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¢ Editorial

Que venha 2016

tema mais recorrente na edicao de

dezembro da Revista LOGISTICA é

a “‘otimizacado da producao”. Pois o

desafio para 2016 estd exatamente

em encontrar meios criativos e ino-
vadores para se manter durante esse momento de
turbuléncia econémica.

Sendo assim, nosso tema de capa mostra estudos
de caso que exemplificam, na pratica, como utilizar
ferramentas e métodos para otimizar uma operacao.

Também nesse tema, consultamos algumas das
maiores empresas do pais, para comentar o que eles
acreditam que sera tendéncia na manufatura nos pro-
ximos anos. Executivos da Natura, Ford, Caterpillar,
entre outros, opinam sobre que solugdes para nos
diferenciar nesse periodo e tomar alideranca quando
a economia voltar a se estabilizar.

Ainda nesse contexto, falamos sobre a Filosofia

Lean aplicada ao operador logistico CEVA e como

adequa-lo ao método de apuracao de resultados
das empresas.

Por fim, trazemos as novidades da ultima edicao da
Fenatran, mostramos com exclusividade o novo centro
de reposicao de pecas da Volvo e continuamos com
a atualizacdo das caracteristicas das empilhadeiras
comercializadas no Brasil, dessa vez com os modelos
especiais para estocagem.

Boas festas, e até 2016!
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GLP Campinas

46.700 m?
de area disponivel

Potencial construtivo
de 105.000 m?

GLP. LOCACAO DE GALPOES
LOGISTICOS E INDUSTRIALIS.

Os melhores parques logisticos nas melhores regides do Brasil.

Lider em instalacdes logisticas de alto padrdo com presenca na China, Japdo e EUA, a GLP
oferece localizacdo estratégica, qualidade técnica, respeito aos recursos naturais e baixo custo
operacional no aluguel de galpdes logisticos e industriais. Sdo 42 milhdes de m? de galpdes,
mais de 4.000 clientes ao redor do mundo e 3,5 milhdes de m? em 33 cidades brasileiras.
Alugue um galp&o com a GLP e obtenha a melhor eficiéncia logistica para sua empresa.
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GLP Guarulhos GLP Cajamar GLP Gravatai - Grande Porto Alegre GLP Ribeirao Preto
Guarulhos (SP) Cajamar (SP) Gravatai (RS) Ribeirado Preto (SP)
192.500 m? de area disponivel 79.000 m? de érea disponivel 19.700 m? de area disponivel de 1.500 a 17.100 m? de area disponivel

Potencial construtivo de 53.000 m*

3 - 3 N
GLP Itapevi | GLP Jundiai Il GLP Pavuna
Hortolandia (SP) Itapevi (SP) Jundiai (SP) Rio de Janeiro (RJ)
42.300 m?2 de area disponivel 17.900 m2 de érea disponivel 27.600 m? de area disponivel 9.500 m2 de area disponivel

OUTROS CONDOMINIOS LOGIiSTICOS GLP

area disponivel area disponivel area disponivel area disponivel
GLP Louveira Il ......coceueeeeneeriereirenne 6.500 M2 GLP Jundiai l.....ccoveeeeerenrinciciens 8.500 m? GLP Suape | ......coceevercererireirerncnnaes 5.700 m?  GLP Jundiai lll.......ccovvueruerereincinnee 93.000 m?
Cond. Emp. Bardo de Maua...........11.900 m? Cond. Empresarial Atibaia................ 7.400 m2  GLP Jandira Il.........ccoconevreererrneunes 9.300 m?

(11) 3500-3700 G L P ﬁ
locacao@GLProp.com

www. GLProp.com.br Together, we make a difference.



¢ panorama

Implemento rodoviario

A Novelis, especilista em laminados e reciclagem de
aluminio, apresentou na Fenatran 2015 um implemento
rodovidrio para transporte de combustiveis produgido

e desenvolvido em parceria com a Heil Trailer, empresa
com mais de 75 anos de experiéncia na fabricacdo de
tanques de combustivel. O tanque, feito totalmente em
aluminio, é mais leve e permite uma carga ttil de 4 m*a
mais por equipamento se comparado ao similar em aco
carbono e confere seguranca ao produto. A reducdo de
peso de cerca de 3 mil quilos por equipamento resulta em
economia de manutengdo, combustivel e uso dos pneus.

http://novelis.com/pt-br/pages/ | (12) 3641-9100

TruckPad lanca TruckBooking

O TruckPad, aplicativo que conecta o caminhoneiro

d carga, langa o TruckBooking, servico destinado a
atender a demanda de pequenos fretes em todo o Brasil
e mudancas para pessod fisica. O objetivo é otimigar

o tempo ocioso dos caminhoneiros auténomos com
ofertas complementares e, ao mesmo tempo, melhorar
o0 mercado com solucoes inteligentes para os pequenos
lojistas e usudrios finais. Usard a mesma base de 320 mil
caminhoneiros cadastrados no TruckPad.

wwuw.truckpad.com.br| (11) 3047-8418

200 anos de logistica

A DHL Global Forwarding,
especializada em fretes aé-

reo, maritimo e rodoviario do
Deutsche Post DHL Group esta
comemorando seu 200° aniver-
sario. Sua histéria comegou em
1815 com a fundacao da Danzas
por Louis Danzas, com merca-
dorias transportadas em carro-
cas a cavalo na estrada entre a
Basileia, na Suica, e Mulhouse,
na Franca. Hoje é uma das
quatro divisoes operacionais do
Deutsche Post DHL Group.

www.dhl.com.br
(11) 5042-5500
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Novo conceito

A Bresco Investimentos esta
lancando o Flex Viracopos,
galpao que atende aos mais
variados tipos de uso com
flexibilidade de ocupacao
localizado no Parque
Corporativo Bresco Viracopos,
vizinho ao aeroporto, em
Campinas (SP). O conceito une a
atratividade estética, o conforto
e a infraestrutura dos edificios
de escritdrio a flexibilidade e
baixo custo dos condominios de
galpoes.

www.bresco.com.br
(11) 4058-4555

e-commerce

A Netshoes aposta em diversos
modelos de entrega para
atender os consumidores:
normal (gratuita), expressa

(2 dias), super expressa
(mesmo dia - SP, R] e PE),
esportiva (mesmo dia - SP

e R]) e agendada. A loja

virtual registra 54 milhoes de
visitantes iinicos ao més, sendo
que sao mais de 30 mil pedidos/
dia e mais de 100 mil itens
movimentados diariamente.
Sao mais de 70 mil SKUs.

www.netshoes.com.br
(11) 3028-5333



Graneleiro superleve

A Librelato, empresa de implementos rodovidrios, feg
diversos lancamentos na Fenatran. Entre as novidades
estdo a Linha Premium 2016 e os implementos da linha
leve. Outro destaque é a série especial, que tem o graneleiro
mais leve do Brasil. Com 12, 5 m, ele tem 7.600 kg, novo
painel e laterais revestidas com material polimérico. Tem
perfeita vedacdo da caixa de carga e é ecologicamente
correlo. A diminuicdo do peso proporciona ao cliente a
possibilidade de um maior carregamento de liquido.

wwuw.librelato.com.br | (48) 3478-2400

Bitrem em aluminio

A Noma, em parceria com a italiana Group Menci, lancou
o Bitrem Silo Cimento, feito com a caixa de carga 100%
em aluminio. A noua configuracdo do bitrem de seis eixos
(conhecido como Bitrengdo) oferece até cinco toneladas

a mais por viagem, na comparacdo com produtos em
aco carbono. Voltado ao transporte de cimento, cal,
talco industrial, cingas e outros materiais que utiligam

o sistema de descarga por pressurigacdo, a carreta trag
ainda a redugdo no consumo de combustivel, alcancada
em virtude da diminui¢do da forca necessdria de arraste
do semirreboque quando o equipamento estd vagio.
www.noma.com.br [ 0800-7044083

Cargas vivas

O terminal de logistica de
cargas (Teca) do Aeroporto
Internacional de Curitiba/ Sao
José dos Pinhais - Afonso Pena
(PR) esta apto a receber cargas
vivas, incluindo animais de
grande porte. O complexo
agora conta com um setor de
cargas vivas, de 600 m?, com
cinco baias para recebimento
(duas para animais de grande
porte, com 26 m?cada uma e
trés para animais de pequeno
porte, com area de 21 m? cada).

www.infraero.gov.br
(41) 3381-1413

Novo contrato

A Huawei Brasil, subsidiaria
brasileira da fornecedora de
equipamentos para redes e
telecomunicacoes, € a nova
cliente da Pacer Logistica. Para
atendé-la, a Pacer investiu RS
500 mil em melhorias nas filiais
do RJ e Sao Paulo (na Rodovia
Anhanguera) e na abertura

de unidades no PR e RS, que
vao acomodar e distribuir

os estoques de seguranca do
cliente e servir de apoio para as
operagdes de transporte.

WWwWw.pacer.com.br
(11) 3648-4700

Automatizacao

A Schmersal implementou a
solucao de automatizacao de
chao de fabrica da TOTVS, o
MES (“manufacturing execution
system”). A empresa produz
cerca de 25 mil mecanismos e
dispositivos diferentes, sendo
que cerca de 6 mil pertencem a
unidade fabril de pecas injetaveis,
area de atuacdo do MES. Com a
tecnologia, conseguiu reduzir o
turno de trabalho dessa planta,
evitar aquisicao de 2 maquinas e
elevar a produtividade.

www.totvs.com
0800-7098100
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¢ lean sem fronteiras |
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, CEVA utiliga o Lean em todas as
suas operacoes no mundo

Iniciativa global

O operador logistico CEVA implantou o Lean em todas as suas unidades
no mundo e hoje tem a ferramenta como base de todas as suas operacoes

Lean é uma fer-
ramenta que ja se
popularizou na in-
dustria. Ideal para
otimizar a opera-
¢cao e cortar gastos, ela também
ganhou seu espaco na logistica.
Foiassim, por exemplo, na CEVA.
Em 2004 0 operador logistico teve
sua primeira iniciativa na ma-
triz em Amsterda. Uma consul-
toria externa foi chamada para
ensinar e aplicar as ferramentas
do Lean. A partir de 2005, 0 pro-
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cesso foi ampliado para outras
unidades que mandavam repre-
sentantes para a Holanda, onde
passavam um ano aprendendo
sobre o assunto.

Ainda nesse ano, com base no
aprendizado adquirido, a empre-
sa teve o primeiro programa glo-
bal de Lean, onde foram recruta-
dos profissionais de varios paises.
“Todo ano havia um recrutamen-
to de varios lugares que participa-
vam de treinamento de Lean. Os
profissionais selecionados par-

ticipavam de treinamentos em
diversas unidades da CEVA no
mundo e depois de um ano retor-
navam para os seus paises de ori-
gem para aplicar as metodologias
aprendidas”, conta Cibele Olivei-
ra, Lean manager da CEVA.

Para expandir seu programa
pelo mundo mantendo um pa-
drao global, a CEVA desenvolveu
sau propria metodologia sobre
Lean. “Aplicar no modelo de logis-
tica, trabalhar internamente com
os clientes é diferente de aplicar o



Lean na industria. Entao nos de-
senvolvemos nosso proprio ma-
terial de treinamento, abordan-
do varias ferramentas com esse
olhar para a logistica”, explica.

Desenvolver um método pro-
prio também foi importante
por conta da variabilidade das
operacoes da companhia. Cibe-
le comenta que muitos clientes
nao tem uma visao exata da sua
demanda. “Para trabalhar com
produtividade desejada com bom
nivel de servico, precisavamos eli-
minar alguns desperdicios que ti-
nhamos na nossa operacao. Com
base nisso, entendemos que era
necessario iniciar essa aplicacao
de Lean para atender melhor nos-
so cliente, ter nivel de servico sa-
tisfatorio para ele”, resume.

No caso do Brasil nao foi di-
ferente. Depois que os primeiros
grupos voltaram com o conheci-

mento aprendido, foram muitos
desafios, erros e acertos, até es-
tabelecer um padrao. A empre-
sa esta presente em todo o pais.
Sendo assim, a CEVA criou uma
avaliacdo propria de exceléncia,
denominada “site classification
assessement”. Todas as operagoes
no Brasil hoje passam por essa
avaliacao, que possui seus requi-
sitos que as operagoes precisam
atender. Cibele conta que hoje
nenhuma operacao nova da CEVA
é iniciada seguir os principios do
Lean, que ja é cultura na empre-
sa. Em contrapartida, os clientes
mais antigos foram adaptados a
essa realidade.

Mas é justamente a varia-
bilidade que faz o “site classi-
fication assessement” tao im-
portante. “Tem clientes que
aplicam um determinado servi-
¢o e outros nao”, comenta. Por-

Cibele Oliveira, Lean
Manager da CEVA

tanto, aplicam alguns padroes
basicos como: toda operacao
tem que ter o VSM (“value stre-
aming mapping”’, mapeamento
do fluxo de valor) e a instrucao
de trabalho (que é diferente em
cada cliente). Em linhas gerais,
o conceito aplicado é o mesmo,
enquanto as definicoes da ope-
racado (tempo, demanda, etc)
mudam caso a caso.

Seja 0 que for e para onde for,

e a UPS entregal

Modais: aéreo, maritimo e rodovidrio;
528 centros de distribuicao*;
Gerenciamento de comércio internacional;

Liberacdo alfandegaria;

8,5 milhdes de clientes;

Logistica de pecas de reposicao; conserto técnico e configuracao;

Planejamento e desenvolvimento da cadeia de
suprimentos e gestao de devolucdes;

m Mais de 398 mil pessoas trabalhando para vocé;
® Mais de mil voos didrios internacionais;
A maior frota mundial, com 95 mil veiculos para entrega.

WWW.UpS.com
Grande Sao Paulo: 55 11 5694-6600
Demais Localidades: 0800 770 9035

*Verifique disponibilidade de armazenamento com controle de temperatura
e umidade para sua regiao/pais.



Aplicacao

Na pratica, o time de Lean é
envolvido no momento de start-
-up, assim que o projeto é desen-
volvido, e depois na implantacao
da operacao. “O Lean ajuda a defi-
nir quais sao os trabalhos padro-
nizados, as instrucoes de trabalho
que serao necessarias para aquela
operacao, quais os KPIs (indica-
dores de desempenho)”’, explica
Cibele. Primeiro define-se um ge-
renciamento visual da operacao
para que consiga ter um fluxo, o
VSM, onde todos conseguem vi-
zualizar o fluxo do material desde
quando ele entra, durante o per-
curso no armazeém, até a saida.

Assim, A CEVA pode preparar
a equipe antes que a operagao co-
mece. “Operadores, auxiliares e
conferentes ja sdo treinados com a
visao do Lean. E dentro disso eles
ja passam por alguns treinamen-
tos basicos em metodologias que
visam a eliminacao de desperdi-
cio, como o kaizen, para sempre
melhorar os processos, e 0 5S, para
saber trabalhar com organizacao,
limpeza e padronizacao”, conta.

Ferramentas

Sao diversas as ferramentas
e métodos utilizados nas opera-
coes na CEVA. Antes da operacao,
como comentado, sao definidos o
fluxo, as instrucoes de trabalhos,
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Novo cliente

A CEVA Logistics conquistou recentemente um novo clien-
te. Trata-se da Sephora, varejista de cosméticos. Nos termos do
contrato, a CEVA consolidara uma variedade de produtos, tais
como maquiagem, perfumes, produtos para o cabelo, acesso-
rios, produtos para o corpo e banho e sua marca propria, Se-
phora Collection, de 40 pontos de distribui¢do no Brasil em um
de seus centros de distribuicao. A CEVA fard o o armazenagem
e movimentacao de mais de 7000 SKUs e aproximadamente
trés milhoes de itens de pedidos individuais por ano. A CEVA
gerenciara a entrada, estocagem, saida e logistica reversa das
lojas da Sephora em todo o pais. Para atender as exigéncias da
Sephora, a CEVA fez um grande investimento em infraestrutu-

ra de controle de temperatura.

e KPIs, que sao divididos em duas
modalidades: o que sera apresen-
tado nas reunides e os operacio-
nais que ficam expostos em qua-
dros numa gestao visual.

Depois, com a operagao em
funcionamento, é feita uma es-
cala de medicgdes de ciclo por pro-
cesso, aplicando o tempo de ciclo
e disponivel. Entdo é realizado o
planejamento de trabalho, com
base no tempo de ciclo e na de-
manda que vai receber e quan-
tos recursos precisa para realizar
cada tarefa.

Cibele explica que a atividade
do dia é registrada de trés manei-
ras: primeiro no comeco do turno,

i =

com o planejamento comentado
acima. A segunda é o “tracking
board”, que acompanha o traba-
lho hora a hora, verificando se
estd atingindo a demanda previs-
ta. Além disso, uma terceira ferra-
menta mostra o trabalho a ser fei-
to na proxima hora, permitindo
ajustar a operacao de acordo com
as possiveis mudancas de deman-
da que ocorrem durante o dia.

Outras ferramentas que sdo
aplicadas para melhorar a roti-
na de trabalho incluem analise
ABC dos produtos, verificando
o indice de saida para que deixe
os produtos que mais giram no
estoque mais proximos da ex-
pedicao, reduzindo o tempo de
movimentacao e de transporte
durante o processo.

Essa iniciativa acaba gerando
ganhos constantes, mesmo em
anos menos favoraveis como 2015.
Cibele conta que mesmo com
uma reducao em volume de 6%,
também foi essa a porcentagem
de aumento na produtividade. O
Lean é uma das ferramentas mais
poderosas quando se fala em oti-
mizacgao e principalmente, em re-
ducao de custos, se tornando um
grande aliado da logistica. )



Para os que sabem gestionar seu

Inovagéio e Engenharia logistica

ZZféZfO - Solugies de separagéo de pedidos
- Solugiies de armazém automético
- Solugiies de transporte automatico

- Solugées de classificagéio automética
* WMS- Software de Gerenciamento de Armazém

\Y/ULMA

www.ulmahandling.com.br / Tel. +a3 Il 3711-5340




¢ transferéncias

Fora de padrao

Medabil Sistemas Construtivos e Cassol Pre-fabricados adotam portico
movel para operagoes de carga e descarga nos pdtios

evantar e movimentar
estruturas metalicas
esta no dia a dia da Me-
dabil Sistemas Constru-
tivos, uma das maiores
empresas do setor de construcoes
metalicas na América Latina com
quatro fabricas no pais e capacida-
de produtiva de 200.000 t/ano. Por
1ss0, investir em um equipamento
que realize essas tarefas com segu-
ranca e eficiéncia é essencial.
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Para o responsavel pela ope-
racao e mapeamento de produti-
vidade dos equipamentos e lider
de logistica da empresa, Tiago
Fanton, a busca por novos méto-
dos que aperfeicoem o desenvol-
vimento de seus processos deve
ser constante.

Com esse pensamento, a em-
presa investiu recentemente em
um portico movel universal para
35 toneladas e duas empilhadei-

ras multidirecionais para cinco
toneladas da Combilift, que tem
em seu portfélio solucdes custo-
mizadas de movimentacao. Os
equipamentos estao sendo utili-
zados na unidade de estruturas
metalicas em Nova Bassano (RS).

Entre as vantagens do portico
Fanton destaca a diminuicao dos
custos operacionais. “O equipa-
mento reduz as movimentacoes
internas devido a sua capacida-



de de 35 t. Com ele, movimen-
tamos uma carga de caminhao
a cada deslocamento feito pelo
equipamento”.

As empilhadeiras multidire-
cionais sao usadas para movimen-
tar pecas acima de seis m no patio
- do tamanho de um campo de
futebol - de estoque de material.

A Medabil se preparou para
adotar a nova tecnologia. Entre as
acoes tomadas estao a adequacao
dos espacos de estoques e desen-
volvimento de paletes que supor-
tam 30 t que servem como bergos
para movimentar as cargas.

Torres de concreto

Ja& a Cassol Pré-Fabricados
adquiriu o portico universal da
Combilift para sua fabrica mo-
vel em Aracati (CE), estratégia
utilizada pela empresa quando
uma obra fica muito distante
de suas fabricas. O produto visa
transferir contéineres e cargas
extra-grandes. No caso da Cassol,
é utilizado especificamente para
torres de concreto. As pecgas, com
aproximadamente 30 t cada, tém
critérios de qualidade muito rigi-

dos e nao podem apresentar fis-
suras. Desta forma, o processo de
saque e transporte é muito critico.

O CEO da Cassol, Alexandre So-
ares, afirma que os desafios da in-
dustria do pré-fabricados sao mui-
tos. “Sem duvida a movimentacao
de pecas, que sao grandes e pesadas,
é um deles. Para o projeto edlico,
estudamos a utilizacao do portico
com intuito de aumentar a efici-
éncia operacional do saque, trans-
porte e deposicao dos segmentos de
concreto da torre”, explica.

O portico movel tem capaci-
dade de 35.000 a 70.000 kg e movi-
menta contéineres de 20', 30", 40' e
45', além de oferecer menor pres-
sao das rodas no solo, visibilidade
de 360' para o operador, permitin-
do operar dentro (e fora) do pré-
dio, além de ter suas dimensoes
customizadas para movimentar
cargas fora de padrao.

Em recente projeto para mo-
vimentacao de cargas de diver-
sos comprimentos e pesos, a
IMAM Consultoria especificou o
equipamento para o projeto que
foi denominado “Armazenagem
do Futuro”.
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TENHA UM RELATORIO COMPLETO SOBRE A
JORNADA DE TRABALHO
DE SEUS MOTORISTAS E AGREGADOS

PRINCIPAIS INFORMAGOES FORNECIDAS:

* Descanso entre jornadas;

* Tempo de diregdo continua;

* Tempo de operagéo;

* Quilometragem diaria percorrida;

* Violagbes de velocidade;

* Excesso de horas trabalhadas por dia.

solucoes em telemetria

TEL. (1) 2973.1010

WWW.WEBTRAC.COM.BR
COMERCIALEWEBTRAC.COM.BR



¢ gestao de estoques

Ruptura de estoque
no varejo

E preciso encontrar a raiz do problema e administrar o estoque antes que
os gargalos nas prateleiras afetem as vendas e impactem nos negdcios

ruptura pode ser
considerada um
dos principais pro-
blemas do dia a dia
dos varejistas. Com
a grande variedade de oferta de
produtos e diversas formas de
aquisicao, é significativamente
prejudicial para a marca ou es-
tabelecimento quando o produto
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estrategicamente colocado a ven-
da, por algum motivo, nao esta
disponivel justamente quando o
seu cliente o deseja ou necessita,
isto €, quando ha ruptura de es-
toque. Em muitos casos este pro-
blema s6 é detectado quando ha
perda de venda, gerando impacto
no resultado do negdcio.
Identificar a causa ou as cau-

sas para a falta de determinado
produto no varejo é essencial
para encontrar a solucdao. No
primeiro momento, para um
melhor entendimento, é neces-
sario conhecer a incidéncia da
ruptura. Medir quais produtos,
com que frequéncia e por quanto
tempo estes estiveram com os es-
toques zerados na géndola.



Analise Sistémica

“Reducdo no
Resultado do
Negocio

Perda no
Faturamento

Falhas no
Processo de
Suprimentos

Causa-efeito-causa dos erros de previsao

E necessdrio mensurar este
importante indicador e monito-
ra-lo constantemente.

Porém somente medir a rup-
tura é como chorar pelo leite der-
ramado. Esse indicador deve ser
um ponto de partida para anali-
ses mais aprofundadas com o ob-
jetivo de identificar quais séo as
causas geradoras da ruptura.

Solucao

Softwares especialistas em
gestao de estoques permitem
extrair relatérios e oferecem
uma visao do comportamento
dos itens como o seu perfil de
demanda (repetitiva, irregu-
lar, sazonais, com tendéncias
de crescimento e retracao, etc.),

Perda de
Venda

Ruptura de
Estoque

" Vulnerabilidade no
Planejamento e
Controle de
Estoques

atualizacdo automatica dos para-
metros como ponto de ressupri-
mento e estoque de seguranca e
oferece uma visdo antecipada a
exposicao a ruptura aos gestores.

Para tanto é fundamental a
Acuracidade dos estoques, com
a qualidade das informacodes
nos pontos de controle de todo o
processo logistico desde o abas-
tecimento pelos fornecedores,
passando pela armazenagem,
distribuicdo e controle nos pon-
tos de venda.

Todos os processos da empre-
sa devem ser avaliados identifi-
cando suas vulnerabilidades e
os fatores geradores de ruptu-
ra. A IMAM consultoria utiliza
a ferramenta conhecida como

‘Impacto na
Fidelidade do
Cliente

Baixo Nivel de
Servico ao
Cliente

Faltade
Acuracidade
dos Estoques

“‘Arvore da Realidade Atual” para
a analise sistémica dos proces-
sos, onde os efeitos indeseja-
veis sao organizados buscando
a relacoes de causas e efeito até
a identificacao das causas-raiz
para que sejam direcionados os
esforcos e acoes.

Os colaboradores devem ser
conscientizados e devem parti-
cipar do processo de melhoria
incorporado a sua rotina de tra-
balho. Para isto recomenda-se a
estruturacao de um Comité mul-
tifuncional com o envolvimento
da alta direcao em reunides peri-
odicas, avaliacao de indicadores
e definicao de metas e acoes com
o foco na disponibilidade dos
produtos nos pontos de venda. .
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¢ multimodalidade

Terminais
Intermodais

E fundamental investir na interacdo dos diferentes modos de transporte

emos dito sempre, em

nossas aulas, que o

transporte e a logistica

brasileira deixam mui-

to a desejar, que nossa
matriz de transportes € muito ruim,
uma das piores do mundo. E com-
provado por estudos internacionais
e baseada no transporte rodoviario,
com cerca de 60%, da carga.

A culpa, obviamente, nao é des-
se modo de transporte, que é ma-
ravilhoso. Sempre dizemos que,
se tivéssemos que deixar na terra
apenas um modo, eliminando-se
todos os demais, seria ele. Nenhum
outro, sem qualquer duvida, pois
€ o Unico autossuficiente, que tem
a capacidade de ir buscar a carga
na origem e entrega-la no destino.
Obviamente nao em todos os luga-
res, que isso é impossivel. Mas, na
maioria, e em todo o mundo.

Nenhum outro modo de
transporte tem essa competén-
cia. Nunca vimos, por exemplo,
ainda que em raras ocasioes, um
navio indo buscar a carga na ori-
gem, nem distribuindo cargas
por bares e restaurantes. O aviao
tampouco, e nem o trem, a menos
que estejamos nos referindo a
barquinhos ou helicopteros, mas
isso nao vale. Quanto ao trem, em
algumas pouquissimas ocasioes,
até pode realizar a tarefa de cole-
tar a carga na origem e entregar
no destino final, mas todos sabe-
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mos que estes modos precisam do
caminhao para servi-los.

Assim, nao ha que duvidar da
capacidade desse veiculo. Entao
qual o problema com ele e por
que se critica tanto? O problema
nao esta com ele. O problema esta
conosco, 0s usuarios, cuja prefe-
réncia é por ele de maneira que os
demais modos, em conjunto, abar-
cam os restantes 40%. Cruzamos o
pais com ele. Levamos uma carga
do sul ou sudeste ao norte ou nor-
deste com ele, que €, sabidamen-
te, como temos falado e escrito, o
transporte mais caro que existe.
Mais caro do que o aéreo confor-
me nossos argumentos, 0 que nao
€ o caso de discutirmos agora.

O rodoviario é o equipamen-
to, por natureza, para distribuicao
de cargas para pequenos trajetos
e auxiliando os demais modos. O
ideal, quando temos cargas para
além de uns 400 ou 500 quiléme-
tros, é o transporte ferroviario ou
o hidroviario. Nesse caso, o trans-
porte fluvial em vias interiores e a
cabotagem na costa brasileira, lem-
brando que nossa costa e quantida-
de de rios sao dos maiores do mun-
do. O transporte rodovidrio néo faz
tudo sozinho e nem deve. Mas age
como parte do todo, como auxiliar
dos demais. Conforme nossas co-
locacoes, seria a vedete do trans-
porte, aquele que esta a servico dos
demais, ou seja, fazendo logistica

e ndo meramente transporte, que
sao coisas diferentes, situacao em
que, seguramente, os transporta-
dores teriam mais ganho.

Todos sabem que quanto me-
nor o trajeto maior o custo relati-
vo do transporte, aquele por qui-
lémetro. E sé comparar fretes de
transporte de carga de Santos a
Sao Paulo, com fretes de Sao Paulo
a Manaus, Porto Velho, Belém, etc.
e com veiculos preservados.

Ninguém desconhece a lasti-
mavel situacao das nossas estradas,
e que nem condizem, considerando
a sua extensao, bem como aquelas
pavimentadas, com o tamanho e
potencialidade do pais. Estamos
atras de diversos paises até meno-
res do que 0 nosso. As vias pavimen-
tadas representam apenas 129, da
malha rodoviaria, o que é tragico, e
aumentam o consumo de combus-
tivel e o desgaste de pecas gerais, ge-
rando manutencao desnecessaria e
continua, com aumento extraordi-
nario dos custos de transporte.

O pais tem que se conscienti-
zar de que é necessario mudar a
matriz de transportes. E mais ra-
pido do que temos feito nas ulti-
mas 2,5 décadas, desde a abertura
econdémica de 1990.

Precisamos reduzir o trans-
porte rodovidrio para uns 25/30%,
no maximo. Utilizar os demais
modos, transformando o rodovia-
rio no centro das atencoes, aquela



vedete que mencionamos, aquela
atuacao nobre necessaria a me-
lhoria do nosso custo logistico.
Para isso, é fundamental dar-
mos atencao aos terminais inter-
modais, onde interagem os varios
meios de transporte, em que a
carga é levada por determinado
modo aquele ponto. De 14 a car-
ga é transferida a outro modo, ou
outros. Assim se poderia praticar
a intermodalidade e a multimo-
dalidade, tao em falta no pais, de
forma adequada. Embora ja creia-
mos, ha algum tempo, que esta
ultima, apesar da lei de 1998 e a
regulamentacao de 2000, seja nati-
morta, fazendo com que a unimo-
dalidade seja reduzida ao limite
maximo de metade do que repre-
senta hoje, ou seja, representando,
no futuro, ndo muito distante, nao
mais do que um quarto da carga

transportada pelas estradas bra-
sileiras. Com isso, o custo logistico
seria bastante amenizado.

Hoje, praticamente nao os te-
mos. Enquanto os EUA os tém,
segundo ja lido, as centenas. Te-
riamos a chance de reduzir a di-
ferenca entre os custos logisticos
brasileiros e o0s norte-america-
nos, que segundo se diz e escreve,
custam 15-169% do PIB (produto in-
terno bruto) no Brasil e cerca de
8-9% no grande irmao do norte.
Claro, existem estudos com diver-
géncias de ambos os percentuais.

Mas, parece que neste pais o
que da certo 1a fora é execrado.
Nem sempre usamos o que ja
existe. Estamos sempre tentando
reinventar a roda, quando o mais
simples é entender que ela ja é
perfeita e simplesmente utiliza-
-la. E claro que sempre se pode

e deve melhorar qualquer coisa.
Mas, nao podemos mais partir do
principio de que temos que criar
tudo. Ndo funciona, como nao tem
funcionado. E nem precisa ser gé-
nio para perceber isso. Até nos ja
percebemos (sic).

Brasil, Brasil, quando acorda-
ras do seu sono eterno em berco
espléndido? Pelo menos para a
intermodalidade e a logistica? .

Samir Keed é consultor, professor
e autor de vdrios liuros em comércio
exterior

Controle de Patio - Espe

ra de Caminhoes

R

QS A S
Principais beneficios do sistema:
1. Maior rapidez e eficiéncia no embarque e desembarque de cargas;

2. Elimina a necessidade de um funcionario para acionar os motoristas;
3. Ganha tempo e maior produtividade;
4. Possibilita integracdo com outras plataformas / ERP’s;

cas9h

Relatdrios gerenciais para
controle de fluxo e das filas.

5 6
O motorista O motorista Motorista em A portaria chama o O motorista O motorista vai a
apresenta-se a recebe o espera Pager que esta com o recebe o alerta doca e devolve o
portaria. Pager. pera. motorista. no Pager. Pager.

+55 11 4153-1130 | www.Irspager.com.br



¢ administracao de materiais

PDM e o inventario

fisico

Qual a relacao entre eles?

omo ja vimos, o PDM

(Padrao de Descricao

de Materiais) ajuda na

identificacao de itens,

mas que relacao pode

ter com o Inventario Fisico? Antes

desta resposta, vamos conhecer
mais sobre o Inventdario Fisico.

A palavra Inventario origina-se

da palavra inventarium, que era
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um termo Romano (latim) para
designar um grande documento/
lista onde se encontravam regis-
trados os produtos dos armazéns.
No mundo corporativo,em Ad-
ministracao de Materiais, trata-se
da contagem de todos os itens em
estoque: pode ser de produtos uti-
lizados como matéria-prima ou
mesmo utilizados no processo de

alguma maneira para fabricacao
de produtos finais.

Também pode ser de produtos
acabados, que estao em estoque.

Estes materiais que aguardam
para entrar de alguma maneira
no processo de producao estao
geralmente sob a guarda do al-
moxarifado e podem estar esto-
cados em locais fechados como



armazéns, galpodes e silos ou lo-

cais abertos como patios.

A finalidade do Inventario é
aumentar a acuracidade por meio
da contagem periddica dos mate-
riais para confrontar o resultado
entre a quantidade fisica e a que
consta no sistema.

Esta “conta tem que bater”,
mas poderd nao bater por alguns
dos motivos abaixo:

e roubo;

e perda total por algum motivo
como acidente;

e erro de digitacao em docu-
mentos de entrada ou saida
no estoque;

e devolucao fisica ao estoque nao
contabilizada ou contabilizada
e nao devolvida fisicamente;

e saidas parciais para o usudrio
com unidade de medida dife-
rente da oficial do item, que é
um erro, mas acontece por al-
guns motivos.

Balanco anual

No Brasil, as empresas tri-
butadas com base no lucro real,
devem realizar trimestralmente
ou anualmente o Livro de Re-
gistro de Inventdrio. Neste caso,
elas sao obrigadas a registrar
todas as mercadorias presentes
no estoque para poder fazer o
balanco anual.

Cada pais tem sua regulamen-
tacao. No Brasil é regulamentado
pelo Conselho Federal de Conta-
bilidade, que determina os pa-
drbes para se fazer Inventdrios
por meio das Normas Brasileiras
de Contabilidade.

Existem basicamente 2 tipos
de Inventario:

e Inventario Rotativo (conta-

gem ciclica): E realizado varias
vezes durante o ano. Normal-
mente utilizado para itens
mais significativos, como os
itens classe A (maiores valo-
res), onde uma diferenca pode
representar grandes perdas
no processo. Também pode ser
utilizado em itens de grande
movimentacao no ano, como

os itens P, o que os tornam im-

portantes no processo. Pode

ainda ser utilizado para os de-
mais itens, o que ajuda a mini-

mizar erros quando for feito o

Inventario Periddico.

e Inventario Periddico (conta-
gem anual): E realizado ao
final do exercicio fiscal, o
que normalmente é o final
de cada ano. Ele tem como
caracteristica ser feito em
pequeno espaco de tempo,
em torno de no maximo até g
dias para empresas com mui-
tos itens (SKU's).

Durante a contagem dos itens,
para nao gerar erros nos contro-
les, é importante que nao haja
movimentacoes de materiais
(entradas e saidas) ou que se di-
minua ao maximo, avisando aos
fornecedores para nao fazerem
entregas nestes dias ja preestabe-
lecidos e aos clientes internos que
nao solicitem materiais. Também
é solicitado a producao que nao
envie produtos acabados para o
estoque e que a expedicao iden-
tifique materiais ja separados e
ainda nao faturados, ou seja, ten-
ta-se minimizar as causas para
erros e diferencas.

Muitas empresas fecham as
portas e informam com faixa na
fachada do estabelecimento “Fe-

O PDM trabalha em conjunto com toda a cadeia
de suprimentos de materiais, sendo assim um
“elo da corrente”, agindo como um facilitador

chado para Balanco”. Isso carac-

teriza bem a operacao.

Normalmente no Inventa-
rio Periddico sao utilizadas equi-
pes de forga-tarefa num gran-
de mutirdo e até recomenda-se
que participem pessoas de ou-
tros departamentos, que nao do
almoxarifado.

As equipes sao formadas por
varias duplas, onde um conta a
quantidade de cada material e
outro anota. Vao se revezando
nesta tarefa ao longo do dia.

Se ha diferenca de quantida-
de, conta-se novamente, inver-
tendo quem contou na dupla ou
chama-se outra dupla para fazer
a recontagem.

Aproveitando o fato que no
Inventario verificam-se todos os
itens, recomenda-se ficar atento
para identificar materiais dife-
rentes para aquele SKU ou codi-
go do material. Ex.: por distracao
pode-se ter colocado um determi-
nado parafuso cabeca sextavada
numa gaveta de um determinado
parafuso de cabeca redonda.

Alids, quando acontecem er-
ros de diferenca de quantidades,
esta € a primeira verificacdo a
ser feita, pois é comum aconte-
cer, principalmente quando se
muda a localizacao de determi-
nado material por algum motivo
e a pessoa do almoxarifado coloca
na localizacao antiga automatica-
mente pelo habito.

Dos tipos de inventarios exis-
tentes, vale mencionar ainda:

e Inventario por Amostragem:
Tem mais caracteristica de ser
uma forma de checar o servi-
co feito pelas equipes, do que
propriamente uma forma de
se fazer Inventario.

e Inventario Permanente: E ne-
cessario em algumas empre-
sas industriais, onde as maté-
rias primas precisam ter um
acompanhamento constante
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devido a sua importancia no
planejamento e controle da
producao. Utiliza registros
para cada item, com as quan-
tidades existentes no inicio
do periodo (normalmente
dia), os recebimentos, as re-
tiradas e o saldo no final do
periodo. Repete-se assim no
novo periodo (dia) e constan-
temente. Com este controle
especial do almoxarifado,
fica mais facil ter a qualquer

momento a posicao real e

multiplicando-se respectiva-

mente pelos seus valores uni-

tarios, o custo de cada um e

total, conforme a necessidade

da informacao.

Nesta operacao de inventario
as vezes acontece das quantida-
des “baterem”, mas mesmo assim
ter que fazer um acerto com bai-
xa do estoque, pois o material teve
sua validade vencida ou por de-
terioracao pelo tempo parado no
local. Isto normalmente tem que
ser acompanhado e nao poderia
acontecer. E uma falha no sistema
de administracao de materiais.

Também é uma otima opor-
tunidade para identificar os itens
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Acuradidade do Inventario (%)

=
n°itens com saldo correto 140
n° itens verificados

Indicador de Divergéncia (%)

gtde itens contados - gtde itens no sistema y 1oq

qtde itens no sistema

inativos e obsoletos, deixando-os
separados fisicamente para tentar
vende-los, transferir para outra
empresa do grupo, etc. Importante
ficarem numa parte da estante em
separado, para chamar a atencao
que estao disponiveis.

As diferencas comprovadas
tem que ser resolvidas com ajustes,
conforme recomendacdes conta-
beis e tributdrias, afim de atender
as exigéncias do Bloco K (controle
da producao e estoque) em ques-
toes quantitativas e do Bloco H (li-
vro de Registro de Inventario) em
questoes qualitativas (valores).

Oindicador de eficacia é a Acu-
racidade do Inventario, que signi-
fica a qualidade ou confiabilidade
dasinformacodes e indica o grau de
precisao e exatidao.

O indicador de Divergéncia é o
grau de desvio do saldo fisico em
relagdo ao saldo informado pelo
sistema. Para se obter estes indices
veja as formulas na figura.

Sobre a pergunta do comeco
deste artigo, de que relagao o PDM
pode ter com o Inventario Fisico?

Vamos a resposta: E que o PDM
trabalha em conjunto com toda
a cadeia de Administracao de

Materiais, sendo assim um “elo
desta corrente”. Age como um fa-
cilitador para as demais funcoes
e consequentemente vem ajudar
para a devida identificacao visu-
al do material, quando se olha fi-
sicamente no local onde esta es-
tocado em comparagao com a sua
narrativa completa da listagem.

Além disto, com o PDM apli-
cado nos materiais, acabam as
multiplicidades do cadastro e
isto diminui o numero de itens
a serem verificados, trabalha-
dos e auditados. Mais detalhes
poderao ser obtidos com a asses-
soria de especialistas em Supply
Chain Management. J)

Marcos Valle Verlangieri
é consultor da IMAM Consultoria
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Robo

A dinamarquesa Blue Ocean
Robotics desenvolveu um robé
especifico para picking de pequenos
itens. O “Mini-Picker” é ideal para
ser utilizado na produc¢ao, em
mdquinas que produgem pecas
menores, automatigando o processo
de carregar e descarregar as caixas
com os produtos finaligados,
auxiliando no aumento da producdo
e diminui¢do do tempo gasto com
essa operacao.

wwuw.blue-ocean-robotics.com

Estocagem

A empresa americana Vidmar criou
uma solug¢ao para automatigar

a estocagem de maneira mais
simples. O sistema STAK tem trés
configuracoes diferentes: com

base méuel, e palate ajustdvel,
suportando até 900 kg. O 4K STAK
tem as mesmas configuracoes, mas
capacidade para 1800 kg. Por fim, o
HagMat STAK foi desenvolvido para
tambores de materiais perigosos.

wwuw.stanleyvidmar.com

Velocidade

A Beumer desenuvolveu um
equipamento semiautomdtico para
auxiliar no descarregamento de
cargas do caminhdo. Ele funciona
como um transportador telescépico,
mas conta com uma espécie de sorter
que agiliza o processo. O principal
diferencial do equipamento é que

o colaborador fag menos esforco,
sendo mais ergométrico.

wwuw.beumergroup.com
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EMPILHADEIRAS E PLATAFORMAS AEREAS

Empilhadeira a combustéo ,
de 1.8t até 45t;
Empilhadeiras elétricas retrateis
e contrabalancadas;
Transpaleteiras elétricas;
Transpaleteiras elétricas patoladas;
Rebocadores elétricos;
Plataformas aéreas
articuladas e tesoura;
Telemanipuladores.

Movimentando o Nordeste

www.lamorim.com

(71) 3394-1477

Lote 04, Quadra 06 - CIA/SUL
Simédes Filho/BA




¢ tecnologia da informacao

Os APP’s na
logistica

Voceé trabalha com logistica, mas ainda ndo acredita em aplicativos para
smartphones? Cuidado, quando acreditar ja pode ser tarde demais

ames, passatempo,

distracao, diver-
sdo, redes sociais,
Facebook, Linke-
din, Google, uma

tremenda perda de tempo. E
assim que vocé vé os tablets e
smartphones que estao 24h por
dia nas maos das pessoas? Real-
mente muita coisa tem ingres-
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sado nestes pequenos aparelhos
que transformaram o modo
que as pessoas interagem com
o mundo.

E na Logistica? Essa tecnologia
vem chegando, ja chegou ou ain-
da virda com mais forca? A respos-
ta é: as trés alternativas estao cor-
retas e vocé pode estar atrasado
neste novo contexto.

Startups

Nosso cenario econdémico, a
energia que a nossa populacao
economicamente ativa possui e o
acesso as solucdes de tecnologia
provocam uma onda de Startups
que veem nos APP’s uma de suas
prioridades de investimentos.
Quebrar o “Status Quo” a partir
de solucdes inovadoras e disrup-



tivas, mudando a maneira como
0s processos sdo executados atu-
almente é o foco de centenas de
startups. Os modelos de negdcios
desenvolvidos sao mais frequen-
temente baseados na Internet,
simplesmente porque hoje é bem
mais barato criar uma empresa
de software. Além disso, a web
gera escala e a expansdo do nego-
cio se torna bem mais simples, ra-
pida e relativamente barata.

Na logistica, inumeros “dri-
vers” direcionam os aplicativos
e suas funcionalidades. Alguns
objetivam acelerar os processos
logisticos de entrega, facilitando
0 processo burocratico e assegu-
rando qualidade no fluxo de in-
formacoes. Outros desejam criar
uma interface que compartilha
capacidade de recursos logisti-
cos nao utilizada de uma forma
rapida e direta. Ainda ha os que

Aplicativos podem ser mais do que apenas
diversao, podendo gerar negdcios

focam no emprego de diferen-
tes recursos de transporte (ex:
carros, bicicletas, motos) para
realizar entregas mais rapidas e
baratas, além daqueles que apro-
veitam o canal para treinamento
e capacitacao profissional como
€ hoje realizado pela IMAM. En-
fim, o cenario € rico para os APP’s
e eles ja estao por ai.

Apps proficionais

e Caso1:sevoceé ver o funciona-
rio de uma empresa no celu-
lar e se divertindo por meio
de um jogo, avalie antes o que
ele esta fazendo. Pode ser que
ele esteja aproveitando o seu
tempo ocioso para jogar um
Game de Logistica, desenvol-

vido pela IMAM e seus parcei-
ros, a fim de treinar, em larga
escala, muitos profissionais
de uma mesma empresa. Afi-
nal, treinamento nao precisa
ser apenas em sala de aula.
Com este tipo de aplicativo,
podemos avaliar cada jogador
(colaborador) individualmen-
te quanto aos seus conheci-
mentos a respeito do proces-
so logistico e identificar as
caréncias e as necessidades
de reforco, que podem ser
obtidas por meio do préprio
aplicativo. Nao é necessaria-
mente obrigatdrio utilizar o
game, mas o pessoal que curte
se divertir com um tablet ou
smartphone percebe que o

a 9° perda)

Adquira nossos livros através do site www.imam.com.br/livraria
ou consulte-nos 11 5575-1400

Metodologia do treinamento:

O livro “Humano ndo é Recurso” é a base para o treinamento das
Liderancas. Servird para todas as pessoas que foram promovidas a
Lider sem terem a devida orientacdo para a gestao de pessoas.

Este treinamento sera realizado na propria empresa em 4 dias com
intervalos de 3 semanas:

1°. A Sacudida (fazer os lideres atuais repensarem os seus métodos
de gestdo frente ao modelo participativo)

2°. Uso adequado do tempo (técnicas para cuidar do tempo para
“sobrar tempo” que sera usado no treinamento dos seus liderados)

3°. Transformando os Lideres em treinadores (formas de como
transferir conhecimentos com exercicios praticos para combater

4°. Criando um ambiente propicio (ferramentas e técnicas para deixar
0 ambiente de trabalho propicio a melhoria continua).

IMAM

LEVA VOCE MAIS LONGE...




seu desempenho no trabalho
melhora na medida que ele
avanca no ‘ranking” do game.

e Caso 2: outra startup brasilei-
ra, a Shippify, desenvolveu um
modelo de negdcios no setor de
transportes, parecido com o do
famoso aplicativo Uber, mas
neste caso especifico, com en-
trega de mercadorias. A ideia
principal é que todos que pos-
suam um veiculo de transporte
(carro, bicicleta, moto) possam
se cadastrar e comecar a fazer
entregas. Isto proporciona aos
comércios de grandes capitais
varejistas um servico de entre-
ga rapido e econémico. Lucas
Grossi, gerente de operacoes da
Shippify, destaca: “Nds quere-
mos trazer o conceito de con-
sumo colaborativo para a logis-
tica e utilizar os recursos que ja
existem na comunidade”.

e Caso 3: a empresa parceira da
IMAM Consultoria, TruckPad,
também comecou a partir de
uma startup e hoje se conso-

24 |ogistica dezembro 2015

seeco BELL ¥

1/6

Perguntas

lida como uma empresa de
60 funcionarios, trabalhando
continuamente para aprimo-
rar e inovar de forma disrup-
tiva, por meio de seu aplicati-
vo. Com o conceito basico de
‘conectar o caminhoneiro a
carga’, a TruckPad possui mais
de 400 mil caminhoneiros ca-
dastrados em todo o Brasil e
possibilita a integracao dos
embarcadores (empresas que
necessitam de transporte de
cargas) com os caminhonei-
ros autonomos. Carlos Mira,
CEO da TruckPad, destaca: “O
TruckPad, por meio de sua in-
teligéncia de dados, pretende
retirar das rodovias ao me-
nos 509% dos caminhodes que
rodam sem carga, poluindo o
ambiente sem produzir”.

Solucodes simples
Geralmente, os aplicativos sao
solugoes relativamente simples e
que contam com uma retaguarda
(back-office) muito bem estrutu-

421 PM 2%l
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rada para assegurar aquilo que
ele promete. Embora sejam sim-
ples, os APP’s contribuem para a
otimizagdo dos negdcios em pe-
quenas, médias e/ou grandes em-
presas e podem viabilizar estraté-
gias logisticas jamais imaginadas.

Enfim, além destes, existe uma
centena de iniciativas no desen-
volvimento de APP’s na area lo-
gistica e se vocé ainda nao tinha
percebido isso, talvez seja a hora
de reavaliar a importancia que
vocé da para os mesmos e otimi-
zar as suas operacoes logisticas. .

Eduardo Bangato é diretor
do Grupo IMAM
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¢ centro de distribuicao

Pecas para todo o

Brasil

Voluo inaugura centro de pecas de reposicao duas vezes maior que o
anterior para atender o pais inteiro

montadora  Volvo

atua ha mais de 35

anos no Brasil. Hoje,

fazem parte do gru-

po caminhoes, 6ni-
bus, equipamentos de construcao
e Volvo Penta (moores nauticos e
industriais). Com toda a sua es-
trutura localizada em Curitiba
(PR) e regiao, a montadora inau-
gurou no final de setembro um
novo centro de pecas de reposicao
em Séo José dos Pinhais. A loca-
lizacao, de acordo com Joanylton
Ruthes, diretor de Logistica do
Grupo Volvo América Latina, é
estratégica ja que esta proximo
do aeroporto (cerca de skm) e no
acesso as principais rodovias que
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cortam o Parand. As margens da
BR 277, 0 novo centro de pecas di-
minui em até uma hora e meia
o lead time das importacoes que
chegam exclusivamente pelo Por-
to de Paranagua. A estrutura do
novo CD também é estratégica.
A unidade anterior contava com
apenas 15 mil m” e j& estava com
40% a mais que sua capacidade. O
novo terreno conta com 30 mil m?
de area construida e possibilida-
de para expansao até 56 mil m*.

Agilidade

Quando o assunto sao as pe-
cas de reposicao, a companhia
nao mede esforcos para atender
os clientes. O local conta com 85

mil SKUs e indice de disponibi-
lidade de 969%. Por dia, sao sepa-
rados em média 1500 itens. Fabio
Warnecke, gerente do Centro de
Distribuicao da Volvo, no Brasil,
destaca algumas melhorias do lo-
cal, como na parte de estocagem.
Antes, a densidade dos racks era
de 6 m*® e agora passou para g m’.
Além disso, foram inclusos flow
racks, que agora oferecem mais
uma opgao para armazenagem.
No CD estao as pecas de todo o
grupo, incluindo uma variedade
imensa de itens que vao desde
pequenas pecas até cabines de ca-
minhoes. O local abastece todo o
Brasil, além de alguns paises na
América do Sul e algumas pecas



il

Meganino para pequenas pecas contém 55 mil itens

que tem valor competitivo para a
Europa e EUA.

Para garantir que toda a rede
de concessionarias da montadora
esteja abastecida, nao é preciso
dizer que um planejamento lo-
gistico é essencial. “Tudo comeca
na ponta — na concessionaria que
vai gerar a demanda e nos vamos
alimentar. O estoque chega num
ponto que gera o pedido e vai para
o fornecedor, basicamente tudo
automatico”, comenta Ruthes. Ele
ainda destaca que esse é o princi-
pal diferencial da Volvo quando
se fala em reposicao: a demanda.
Um sistema que inclui o estoque
de todas as redes é administra-
do de Sao José dos Pinhais e, ao
invés de aguardar um pedido da
concessionaria, o CD ja identifica
a demanda e envia os itens ne-
cessarios. A Volvo trabalha com
diferentes classes de pedidos sen-

Fabio Warnecke, gerente do
centro de distribuicao da Volvo

do os dois principais “pedidos de
estoque” e “emergenciais’. O pri-
meiro trata da reposicao normal
e o segundo, como o nome ja diz,
da preferéncia para as deman-
das urgentes. O tempo médio de
separacao pode ser de até trés
dias, mas quando é urgente leva
no maximo uma hora. “Quando,
por exemplo, tem um caminhao
parado que precisa de uma peca
especifica e depende daquela
peca para rodar, tem um time de-
dicado que vai separar e enviar o
mais rapido possivel. E ai que usa-
mos modais como aéreo. O pedido
emergencial tem prioridade na
fila”, conta Ruthes.

Quando se trata da distribui-
cao, a Volvo conta com cerca de
15 transportadoras que tem di-
ferentes janelas para retirada ao
longo do dia. Elas chegam, fazem
a coleta e distribuem. Em alguns
casos, como a TNT, eles contam
com uma equipe dentro do CD.
Na regiao também fica o hub de-
les sendo assim, eles retiram a
carga e levam para seu hub, con-
solidando com outras entregas.
As cargas da Volvo sao fraciona-
das e os embarques diarios, por-
tanto a entrega tem que ocorrer,
seja com uma ou 10 pegas.

O CD conta com 20 docas, me-
tade para recebimento e a outra
para expedicao. As pecas chegam
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Grande variedade e tamanho de pecas necessitam de acondicionamento especial no CD da Volvo

da fabrica ou sao importadas pelo
Porto. Da area de recebimento sao
conferidas e encaminhadas para
a estocagem. Trens levam para as
areas onde as pecas serdo armaze-
nadas, e elas sao depositadas em
um tipo de transportador conti-
nuo manual, onde aguardam até
irem para o estoque. A primeira
da fila é a primeira a ser estoca-
da. A diversidade de equipamen-
tos para movimentacao interna
€ muito grande, dado o alto nivel
de variedade das pecas. Em algu-
mas areas, talhas sdo utilizadas
para elevar os itens pesados para
0s niveis mais altos da estrutura,
em outros, sao as 40 empilhadei-
ras entre elétricas e uma a com-
bustao para a parte externa. Fabio
conta que quando ha itens muito
grandes, usa-se até caminhao tipo
“munck” (guindaste veicular). Ha
ainda no local um mezanino de-
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dicado a pequenos itens com 55
mil componentes. La também
fica uma area restrita, destinada a
itens de alto valor agregado. Fabio
ressalta a importancia da dispo-
nibilidade de pecas: “Pode ser que
um equipamento de construcao
so tenha 20 unidades no pais, mas
precisa ter as pecas para atender”.
Isso gera um certo grau de estoque
sem giro, mas que € necessario.

Embalagem

85 mil tipos diferentes de pe-
¢cas nao é pouco. E com esse nu-
mero, € dificil imaginar que todos
se adaptam a embalagens mais
comuns como paletes e caixas.
Na maior parte dos casos, o acon-
dicionamento é especifico para
cada peca e feito de metal ou
madeira, que ja vem da fabrica,
onde ha, inclusive, um hub para
embalagens. No CD, porém, existe

uma area onde ¢ feita a separacao
e desmontagem dos contentores
para retornar a origem.

A area externa do CD ainda
conta com cabines que sao mui-
to grandes para serem estocadas
internamente. A curto prazo, po-
rém, elas dividirdo o espago com
caminhoes e 6nibus, ja que o lo-
cal sera usado como patio para
veiculos prontos.

O CD é novo e recebe melho-
rias constantes, ja que o Lean é
parte essencial da filosofia da
empresa. Desde a mudanca, em
setembro, até novembro, a equi-
pe ja conseguiu reduzir de trés
para dois o numero de turnos.Ja o
tempo de recebimento diminuiu
de1,2diaparao,;s. EFabiodiz que a
tendéncia é melhorar ainda mais.
“Queremos nos tornar cada vez
mais Lean e melhorar o servico
ao cliente”, conclui. .



¢ reconhecimento

Jornalista da
Revista LOGISTICA

recebe premio

Sylvia Schandert foi uma das vencedoras do Prémio Especialistas,

entregue pela Revista Negdcios da Comunicagao

comunicaan
cecom ¥

Eduardo Bangato, Sylvia Schandert, Eliane Oliveira e Reinaldo Moura

om o intuito de re-

conhecer jornalistas

experts em diversas

areas, a Revista Negd-

cios da Comunicagao

editada pelo CECOM - Centro de

Estudos da Comunicacao, criou o

Prémio Especialistas, que home-

nageia os profissionais de areas

especificas como agropecuaria,

petrdleo e gas, logistica e transpor-
te e saude, totalizando 32 setores.

Sao trés vencedores em cada

categoria, escolhidos por meio de

voto livre e direto dos jornalistas e

profissionais de comunicagao que

indicaram espontaneamente até

trés profissionais por categoria.
Esse ano, a premiacao ocorreu
em 27 de setembro em Sao Paulo
e uma das vencedoras na catego-
ria “Logistica e Transporte”, foi
a jornalista Sylvia Schandert da
Revista LOGISTICA, editada pela
IMAM Editora. Formada em 1998
pela Faculdade de Comunicacao
Social Casper Libero, Schandert
comecou sua carreira fazendo es-
tagio na assessoria de imprensa
da Ford, no ultimo ano da facul-
dade. Ja graduada, trabalhou por
trés anos na Verbo Comunicac¢ao
com assessoria de imprensa e co-
municacao empresarial. Depois,

entrou definitivamente para a lo-
gistica, primeiro como redatora e
depois como coordenadora de re-
dacédo da Revista LOGISTICA.
Sylvia destaca o conhecimento
como a principal ferramenta para
fazer uma publicacao de relevan-
cia. “Para transmitir aos leitores in-
formacoes que enriquecam seu dia
a dia académico e profissional foi
essencial conhecer a logistica em
profundidade. Cursos, seminarios,
visitas a feiras e armazéns, tudo
isso enriquece. A meu favor, conta
o fato da revista ser editada por um
grupo que edita livros e ministra
cursos sobre logistica’, comenta.
Para o fundador do Grupo
IMAM, Reinaldo Moura, o prémio é
um reconhecimento entre os pro-
fissionais que atuam no mercado
de midia. Eduardo Banzato, diretor
do Grupo, acrescenta que a Revista
sempre priorizou a qualidade edi-
torial e é exigente com o conteu-
do apresentado aos seus leitores.
“A premiacao da nossa jornalista
é um merecido reconhecimento,
mostrando que continuamos a
trilhar o caminho correto no que
diz respeito a ser uma referéncia
no Brasil em conteudo de Supply
Chain e Logistica’, conclui. )
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¢ empilhadeiras

Veiculos especiais

Equipamentos de estocagem cumprem tarefas que nao se adequam

as contrabalancadas

30 Jogistica dezembro 2015

a edicao de outu-
bro publicamos
umatabela dasem-
pilhadeiras contra-
balancas a com-

bustao disponiveis no Pais Agora

é a vez das empilhadeiras espe-

ciais de estocagem: manuais com

operador a pé, de mastro retratil,
pantograficas, selecionadoras de
pedidos, trilaterais e articuladas.

Confira as caracteristicas de cada

um desses veiculos.

As empilhadeiras com ope-
rador a pé sao usadas em linhas
de producao ou armazéns onde
se tenham cargas volumosas ou
unitizadas e para transporte a
médias distancias onde sua ca-
pacidade contribua no estreita-
mento de corredores e areas de
manobra ou como equipamento
auxiliar e de emergéncia.

Ja empilhadeiras de mastro re-
tratil tém maior estabilidade
e menor necessida-
de de contrapeso,

com efeito so-

bre a capaci-

—

dade das empilhadeiras. Permitem
corredores mais estreitos e cargas
de centro mais distante.
As empilhadeiras pantogra-
ficas tém aplicacao tipica em es-
tocagem de dupla profundidade,
seja em estruturas porta-paletes
ou em pilhas. Facilitam a carga e
descarga de caminhoes, especial-
—— mente os de somente um
acesso lateral.
As empilhadeiras seleciona-
doras de pedidos, por sua vez, sao
utilizadas em armazéns, tanto
para posicionamento de cargas
unitizadas como para a separacao
de itens individuais pelo opera-
dor. Sdo de muita utilidade para
separacao de produtos frageis.
Utilizadas em estruturas com
corredores estreitos (cerca de 1,6
m), as empilhadeiras trilaterais
eliminam a necessidade de mano-
bras. Sua aplicacao deve ser feita
em situac¢oes nas quais o custo de
area ou outros fatores aconselhem
estruturas que permitam maior
aproveitamento para estocagem.
Para finalizar, as empilhadeiras
articuladas podem operar em cor-
redores estreitos, com menos de 2
m, elevar cargas de paletes em altu-
ras de até 12, 5 m e descarregar o es-
toque no patio da carga. Permitem
ao operador ir até o centro do pale-
te, estercar a direcao e o mastro a 9o
graus e, em seguida, ir diretamente
ao palete. Feito isso, o operador sai
de ré e desesterca a direcao.
Confira a seguir as marcas e
modelos disponiveis no pais. .



,_, A empilhadeiras especiais de estocagem

(por capacidade e ordem alfabética de marcas)

carga (mmls)
Velocidade
Deslocamento
(Km/h)**
Altura maxima
torre (mm)*
Altura Méxima
de Elevacdo dos
Garfos (mm)***
Largura do
Corredor
(m m) * ok kK

=

3 o 5 3
%g o o I¢]
oS Q g E
x 9 ° S o]
T 3 g z )
@ S 3 Q)
$] & >

Elevacdo com

Byg 1320 0,3 NI NI 2.050 1.950 1.620
Byg L516 0,5 NI NI 2.200 1.600 1.935
BT HHM100 1,0 NI NI NI 800 1.909

£ Beltools CDD10B / SDJ1000 1,0 56 manual 2.090 1.600 2.190/1.900

E Byg L1016V2 1,0 NI NI 2.050 1.950 1.620
Crown ST3000-10 1,0 130 5,0 2.400 4.250 2.364
Linde L10 1,0 90 6,0 NI NI 2.326
Vonder EM 100/ 101 1,0 NI NI 2.080/2.085  1.600 1.905/ 1.840
Byg AM1216 / AM1225 1,2 NI NI 2.200 1.600/2.500  1.935
CHL CDD12 1,2 130 5,0 2.335 3.600 1.935
Crown ES4000-1.2 / ET4000-1.2 1,2 160 6,0/90 2370 5.400 2.321/2.825
Crown ESi4000-1.2 / ETi4000-1.2 1,2 160 6,0/80 2370 5.400 2.503/3.008
Crown WF3000-1.2 1,2 110 5,5 2.265 4.400 2.310
Paletrans PX1235 1.2 420 4,0 3.970 3.500 2.075
Heli CDD12 1.2 NI 5,0 5.000 5.000 1.580
Linde L12 Active BR** 1.2 150/300 6,0 2.590 4.224 2.104
CHL CDD14 1.4 130 4,5 2.500 4.000 1.990

§ Crown SX3000-1.35 / Varios 1,35/1,4 160 55a9,0 1.858/2370 4.250/5.400  2.489/3.011

g Heli CDD14 1,4 NI 4,5 5.000 5.000 1.630
Linde L14 1.4 180 5,6 5.175 4.644 2.280
Beltools CDD15A /1545 1.5 56 50/1,2  2.090/5.055 3.500/4.500  2.600/2.470
Byg AM1516 1,5 NI NI 2.200 1.600 1.935
Vonder EM 155/ 151 1.5 NI NI 2.080/2.085  1.600 1.905/ 1.840
Crown ES4000-1.6 / Varios 1,6 120 6,0a9,0 2370 5.400 2.358/3.030
Heli CDD16 1,6 NI 4,5 5.000 5.000 1.525
Linde L16 Active BR** 1,6 50/220 6,0 1.950 4.000 2.320
Paletrans PT1654 1,6 100 55 6.100 5.400 2.250
Crown SH5540-40 1.8 150 55 2.260 4876 1.803
Beltools CDD2053 / 2058 2,0 56 3,0 5.823/6.333  5.300/5.800  2.470
Beltools CDD2058 2,0 56 3,0 6.333 5.800 2.470

§. Hangcha CBD20-P40 / CBD20-JC1 2,0 56 /35 80/50 NI 2057130 1.836/2.405
Jungheinrich ERE 120/ ESE 120 /Varios 2,0 40/70 751140 NI NI NI
Linde L20 2,0 160 6,0 5.836 5.316 2.463

m + Hangcha CBD25-JC1 2,5 35 5,0 NI 130 2.460

~ 2 Jungheinrich ERE 225 2,5 50/ 60 95/125 NI NI NI
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¢ empilhadeiras especiais de estocagem

(por capacidade e ordem alfabética de marcas)

Velocidade
(mm) %%k ok ok

Deslocamento
(Kmih)**
Largura do
Corredor

Q E QO
° “ (]
TS S o 3
TS5 (] g i)
x O © S S
53 S 8 g
[ S 3 9]
|9 8 >

Elevacdo com
carga (mmis)
Altura maxima
torre (mm)*
Altura Méaxima
de Elevagdo dos
Garfos (mm)***

§ § Hedesa R10 1.0 175 8,0 2.660 7.200 1.430
BT RWE 1,2 240 5,0 4.800 2.165 2.570
Hangcha CQD12 1.2 NI 10,2 3.510 8.500 2.600
Hangcha CQD12H-JC2 1.2 260 10,2 3.310 8.600 1.675/2.600
SAS S.CY1345 1.2 165 50 5.395 4300 2.753
Clark NPR15D 1.3 420 10,5 4.089 9.296 2.800
Toyota 6FBRE 1,35a2,0 270 8,5 8.500 2.025 2.370
BT RRE 14220 350 11,0 4.848 12.500 3.100
Crown RD 5725-30/57955-30 1.4 523 11,6/12  4.369/4.826 10.160/11.226  3.073/3.149
Crown RMD 6025-30 / 60955-30 1.4 533 11,6/12,1 4.369/5.435 10.160/12.827 3.022/3.073
Crown ESR5220-1.4/ 240/ 260 1.4 400 10,0/14,0 3.030/3.690 8.035/10.025 2.675/2.724
Hangcha CQD14H-JC2 1.4 260 10,2 3.310 8.600 1.675/2.600
Jungheinrich ETM 214/ ETV214 1.4 380/700 11,0/14,0 6.244 9.020/10.700  1.120/1.270
Hedesa R15 1,5 240 8,5 3.540 8.500 1.580
Heli CQD15L 1,5 260 9,5 6.000 6.000 1.630
CHL CQD16 1,6 230 9,0 3.510 8.500 2.770
Clark NPR17 1,6 310 10,8 4.089 9.296 2.800
é— Crown RR 5725-35 1.6 477 11,6 3.327 7.260 2.590
:_ Crown ESR5260-1.6 / 52805-1.6 1,6 390 14,0 4.450 12.060 2.751/2.921
: Crown SHR5540-35 1,6 150 5,5 2.260 4.876 2.311
Hangcha CQD16H-JC2/CQD16 1,6 220 10,2 3.310/3.510 8.600 / 8.500 1.675/2.600
Heli CQD16-GA2S 1,6 330 10,0 8.500 8.500 1.700
Hyundai 16BRJ 1,6 370 14,0 4.188 10.501 2.785
Jungheinrich ETM 216 / ETV 216 1,6 350/70 11,0/ 14,0 6.244 9.020/10.700  1.120/1.270
Paletrans PR17 1.7 400 12,0 9.501 9.000 NI
Linde R17 1,7 260/460 12,0 2.300 9.625 2.695
Still FMX17 1.7 260 12,0 4,900 11.525 2.806
Clark NPR20 1.8 300 10,6 4.089 9.296 2.800
Hedesa R18 1.8 230 8,5 3.540 8.500 1.660
CHL CQD20 2,0 210 8,5 3.510 8.500 2.850
Clark NPR22 2,0 370 10,5 4.089 9.296 2.800
Crown RR 5725-45 / 57955-45 2,0 416 11,6/12,0 4.369/4.826 10.160/11.226  3.149
Crown RM 6025-45 / 60955-45 2,0 482 11,6/12,0 4.369/5.435 10.160/12.827 3.022/3.073
Crown ESR5260-2.0 / 52805-2.0 2,0 320 14,0 5.440 13.625 2.791/2.900
Hangcha CQD20H-JC2 2,0 210 10,2 3.310 8.600 1.755/2.600
Continua...
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1,1a20t

2,1a50t

Hedesa
Heli
Hyundai
Linde
Linde
Paletrans
Still

BT
Combilift
Hedesa
Hyundai
Linde
Combilift
Combilift

Modelos

R20
CQD20-GA2S
20BRJ

R 20

R 20H
PR2070i / Varios
FMX20
RRE250
CB2500

R25

25BRJ

R25

ST3500
C5000E

¢ empilhadeiras especiais de estocagem

(por capacidade e ordem alfabética de marcas)

Capacidade (t)

2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,5
5,0

Velocidade Elevacdo
com carga (mm/s)

220
320
300
260/ 460
280/410
560
260
350
500
220
300
440
480
400

Velocidade
Deslocamento
(Km/h)**

14,0
13,2
14,0
14,0

Altura maxima
torre (mm)*

3.540
8.500
4.736
2.300
4.100
7.502/12.102
4.900
4.848
4.800
4.205
4.736
3.123
5.200
4.800

Elevagdo dos Garfos
(mm)***

Altura Méxima de

9.500
8.500
12.007
9.625
11.525
7.000/10.000
11.525
12.500
9.200
10.500
12.007
9.000
11.00
9.200

Corredor

Largura do
(mm))('***

1.700
1.780
2.883
2.695
2.806
2.800
2.806
3.100
2.800
1.750
2.900
2.895
1.800
2.600

%
38
2%
T Q
Y o

v

1,.25a25t

BT

Crown

Jungheinrich

BT

Combilift Aisle Master
Crown

Jungheinrich

Linde

Still

Landoll-Bendi
Combilift Aisle Master
Combilift Aisle Master
Landoll-Bendi
Combilift Aisle Master

VCE

TSP 6000
ETX513

VRE

C15E

TSP 6500/7000
ETX 515

K

MXX

B40
C20SE/C20SHE
C20WHE/C20WH GLP
B55

C25WHE

~ ¢ empilhadeiras especiais de estocagem

(por capacidade e ordem alfabética de marcas)

Capacidade (t)

1,25a 1,5
1,3
1,3
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,8
2,0
2,0
2,0
2,5

Velocidade

Elevacdo com
carga (mmls)

450
270
variavel
400
480
580
variavel
400
variavel
450
400
400
450
400

Velocidade
Desloca-mento
(Kmih)**

10,0
11,2
variavel
10,5
16,0
11,2
variavel
9,0
variavel
10,8
16,0
16,0/ 11,0
10,8
16,0

Altura maxima
torre (mm)*

6.040

4.140
variavel
5.035

2.236

6.885
variavel
5.600
variavel
5.110
3.313/4.563
5.200/5.460
5.110

5.200

Altura Maxima
de Elevacdo dos
Garfos (mm)***

14.300

9.525

13.000

11.000

6.650

17.145

14.250

8.155

15.000

12.000
7.050/10.000
15.600/ 12.100
12.000

15.600

Corredor

Largura do
(mm)****

1.660
1.220
1.600
1.660
1.600
1.725
1.600
1.640
1.600
2.130
2.000
2.100/2.300
2.130
2.100
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¢ empilhadeiras especiais de estocagem

(por capacidade e ordem alfabética de marcas)

2 v 3 5
oD 2 3 gé g8, ‘E §§ é:
£ s | B8 | $s€ £& s88 | :E
” & | §5 | 9 5|8
$F < g £

Crown Wave 50-84 /118 03 304 6,4 1320/1.384  2.133/2.997

Linde V08 0.8 210 10 NI NI <
§_ BT OSE 1,0 120 7,0 1.550 1.880 5
2 BT OME 1,0 200 9,0 2.900 4.400 g

Hyundai 10BOP 1,0 250 9,5 4.025 9.321 =

Linde V10 1,0 220/310 10,0 2.900 4,550

Crown SP3512 /3522 1,2 140/230 12,0 2.720/3.785  6.860/9.600

Hangcha CDD12 - JC1 1,2 110 5,0 2.446 4.246

Hedesa DM-TR120 1,2 420 10,0 6.020 14.000

Jungheinrich EKS 312 1,2 350/390 10,5 7.320 5.000

Linde V Modular 1,2 280 9,0 9.330 8.525

still EK12 1,2 360 11,0 NI 800

Clark 0SX15 13 280 12,0 3.937 9.296

Hyundai 13BOP 13 240 9,5 4.025 9.321 -
é_ Crown SP3505-30 / 3580F-30 14 140/218  10,46/12,07 2.717/3.937  6.096/9.296 é
~  Crown SP4050-30 14 404 12,0 3.973 9.296 §
. Hangcha CDD14 - JC1 14 110 5,0 2.735 5.175 E

Hedesa DM-TR150 1,5 470 10,0 6.020 14.000

Linde K15 1,5 370 12,0 7.400 13.535

Hangcha CDD16 - JC1 16 100 5,0 2.735 5.175

Jungheinrich ECE 118 18 50/ 60 9,0/10,6 NI 122

Crown PC4500-60 / 80 2,0 100 9,5 NI 230

Jungheinrich ECE 220 / Vérios 2,0 60/110  9,5/125 NI 125/700

Linde N Active BR 2,75 NI 9,5/12,0 NI NI

*Maxima altura com a torre abaixada. Alturas de torres inferiores também séo possiveis - consulte os fornecedores.
** Velocidades operacionais da empilhadeira operando com carga.

*** Alargura considera a operacao respeitando-se o Centro de Carga (CC) da empilhadeira.

NI = Nao Informado

Nas proximas edi¢des empilhadeiras contrabalancadas elétricas. .
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¢ lean sem fronteiras I

Sistema de custos

Lean

Quando a filosofia e os valores da organizacao estdo desalinhados de seus
métodos de apuracao de resultados, é preciso redesenhd-Llos por meio do

“Custeio Gerencial”

unca os sistemas
de custeio foram
tao  importantes
para as empresas,
como neste perio-
do de hipercompeticdo associada
a queda de demanda. O sistema
de custos mais utilizado pelas in-
dustrias, o custeio por absorcao,
que também representa o sistema
legalmente aceito para se apurar
os custos dos produtos vendidos
foi desenvolvido para o conceito
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de producao em massa, ou seja,
quanto mais produzimos, mais
baratos sao os custos unitarios dos
produtos, em funcao dos rateios
fixos (ou indiretos), tais como: de-
preciacdo das maquinas, mao de
obra indireta, entre outros.
Quando os produtos absorvem
estes custos e sao estocados (ati-
vados), levam estes valores junto
para o estoque e os “escondem” dos
resultados, o que acaba gerando
um resultado descolado da reali-

dade, pois os custos sdo oriundos
de gastos que ja aconteceram de
fato e que ficardao no estoque até
estes produtos serem vendidos.
Este fenémeno é melhor exem-
plificado no grafico que foi origi-
nado de uma simulacao de custos,
no qual podemos verificar que nos
periodos de queda das vendas, te-
mos maiores resultados do que
nos periodos de altas nas vendas,
quando todos nos sabemos que
produzimos produtos com a unica



finalidade de vendé-los. Essa € a
unica forma com que a industria
podera ganhar dinheiro.

Este fendmeno se agrava
quando a empresa inicia a “Jorna-
da Lean” e opta pela producao pu-
xada pela demanda, com balan-
ceamento do fluxo em funcao do
takt-time. Normalmente as quan-
tidades fabricadas diminuem,
principalmente nos periodos de
queda de demanda e os custos
unitarios se elevam, pois todos os
custos diretos e indiretos deverao
ser absorvidos por uma quantida-
de menor de produtos.

E comum algumas empresas
acabarem desistindo da imple-
mentacao do Lean em funcao des-
ta grande dificuldade de compro-
varem os resultados por meio das
ferramentas tradicionais. Princi-
palmente no inicio da implemen-
tacao, na qual o aumento da pro-
dutividade muitas vezes ira gerar
uma maior ociosidade, que sera
rateada aos demais produtos e nao
sera percebida. Até que se lancem
mais produtos para aqueles recur-
sos, esse fenébmeno continuara in-
fluenciando nos baixos resultados.

Quando a filosofia e os valores
da organizacao estao desalinha-
dos de seus métodos de apuracao
de resultados, temos que redese-

nhar estes métodos através do
“Custeio Gerencial”. Esse concei-
to foi desenvolvido justamente
a partir das incompatibilidades
entre o sistema tradicional de
apuracao e as necessidades de to-
marmos melhores e mais sabias
decisoes. Neste caso cada gestor
ira desenvolver o seu proprio sis-
tema de tomada de decisées, ba-
seado nas suas crencas e valores.
Assim surge o Sistema de Custos
Lean, ou Contabilidade Lean.

As principais diferencas estao
na apropriacao dos custos nao aos
centros de custo, nem aos produ-
tos mas aos Fluxos de Valor (pro-
cessos), seguindo os conceitos da
Filosofia Lean, sendo que um Flu-
xo de Valor passa por varios Cen-
tros de Custo e na nao-utilizacao
dos critérios de rateio, ja que tan-
to os diretos como os indiretos da-
quele Fluxo de Valor irao se com-
portar como diretos.

Todos os outros gastos que nao
pertencem diretamente ao Fluxo
de Valor sao tratados como gas-
tos de suporte, devendo ser me-
didos e controlados, mas nunca
apropriados ao mesmo. A unica
alocacédo permitida diz respeito a
manutencao das utilidades e ins-
talacoes que deverao ser distribu-
idas em metros quadrados, sen-

$6.000.000,00

$5.000.000,00

$4.000.000,00

$3.000.000,00

$2.000.000,00

$1.000.000,00

mVENDAS

(-} CPV{A)
HESTOQUE FINAL (A}
w LUCRO {A}

do estimulada a reducao da area
ocupada em cada Fluxo de Valor.
Surgem também conceitos tais
como o “Box Score”, que € represen-
tado por um quadro que fornece ao
responsavel uma visao sumaria do
desempenho do seu fluxo de valor,
podendo ser constituido de indica-
dores de desempenho, tais como:
lead-time, indice de valor agregado
e produtividade, podendo ser atu-
alizado diariamente ou semanal-
mente, o que torna as tomadas de
decisao e as reacoes aos problemas
operacionais muito mais rapidas
do que aquelas que seriam gera-
das apds o fechamento do exercicio
mensal. Mais uma vez, adequado a
Filosofia Lean, onde as causas das
perdas devem ser combatidas ime-
diatamente apds identificadas.
Porém, a maior diferenca esta
na total separacao do preco e do
custo dos produtos. O Sistema de
Custos Lean nao utiliza uma rela-
cao direta entre os custos e os pre-
cos, sendo estes ultimos definidos
pelo mercado, em funcao do valor
percebido pelos clientes, nao ten-
do nenhuma relacdo com o custo.
Enfim, nosso grande desafio é
pensar Lean em toda a organiza-
cao, inclusive a financeira (custo,
contabilidade, controladoria, etc)
pois as decisoes devem ser toma-
das de maneira sistémica e estar
alinhadas a nossa Filosofia e Cul-
tura Organizacional. Para isso de-
veremos continuar evoluindo em
todos os processos de negocio. '

Sidney Trama Rago é gerente da
divisao de estratégia e performance
da IMAM Consultoria
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¢ estudo de caso

uperando a
istancia

Indistria grafica assegura nivel de servico, mesmo estando localizgada
fora do eixo Rio-Sao Paulo

e diferenciar. Esse foi o
objetivo da Grafica Rex,
mantida pelos soécios
José Luiz Lermen e Celso
Lermen e inicialmente
localizada na cidade gaucha de
Santa Rosa. Com o tempo a em-
presa comecou a diversificar e
iniciou a fabricacdo de caixas
(cartuchos) de papel cartao e mi-
croondulados, e com o sucesso no
atendimento a seus clientes, vie-
ram os desafios — mais maquinas,
espaco reduzido, terceiro turno
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que provocava barulho e recla-
macoes da vizinhanca. Sem ter
alternativa da prefeitura e ainda
por cima com uma sentenca ju-
dicial que a impedia de trabalhar
a noite, os socios diretores foram
bater na porta da cidade vizinha
de Nova Candelaria, distante 60
km de Santa Rosa.

Como a cidade havia se eman-
cipado, a prefeitura estava de
portas abertas a quem quisesse
se instalar. Assim, cedeu em 2006
um terreno de 40000 m? com 10

Vista externa dos escritdrios

anos de caréncia e ainda cons-
truiu as instalacoes (5000 m*) para
acomodar as maquinas da Rex, ja
prevendo expansoes.

A Grafica Rex foi a primeira
no Rio Grande do Sul a obter a
certificacao ISO 9ooo, uma rari-
dade nesse setor, que os habilitou
a fornecer para grandes empre-
sas do segmento automobilistico,
principalmente itens como em-
balagens para filtros e cartuchos
pra municoes. Em seu parque fa-
bril encontram-se maquinas de



ultima geracao como impressoras
offset com seis estacoes de cores e
de alta velocidade.

A distancia dos grandes cen-
tros também contribuiu para a
formacao de pessoas criativas, seja
na manutencao das maquinas, ou
na construcao de dispositivos que,
além de corte e vinco, formam os
cartuchos Autobox, algo que facili-
ta para o cliente a abrir, introduzir
o produto e fechar a caixa.

Mas como atender a clientes
em lotes cada vez menores e a
uma distancia de mais de 1000 km
dos grandes mercados? Primeiro
comprar lotes das industrias for-

Planta da grdfica Rex

CD

(1600 m?)

Fabricacao
(5000 M?)

Escritorios

necedoras de cartdo e de bobina,
aproveitando a capacidade do ca-
minhao/carreta. Isso gerava um
estoque de matéria-prima, mas
também a flexibilidade para aten-
der os clientes, produzindo lotes
econdémicos, o que gerava um se-
gundo tipo de estoque — o de pro-
dutos acabados. Mas ainda restava
o terceiro desafio: atender com
elevado nivel de servico as linhas
de embalagem dos clientes.
Solucgao: alugar e manter um
centro de distribuicao na grande
Sao Paulo e abastecer continua-
mente os clientes com estoque
just-in-time, mantendo em al-

A transférencia é feita com vagao
ferrovidrio automdtico

guns casos, um estoque em con-
signacgao, abastecedoresdelinhae
faturando para o cliente uma vez
por semana exatamente aquilo
que ele consumiu. E a partir disso
o restante da cadeia de suprimen-
tos, um processo de rapida infor-
macao e pronto reabastecimento,
tal qual em um supermercado,
que nao deve ficar com as géndo-
las vazias (ruptura).

A empresa absorveu de seus
principais clientes as metodolo-
gias do sistema Lean, trocas rapi-
das (setup rapido), controle visual
(gestao a vista) desde o corte da
bobina até a remessa em pale-
tes para um armazém, distante a
450 metros do prédio fabril. Este
transporte é feito por um vagao
fechado que percorre automatica-
mente sem condutores uma estra-
da de ferro, controlado a distancia
por duas botoeiras (vai e vem). Ai
esta a aplicacao da criatividade na
eliminacgao das perdas do Lean.

Em 14 de Outubro o autor Ju-
arez Cavalcanti fez a segunda
manha de autégrafos de seu novo
livro “Humano nao € recurso’
(publicado pela IMAM) apds uma
divertida e inspiradora palestra
que tem como objetivo despertar
para a formacao de lideres e evi-
tar a ja conhecida 8* perda — nao
aproveitar o talento criativo das
pessoas. Juarez agora prepara seu
proximo livro sobre a 9? perda do
Lean: o “prazer” de fazer. '
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A incansavel busca
pela otimizacao

Empresas buscam alcancgar 6timos desempenhos em seus sistemas e
operacoes, utilizando ferramentas de melhoria

ao € de hoje que a
otimizacao ¢é alvo
das atencoes de
muitas operagoes.
Porém, a compe-
titividade provoca um fendémeno
bastante interessante do ponto de
vista de evolucao: os niveis de exi-
géncia que as empresas operam se
tornam cada vez maiores e por isso,
alcancar o 6timo é um desafio cada
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vez maior e sem fim. Vale ressaltar
que visando aproveitar a capacida-
de e reduzir demissoes, muitas em-
presas estao internalizando suas
operacoes, que tinham sido tercei-
rizadas nas décadas de 9o e 2000.
Em um periodo onde a quali-
dade da informacao e dos produ-
tos nao é tao elevada como hoje,
as referéncias do que era 6timo
também nao sdo. Na medida que

as partes de um sistema melho-
ram, ficam estabelecidas algumas
condigcoes para a melhoria do
todo e, neste aspecto, a tecnologia
que monitora os desempenhos
das partes tem papel determinan-
te, nao somente do ponto de vista
de qualidade (se entra boa infor-
macao no sistema, sai boa infor-
macao do sistema), mas também
do ponto de vista de velocidade e



reducao de burocracia (processos
mais enxutos).

Isso quer dizer que resposta
agil e com qualidade sempre foi
perseguida pelas empresas, po-
rém isso so pode ser obtido com
processos enxutos e sistemas de
informacao de classe mundial,
que nao necessariamente sao 0s
de maior investimento.

Em resumo, na producéo e nas
operacoes em geral, muitas em-
presas ainda nao perceberam as
possibilidades de otimizacao e os
ganhos potenciais, pois nao con-
seguiram visualizar claramente
os beneficios de um sistema inte-
grado, de alta qualidade e alta ve-
locidade de processamento.

A seguir, mostramos alguns
estudos de caso onde exemplifica-
mos aplicacoes praticas de otimi-
zacao no ambiente de producao.

Planejamento

A Marisol, empresa do segmen-
to de franquias do vestuario infan-
til, detentora das marcas Marisol,
Lilica Ripilica, Tigor T. Tigre, Mi-
neral e Mineral Kids, possui uni-
dades fabris nos Estados de Santa
Catarina e Ceara. Com o intuito
de aprimorar continuamente seus
processos logisticos e de producéo,
identificou no decorrer de 2013 e
inicio de 2014, oportunidades de
melhorias e inovacdes em sua ca-
deia interna de planejamento, pro-
gramacao e controle da producao,
que pudessem impactar de forma
positiva alguns indicadores de de-
sempenho tais como: nivel de ser-
Vico a clientes, volume de inventa-
rios e custos operacionais.

Tendo por base o seu ERP cor-
porativo, o SAP, a empresa logo
sentiu a necessidade de avaliar
fungdes complementares relacio-

nadas a programacao avancada
de producao que pudessem dar
um suporte sistémico mais ade-
quado para sua area de planeja-
mento. “Atualmente temos um
parque fabril moderno, equipe
capacitada e um ERP robusto, po-
rém sentiamos que precisavamos
de uma ferramenta mais flexivel
e especializada em PCP para so-
mar na solucao, potencializando
os resultados de eficiéncia, ser-
Vico e custos”, conta o gerente de
Supply Chain e do Projeto APS,
Kleberson Fortunato.

Entre as solucdes analisadas,
Kleberson relata que apds oito me-
ses de estudo, visitas em empresas
que ja possuem a solucdo e analise
do RSI (Retorno Sobre Investimen-
to), a Marisol optou pelo Drum-
mer APS em razao de sua relacao
custo x beneficio, robustez de inte-
gracao com o SAP, e seguranca.

O Drummer APS é uma ferra-
menta focada na geracao de pla-
nos e programas avancados de
producao, otimizando o uso dos
recursos produtivos e melhoran-
do de forma simultanea os prin-
cipais indicadores de desempe-
nho, integrado ao ERP.

O projeto de implantacao do
Drummer APS na Marisol teve
inicio em Fevereiro de 2015 e
conta com uma equipe compos-
ta por profissionais da Marisol e
consultores da Linter Sistemas.
O cronograma estabelecido para
o projeto é de nove meses, e teve
inicio em setembro de 2015. Kle-
berson relata que o projeto na
Marisol é complexo e abrangen-
te, porém vale a pena, pois é o
que de mais avancado temos no
mercado no quesito solucao para
o PCPM (Planejamento e Contro-
le da Producao e Materiais).

Resposta agil e com qualidade sé pode ser
alcancada com processos enxutos

Jornada Lean

Outro exemplo vem de uma
fabrica de utensilios, moveis e
cabos de ferramentas de madeira
do Grupo Tramontina, localizada
em Belém (PA). Como a maioria
das industrias brasileiras, a Tra-
montina busca incessantemente
e diariamente maneiras de oti-
mizar seus processos e produtos
sistematicamente.

Desde 2003 quando iniciou sua
“Jornada Lean” com as ferramen-
tas basicas: 5S, Kanban, Kaizen, e
até hoje, vem desenvolvendo uma
solida estrutura de governanca da
melhoria continua baseada em al-
guns pilares especificos (vide figu-
ra 1), que este ano culminou com
amelhoria continua alcada a cate-
goria de valor da empresa e com a
implementacdo do Hoshin Kanri
para sincronizar seus os projetos e
kaizens do dia a dia com os Objeti-
vos Estratégicos da Empresa.

Outro desafio é integrar o pro-
cesso de melhoria continua com o
sistema de custos, ja que o grande
propdsito da otimizacdo dos pro-
cessos e produtos é reduzir os cus-
tose precos a fim de aumentarmos
a competitividade. Isso vem sendo
praticado gracas a um processo in-
tegrado de kaizen com o sistema
de custos, que assim que o kaizen
é implementado e aprovado, tem
seus dados levantados (ganhos)
em um formuldrio padrao que ali-
menta os cadastros de roteiros de
fabricacao e/ou estruturas de pro-
duto que por sua vez, alimentam
0s Novos parametros de custos.

Otimizar processos e produtos
todos fazem em algum momento,
porém o desafio esta na sistema-
tizacao da melhoria continua e o
direcionamento do esforco para
os alvos corretos. Desta forma é
possivel obter a maxima sinergia
entre os objetivos estratégicos e as
melhorias continuas, maximizan-
do os resultados dos negdcios. .
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( logistica pelo mundo

Frota bem
gerenciada

O ramo de atividade da Lincoln Industries é a fabricacdo de pecas de
metais cromadas, mas é o programa de empilhadeiras que esta brilhando

e o0s equipamentos de
movimentacao de ma-
teriais  fossem uma
atividade esportiva, o
transportador continuo,
os classificadores e os sistemas
automaticos de estocagem seriam
como o brilhante zagueiro que
faz o lance que decide o jogo. As
empilhadeiras seriam o centro-
avante - vocé nao pode ganhar
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um jogo sem ele mas pouca gente
nota o seu desempenho a menos
que ele deixe a bola cair.

Nao ha zagueiros na movi-
mentacao de materiais da Lincoln
Industries. Uma frota de 32 empi-
lhadeiras é a espinha dorsal dos
processos de movimentacao de
materiais da fabrica de 31.029 m?
em Lincoln, Nebraska. La, sao as
empilhadeiras que levam a gldria.

|'"“Us
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“Dependemos totalmente das
empilhadeiras para movimentar
os produtos pela instalagao,” afir-
ma o vice-presidente de opera-
coes da empresa Bill Ellerbee.

A Lincoln trabalha com um
distribuidor local para moder-
nizar uma frota ja antiga de 26
empilhadeiras. Como parte do
processo, a empresa néo so trou-
Xe novos equipamentos, mas



também agregou acessorios nas
empilhadeiras e um software de
gerenciamento de frota.

O resultado foi a melhoria da
seguranca e da produtividade.
“Desde que a nova frota entrou em
operacao quebramos o recorde de
faturamento mensal em quatro
dos ultimos seis meses. Ao mesmo
tempo, acompanhamos a produ-
cao extra sem custo indireto adi-
cional”, afirma Ellerbee. “O mais
importante: temos a seguranca
de saber que a nossa equipe pode
fazer seu trabalho dia a dia com
seguranca e produtividade. Nosso
pessoal tem as ferramentas certas
para fazer o trabalho”, acrescenta.

Uma cultura singular

Sediada em Lincoln, Nebraska,
a Lincoln Industries é a maior
empresa de capital fechado de
acabamento de metais dos Esta-
dos Unidos, fornecendo 29 acaba-
mentos diferentes de metais para
fabricantes de nivel internacio-
nal como Harley-Davidson, Pola-
ris, John Deere e Paccar.

A empresa familiar é tao bem
conhecida por sua cultura em-
presarial unica quanto pela qua-
lidade de seu trabalho. A Lincoln
Industries foi reconhecida cinco
vezes como uma das 25 melhores
empresas de porte médio para se
trabalhar na América.

“‘Somos uma empresa orien-
tada as pessoas,” afirma Ellerbee,
explicando que a Lincoln Indus-
tries ndo contrata funcionarios,
ela seleciona as pessoas para fa-
zerem parte de sua equipe. A cul-
tura da empresa inclui um foco
no desenvolvimento de talentos
individuais, estimulando a saude
e o bem-estar das pessoas, dando
oportunidades para treinamento
€ avango nas carreiras e manten-
do um local de trabalho seguro.

A produtividade e a seguran-
ca, ambas relacionadas a cultura

A empilhadeira certa para cada aplicacdo

A nova frota da Lincoln Industries inclui seis diferentes tipos

de empilhadeiras. Ela é composta de:

e 8 empilhadeiras elétricas contrabalancadas com operador
sentado usadas para carregar os caminhoes na expedicao e

movimentar separadores;

e 11 empilhadeiras elétricas contrabalancadas com operador
de pé que operam no recebimento e movimentam materiais

dentro da instalacao;

e empilhadeiras elétricas de mastro retratil com operador a
bordo usadas para movimentar separadores e material de
formato irregular nao transportado facilmente por outras

empilhadeiras;

e carrinhos porta-paletes que movimentam os paletes de uma
area de espera para pontos de uso nas linhas de producao;

e empilhadeiras de mastro retratil com operador a pé que
movimentam matérias-primas do estoque do ponto de uso
na linha até as estacoes de montagem;

e empilhadeiras a combustao interna com pneus pneumati-
cos usadas internamente e no patio fora das instalagoes.

empresarial, foram catalisadoras
para a modernizacao da frota. A
empresa tinha 26 empilhadeiras e
todas tinham cinco anos ou mais.
Um técnico ficava no local 8 horas
por dia sé para evitar os tempos de
parada. A frota incluia trés tipos
basicos de empilhadeiras, mas era
uma mistura de estilos. Todas ti-
nham recursos basicos. As alturas
dos mastros eram diferentes as-
sim como os opcionais. Uma em-
pilhadeira nao podia necessaria-
mente operar em toda a fabrica.

A seguranca também era um
problema. Para comportar os di-
versos paletes e contentores de
tamanhos diferentes movimen-
tados dentro da fabrica, os ope-
radores frequentemente tinham
que sair de suas empilhadei-
ras para ajustar os garfos e isso
era improdutivo.

Selecdo dos veiculos
Os operadores das empilha-
deiras da Lincoln Industries

eram o fator critico no processo
de selecao. Afinal de contas, eles
estariam operando os veiculos e
tinham interesse direto no de-
sempenho dos equipamentos.

Durante o processo de cotacao,
os operadores eram incluidos na
equipe de selecao e envolvidos em
cada reuniao com os fornecedo-
res. Os operadores também eram
estimulados a testar cada empi-
Ihadeira levada para avaliacao.

Assim que foi selecionada
uma marca, a Licoln Industries
nao so substituiu suas empilha-
deiras, mas também trouxe uma
nova variedade de veiculos com
NOVOS recursos.

“‘Queriamos garantir que
conforme mudassemos a com-
posicao da frota, tivéssemos em-
pilhadeiras que atendessem ao
operador e as suas tarefas,” afir-
ma Ellerbee. Isso incluiu empi-
Ihadeiras com operador sentado
e operador de pé junto com algu-
mas empilhadeiras manuais. No
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total, a Lincoln Industries trouxe
32 novas empilhadeiras.

Caracteristicas da frota

Uma das primeiras mudancas
perceptiveis da nova frota foi o
estilo de empilhadeiras emprega-
do na fabrica. A frota antiga com
operador sentado era compos-
ta de empilhadeiras com chassi
mais alto e pneus macicos. O chas-
si alto exigia um processo com
trés degraus para entrar e sair da
empilhadeira. Devido ao estilo do
pneu, os operadores sentiam cada
solavanco ao passarem pela doca
e por cada fenda do piso.

A nova frota inclui empilha-
deiras com chassi baixo e pneus
pneumaticos e uma circunferén-
cia de giro zero. Elas também fo-
ram equipadas com bancos com
suspensao total. A combinacao
resultou em uma empilhadeira
mais facil de entrar e sair, mais
facil de lidar e mais confortavel
para dirigir durante um turno
longo. Um assoalho com suspen-
sao total foi instalado nas em-
pilhadeiras com operador de pé
para reduzir a fadiga.

A Lincoln também incluiu
na frota cinco empilhadeiras de

i A\'\

44 Jogistica dezembro 2015

As empilhadeiras de mastro retrdtil
foram equipadas com um dispositivo de
posicionamento a laser que orienta o
operador nas posicoes mais elevadas

mastro retratil com operador a pé.
“Gastavamos muito tempo movi-
mentando a matéria-prima do ar-
mazém para as linhas de producao
individuais,” afirma Ellerbee. “Para
ficar mais eficiente, instalamos
na linha estruturas porta-paletes
de estocagem dos produtos de alto
volume. Com as empilhadeiras de
mastro retratil com operador a pé,
nosso pessoal da producgao pode
pegar o material necessario sem
aguardar a entrega do armazém.
Isso economiza tempo.”

A nova frota também incluiu
Varios novos acessorios e recursos.
Foram incluidos posicionadores
de garfos para mudanca de lado
para permitir que o operador ajus-
te automaticamente a posicao dos
garfos com base no lado do con-
tentor e sem sair da empilhadeira.

“No recebimento, levava cerca
de 45 minutos toda vez que o ope-
rador entrava e saia da empilha-
deira para mudar a posigao do gar-

o

Aros para rodas cromadas !

fo,” explica Ellerbee, acrescentando
que cada operador entrava e saia
da empilhadeira de 10 a 15 vezes
por turno. Isso também elimina o
risco de os operadores beliscarem
os dedos posicionando os garfos.

De forma similar, foram in-
cluidas balancas automaticas
para pesar os produtos na expedi-
cao. Essa mudanca nao so liberou
o espaco na doca alocado para as
balancas manuais, mas também
economizou tempo, ja que o peso
é registrado automaticamente
quando o operador apanha uma
carga. Os pesos sao salvos na me-
moria até o operador introduzi-
-los no sistema da expedigao. O
retorno sobre o investimento foi
em menos de um ano.

Por fim, as novas empilhadei-
ras de mastro retratil incluem
um laser para destacar onde os
garfos vao ser colocados nas car-
gas que ficam erguidas no ar.

Gerenciamento da frota

As melhorias de desempenho
nao acabaram nas empilhadeiras.
A Lincoln também implementou
novos sistemas de gerenciamento
de baterias e da frota.

Antes da nova frota, os opera-
dores gastavam de 10 a 15 minutos
por turno trocando de bateriasem
uma sala de baterias que ocupava
um espaco valioso da producao.
Esse sistema foi substituido por
um sistema de carga de oportu-
nidade que permite ao operador
recarregar durante os intervalos
de descanso ou nas horas de pou-
co movimento. O espaco dedicado
para a sala de baterias hoje esta
sendo usado para a producao. '
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¢ tendencias

Futuro da
manufatura

As melhores prdticas na manufatura sao debatidas pelos profissionais

no Brasil

S proximos anos tra-
rao muitos desafios
para a industria.
Isso nao significa
que nao seja possivel
dribla-los com criatividade e inte-
ligéncia. No futuro, irao se desta-
car as empresas que pensaram de
maneira inovadora e “fora da cai-
xa’ para solucionar problemas e
manter sua produgao competitiva.
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E nesse cendrio que ocorreu este
ano o Congresso Brasileiro de Ma-
nufatura, organizado pela WTG
em parceria com o IMAM, nos dias
23 e 24 de novembro.

Eduardo Banzato, diretor do
Grupo IMAM, presidiu o even-
to em parceria com Carlos Iri-
neu, diretor da ABIMAQ e entre
os palestrantes, grandes nomes
da manufatura e empresas que

sao exemplo a serem seguidos.
E eles dividiram conosco o que
acreditam ser a tendéncia para a
manufatura nos proximos anos.
Entre os destaques estd a Filoso-
fia Lean, que trata da melhoria
continua e tem, portanto, a oti-
mizacao em sua base. Confira a
seguir o que alguns executivos
acreditam ser tendéncias e ino-
vacoes na industria:



“Em minha empresa e nos benchmarkings que faco,
claramente percebo que o Brasil tem muito a en-
sinar a varios outros paises sobre produtividade e
competitividade na manufatura. A Caterpillar, es-
tabelecida ha mais de 60 anos no Brasil, é base de
exportacdo para varios paises, inclusive EUA e na
Europa. Isso demonstra que a manufatura no Brasil
pode ser competitiva, bastando para tanto que esta-
belecamos parametros baseados na competitivida-
de global e desenvolvamos uma ambicao positiva de
insercao no mercado mundial de manufaturados.”

Flavio Reis, Diretor de operacgoes
da Caterpillar A

“O Brasil vive um acelerado processo de desindus-
trializacao, com PIB industrial representando cerca
de 109, . O governo precisa decidir o que deseja da
industria brasileira e criar condi¢ées para melho-
rar, definitivamente, o ambiente de negdcios. Sim-
plificar e desburocratizar a legislacao tributdria e as
normas regulamentadoras, modernizar a legislacao
trabalhista e dar previsibilidade aos negdcios. Preci-
samos de um estado enxuto, menos intervencionis-
ta e com melhor gestao do recurso publico”.

Rafael Cervone Neto
Presidente da ABIT / FIESP

“A aplicacao do sistema Lean de producao é uma
tendéncia. Na atual situacdo, é preciso eliminar
qualquer tipo de desperdicio. Com o Lean elimina-
-se o desperdicio, mas so se tiver disciplina para me-
Ihorar a produtividade e otimizar a producao”.

Luis Jorge Pinheiro Leal Nunes
COO da Votorantim Metais

“A evolucao da manufatura deve ser pautada pela
intensificacdo das praticas de inovacao na fase de
concepcao e desenvolvimento de novos produtos e
processos, bem como no ganho de maturidade atra-
vés do uso de simulacao em ambiente virtual. Além
disso, deve haver uma ampliacao no uso de ferra-
mentas integradas de gestao da producao, usufruin-
do da grande quantidade de dados disponiveis e da
elevada capacidade de processamento com alto ni-
vel de seguranca.”

Antonio Carmesini
Diretor da Engenharia de
Manufatura da Embraer ‘

“Acredito que devido a constante volatilidade da eco-
nomia brasileira e do encarecimento do custo com a
mao de obra no pais, a industria de manufatura ira
investir mais e mais na automacao de seus processos
e busca de profissionais mais especializados, buscan-
do encontrar métodos de inovacao na cadeia produ-
tiva de tal forma que o resultado aumente sua ‘resi-
liéncia’ e agilidade para se adequar as flutuacgoes de
volumes de producao, na maioria das vezes causada
pela instabilidade macroeconémicas do pais”.

Francisco M. Vieitez
Head of Human Resources da
Lanxess

“As automacoes e automatizacoes de processos se-
rao cada vez mais acessiveis as industrias de mao
de obra intensivas aumentando o grau de confiabi-
lidade e consisténcia nos processos produtivos bem
como reduzindo os custos de conversao aumentan-
do a competitividade de nossa industria”

Joado Mocelin
Diretor Industrial da Natura
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“Ter acesso a tecnologias que reduzem o custo de fa-
bricacdo tornara as empresas mais competitivas. A
inovacdo da area de manufatura esta ligada a tecno-
logia de fabricacgao, capacidade de fazer um produto
mais rapido e com mais automacao. E a capacidade de
entregar um produto melhor, com menos variabilida-
de. Além disso, busca pela reducao de desperdicios.”

Vagner Galeote
South America Manufacturing
Director da Ford

“O processo de mudanca é um processo de inovagao.
Quando se busca inovar, eliminando desperdicios e
buscando melhoria continua, o processo de inovar
exige um questionamento constante do que esta fa-
zendo hoje e do que agrega valor para o consumidor.
A inovacgao da Whirlpool possui trés caracteristicas:
deve ser Unica, diferencial, tem que agregar valor
para o consumidor e tem que entregar resultados
para a empresa. E esses conceitos se encaixam com
a Filosofia Lean.”

Sérgio Augusto Carvalho da Silva
Diretor de Operacoes da Whirlpool

“Acredito que a tendéncia sera automatizacao mo-
dular. O Brasil ainda tem baixo nivel de automacao
e as empresas nao tem dinheiro para investir em
uma operacao totalmente automatizada, portanto
fardo aos poucos. Sendo assim, devem automatizar
em modulos. Dessa maneira, as empresas podem
utilizar solugoes que permitem flexibilidade e po-
dem ser usadas em mais de uma operacao”.

Carlos Lineu
Diretor da Abimagq
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“Hoje o maior problema do Brasil é falta de mao de
obra qualificada. E necessario investir em educacao,
masisso leva tempo. Com a reativacao do mercado nos
proxXimos anos, sera preciso voltar a investir em ensi-
no. Acredito que a tendéncia sera investir em capacita-
¢ao internamente com escolas técnicas, por exemplo,
iniciativa que ja esta presente em algumas empresas”.

Dante Crippa
Global, Industrial, Logistics, Opera-
tions Director da Bunge

“Integracao na conectividade e na automacao serao
importantes até por que os ciclos tecnoldgicos que
antes eram mais longos em alguns setores sao mais
curtos, gerando uma necessidade de atualizacao ra-
pida, tanto da equipe como do parque fabril. O pro-
duto em si fabricado na industria nem sempre se
mantém o mesmo por muito tempo. Os ciclos de pro-
duto sdo cada vez menores. E importante ter set-ups
industriais que permitem ter flexibilidade para que
a gente possa fazer um ajuste rapido da demanda.”

Adilson Dezoto
Diretor de Manufatura da
MAN Latin America

“Com um mundo cada vez mais globalizado, melho-
rias e inovagoes de processos e produtos serao ainda
mais dindmicaos e imprescindiveis, como meios de
sobrevivéncia e crescimento. Para isso, o grande di-
ferencial das empresas sera dispor de pessoas bem
preparadas e engajadas, sendo o papel das lideran-
cas fundamental em todo o processo”.

Luciano Pinho Nilo Junior
Diretor de Manufatura da
Maxion Structural Components
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¢ 10 pontos sobre...

Aumentar a
produtividade

Solucoes automatizadas, bem como simples iniciativas podem tornar o trabalho e as operacoes de um armazém
mais eficientes

1- Use operacoes automaticas de picking. Sistemas de pick-to-
-voice ou pik-to-light aceleracdo a separacao e reduzem erros.

2 - Teste tecnologias “goods-to-person’, onde o colaborador fica
em sua estacdo e os produtos vem até eles. Isso evita que eles tenham
que andar pelo armazém.

3 = Implemente um WCS (“‘warehouse control system”,

sistema para controlar o armazém) para controlar transportadores
continuos, sorters entre outros. Use essa ferramenta para lidar com
processos que podem deixar o outros istemas mais lento.

4 - CO”S'dere sorters de bandeja. Essa solucao separa itens
diretamente para a area de embalagem, nao necessitando que cola-
boradores facam esse servico.

5 = Adote RFID. Essa solucao, cada vez mais presente em arma-
zéns, permite maior acuracia no estoque e mais rapidez na conferén-
cia do pedido.

6 -In cen t’ U@ os colaboradores. Utilize a tecnologia disponivel
para analisar seu trabalho. Quando os funcionarios sabem que estao
sendo medidos, estatisticamente, aumentam sua capacidade de pro-
ducao.

[ [
7 = INicIe tarefas ente uma operacao e outra. Quando um fun-
cionario tem que deixar algo na expedicado, por exemplo, e retorna de
maos vazias isso nao € um bom uso do seu tempo.

[d
8 - Notlﬁque os recebimentos com antecedéncia. Dessa ma-
neira, a equipe sabera quando esperar um novo carregamento e fara
um planejamento mais eficiente para seu recebimento.

9 - M mnim lge a movimentacao fazendo a separacao direto na
caixa de onde sera despachado. Isso elimina a etapa de empacota-
mento depois que a separacao for feita.

10 - Organlge seu armazém. Planeje o enderecamento para
que os itens com mais saida fiqguem mais proximos da expedicao.
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principais razoes para
anunciar sevu produto
Ou servigo:

Pesquisas no Google ou Bing s@o para as pessoas que ja sabem o
que procuram. Uma revista influencia a compra,;

A grande maioria dos leitores preferem a Revista impressa.
Apenas uma pequena parcela migrou para a plataforma digital;

Os leitores da Revista LOGISTICA véo desde os niveis técnicos
até a direcdo das empresas;

A Revista € distribuida para todos os portes de empresas
(PME & grandes);

As empresas disponibilizam a Revista LOGISTICA para seus
colaboradores por ser uma confidvel fonte de informacado;

A Revista é publicada pelo Grupo IMAM, com mais de 35 anos de
experiéncia nas dreas de Supply Chain e Manufaturag;

Uma revista tem maior credibilidade na apuracdo das
reportagens pelos jornalistas;

A Revista LOGISTICA possui 0 mais completo e qualificado mailing
do segmento logistico no Brasil, com mais de 170 mil profissionais
cadastrados.

Seu anuncio é visto ao menos por 5 pessoas qualificadas
por empresaq;

B DOBBBDBB B Ky

Retorno do seu investimento garantido.

Anuncie na revista LOGISTICA, onde os maiores consumidores dos seus
produtos sdo influenciados pela nossa experiéncia de mais de 300 edicoes.

WWW.REVISTALOGISTICA.COM.BR
(+55 11) 5575.1400

-\



> DIVISAO DE
ENGENHARIA DE
PRODUCAO/OPERACOES

"ﬁ' PLANO DIRETOR

”ﬁ’ LAYOUT

”ﬁ’ INTRALOGISTICA

CUSTOS
INDUSTRIAIS

CONSULTE-NOS E CONHECA NOSSAS COMPETENCIAS

ik e Www.imamconsultoria.com.br '} IMAM
. 11 5575-1400

LEVA VOCE MAIS LONGE...




	01_logistica 1ª capa_site
	02_logistica 2ª capa
	03_logistica NOVA
	04_logistica NOVA
	05_logistica
	06_logistica
	07_logistica
	08_logistica
	09_logistica NOVA
	10_logistica
	11_logistica
	12_logistica
	13_logistica NOVA
	14_logistica
	15_logistica
	16_logistica
	17_logistica
	18_logistica
	19_logistica
	20_logistica
	21_logistica NOVA
	22_logistica
	23_logistica NOVA
	24_logistica
	25_logistica
	26_logistica
	27_logistica
	28_logistica
	29_logistica NOVA
	30_logistica
	31_logistica
	32_logistica
	33_logistica
	34_logistica
	35_logistica
	36_logistica
	37_logistica
	38_logistica
	39_logistica
	40_logistica
	41_logistica
	42_logistica
	43_logistica
	44_logistica
	45_logistica
	46_logistica
	47_logistica
	48_logistica
	49_logistica NOVA
	50_logistica
	51_logistica 3ªcapa NOVA
	52_logistica 4ªcapa

