lait i Dascrpoon Guantity” Gross” gl oy L] oy ) Stackabiity Remark
1 M s
mm; description Una Wetikg)  Coge UM an:(_-ln%lm? 8 F d -Ih
Pt e, oemen 50 Pica e G, GG e - ( ) ator de empi amento
6 7 g : !
Total pkgs. 1 tevel 1 v Xl
Pos|/Handling unit 1D Description* ross* [kg] |Vol=[m?] |L* [(mm] rr":m] H* [mm]||Stack.” |Remark

B e
B X X
i o]
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ANEXO C

Bosch Termotecnologia Open Point List “

Fabrica :AvP Departmento: LOG Projeto : TMC
. Lider de projeto: Hugo Ferreira
Status : Equipa: Manuel Lourenco , Sandro Quinta
- _ Tarefa
Nr. Data Grupo de dados Sub-grupo de dados Reponsavel | Data limite Notes
completa
Outbound
1 loe-11-2015 Definir fontes e tabelas SAP para arecolha

de dados

2 |06-11-2015 |Edi¢do de dados em Access e gueries

3 |06-11-2015 |Exportar dados para o modelo template

5 |[06-11-2015 |Validar os dados do template

6 |23-11-2015 |Recolher e editar dados de Transitario A

7 |23-11-2015 |Recolher e editar dados de Transitario B

Recolher e editar dados de

8 |30-11-2015| L
milkruns nacionais

9 |01-12-2015 |Exportar dados para o template

10 |22-12-2015 |Validar e dados completos
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Fornecedor cria a OT
e reserva o transporte

Manuel Lourengo

66

ANEXO D
VSD & VSM - Importacao
A Atual| Futuro
~ 2 h/semana
EAtuaImente transitarios tém contacto com Tempo
! os fornecedores total
2 — — 120 30 152 min/
Receber Recebidainformagdo — _ Receb semana
informagdo de %  Envar do total de material no Decidir Material in&?ﬁa&ﬁo Receg&o
= recolhas do informac&o H# Hub x. > duais 0s »| descarregado diariamente do
S LOG2 de recolhas oA materiais a no Hub - Material
= Informacdq é enviada enviar +
<C | Fornecedores com o peloHuB -2 vezes var. Portugal Decidir quais os
incoterm: porsemana. i
materiais a serem
FCA Fornecedor enviados para a
T T T T T incoterm Bosch AP
FCA Fornecedor
FCA Hub x
VSD & VSM - Exportacao
Acompanhar
Calcular o diariamente
+
— nimero de Resena de ;
© Criar notas de Fatura
= transportes transporte ao N entrega L, Carregar + Ly PE de
< »transitério via + Documentacio transporte
-Plano de cargas e-mail Plano de ¢
-CubeMaster cargell_sSBara o
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VSD & VSM - Rececéao de material
Chegada Partida
= ==
| >
= . % Tempo
re-rececao 30
segundos
v — Confimag&o: Colocar os
CMR é Abrir L_o| 'Mprimir | | pecarga R Scan da | wolumes
T ||entregue no > po etiquetas | | fisica ”|-Referéncias PO etiqueta nos tapetes
2 escritério -Quantidades PO rolantes
- R e e D Tempo |
CMR é Confirmacao
entregue no PO atravésde scan
escritorio por cada OT:
-Referéncia
-Quantidade PO
Paletes por dia 150 Tempo adicional
Camibes por dia 5
Por voulme 1
Por wlume 60 0,33 (1)
Tempo de trabalho em minutos (450 i
. Por camiao* 2
Por camido 300 0,06 @
~ 40% of total
Corregdes .
time
Total 0,54 ©)

*Considerados em média 20 fornecedores
por camido

O <Paletes por dia X Tempo adicional, o, yonme

60

@ (Camiées por dia X Tempo adicional,y, camizo

60

®  (0,33+0,06) x1,4

) + Tempo de trabalho em minutos

) <+ Tempo de trabalho em minutos
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ANEXO F

A tabela foi divida em trés partes.
Parte 1

Inserir o peso total :

material/materiais + embalagem.
(n)

Selecioanr "x" na drop box |

no caso do material ser -
perigoso. Ins_;e’n_ro peso
unitario do material.
(9)
Inserir uma breve descricdo do material
(parfuso, véalula, etc...)
1D Nome Pais Referéncia Descrigdo Material Peso Liguido ;Peso
perigoso Bruto
PARAFUSO 5t 4.8 50 3000

Parte 2

Seleccionar tipo de embalagem
na drop box.

Inserir informacdo adicional em
Tipo de embalagem 2 [seleccionar o modo de
embalagem na drop

Exemplo 1: box.
Tipo 1 - caixa
Tipo 2- bb Nota: Palete unica,

significa uma palete
completa com apenas
uma referéncia

Exemplo 2:
Tipo 1 - outros
Tipo 2 - saco

Embalagem - Materiai
Tipo de Tipo de Modo de
embalagem 1 embalagem2 embalagem

Cartdo Euro Palete Unica
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Parte 3
(E
(5) BOSCH
Inserir o nimero de unidades
As dimenstes : Comprimento, largura e que sdo colocadas em cada
altuga bsgo refere:tes ao mate:jlakllja embalagem a ser expedida. Inserir o nimero de
embakdo e pronto a ser expedido. embalagens possiveis de
(mm) = colocar numa palete.
Inserir o nivel de empihamento. Caso n3o seja aplicavel
Por exemplo: Ao preencher "1", ntroduza "n.a." e escreva o
signfica que pode ser empihada uma porque em "Observacdes"”
embakgem em cima de outra.
Ver "Anexo 1".
[ db e d D ed dO
# Comprimento da |Largurada Alturada Empilhamento ;Unidades/ Embalagens/ Observagbes
O
embalagem embalagem embalagem embalagem palate
0O
400 200 200 5 2000 60
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ANEXO G

As dimensdes apresentadas de seguida encontram-se em milimetros.

0O d O—LT__L1

|.. 800 1200

5 800

| f I I I I \

0021
N
|
|
|
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