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LUZ NO FIM 
DO TÚNEL
A queda da economia não ocorreu apenas no ano 

passado. Ela já vem dando sinais signifi cativos 
de que algo caminhava por terrenos tortuosos 

há algum tempo. Em 2015, as baixas do mercado foram 
expressivas. E em 2016, a ociosidade dominou tudo. E os 
projetos de crescimento estruturados em cima de aná-
lises para dois, cinco anos ou dez anos que apontavam 
um incremento além da nossa capacidade? Foram por 
água abaixo. 

Muitos gritam aos quatro cantos que a crise é mera-
mente política. Não é bem assim. O cenário se alterou 
e o aumento esperado foi desenhado em cima de pers-
pectivas irrealistas. Os novos consumidores das classes 
D e E sem emprego fi xo não garantiram o crescimento 
futuro. Análise de projeção é uma mera estatística, que 
apenas indica um número. Estimativas dos especialis-
tas foram descartadas, como fi zeram com lançamentos 
imobiliários, criando uma falsa demanda.

E agora o que fazer? Reveja todas suas projeções. 
Porém, ainda existe luz no fi m do túnel e setores acre-
ditam em crescimento no decorrer de 2017. Confi ra na 
Revista LOGÍSTICA o ranking exclusivo sobre os maiores 
portos em movimentação de cargas do Brasil. 

                                       Aproveite e boa leitura!      
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Hamburg Süd amplia serviços na 
rota Leste-Oeste 
Reflexo de um acordo de fretamento de slots com a Maersk 
Line, a Hamburg Süd aprimorará os cinco serviços ofertados 
na rota Leste-Oeste, que engloba o atendimento aos mer-
cados da Ásia, Norte da América, Mediterrâneo e Norte da 
Europa. Com isso, o número de saídas semanais passará de 
11 para 16, com mais de 60 portos atendidos, sendo 145 es-
calas diretas. Sujeito à aprovação de autoridades responsá-
veis, o acordo deverá entrar em vigor em 1º de abril de 2017.                                                                                                              
(11) 5185-3100

Amazon aumenta em 50% o uso de 
robôs
Desde 2012 quando adquiriu a empresa de robótica 
Kiva (EUA), a Amazon tem aumentado constantemen-
te o uso de robôs em seus centros de atendimento. Em 
2016, a companhia incrementou em 50% sua força de 
trabalho de robôs, totalizando 45 mil. Porém, engana-
-se quem pensa que o uso de mão de obra humana foi 
reduzido. O transporte barato fez com que mais pes-
soas usassem a Amazon e a empresa contratou traba-
lhadores extras para atender a essa demanda, incre-
mentando na mesma proporção o emprego humano.                                                                                         
+1 206-266-2992                                                                  

Rastreamento via etiquetas inteligentes
As empresas de rastreamento por radiofrequência (RFID) têm 
investido na oferta de soluções que evitam desperdícios e 
otimizam os recursos. O uso de etiquetas inteligentes permi-
te que os produtos sejam rastreados em todas as fases do 
processo. A tecnologia desenvolvida pela iTAG garante um 
gerenciamento mais eficaz no processo de estoque e um ras-
treio mais assertivo, já que em quatro segundos é possível 
fazer 300 leituras de etiquetas RFID. 
(11) 2886-3615

Gerenciamento de risco eficaz
A Buonny desenvolveu um projeto denominado PGR (Pro-
grama de Gerenciamento de Riscos) customizado para cada 
cliente de acordo com o perfil do transporte e a viagem. Com 
isso, a empresa identifica e neutraliza os diversos fatores que 
juntos podem resultar em perdas. No PGR, diversos itens 
são criteriosamente parametrizados, totalizando o monitora-
mento de 1,4 milhão de viagens anuais para 2.300 clientes 
que movimentam em torno de R$ 162 bilhões em cargas.                      
(13) 2102-9000
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A conservação dos equipamentos pode 
determinar vantagens ou desvantagens 
competitivas

Planos de 
manutenção

A 
distribuição está mu-
dando. Clientes com 
exigências de aten-
dimento (fulfillment) 
mais sofisticadas pe-

dem mais descontos e políticas de de-
volução mais flexíveis. Para ajudá-los a 
superar estes desafios, os centros de 
distribuição estão contando mais ex-
pressivamente com a tecnologia.

Quando aplicada adequadamen-
te, a tecnologia pode torná-lo mais 
competitivo e aumentar os lucros. 
Mas à medida que mais tecnologia 
é implementada e ela afeta mais os 
negócios, corre-se o risco de gran-
des interrupções nas atividades 
quando os equipamentos dão defei-
to — e vão dar.

A forma com que você está pre-
parado para a quebra destes equipa-
mentos pode dar-lhe uma vantagem 
competitiva comparável à que a tec-
nologia lhe deu logo no início. Mas 
você é reativo quando ocorre uma 
quebra ou faz algum planejamento 
para estas emergências? Em outras 
palavras, você tem um para reparos 
ou um plano de manutenção? Eles 
podem parecer semelhantes, mas 
não são. A diferença pode torná-lo o 
melhor de sua categoria.

O melhor da categoria
Existe um conceito errôneo de 

que o armazém tem que ser de uma 
grande rede do varejo e ter um de-
partamento de manutenção com 
grandes orçamentos para ser o me-
lhor. Na verdade, o que é preciso é 
de um plano de manutenção bem 
idealizado e documentado e do 
que será necessário quando algo  
der defeito.

Aparentemente, pode não pare-
cer que muita coisa tenha mudado 
em sua operação, entretanto, houve 
melhorias contínuas nas ferramentas 
e equipamentos usados na distribui-
ção e na manufatura. As empilhadei-
ras costumavam ser mecanismos com 
alguns recursos hidráulicos. Hoje, elas 
também incluem computadores e se 
comunicam com uma estação de mo-
nitoramento remoto para checar o ní-
vel de água na bateria, por exemplo.

Os transportadores contínuos 
também estão mudando. Eles não 
movimentam mais apenas caixas de 
um ponto a outro. As embalagens 
hoje são encaminhadas ao longo de 
um sistema de transportadores atra-
vés de códigos de barras ou etiquetas 
de RFID. Os gerentes podem checar 
remotamente a vitalidade e a opera-

ção de seus transportadores contí-
nuos através de um smartphone. Você 
algum dia já pensou que poderia ver 
se o desvio n° 3 está operando corre-
tamente sentado em uma cadeira de 
praia a mais de 4.800 km de distância?

Estas coisas estão acontecendo 
e não só para as grandes empresas. 
Elas se tomarão a regra e não a exce-
ção. Por causa destas mudanças nos 
equipamentos e suas operações, os 
tempos do “mecânico quebra-galho” 
já não cabem mais. Aquele encarre-
gado do armazém, o José, que tam-
bém conserta o seu transportador 
contínuo quando o elo de corrente 
quebra, não será capaz de fazer nada 
exceto a manutenção de rotina no fu-
turo. Ele não terá conhecimentos, fer-
ramentas ou computadores necessá-
rios para diagnosticar e muito menos 
corrigir um problema. Ou terá?

Ainda existe um lugar para o José, 
porém, você deverá saber onde en-
caixá-lo em seu projeto. Ele deverá 
ser treinado e equipado caso queira 
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mantê-lo no primeiro nível desse pla-
no. Faz sentido ter uma pessoa no lo-
cal para fazer a manutenção de rotina 
e as inspeções necessárias em um sis-
tema. O José também trabalha como 
elo com o rapaz da manutenção ou a 
empresa de serviços para descrever o 
defeito a eles e assim poderem che-
gar mais bem preparados para lidar 
com o problema.

Parte do treinamento do José deve 
incluir cursos de manutenção ofere-
cidos por seus fornecedores. Se você 
não der a ele o treinamento e as fer-
ramentas necessárias para trabalhar 
com os equipamentos de hoje, cor-
rerá o risco de o José transformar um 
simples reparo em um grande defeito. 
Tocar em um contato errado de um 
painel poderá causar curto-circuito 
em um computador e aumentar sig-
nificativamente o custo do reparo. Se 
você não estiver comprometido em 
dar ao José aquilo que ele necessita 
para fazer o serviço, não deverá incluí-
-lo no planejamento da manutenção.

O melhor plano de manutenção 
de sua categoria tem um componente 
de longo prazo e um de curto prazo. 

Planejamento de longo 
prazo

O planejamento de longo prazo 
é o desenvolvimento e a implemen-
tação de um projeto de manutenção. 
O plano começa com o programa de 
manutenção preventiva do fabrican-
te. Saiba qual é utilizado para cada 
equipamento e siga as recomenda-
ções. Com o planejamento de uma 
manutenção preventiva, você pode 
programar o trabalho a ser feito nos 
dias mais calmos e evitar a perda de 
um equipamento durante as ativi-
dades de pico. Se as suas atividades 
forem muito sazonais, você poderá 
planejar uma manutenção preventiva 
de todos os dispositivos críticos antes 
do início da época de pico.

Um bom plano também inclui um 
programa abrangente de treinamento 

dos funcionários. Eles devem aprender 
os princípios básicos de como operar 
com segurança um equipamento. O 
programa deve ser documentado e 
transmitido por um instrutor treina-
do e não por alguém que trabalhou 
lá por algum tempo e sabe operar o 
equipamento só porque o José o en-
sinou no início. Os seus funcionários 
sabem usar os botões de parada de 
emergência no sistema de transpor-
tadores contínuos e quais zonas são 
comandadas por estes botões ou eles 
simplesmente usam os botões para 
desligar o transportador contínuo na 
hora do almoço?

Uma inspeção de segurança diária 
deve ser feita em cada equipamento 
e deve ser mais do que a lista de che-
cagem típica feita por muitas empre-
sas bem intencionadas. Muitas vezes, 
a lista de verificação é elaborada para 
um equipamento relacionando diver-
sos itens que o operador deve che-
car antes de começar as operações. 
O operador tem pressa de iniciar o 
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trabalho e olha a empilhadeira e não 
vê uma poça de óleo debaixo da má-
quina, coloca um visto no primeiro 
quadradinho e faz uma linha até em-
baixo no papel indicando que tudo 
está correto. A relação de verificação 
vai para uma pilha de outras listas e 
nunca mais é vista ou usada.

A melhor utilidade da lista de ve-
rificação já usada junto com a tecno-
logia de separação por voz. O ope-
rador tem que passar por uma lista 
verbal no início do expediente antes 
de o sistema de separação por voz 
liberar o trabalho.

Uma forma simples de ajudar na 
manutenção dos sistemas de trans-
portadores contínuos é medir a sua 
temperatura, literalmente. Faça todo 
dia a rota do transportador contínuo 
a pé e use um termômetro infraver-
melho portátil para ler a temperatu-
ra de cada unidade de acionamento. 
Registre a temperatura e tome a ação 
corretiva quando uma unidade de 
acionamento começar a operar a uma 
temperatura mais alta. É rápido e sim-
ples e pode ajudar a evitar quebras.

Por fim, os equipamentos devem 
ter todas as proteções no lugar a todo 
o momento (NR-12). Elas não devem 
ser removidas e nem ignoradas por 
ser inconveniente ou por diminuir o 
ritmo do funcionário. Também deve-se 
proteger os equipamentos das avarias. 
Cercas de proteção, proteções de colu-
nas, proteções de cantos, etc., são to-
das usadas para não apenas proteger 
o seu investimento, mas também eli-

minar aquele acidente inesperado que 
tira o equipamento de operação.

Disponibilidade de 
curto prazo

O plano de curto prazo é um pla-
nejamento de contingência que de-
talha as etapas das ações a serem to-
madas quando algo quebrar. As duas 
partes deste plano incluem a verifica-
ção do reparo do item e depois a deci-
são de como a atividade será mantida.

As peças de reposição recaem no 
plano de curto prazo. Você mantém 
as peças de reposição recomendadas 
ou apenas uma quantidade parcial? 
As peças de reposição não são ba-
ratas e muitas empresas reduzem as 
listas recomendadas para o que elas 
consideram como críticas ou o que 
elas orçaram. As peças de reposição 
são destinadas a minimizar os tempos 
de parada ficando disponíveis quando 
necessárias. Não espere que o seu en-
carregado da manutenção tenha to-
dos os componentes no furgão para 
consertar os equipamentos. Ele repara 
muitos tipos de equipamentos para ter 
todas as peças necessárias no furgão.

À medida que as peças de reposi-
ção forem consumidas, elas devem ser 
repostas. Parece simples, porém, mui-
tas empresas não repõem ou adiam a 
compra das peças porque “ela acabou 
de quebrar - não vai quebrar já.” O 
pedido da peça numa data posterior 
pode não acontecer e ela não ficará 
disponível quando necessária.

Seu plano abrangente deve incluir 
um plano de contingência de curto 
prazo explicando o que fazer quando 
os equipamentos deixam de funcio-
nar. O plano deve responder:
	 Quem fará o reparo? O José (se 

ele foi treinado corretamente) ou 
será necessário o rapaz da manu-
tenção?

	 Como manter a atividade? Você 
precisa alugar equipamentos no 
curto prazo? A parada de uma 
selecionadora de pedidos duran-
te um longo tempo na época de 
pico pode resultar em perda de 
faturamento.

	 Você precisa contratar mais ajuda 
temporária? Como vai levar as cai-
xas até a embalagem e a expedição 
quando o seu classificador quebrar?

	 Você consegue separar com papel 
se a rede cair? Um plano de con-
tingência tem que pensar em tudo.

A manutenção como 
vantagem estratégica

O planejamento da manutenção 
deve ser feito para cada parte do sis-
tema. Ele pode variar desde um plano 
detalhado do sistema de transporta-
dores contínuos até um plano simples 
de uma embaladora semiautomática 
de filme esticável. Afinal de contas, 
investiu-se nestes equipamentos para 
aumentar a produtividade e tudo o que 
há neles tem uma função. Quando eles 
não estão disponíveis, podem afetar de 
maneira adversa a capacidade de aten-
der às demandas dos clientes.

Um bom plano de manutenção 
bem idealizado ajuda a reduzir as 
chances de uma quebra em seu sis-
tema. E o mais importante, ele mini-
miza o impacto de uma ruptura se ela 
ocorrer. E ocorrerá.

O gerenciamento de ativos há 
tempos é visto como um centro de 
custo — um custo necessário decor-
rente de seus negócios, porém, uma 
função que não tem benefícios estra-
tégicos no resultado financeiro.     
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On Demand 
Delivery 
No cenário de entregas sob demanda, os processos não apresentam 
operações repetitivas e necessidade de reabastecimento

Q
uem nunca utilizou 
um disk pizza? Ago-
ra, quem já refletiu 
sobre o modelo lo-
gístico que suporta 

o disk pizza? Existem vários desafios 
envolvidos nesta operação e vamos 
discuti-los a seguir.

Os serviços “On Demand” vêm 
crescendo muito e impactando o va-
rejo, não só no setor de alimentação 

e medicamentos, os mais comuns 
como em outros, que antes eram 
exclusivos do segmento couriers (li-
vros, vestuário e documentos). Esta 
tendência já é um grande negócio. 
Por exemplo, a Lalamove, “start up” 
chinesa teve um aporte de 10 mi-
lhões de dólares feito por investi-
dores internacionais para expandir-
-se neste segmento em função do 
potencial do negócio. Movimentos 

como este estão provocando disrup-
tura nos modos clássicos de opera-
ção de grandes empresas como a 
FEDEX, UPS e DHL Express.

Qual é o grande desafio destas 
operações? Estamos acostumados a 
trabalhar com demandas com pouca 
ou muita previsibilidade, mas nos-
sas análises são normalmente em 
escalas que no mínimo são diárias. 
O cenário que está se configurando 
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é outro. Estamos falando agora de 
processos que o tempo de entrega é 
medido em minutos e o lead time de 
horas e não mais em dias. 

Neste ambiente, os processos 
não apresentam operações repetiti-
vas, não existe reabastecimento, as 
entregas têm grande aleatoriedade 
e a transparência ao longo do pro-
cesso de entrega é um desejo cons-
tante do cliente. Como todos sabem, 
um dos grandes desafios da logística 
sempre foi a última milha (Last Mile 
Problem). Só que agora aumentou 
a complexidade deste desafio que 
passou a ser atender a última milha 
de forma quase instantânea.

Na economia da modernidade 
líquida (em homenagem ao filosofo 
Zygmunt Bauman falecido recen-
temente) as coisas são diferentes. 
Estamos na era do Instantâneo, do 
Imediato. Esta expectativa é amplia-
da pelas Digital Supply Chains. Antes 

eu ia a uma videolocadora para pe-
gar um filme para o fim de semana. 
Hoje, assisto na hora que quiser pelo 
Netflix. O mesmo acontece com o 
Spotify para músicas e o download 
de livros do iTunes. 

Como desempenho é construído 
em função da qualidade percebida 
comparada, passo a exigir das en-
tregas físicas padrões semelhantes 
aos da Digital Supply Chain. Dentro 
desta estratégia competitiva alguns 
sites já garantem entregas dos pro-
dutos após algumas horas da com-
pra, como é o caso da Livrara Saraiva 
onde você comprando até às 15h 
recebe até às 22h do mesmo dia. A 
Amazon Fresh entrega frutas e ver-
duras até duas vezes ao dia para o 
mesmo cliente se este desejar. Ou-
tros exemplos são o UberRush e o 
Instacart, no exterior e o iFoods e o 
UberEat no Brasil onde estas ope-
rações ainda estão bem restritas ao 

segmento de alimentação com exce-
ções do SOS Presentes que entrega 
até 2 horas após a compra. 

Para aprofundar os conceitos e 
conhecer as experiências e empresas 
citadas no texto visite o site do LALT 
www.lalt.fec.unicamp.br/imam   
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Para as empresas que transportam 
através de vários tipos de transporte, 
o conteúdo do treinamento aumenta. 
Os embarques internacionais de ma-
teriais perigosos – normalmente os 
enviados por via aérea ou marítima 
– também são difíceis de treinar, pois 
os funcionários devem estar atentos 
aos regulamentos de outros países. 

3. Segurança nos resíduos pe-
rigosos: a Política Nacional para 
os Resíduos Sólidos - Lei nº 12.305 
de 2 de agosto de 2010, desenvol-
veu regulamentos para a geração, 
transporte, tratamento, estocagem 
e descarte de qualquer resíduo des-
te tipo. Os regulamentos incluem 
requisitos de treinamento específi-
cos para os gerentes e o pessoal de 
operações e eles exigem obrigato-
riedade de treinamento inicial, bem 
como recorrente.

Um componente de elaboração 
de relatórios para a lista de regula-

Como lidar com 
cargas perigosas
A necessidade de atender a regulamentação e 
obrigatoriedades torna o investimento em capacitação 
a prioridade número um para as indústrias químicas

produtos químicos encontrados nos 
ambientes de trabalho e os treina 
para lidar com estes produtos de 
forma adequada.

Os funcionários devem ser treina-
dos a ler os rótulos e saber a localiza-
ção das folhas de dados de seguran-
ça dos materiais.

2. Segurança no transporte: a 
regulamentação de materiais perigo-
sos rege o transporte por rodovias, 
ferrovias, mar e ar. Estes regulamen-
tos também tratam das informações 
de classificação, de embalagem, de 
comunicação de perigo e  de respos-
tas de emergência.

O treinamento dos funcionários 
para atender a regulamentação de 
cargas perigosas inclui a conscienti-
zação geral, bem como o treinamen-
to de segurança física e patrimonial 
específico da função.

Devido à natureza multimodal 
do transporte de produtos quími-
cos, suas normas podem variar. Por 
exemplo, materiais altamente mag-
netizados que impactam os sistemas 
de navegação representam riscos no 
transporte aéreo que não são críticos 
em outros tipos de transporte. Isto 
faz sentido – mas também significa 
que os embarques multimodais exi-
gem mais treinamento.

P
ara proteger contra 
acidentes e derrama-
mentos e garantir a 
segurança no local de 
trabalho, as indústrias 

químicas e seus parceiros da cadeia 
de suprimentos estão sujeitos a uma 
série extenuante de regulamentos e 
obrigatoriedades. O cumprimento 
destas determinações nem sempre é 
fácil – e muitas vezes requer extenso 
treinamento. Para evitar penalidades 
onerosas, as empresas precisam alo-
car recursos, incluindo treinamento, 
para garantir que elas atendam a to-
das as suas obrigações regulatórias.

Áreas de risco
Os regulamentos advêm de três 

fontes principais e abrangem três 
áreas importantes de risco para a in-
dústria química:

1. Segurança no local de traba-
lho: garantir que os perigos de todos 
os produtos químicos importados, 
produzidos ou usados nos locais de 
trabalho sejam avaliados e que estas 
informações sejam transmitidas para 
os funcionários.

Normalmente, o treinamento 
de segurança introduz os regula-
mentos aos funcionários, dá infor-
mações sobre os vários tipos de 
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mentos é incluído no programa de 
treinamento – os funcionários de-
vem entender o quê, quando e como 
relatar as informações sobre os resí-
duos perigosos.

Se uma empresa mantém deter-
minados produtos químicos tóxicos 
acima dos limites específicos, é ne-
cessário relatar estes produtos quí-
micos, preparar planos de resposta 
de emergência em caso de qualquer 
incidente e conseguir fornecer infor-
mações ao pessoal de resposta de 
emergência. O treinamento de segu-
rança física e patrimonial é uma área 
adicional em que muitas empresas 
da cadeia de abastecimento quími-
ca estão investindo. Depois de 11 de 
setembro, os Estados Unidos aplicou 

vários regulamentos de segurança 
patrimonial que estão gerando gran-
de parte da demanda por este tipo  
de treinamento. 

Incluiu a conscientização da se-
gurança patrimonial em suas exi-
gências de treinamento, significando 
que todo funcionário que trabalha 
com matérias perigosos deve estar 
consciente dos riscos de segurança 
associados ao transporte de mate-
riais perigosos.

Mas toda esta atividade regula-
tória pode resultar em sobrecarga de 
treinamento para as empresas quími-
cas e seus parceiros?

Não há outra coisa a fazer senão 
muito treinamento quando lidamos 
com materiais perigosos.   
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Os varejistas estão 
enfrentando desafios 
e oportunidades, 
tanto na forma como 
atendem os clientes 
como na interface 
com a indústria. Qual 
o melhor cenário?

A
s empresas varejistas 
estão começando a 
perceber a impor-
tância de racionalizar 
suas operações na ca-

deia de suprimentos, otimizando os 
estoques para consolidar um melhor 
atendimento ao cliente, conseguindo 
assim aumentar suas vendas. Com o 
foco nesse cenário, muitas empresas 
do setor passaram a oferecer diver-
sos modelos de negócios centrados 
nos consumidores, onde eles podem 
comprar na loja, online, por celular 
ou catálogo, e são capazes de esco-
lher onde recebem os produtos, seja 
para entrega em domicílio ou para 
retirada na própria loja. 

Há grandes oportunidades para 
os varejistas ampliarem sua ofer-
ta e aumentar as vendas, mas uma 
constatação importante é garantir a 

consistência entre os canais - o mau 
atendimento pode afetar negativa-
mente a percepção e a reputação 
da marca.

Fornecer consistência em vários 
canais de vendas apresenta um de-
safio significativo para as empresas 
de varejo, algo que exige uma com-
preensão clara das preferências dos 
clientes em relação ao serviço, uma 
capacidade de trabalhar operacio-
nalizando os processos com uma 
visão completa e integrada da ges-
tão de pedidos até o cumprimento 
de cada um dos canais. 

Para alcançar esses objetivos, a 
visibilidade, o planejamento e a exe-
cução dos processos são essenciais. 
A Manhattan Associates (represen-
tado pela Seal no Brasil) trabalha 
nisso há algum tempo e introduziu 
o “Desapontamento Zero no Vare-

jo”, que agrega estoque, pedidos, 
preços, promoção, merchandising e 
informações de execução de pedi-
dos em todos os canais.

A abordagem para garantir a 
venda quando o produto está fora 
de estoque na loja requer um sis-
tema de gerenciamento de pedi-
dos que atinge os vários canais da 
empresa de varejo. Os profissionais 
de vendas in loco podem ser equi-
pados com dispositivos móveis que 
dão a necessária visibilidade e fun-
cionalidade dos itens estocados. 

Assim, a venda distribuída pode 
se tornar uma maneira comum para 
os varejistas salvarem os negócios, 
e para o cliente, pode ser o fim de 
uma longa espera enquanto o ven-
dedor faz a busca no estoque na 
esperança de encontrar o produ- 
to requerido. 

As 2 faces 
do varejo
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Ter um único pool de inventário 
para todos os canais faz muito sen-
tido. A Prima Solutions fornece solu-
ções de TI multicanal para o mercado 
de varejo e atacado de roupas, cal-
çados e acessórios. O maior desafio 
para os varejistas tem sido mudar 
seus processos de negócios e siste-
mas para que eles realmente se be-
neficiem com o gerenciamento do 
inventário em um único conjunto de 
ações – saber que eles têm, onde está 
e se está disponível para vender. 

O benefício é que os varejistas 
podem maximizar as margens de 
cada linha de produto alocando e 
realocando ações para diferentes 
canais de vendas de acordo com a 
demanda e expectativa de vendas. 
Tanto atacado e varejo, com apenas 
um único inventário eles podem efe-
tivamente vender até o último item. 

Reflexo das mudanças do setor, 
o pedido antecipado realizado pelas 
lojas diminuiu, tornando mais difícil 
prever a demanda e atender às ex-
pectativas dos clientes. Ter sistemas 
integrados no negócio para melhorar 
o planejamento e informações em 
tempo real sobre a disponibilidade 
de estoque significa que os varejistas 
podem atender às necessidades do 
mercado consumidor. 

Com o aumento das oportuni-
dades e complexidade em lidar com 
o cliente e a cadeia de abasteci-
mento, os varejistas são favorecidos 
com a negociação eletrônica com 
os fornecedores, principalmente,  
as indústrias.

Tecnologia dos processos
O papel da tecnologia já não 

se limita a atuar como um depósi-

to de informações. Para realmente 
agregar valor, ela precisa facilitar 
os três “Ts” de qualquer cadeia de 
suprimento bem-sucedida: tempo, 
transparência e confiança (do in-
glês trust).

A tecnologia agora tem a capa-
cidade de preencher a lacuna entre 
fornecedores e parceiros e juntar-se 
aos pontos da cadeia de suprimentos. 
Ao abrir o acesso aos dados e forne-
cer uma visão transparente de todo 
supply chain, a TI pode incentivar 
práticas de trabalho melhores e mais 
colaborativas entre os fornecedores. 
Isso, por sua vez, leva a uma maior 
eficiência e melhores níveis de serviço 
para o usuário final. 

À medida que avançamos para 
um modelo orientado à demanda 
da cadeia de suprimentos e fabri-
cantes, os operadores logísticos e os 
varejistas adotam uma abordagem 
mais integrada. Até recentemente, a 
maioria dos softwares da cadeia de 
suprimentos tem se concentrado no 
estoque, porém, dada a importân-
cia dos custos de mão de obra para 
a maioria das operações de distri-
buição, o desempenho de equipes 
e indivíduos, como os do armazém, 
a tecnologia que permite o geren-
ciamento eficaz desse desempenho 
está decolando e se tornará comum 
conforme a compreensão dessa 
área crescer. 

Para manter as margens, os va-
rejistas devem gerenciar o equilíbrio 
entre as necessidades dos clientes e 
os retornos comerciais dos serviços 
prestados. A segmentação de pro-
dutos e as metodologias de custo 
do serviço poderão oferecer uma 
visão real das implicações da ofer-
ta de serviços em todos os canais 
de vendas. 

Uma coisa é certa, os varejistas 
vão ter que enfrentar esses proble-
mas complexos se eles estiverem for-
necendo uma oferta multicanal com-
petitiva e rentável para um mercado 
altamente exigente.     
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Contentores 
para Separação

M
ais do que apenas 
um rack de esto-
cagem. O primeiro 
benefício percebi-
do a partir do uso 

de contentores aramados foi o fato 
de que puderam ser empilhados 
sem a necessidade das estruturas 

Os contentores aramados, mais usados normalmente 
para estocagem, são partes importantes de um sistema 
flexível de separação e atendimento dos pedidos

porta-paletes. Muito utilizado por 
segmentos atacadistas ou nos que 
necessitem armazenar mercadorias 
de tipos e dimensões variáveis, eles 
evitam perdas na armazenagem e or-
ganizam os espaços. Outra vantagem 
verificada é que sua estrutura permite 
o controle visual da carga.

Separação dos pedidos
As etiquetas lidas visualmente são 

colocadas nos contentores para identi-
ficação das peças. Uma vez que os con-
tentores são reusados constantemente 
para diferentes itens, o papel parece ser 
a forma mais flexível de identificação 
daquilo que está dentro da caixa. 

40 mil posições de armazenagem
em ambiente seco e climatizado.

Montagem de packs promocionais, nacionalização
de produtos e ações de marketing.

Uma empresa do grupo

Rod. Ayrton Senna, Km 25 - Guarulhos  

Próximo as principais Rodovias
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Trabalhando com uma folha de 
separação, o separador de pedidos 
localiza os itens necessários para 
atender um pedido. Uma empilha-
deira selecionadora de pedidos ele-
va a pessoa até um dos contentores 
acima do nível do piso. Os itens são 
retirados dos contentores de plásti-
co e colocados em caixas de pape-
lão ou de madeira para embarque. 
Quando todos os itens de um pedi-
do forem separados, são colocados 
uma capa na parte de cima e corti-
nas de vinil nas laterais do conten-
tor de embarque.

As laterais articuláveis dos con-
tentores são outra vantagem. Fica 
muito mais fácil para os separado-
res de pedidos retirar o produto do 
fundo do contentor sem ter que 
recurvar o corpo. E consegue-se 
acessar os itens de qualquer con-
tentor da pilha sem mover nenhum 
outro contentor.

40 mil posições de armazenagem
em ambiente seco e climatizado.

Montagem de packs promocionais, nacionalização
de produtos e ações de marketing.

Uma empresa do grupo

Rod. Ayrton Senna, Km 25 - Guarulhos  

Próximo as principais Rodovias
(11) 2573 –  9700
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ARMAZENAGEM E DISTRIBUIÇÃO COMPARTILHADAARMAZENAGEM E DISTRIBUIÇÃO COMPARTILHADA

0

5

25

75

95

100

ellece anúncio

terça-feira, 21 de fevereiro de 2017 10:27:21

Os contentores fazem o traba-
lho para o qual foram comprados, 
cuidar do inventário, bem como 

suas novas funções como parte in-
tegrante do sistema de atendimen-
to dos pedidos.       
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P
ara evitar as armadilhas 
e imprevistos, estudos 
apontam cinco dicas fun-
damentais para mapear 
a cadeia de suprimentos. 

Confira a seguir: 
1. Identifique os riscos. Você 

pode conhecer os seus fornecedores 
preferenciais muito bem, mas quanto 
você conhece dos seus fornecedores 
dos níveis dois ou três?

Você já avaliou como eles são es-
senciais para a sua cadeia de supri-
mentos? Sabe onde eles produzem 
seus produtos ou componentes da 
marca? O que aconteceria à sua em-
presa se um fornecedor de nível in-
ferior não efetivasse o fornecimento 
devido a um incêndio, inundação ou 
colapso financeiro? Pode até ser que 
a maioria não viesse a saber disso, 
mas o valor de uma marca pode ser 
prejudicado ou destruído por meio 
das ações errantes de um fornece-
dor alternativo.

fornecimento 
mapeado

As questões de 
responsabilidade 
corporativa e as falhas 
de segurança e de 
saúde têm aumentado 
a análise da cadeia de 
suprimentos

2. Criar visibilidade. Atenuar o 
risco ligado ao fornecedor e ter con-
dições de responder rapidamente 
quando ocorrer uma catástrofe de-
penderá de uma visão clara acerca 
da base de fornecimento em todos 
os níveis. Um pré-requisito é a cria-
ção de um banco de dados coorde-
nado de fornecedores globais antes 
de passar para a construção de um 
mapa da cadeia de abastecimento, 
detalhando cada fornecedor, em to-
dos os níveis de importância.

3. Fazer um mapeamento. A 
maneira mais eficaz de se ganhar 
visibilidade é através de um mapea-
mento. Para fazê-lo, é necessário 
uma abordagem padronizada para a 
gestão de informações do fornece-
dor. Com um banco de dados preci-
so, os compradores poderão solicitar 
informações de todos os envolvidos 
em sua cadeia de abastecimento.

4. Motivar fornecedores. É 
fundamental para o sucesso que 

os compradores obtenham suporte 
dos fornecedores no mapeamento 
da cadeia de abastecimento, expli-
cando claramente os benefícios. Um 
grande incentivo para os fornece-
dores é que eles também poderão 
compreender o risco em suas pró-
prias cadeias de abastecimento e 
melhorar a sua própria resiliência 
quanto aos negócios.

5. Trabalhar de forma colabo-
rativa. O mapeamento de uma ca-
deia de suprimentos pode ser uma 
atividade demorada, complexa e 
atenuante, tornando-se um exer-
cício cansativo para qualquer em-
presa que trabalhe isoladamente. A 
maioria das indústrias compartilham 
fornecedores comuns. Então, o que 
pode ser difícil para uma organiza-
ção individual, será mais fácil de se 
conquistar coletivamente. 

A maneira mais eficiente e eficaz de 
fazer isso é através do trabalho dentro 
de uma comunidade colaborativa.   
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COMERCIAIS 
LEVES EM ALTA

Mercedes-Benz está de olho no e-commerce brasileiro para aumentar em 
torno de 10% a 15% a participação no mercado de chassis com cabina

A  montadora alemã Mer-
cedes-Benz direcionou 
a atenção para o cres-
cimento dos negócios 
no Brasil para a linha de 

veículos comerciais leves. Há 20 anos 
comercializando a linha Sprinter no 
mercado nacional, com 125 mil unida-

des vendidas, a empresa quer seguir o 
ritmo aquecido de alguns setores da 
economia para ampliar ainda mais a 
comercialização de chassis com cabina. 

Para Werner Schaal, gerente 
sênior de Marketing e Vendas da 
Mercedes-Benz do Brasil, o impul-
so verifi cado no e-commerce, por 

exemplo, indica que as perspectivas 
para os veículos comerciais leves, no 
caso do chassi com cabina, devem 
ter um incremento entre 10% e 15%. 
“Os veículos Sprinter são ideais para 
o transporte urbano de cargas e dis-
tribuição de mercadorias, especial-
mente, por sua versatilidade de uso 
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e sua agilidade no trânsito, podendo 
circular mesmo em zonas de restri-
ção, como em regiões centrais das 
grandes cidades”, explica. 

Com três modelos no merca-
do, os chassis com cabina da linha 
Sprinter (313 Street, 415 e 515) per-
mitem a instalação de diversos tipos 
de carroçarias e implementos e ofe-
recem uma excelente capacidade de 
transporte, com até 22 m³ de espaço 
útil e carga útil até 2.990 kg, assegu-
rando produtividade e rentabilidade.

As dimensões da linha Sprinter 
garantem ainda ótima dirigibilidade 
e facilidade de manobra, o que agi-
liza as operações de carregamento e 
descarregamento mesmo em locais 
estreitos e de difícil acesso, além de 
oferecer segurança e conforto para 
os motoristas. 

Inovação e pioneirismo
A linha Sprinter se destaca pelo 

constante aperfeiçoamento. A atual 
geração, lançada no ano passado, 

Werner Schaal, gerente sênior de Marketing e Vendas da Mercedes-Benz do Brasil

novamente inovou com o uso de 
tecnologia avançada, como o exclu-
sivo assistente de vento lateral, farol 
de neblina com assistente direcional 
integrado e luzes de circulação diur-
na. O design inovador reforça a atra-
tividade e modernidade da marca 
Mercedez-Benz. 

Ampla atuação
Os chassis com cabina Sprinter po-

dem ser equipados com baú para carga 
seca ou frigorifi cado, carroçaria aberta, 
sendo viável seu uso para entregas de 
produtos em supermercados, hortifrú-
ti, bebidas, congelados, materiais de 
construção e também para a prestação 
de serviços como unidades móveis e 
cesto elevatório para aeroportos e ma-
nutenção de redes elétricas.

Com isso, a montadora se con-
solidou no Brasil como referência de 
mercado em qualidade, tecnologia e 
custo operacional. “Em apenas cin-
co anos, aumentamos nosso market 
share em mais de 12%, totalizando 
26,6% de participação no mercado 
de comerciais leves em 2016, com a 
comercialização de mais de 4.800 
unidades da linha Sprinter. Esse re-
sultado é muito expressivo por tratar-
-se de um segmento extremamente 
competitivo e com potencial de cres-
cimento no Brasil nos próximos anos”, 
fi naliza o executivo.     
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LOGÍSTICA PELO MUNDO

Por mais de uma década, empresa que atua no 
mercado de moda adotou diversas integrações 
de sistemas e instalações de equipamentos de 
movimentação de materiais

tes. As mercadorias precisavam ser 
transportadas regularmente para ou-
tro lado do país, onde 60% a 70% de 
seus negócios no atacado ficavam lo-
calizados. “Nós literalmente tínhamos 
mercadorias em tendas no pátio de 
estacionamento, pois não havia espa-
ço dentro do centro de distribuição”, 
recorda Tom Boyle, gerente da Guess.

Em relação aos sistemas, a em-
presa utilizava um do tipo comercial 
para separação e embalagem, re-
lativamente manual e que não fazia 
uma boa interface com nenhum de 
seus outros softwares ou hardwares. 
“Este antigo sistema foi desenvolvi-
do para uma empresa muito menor 

distribuição 
na GUESS

distribuindo 30 milhões de unidades 
ao ano para as principais redes de de-
partamentos, para mais de 400 lojas 
especializadas do varejo e diretamen-
te ao consumidor online.

Seu centro de distribuição em Los 
Angeles já estava superlotado e sua 
rede de distribuição lutava contra a 
perda de tempo de trânsito de seus 
produtos até a maioria de seus clien-

E
stabelecida em 1981, a 
Guess começou sua tra-
jetória vendendo apenas 
jeans. Hoje é uma mar-
ca global e oferece um 

catálogo completo de produtos e 
acessórios de vestuário em mais de 
80 países. Na América do Norte, esta 
empresa, sempre na vanguarda, con-
tinua líder na indústria do vestuário, 
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e, quando cresceu, os controles que 
precisávamos para garantir a gestão 
do nosso estoque simplesmente não 
existiam,” acrescenta Boyle.

Foi assim que, no início de 1999, 
a Guess contratou uma empresa de 
consultoria de gerenciamento para 
ajudar o varejista a atingir dois obje-
tivos: a seleção de um local para um 
novo centro de distribuição a fim de 
melhorar os tempos de serviço ao 
cliente ao leste do Mississipi e a es-
colha de um novo sistema de WMS 
(“warehouse management system”, 
sistema de gerenciamento de ar-
mazém”) que conseguisse ajudar a 
Guess a executar esta nova estratégia.

Pensando nas necessidades dos 
negócios da empresa, a consultoria fez 
um estudo completo para a seleção de 
um local mais adequado. Custos de 
mão de obra menores, incentivos fis-
cais significativos e a abertura de alguns 
centros de distribuição bem conheci-

dos foram os principais motivos pelos 
quais a equipe concentrou a atenção 
em uma instalação nova de 54.000 m² 
em Louisville, Kentucky (EUA).

Uma vez escolhido o prédio, foi 
iniciado um cronograma agressivo 
de procura e instalação do melhor 
e mais avançado sistema. A equipe 
selecionou um WMS na época cha-
mado PkMS, hoje conhecido como 
WM, que iniciou um cronograma de 
implementação em duas fases. Em 
dezembro de 1999, o novo WMS da 
empresa entrou em operação com as 
funções de recebimento e envio ao 
estoque. Logo em seguida, em janei-
ro de 2000, entrou com as funções de 
separação, embalagem e expedição.

Durante a década seguinte, a 
Guess transformou a operação de 
distribuição de Louisville para resolver 
os diversos desafios que o mercado 
exigia. A cada transformação, o WMS 
era testado exaustivamente. Nos pa-

rágrafos seguintes, veremos como o 
WMS acompanhou o ritmo de uma 
nova solução, o ERP (“enterprise re-
source planning”, planejamento do 
resurso empresarial), e a instalação 
de uma enorme quantidade de equi-
pamentos de movimentação de ma-
teriais no esforço de manter a empre-
sa no instável mundo da moda.

Sistema WMS
A primeira transformação ocorreu 

em 2003, quando a empresa decidiu 
implementar uma nova solução de 
software ERP chamada Jesta I. S. an-
tiga Essentus. “O projeto total do ERP 
durou um ano, porém, a integração 
com o WMS levou cerca de quatro 
meses e isso devido ao “mapeamen-
to”, afirma Boyle.

Bryan Feddersen, gerente sê-
nior da Manhattan Associates, em-
presa que implantou junto a Guess 
o projeto, explica este processo de 
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mapeamento. “É um exercício muito 
detalhado e complexo mapear todos 
os elementos de dados que fluem 
entre um WMS e o sistema central 
ERP. Na maioria dos casos, não se 
tem os mesmos requisitos de estru-
tura e integridade das informações 
que há no WMS. Os dados precisam 
ser transformados em um formato 
válido e reconhecível para o sistema 
receber e enviar”.

As informações mapeadas po-
dem variar desde dados das caixas 
que chegam ao recebimento até os 
pedidos que saem e a distribuição 
das lojas na expedição. “O proje-
to da interface do sistema central 
sempre é complexo, especialmen-
te, quando é a primeira vez que se 
trabalha com um software de um 
fornecedor em particular,” afirma 
Feddersen. “Mas com várias cente-
nas de clientes em nossa base, con-
seguimos formar um repositório de 
conhecimento e experiência traba-
lhando com um grande número de 
diferentes sistemas centrais.”

Separando o atacado e 
o varejo

Após alguns anos, outra impor-
tante mudança testou ainda mais a 
flexibilidade do WMS. Durante anos, 
o estoque do atacado e do varejo 
sempre foi combinado e o atacado 
vendia ao varejo como se o varejo 
fosse um cliente do atacado.

Em 2005, a Guess decidiu dividir 
seus negócios em duas entidades se-
paradas, cada uma com seu próprio 
estoque, mas ainda operando a partir 
de um único centro de distribuição.

Não só o WMS precisou ser mo-
dificado para refletir esta divisão, mas 
agora ele também tinha que se inte-
grar com o sistema ERP JDA do vare-
jo. “A divisão do estoque em varejo e 
atacado não foi tão difícil. A complexi-
dade foi em tentar decidir, ao se fazer 
um ajuste, se era para fazer no esto-
que do varejo ou do atacado”, recorda 
Feddersen da Manhattan. A equipe 
de distribuição de Louisville testou 
com êxito o conceito durante dois fins 

de semana, tanto operacionalmen-
te quanto dentro do WMS, trazendo 
equipes completas para realmente 
executar uma divisão do estoque e 
garantir que tudo o que foi dito no 
papel funcionasse perfeitamente.

Novos equipamentos
A busca do centro de distribuição 

pela excelência não parou por aí. Du-
rante os anos seguintes, o varejista da 
moda investiu em equipamentos de 
movimentação de materiais modernos 
para automatizar e aumentar a acurácia 
do processo de atendimento dos pedi-
dos em Louisville. Em 2007, instalou um 
classificador tipo “bomb bay” que clas-
sificava unidades individuais para suas 
lojas ou para os pedidos do atacado.

Entre 2009 a 2010, implementou 
um sistema de classificação por luz, 
principalmente, para o reabasteci-
mento de resposta rápida do varejo 
e para os pedidos online direto ao 
consumidor. Em 2011, a equipe insta-
lou um classificador de bandejas in-
clinadas para separação de itens mais 
delicados tais como, relógios e joias.

Em cada nova instalação de um 
equipamento de movimentação de 
materiais, as interfaces com os dife-
rentes sistemas precisaram ser cria-
das e testadas, às vezes remotamen-
te na instalação de um fornecedor. 
Entretanto no geral, cada integração 
correu sem problemas, durando ape-
nas dois a três meses dependendo da 
complexidade dos equipamentos.

Como funciona o  
sistema

O WMS da Guess faz interface 
continuamente com os diversos 
sistemas e equipamentos à me-
dida que ele direciona o fluxo do 
estoque sem papéis através do seu 
centro de distribuição. Ele começa 
com ASN (“advanced shipment no-
tification”, aviso antecipado de em-
barque) que são transmitidos dos 
fornecedores ao atacado e varejo. 

Como os diferentes sistemas e equipamentos interagem com o sistema de 
gerenciamento de armazém da Guess para o centro de distribuição de Louisville

Jesta I.S.
(ERP do atacado)

JDA
(ERP do varejo)

WMS da Guess
Provedor da solução: Manhattan Associates

Plataforma IBM i
Equipamento de RF: Motorola

WCS

Sistema de 
classificação 

de caixas

Sistemas de 
classificação 
de unidades

Sistema de 
classificação 

por luz

Sistema de 
impressão 
e aplicação

Centro de 
distribuição 
de Louisville, 
Kentucky
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Estes ASNs são transmitidos eletro-
nicamente para o WMS.

Mesmo antes de a caixa chegar 
fisicamente na doca de recebimento, 
cada código já está no WMS a partir 
deste ASN. Conforme as caixas são 
descarregadas nos transportadores 
contínuos e ‘escaneadas’, elas são re-
cebidas automaticamente. O estoque 
é atualizado e o WCS (“warehouse 
control system”, sistema de controle 
do armazém) é notificado para di-
recionar a caixa para um dos vários 
destinos: uma inspeção de qualidade 
de entrada, uma estação de pesagem 
para dimensões, a área de envio ao 
estoque ou imediatamente para a 
área de separação para embarque. 
Em cada destino, cada caixa é esca-
neada para que o WMS possa ser 
atualizado continuamente com o seu 
local e status atual.

No lado da saída, o WMS faz uma 
alocação para decidir se existe estoque 
suficiente para esse pedido e onde ob-
tê-lo dentro do centro de distribuição 
para repartir entre os classificadores 
ou na classificação por luz. Depois de 
embaladas, as caixas dos pedidos são 
induzidas para o sistema de transpor-
tadores contínuos e etiquetadas com  
um código.

As interfaces em tempo real entre 
o WMS e o WCS direcionam a cai-
xa de saída escaneada até a área de 
serviços com valor agregado para a 
execução de operações adicionais so-
licitadas pelos clientes, ou para uma 
inspeção de qualidade de saída, ou 
para uma área de impressão onde as 
etiquetas de embarque são aplicadas 
automaticamente. Cada caixa cruza 
uma balança e uma máquina de fita 
antes de ser desviada para a pista de 
embarque apropriada.

Sistema com vantagens
Já se passou mais de uma déca-

da desde a implementação do WMS 

Empresa de moda 
opta por WMS para 
aproveitar espaço 
em novo centro de 
distribuição

inicial e a Guess não pode deixar de 
destacar a importância da flexibilida-
de e da operação do sistema ao longo 
dos anos. Pelo fato de cada unidade 
ser rastreada em tempo real, o WMS 
sempre garante o embarque dos pro-
dutos certos para os locais corretos, 
aumentando a acurácia. A contagem 
do estoque físico que antes levava 
três dias, hoje leva apenas 12 horas. 
“Com ele, sabemos exatamente onde 
está o nosso estoque, em que estado 
ele se encontra e qual é a nossa ca-
pacidade exata no piso,” afirma Boyle.

A integração do WMS com os 
classificadores de unidades e os siste-
mas de separação por luz aumentou 
significativamente o ganho, permitin-
do o embarque de 30% a 40% a mais 
de estoque em relação ao mesmo 
período anterior. Esta mudança para 
a automação também rendeu uma 
forte economia milhões de dólares 
em 2009. As entregas semanais das 
lojas deixaram de ser fragmentadas e 
passaram a ser feitas apenas uma vez 
por semana, com a consolidação dos 
pedidos das lojas.

O mais importante é que o WMS 
permitiu que a empresa acompa-
nhasse a demanda exponencial e 
passasse para um centro de distribui-
ção novo e maior. “Ele também pro-
porcionou flexibilidade para lidar com 
todas as novas interfaces, tais como, 
a instalação de novos classificadores 
e a implementação de novos sistemas 
centrais para o atacado e o varejo,” 
acrescenta Feddersen.

Boyle também reconheceu: “um 
dos grandes aspectos do nosso WMS 
é como conseguimos agregar quase 
tudo que precisávamos. A forma como 
o sistema é configurado permite vários 
pontos de acesso no software e jamais 
tivemos um “não” absoluto em termos 
do que precisamos fazer.” Na verdade, 
o WMS do centro de distribuição de 
Louisville foi tão bem sucedido que a 
Guess implementou o mesmo sistema 
em seus centros de distribuição de 
Montreal, Hong Kong e Shangai.   
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Otimize seu 
espaço 

O modelo do 
equipamento 
(empilhadeira e 
transelevadores) 
deve combinar com 
o espaço em que ele 
é utilizado. Um único 
tipo claramente não 
satisfaz a tudo

crescente de SKUs e aumentar a utiliza-
ção cúbica. Para conseguir esta tarefa, 
existem muitos tipos de empilhadeiras 
nas diversas configurações e estruturas 
porta-paletes, já que cada uma oferece 
uma função de estocagem específica. 
Por exemplo, as opções de estruturas 
porta-paletes incluem as do tipo sele-
tivas, de alcance profundo, de trânsito 
interno e ‘push-back’.

O tipo de empilhadeira também 
é crucial para a utilização do espaço 
com eficiência. As empilhadeiras con-
trabalançadas com operador sentado 
precisam de corredores de 3,5 metros 
de largura para retirar os materiais 
estocados na estrutura porta-paletes. 
As de mastro retrátil demandam um 
corredor estreito de 2,4 metros e as 
trilaterais de um corredor muito es-
treito de 1,7 metros de largura. Já os 
transelevadores que operam em cor-

O
s gerentes de arma-
zéns e centros de 
distribuição enfren-
tam constantemente 
o desafio de utilizar 

o espaço com eficiência – e portan-
to reduzir os custos – e ao mesmo 
tempo selecionar as soluções de mo-

vimentação de materiais específicas 
para as suas aplicações e necessida-
des, levando em conta que o giro dos 
produtos em uma instalação possa 
ajudar a entender suas necessidades 
de armazenagem.

O projeto eficaz do espaço de um 
armazém deve comportar o número 
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Tipo de 
equipamento

Níveis de 
paletes

m2 por palete 
estocado

Empilhadeira 
contrabalançada com 

operador sentado
4 0,94

Empilhadeira de 
mastro retrátil 4 0,74

Empilhadeira de
mastro retrátil 5 0,59

Empilhadeira de 
mastro retrátil 8 0,39

Empilhadeira trilateral 4 0,64

Empilhadeira trilateral 5 0,51

Empilhadeira trilateral 9 0,28

Transelevador 12 0,20

Tipo de equipamento e níveis de paletesredores mais estreitos permitem mais 
estocagem de paletes e menos espa-
ço dedicado ao corredor. 

Além de usar o espaço horizontal 
com mais eficiência, as empilhadeiras 
para corredores estreitos podem ele-
var mais, utilizando melhor o espaço 
vertical disponível. 

Como exemplo, ao se comparar 
quatro níveis de estocagem de pale-
tes, a empilhadeira de mastro retrátil 
permite a estocagem de 20% a mais 
no mesmo espaço que a empilhadei-
ra contrabalançada com operador 
sentado. As empilhadeiras trilaterais 
aumentam a estocagem em mais de 
30% em comparação à empilhadeira 
contrabalançada. Quando a empi-
lhadeira trilateral é usada para nove 
níveis de estocagem de paletes, au-
menta-se a densidade de estocagem 
70% mais que a empilhadeira contra-
balançada com operador sentado.

Soluções diversas
Alguns armazéns empregam vá-

rios métodos de estocagem, como 
diversos tipos de estruturas porta-pa-
letes ou mezaninos.A combinação de 
diferentes tipos de sistemas de esto-
cagem é importante na maximização 

da utilização do espaço do armazém. 
Entretanto, os meios de estocagem 
devem ser escolhidos com base na 
movimentação do inventário.

O princípio de Pareto – ou a regra 
80/20 – é aplicada na armazenagem 
e afirma que 80% das atividades de 
um armazém são provenientes de 
20% dos itens de alto giro dentro do 
armazém. Os 15% seguintes das ativi-
dades vêm dos 30% dos itens de giro 
médio. Por fim, 5% das atividades do 
armazém vêm de 50% dos itens de 
movimentação lenta.

Os itens de giro rápido normal-
mente são estocados em blocagem e 
em estruturas porta-paletes seletivas 
com amplos corredores. Para empre-
sas que usam empilhadeiras de mas-
tro retrátil, os produtos de giro rápido 
podem ser estocados em corredores 
estreitos. Os itens de giro médio mui-
tas vezes são mais bem estocados em 
corredores estreitos equipados com 
estruturas porta-paletes seletivas ou 
estruturas porta-paletes dinâmicas 
para caixas. Os produtos de giro lento 
geralmente são estocados em corre-
dores muito estreitos e utilizam em-
pilhadeiras trilaterais, estanterias alto 
verticalizadas ou carrosséis verticais.

Busque oportunidades
Consultar um especialista em mo-

vimentação de materiais pode ajudar 
as empresas a identificar formas adi-
cionais de aumentar a capacidade de 
estocagem de paletes ou melhorar a 
eficiência do projeto do armazém. 

Examinando as oportunidades de 
expandir verticalmente no espaço dis-
ponível, os gerentes de armazéns po-
dem utilizar a área existente com mais 
eficiência dentro de uma instalação. 

Saber o número de SKUs e o nú-
mero de paletes de cada SKU é essen-
cial para a otimização do projeto do 
armazém para uma utilização do es-
paço ideal. Além disso, devem avaliar 
a movimentação de cada SKU. Estas 
informações geram decisões em rela-
ção aos sistema de movimentação de 
materiais e de estocagem.

Configurando corretamente o es-
paço do armazém e os equipamentos 
de movimentação de materiais para 
atender às necessidades de movi-
mentação e de estocagem, os ge-
rentes das instalações têm a opção 
de adotar medidas que solucionem o 
problema fundamental de reduzir os 
custos gerais de armazenagem e me-
lhorar a produtividade.     

28_otimizando.indd   29 24/02/2017   18:00:12



30    www.imam.com.br

*Os terminais e portos exclusivos de contêineres não estão considerados neste 
ranking e serão tratados especificamente em edições futuras.
Fonte: Pesquisa com os portos em fevereiro 2017

TOP 10 PORTOS 
DO BRASIL 

A Revista LOGÍSTICA 
traz um levantamento 
exclusivo dos 
maiores portos em 
movimentação de carga 
geral e a granel 

Portos*
Movimentação 

(em milhões de 
toneladas - 2016)

Principais 
produtos

1 Santos (SP) 113,82 Açúcar e  
Carga Geral

2 Tubarão (ES) 106,90 Minério de Ferro

3 Paranaguá 
(PR) 45,10 Soja, Açúcar, Milho 

e Fertilizante

4 Suape (PE) 22,74
Óleo Diesel, 
Gasolina, 
Querosene, Petróleo

5 Açu (RJ) 17,00 Minério e Coque

6 Itaqui (MA) 16,90 Soja e Combustível

7 Vila do Conde 
(PA) 13,98 Alumina

8 São Francisco 
do Sul (SC) 13,00

Soja, Milho, 
Fertilizantes, 
Madeira e Celulose

9 Fortaleza (CE) 6,00
Derivados de 
Petróleo, Trigo e 
Coque

10 Rio de Janeiro 
(RJ) 5,10

Produtos 
Siderúrgicos, Trigo 
e Ferro Gusa
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A oscilação econômica 
verificada em 2016 
não impactou tão 
drasticamente na mo-
vimentação de cargas 

nos portos do Brasil. Dados da An-

taq indicam que a queda verificada 
no ano passado foi de 1% em relação 
ao período anterior, o que demons-
tra que o país segue impulsionado, 
principalmente, pelos negócios no 
segmento de commodities. 

Entre os principais produtos mo-
vimentados no ano passado estão 
minério de ferro, soja, açúcar, carvão, 
sal, trigo e combustíveis. Com relação 
às obras de infraestrutura e melhorias 
nos portos brasileiros, a dragagem 
continua sendo prioridade para a ex-
pansão das operações, seguida pelos 
acessos terrestres. 

Santos, que reduziu as impor-
tações, mas em contrapartida au-
mentou as exportações apesar do 
câmbio, encabeça a lista dos portos 
mais expressivos na movimentação 
de cargas, com mais de 113 milhões 
de toneladas, sendo 54 milhões de 
sólidos a granel. O açúcar segue em 
destaque, com 20,2 milhões de to-
neladas exportadas em 2016. Para 
melhorar ainda mais a infraestrutura 
do complexo santista, serão inves-
tidos R$ 369 milhões na dragagem 
de aprofundamento e adequação 
do acesso. 

Os portos da região Sul também 
são destaques na logística brasileira. 

30_capa.indd   30 24/02/2017   18:05:01



Mais informações:

 +(11) 5575-1400        www.imam.com.br/cursos/missao-japao

Descubra como a Missão do IMAM ao Japão pode otimizar seus resultados 
como já fez com mais de 100 empresas nas 45 missões já realizadas.

OSAKA  KYOTO  NAGOYA  TOKYO

LEVA VOCÊ MAIS LONGE...

Japan Plant Tour (46ª Missão Japão) 06 a 17 de outubro de 2017

40ª Missão Japão

1° Workshop Online de
 Estratégias de Manufatura 

e Engenharia de
Operações

45ª Missão Japão 
IMAM-FIRJAN

Realização do Congresso
Internacional Brazilian
Manufacturing Summit

Japan Tour Factory
46ª Missão ao Japão

Seminário Melhores
Prática de Gestão

da ManufaturaMissão ao Japão

25ª Missão
Japão e China

Publicação do livro
 “Setup Rápido”

Seminário Internacional
Gemba Kaizen, com Maasaki Imai

Publicação do livro
“Kaizen” Publicação do livro “MPT - 

Manutenção Produtiva Total”

Missão Técnica 
ao Japão 

e Cingapurae Cingapura Missão Estudos 
à Europa

Missão Estudos 
aos EUA

Publicação do
 livro 5“S”

Realização da 
Missão Japão

para o Grupo Itaúsa

Missão Japão e Coréia
para a Tramontina

Missão Estudos 

Missão ao
Japão e à Coréia

Publicação do livro “Kanban”

Participação
na 1ª Conferência

Global sobre Inovação
Gerencial, em Tokyo.

     Publicação do
livro “Lições das

Missões ao Japão”

1ª e 2ª Crises
do Petróleo

(despertar do Modelo
de Gestão Japonês)

1ª Missão
do IMAM ao Japão

Primeiros
Cursos, Seminários

e livro sobre Técnicas
Japonesas no Brasil

1974 e
1979

IMAM reúne-se com
Taiichi Ohno, criador 

do Sistema Toyota 
de Produção

Seminário
Internacional

“Kaizen”,
com Masaaki Imai.

Seminário Internacional 
World Class

Manufacturing,
com Richard Schonberger

1983 1984 1985 1986 1988 1989

1990

199119921993199519971998

1999

2002 2006 2010 2011 2014 2016 2017

Passado

Presente

FuturoAs inscrições estão limitadas a 20 participantes por grupo.

Taxas: US$ 9.800,00 (para pagamento integral até 31/07/2017) ou US$ 11.000,00 (em duas parcelas após 06/09/2017).

Acesse: www.imam.com.br/cursos/missao-japao Tel: (11) 5575.1400

anuncio Missão Japão 2017 1-2p B.indd   1 24/02/2017   11:26:41

O Porto de Paranaguá fechou o pe-
ríodo com mais de 45,1 milhões de 
toneladas movimentadas com desta-
que para os granéis sólidos. Confor-
me ressalta o diretor-presidente da 
Administração dos Portos de Parana-
guá e Antonina (APPA), Luiz Henrique 
Dividino, na exportação, os principais 
produtos são soja, açúcar e milho. Na 
importação, o carro-chefe é o ferti-
lizante. “Esperamos um crescimento 
acima de 46 milhões de toneladas em 
2017”, afirma. 

O porto de São Francisco do Sul 
foi o que mais movimentou cargas 
entre os portos e terminais de Santa 
Catarina, conforme levantamento da 
Antaq. Foram mais de 13 milhões de 
toneladas em 2016, o que represen-
ta 30% de um total de 43,6 milhões 
de toneladas movimentadas pelo 
complexo portuário do estado, com 
destaque para grãos, produtos side-
rúrgicos, madeira e celulose. 

Localização estratégica 
e diferenciais

O Porto de Fortaleza, também 
conhecido como Porto do Mucuripe, 
possui uma localização estratégica 
mantendo uma proximidade com os 
portos da Europa, Caribe, Américas do 
Norte e Central, África, Oriente Médio 
e países do Mercosul. No ano passa-
do, movimentou mais de 4,4 milhões 

de toneladas de carga a granel (deri-
vados de petróleo, trigo e coque).

“Oferecemos ao mercado uma es-
trutura versátil, com tecnologia e equi-
pamentos que facilitam a movimenta-
ção de diversos tipos de mercadorias”, 
completa Telma Leite Moraes, coorde-
nadora de gestão e negócios do Porto 
de Fortaleza. Segundo ela, a expecta-
tiva para este ano é aumentar em mais 
de 8% a movimentação de cargas.   
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C
omo avaliar se uma 
operação é ou não 
“Nota 10”? Para isso, é 
necessário contar com 
um sistema de medi-

ção e análise de desempenho. 
Mas como fazer essa avaliação e 

conquistar a excelência operacional?

Passo 1 – Evolução 
Profissional

Em um sistema de aferição da 
qualidade dimensional, por exemplo, 
desenvolver padrões dimensionais e 
calibrá-los para que possam servir de 
referência é um desafio, porém, rela-
tivamente simples de se atingir.

No caso da excelência operacio-
nal, as referências geralmente são 
pessoas. Sim, profissionais que se 
reúnem e estabelecem, de acordo 
com suas experiências, seus modelos 
mentais, seus parâmetros de modelos 
acadêmicos e práticos para o estabe-
lecimento de um sistema de gestão 
por indicadores.

A excelência operacional refere-se 
à primazia das equipes profissionais. 

Mas como alcançar um modelo 
de gestão do desempenho da ope-
ração “Nota 10” se nas empresas 
existem muitos profissionais “Nota 
7”? E veja, isso não é nenhum de-

Atingir um desempenho “nota 10” na operação 
não é uma tarefa fácil

mérito, pois operações “nota 7” tam-
bém funcionam. O problema surge 
quando concorrentes evoluem para 
“Nota 8”, sua operação continua 
sendo “7” e você pensa que é “Nota 
9” ou “Nota 10”. 

Sim, profissionais “Nota 7” têm 
dificuldades para enxergar as dife-
renças entre operações acima de 
“7”. Isso acontece, seja qual for o 
ramo de atividade. 

Exemplos práticos: uma em-
presa de grande porte convidou 
uma consultoria para planejar uma 
nova operação de distribuição com 
investimentos em dois novos cen-
tros de distribuição. Quando foi 
perguntado a respeito do compor-
tamento estatístico da demanda, 
informaram que isto não era ne-
cessário em função da simplicidade 
da operação, que funcionava muito 
bem. Sem querer ofender ninguém, 
a realidade é que a consultoria que 
fez esta pergunta estava lidando 
com uma equipe “Nota 7” que pen-
sava que era “Nota 10”. O que acon-
teceu com a consultoria? Perdeu o 
projeto para uma consultoria “Nota 
7”, que obviamente cobrou bem 
mais barato.

Outra empresa de logística, por 
meio de seus diretores, apresentou 
para toda a sua equipe gerencial 

“Nota 9” um projeto de centraliza-
ção operacional que conheceu no 
exterior. No entanto, como essa di-
retoria era “Nota 7” e se achavam 
“Nota 10”, nem pediram a opinião da 
equipe. O resultado foi óbvio: a ope-
ração funciona até hoje como “Nota 
7”, os diretores avaliam como “Nota 
9” e a equipe de gestores, desmo-
tivada, acabou saindo da empresa, 
entendendo que sua diretoria deve-
ria treinar mais e não somente exigir 
treinamento deles. 

Humildade: as equipes “Nota 
9 ou 10” são geralmente mais hu-
mildes que equipes e/ou profissio-
nais “Nota 7” ou abaixo. Por isso é 
que muitos filósofos destacam que: 

Excelência 
operacional
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quanto mais se sabe, mais temos 
ciência de nossa ignorância e é a 
humildade que nos ajuda a evoluir.
	 Direção humilde geralmente tra-

balha com equipes mais fortes;
	 Gerência humilde escuta mais 

seus times, e está continuamente 
insatisfeita com o desempenho 
da operação.

	 Operação humilde já é comum 
em muitas empresas e por isso 
são os mais participativos quando 

são motivados a contribuir com a 
melhoria operacional.

Passo 2 - Em Busca da 
“Nota 10”

Para sua empresa conquistar 
“Nota 10”, toda a equipe precisa estar 
convencida de que não é “Nota 10”. 
Faz sentido?

É paradoxal, mas quanto mais 
uma equipe se aproxima da opera-
ção “Nota 10”, mais se sente “Nota 
7”, pois começa a descobrir novos 
caminhos ainda não explorados e 
isso, por si só, é altamente motiva-
dor. Isto significa que a excelência, já 
estaria na busca e satisfeita com os 

1.	 Escutar e entender melhor a operação.
2.	 Ouvir especialistas.
3.	 Visitar processos diferentes do seu.
4.	 Observar as suas fraquezas e da equipe.
5.	 Se envolver com pessoas que o ajudam a pensar “fora da caixa”.
6.	 Ser motivado.

Tipos de esforços na busca da excelência
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Eduardo Banzato
diretor do Grupo IMAM

resultados. Mas a excelência pressu-
põe reconhecimento, respeito e or-
gulho pelo esforço e pelas pessoas, 
porém a insatisfação continua.

Passo 3 - Ciência e Arte
Se você já vem praticando os 

passos 1 e 2 há anos como eu, perce-
berá naturalmente que a excelência 
não vem apenas das análises quanti-
tativas e científicas. Podemos exem-
plificar com uma outra empresa, que 
solicitou um projeto, em 2011, para 
uma nova fábrica mais automatiza-
da, visando a construção do “ótimo” 
operacional. Embora todos os nú-
meros mostrassem o retorno sobre 
o investimento, algo nos dizia que 
deveríamos automatizar e manter a 
operação na planta atual. Foi o que 
se decidiu e, hoje, após 5 anos, é a 
operação de melhor desempenho 
operacional de todo o setor.

No exemplo citado não foram 
apenas os parâmetros quantitativos 
que influenciaram na decisão pela 
busca da excelência, mas fatores em-
píricos, a intuição, a “voz interior” que 

nos auxilia na tomada de decisão.
Isso é a arte na busca da excelên-

cia e tem que ser valorizada. 
Hoje, só após uma boa expe-

riência, fica muito claro para mim e 
vários outros colegas de profissão 
que somos, de certa forma “artis-
tas” da excelência operacional e 
assim como você, que pode estar 
na mesma condição, conseguimos 
contribuir muito mais do que ape-
nas a análise técnica e científica.

Passo 4 - Educação 
Continuada

Se você passou pelos 3 passos 
anteriores ou mesmo sendo jovem, já 
possui talentos de “artista” da exce-
lência, sabe que só podemos evoluir 
continuamente com a educação.

E neste caso, não estamos falando 
de “Notas 7, 8, 9 ou 10”, mas sim de 
notas muito mais baixas onde vemos, 
por exemplo, que 2,5 em uma escala 
de 0 a 10, é a média de notas de pro-
vas de matemática em alguns exames 
de avaliação em faculdades. É impos-

sível desejar evoluir e não agir a partir 
desta constatação.

Existem demandas básicas de ma-
temática, português e outras disci-
plinas que temos que suprir, mesmo 
sabendo que deveria ser obrigação 
do Estado.

Não se iluda achando que a China 
faz “milagres” com preços, menos-
prezando a educação chinesa (Shan-
gai está em 1º lugar no mundo). 

Acorde para o 4º passo. Essa é a 
diferença. Ciência e arte trabalhando 
juntas na busca da excelência.   

Equipes “Nota 10” sempre acreditam que precisam melhorar
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planejaR NÃO É 
TAREFA FÁCIL

Planejamento de 
curto, médio e 
longo prazo é a 
base para a solução 
de problemas

O planejamento é ine-
rente em 100% das 
empresas, sejam elas 
do ramo de atuação 
que for. E planejar não 

é tarefa fácil. Não se trata apenas de 
organizar os números e adequar infor-
mações. Trata-se de um instrumento 
estratégico para tornar as companhias 
mais competitivas. Para isso, estabele-
ceram-se três etapas comuns que são 
consideradas dentro de um planeja-
mento bem estruturado. 

A primeira é o estabelecimento de 
onde você se encontra e aonde quer 

chegar. Embora isto pareça simples, é 
frequentemente ignorado, pois apa-
renta ser difícil. Uma vez estabelecidas 
as duas pontas, a determinação das 
atividades para se chegar lá (ou seja, o 
plano) se tornará bem mais clara.

A segunda etapa comum é a 
energia e o foco. Manter-se motivado 
e centrado é o que dá ao plano o po-
der de reunir. Isto mais uma vez pode 
parecer simples, mas com frequência 
é difícil de conseguir e reter.

A terceira etapa é planejar, fazer, 
verificar e agir (PDCA). Em cada ní-
vel de planejamento, você deve se-

guir os seguintes passos: planejar 
o trabalho, fazê-lo, verificá-lo e em 
seguida analisar os resultados para 
elaborar mudanças. 

Horizontes de 
planejamento

Para assegurar que o planejamen-
to seja eficaz e valha a pena, deve-se 
reconhecer que existem pelo menos 
quatro períodos de tempo para fazê-lo:

1. Planejamento estratégico: en-
volve decisões de longo prazo com 
relação ao tipo de instalação que o 
negócio necessitar, a quantidade de 
pessoal e equipamentos que são re-
queridos.  Por exemplo, a estratégia 
determina quais atividades deverão 
ser realizadas internamente e quais 
deverão ser subcontratadas. Os exe-
cutivos – que controlam e têm acesso 
ao capital – normalmente realizam 
este nível de planejamento.

00_planejamento.indd   36 01/03/2017   09:45:14



março 2017    37

2. Planejamento de vendas e 
operações (S&OP): são decisões de 
médio prazo. Uma vez determinada 
a estratégia e o capital investido, o 
S&OP equilibra o lado do plano das 
receitas (demanda) com as opera-
ções (oferta). O S&OP examina o 
volume de produção – e não a va-
riedade de produtos – normalmen-
te por mês, procurando ser o mais 
prático possível. Embora a variedade 
seja importante, a experiência tem 
demonstrado que se o volume for 
tratado primeiro, a diversidade será 
muito mais fácil de gerenciar. Qual 
volume de produção é previsto para 
o mês atual? Existe capacidade sufi-
ciente para realizar esta produção? 
Os gerentes e diretores normalmente 
realizam este nível de planejamento.

3. Programa-mestre de produ-
ção: normalmente envolve um hori-
zonte de planejamento semanal que 
parte do volume previsto determi-
nado no S&OP e cria quantidades e 
datas específicas de cada item final. 
Isto pode ser uma combinação das 
previsões e pedidos já efetivados. Os 
gerentes e diretores normalmente 
realizam este nível de organização.

4. Reunião diária: o segredo para 
o sucesso desta etapa é manter-se 
focado apenas no trabalho do dia. 
É considerada uma etapa simples 
de planejamento, porém, às vezes 
desagradável, mas que pode gerar 
resultados importantes. O pessoal 
da linha de frente, os supervisores, o 
atendimento ao cliente e o pessoal de 
materiais participam destas reuniões. 
Para maximizar a eficiência destes 
encontros e ajudar a melhorar a co-
municação e o fluxo de informações, 
estas reuniões devem ser realizadas 
de forma estruturada.

Erros comuns
A avaliação realizada em muitas 

empresas mostra alguns erros comuns:
1. Se você for um executivo, não 

se envolva nas reuniões diárias ou 
semanais. Os executivos devem olhar 

acima do horizonte e tomar decisões 
de longo prazo. Eles não devem ge-
renciar detalhes. 

2. Em cada nível de planejamento 
existe um grau diferente de acurácia 
necessário para tomar uma decisão 
efetiva. A execução do plano diário 
deve ser 100% precisa.

3. Não misture o planejamento 
diário (programação) com o planeja-
mento semanal. A reunião de plane-
jamento diário é mais bem realizada 
com diversos elementos em mente:

a.	 Todos permanecem onde a ação 
estiver – no chão de fábrica.

b.	 Garanta que os representan-
tes de vendas / atendimento 
ao cliente, materiais, expedi-
ção e produção participem 
todos os dias. 

c.	 Um “flip chart” visual deverá 
registrar o que o grupo acei-
tou realizar nesse dia.

Solução de problemas
O trabalho dos supervisores é 

desenvolver e implementar solu-
ções a estes problemas. Se após um 
período de tempo eles não conse-
guirem executar resultados, ou se 
eles não tiverem autoridade para fa-
zer as mudanças, o problema então 
deverá ser passado para o próximo 
nível de gerência.

Durante as reuniões mensais, os 
gerentes já têm os mesmos dados 
que os supervisores e eles viram o 
que os supervisores já tentaram. 
Ainda é surpreendente quantas 
empresas não praticam o S&OP. É 
essencial ligar o plano estratégico 
com os planos táticos ou mensais e 
o de produção.

Por fim, toda empresa deve revi-
sar seu plano estratégico pelo menos 
a cada dois anos. Antigamente, os 
horizontes de planejamento estra-
tégico eram de 5 a 10 anos, porém, 
com o ambiente de negócios mudan-
do tão rapidamente, um horizonte de 
planejamento de dois anos parece ser 
mais apropriado.    
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Logística própria 
como diferencial

Yamaha inaugura a Yamalog para atender às demandas da fabricante de 
motocicletas. É uma alternativa que outras empresas estão buscando

C
om o foco em aumen-
tar a competitividade 
no Brasil, a fabricante 
de motocicletas Ya-
maha inaugurou sua 

primeira divisão de logística, consi-
derada uma estratégia inovadora e 

Itaru Otani, presidente da Yamaha do Brasil, na inauguração da Yamalog.

inédita dentro da empresa japonesa. 
Localizada em Manaus (AM) e com 
filiais na região Sudeste, a Yamalog 
atenderá, inicialmente, a demanda da 
própria companhia e, a partir do ter-
ceiro trimestre do ano, prestará servi-
ços ao mercado. 

A Yamaha terceiriza o serviço lo-
gístico desde a fábrica até a conces-
sionária. Após o produto finalizado 
na linha de montagem, começam 
as atividades de logística, primei-
ramente com a inspeção, carrega-
mento, transporte das motocicletas 
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Inbound
	 Coleta nos fornecedores 

	 nacionais
	 Milk run
	 Consolidação
	 Armazenagem 
	 Controle de inventário
	 Transporte de transferência

Movimentação
	 Recepção de matéria-prima
	 Gestão do estoque
	 Montagem de kits
	 Abastecimento da linha 

Outbound e Distribuição
	 Planejamento de recursos
	 Transporte dedicado 

	 compartilhado
	 Distribuição urbana
	 Cross-docking
	 Gestão de frete

Serviços da Yamalog

Processo logístico

até o armazém de estoque. Com a 
Yamalog, a empresa será respon-
sável pelo transporte e operação 
desde a saída da linha de produ-
ção, expedição da fábrica, transfe-
rência dos itens acabados da planta 
para o centro de distribuição, gestão 
do estoque, inventários, expedição  
e faturamento. 

Conforme explica Itaru Ota-
ni, presidente da Yamaha do Brasil, 
primeiramente, a nova empresa se 
concentrará em segurança e quali-
dade para em seguida desenvolver 
serviços que ofereçam o máximo em 
benefícios e aumentem a competi-
tividade da companhia no mercado 
nacional. “Teremos como concor-
rentes empresas especializadas em 
logística e, assim, nosso desempe-
nho será avaliado constantemente. 
A intenção é que em 2018 já consi-
gamos realizar o processo logístico 
das demais divisões do grupo, como 

instrumentos musicais e equipamen-
tos náuticos”, afirma. 

Operação
No centro de distribuição de Ma-

naus ocorrerá toda a gestão de estoque 
e organização logística de expedição. 
Após isso, os produtos seguem para o 
porto local onde serão transportados 
via balsa até o porto de Belém. De lá, 
serão movimentados por rodovias para 
todo o território nacional. 

“Com a criação da Yamalog, a 
empresa pretende contribuir para 
alavancar o resultado comercial do 
grupo no Brasil e ser um referen-
cial em excelência e inovação com 
o fornecimento de uma logística de 
alta qualidade e custos competiti-
vos. Queremos cumprir com todas 
as expectativas dos nossos consu-
midores tanto em qualidade dos 
produtos como nos processos lo-
gísticos”, finaliza Otani.    
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VEÍCULOS INDUSTRIAIS

O mercado de gran-
des empilhadeiras, 
também conhecido 
como “high trucks” 
ou “reachstackers” 

está repleto de inovações. E embora 
as empresas em alguns setores pos-
sam ter evitado o lançamento de 
novos produtos durante estes tem-
pos tumultuosos, companhias como 
Cargotec, Hyster e Konecranes es-
tão resistindo.

“A época de investir é quando o 
mercado está em baixa,” afirma Mi-
kael Person, vice-presidente de empi-
lhadeiras de contêineres da Cargotec. 
“Porque, embora as coisas estejam 
mais calmas, podemos usar esse mo-
mento para examinar os novos pro-
dutos e nos prepararmos para quan-
do as coisas voltarem a melhorar.”

A Cargotec lançou, em 2010, a Kal-
mar DFR420-450L, uma linha de em-
pilhadeiras de contêineres destinada 
à movimentação flexível e econômica 
em terminais com capacidade média 
e requisitos médios operacionais.

Person afirma que a Cargotec 
apresentou a linha porque à medida 
que a conteinerização continua a cres-
cer, novos clientes e novos mercados 

Grandes e 
potentes
Houve uma onda recente de novos avanços 
no mercado de movimentação de materiais 
para serviços pesados, com os fabricantes 
aumentando suas ofertas na tentativa de 
superar a recessão

estão se abrindo para os equipamen-
tos de movimentação de contêineres.

“Alguns dos nossos novos clien-
tes não têm os requisitos operacio-
nais oferecidos por nossos modelos 
atuais e algumas aplicações novas 
não necessitam do uso pesado e in-
tensivo de suas máquinas. É por isso 
que nós apresentamos a empilha-
deira de contêineres Kalmar DRF L 
– uma máquina otimizada que pro-
porciona maior valor ao cliente. Seu 
desempenho e suas funções foram 
especialmente desenvolvidos para a 
realidade do dia a dia nos terminais 
que fazem parte da cadeia de distri-
buição continental.”

As empilhadeiras de contêineres 
são destinadas a permitir a movimen-
tação de contêineres carregados em 
espaços apertados e garantir ao ope-
rador a melhor visibilidade.

A capacidade de elevação de até 
45 t pode ser atingida na coleta da 
primeira fileira, enquanto que podem 
ser totalizadas 30 t na segunda fileira 
e 15 t na terceira fileira de contêine-
res. Ela pode elevar até a altura de 
cinco contêineres e apanhar e descar-
regar contêineres a partir de qualquer 
ângulo até 90 graus.

Também forte no rastro destes 
avanços é a Hyster que lançou a linha 
H25-32XM de empilhadeiras para 
serviços pesados, compreendendo 
nove novos modelos com capacida-
des de elevação de 25 a 32 t.

Antoon Cooijmans, gerente de 
produto de grandes veículos da Hys-
ter Europe, conta: “elas são destinadas 
a oferecer uma combinação distinta 
de alta produtividade, componentes 
comprovadamente confiáveis, efi-
ciência de combustível e excelente 
conforto ao operador em portos e na 
indústria pesada.”

A linha inclui quatro modelos 
de empilhadeiras padrão com uma 
capacidade de elevação de centro 
de carga de 1,2 m além de três mo-
delos ultra-compactos com distân-
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cia entre eixos de 3,655 a 3,935 m 
destinados a auxiliar em operações 
onde o espaço é precioso. Além dis-
so, existem dois novos movimenta-
dores de contêineres com um carri-
nho dedicado para o dispositivo de 
elevação de contêineres.

O mastro incorpora uma constru-
ção com seis roletes para maior re-
sistência, permitindo lidar com alturas 
de elevação de até 6,2 m enquanto 
que o carrinho de dupla função pos-
sui um recurso de desconexão rápida 
para troca rápida entre garfos e aces-
sório de elevação de bobinas (coil 
ram) ou um acessório de movimen-
tação alternativo.

A Hyster também alega que a 
manutenção é mínima graças aos 
freios imersos em óleo enquanto 

que o aumento dos intervalos de 
manutenção de 500 horas ajuda a 
contribuir para a redução dos cus-
tos operacionais no geral. A linha 
H25-32XM também apresenta uma 
cabine basculante, oferecendo fácil 
acesso aos componentes para a rea-
lização de qualquer serviço de ma-
nutenção com mais facilidade.

As máquinas foram concebidas 
para uso em todos os ambientes e 
podem operar em temperaturas de  
-18 a 50 graus Celsius. Elas também 
são equipadas com motor diesel 
Cummins QSC8.3 de baixa emissão  
e atendem às normas de emissões 
EC nível 3.

Como as empilhadeiras utilizam 
grande parte da potência do motor 
para as funções de elevação, a Hys-

ter equipou a H25-32XM com bom-
bas hidráulicas de detecção de carga 
com “potência sob demanda” que 
são ajustadas pelo peso real da carga 
levantada. Isto ajuda a facilitar a ele-
vação, reduz o desgaste dos compo-
nentes hidráulicos e do motor, além 
de aumentar a eficiência.

O uso das funções hidráulicas 
sob demanda também pode gerar 
economia de combustível. Grandes 
veículos significam grandes motores 
e grandes motores significam alto 
consumo de combustível. Com o em-
prego da bomba hidráulica de des-
locamento variável com detecção da 
carga, o custo do combustível pode 
ser reduzido de forma substancial.

A inclusão de um sistema ‘eco-
-drive’ para medir o consumo de 
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combustível e da produtividade do 
operador individualmente podem re-
duzir o consumo de combustível em 
20 a 30%, o que pode chegar a uma 
considerável economia ao longo do 
ciclo de vida de um veículo.

O consumo de combustível con-
tinua sendo o grande fator tanto em 
termos ambientais quanto de custo. A 
Konecranes lançou recentemente um 
filtro hidráulico HLL que pode estender 
a vida útil do óleo para 12.000 horas 
em comparação à troca de óleo nor-
mal que ocorre a cada 4.000 horas, sig-
nificando que ele pode consumir 1.000 
litros por serviço. Por consequência, as 
empilhadeiras consumirão menos óleo 
e haverá menos óleo para descartar.

O fabricante também lançou uma 
nova linha de 28 a 60 t que integra 

motores Step 3a, transmissões ZF e 
é equipada com uma área de lastro 
reestilizada para melhorar a visibilida-
de na retaguarda. Além disso, a Kone-
cranes relançou a sua empilhadeira de 
contêineres com capacidade nominal 
de 25 toneladas para a movimentação 
dedicada de contêineres de 20 pés.

Persson da Cargotec acredita 
que uma das formas mais simples 
de reduzir o consumo de com-
bustível e também o desgaste dos 
pneus é treinar o operador de for-
ma adequada. “O treinamento do 
operador é o fator-chave,”  afirma. A 
economia de combustível e o des-
gaste dos pneus são altamente de-
pendentes dos operadores, por isso 
é muito importante que eles sejam 
treinados corretamente. 

Na movimentação destes grandes 
veículos, naturalmente a segurança 
também é uma grande preocupação-
com o principal objetivo de poupar 
vidas e minimizar acidentes.

Alinhada a isto, a Hiab, fornece-
dora de sistemas de movimentação 
de cargas na estrada e pertencen-
te à Cargotec, implementou novos 
recursos e avanços tecnológicos 
em seus guindastes e desmontáveis 
com uma visão de torná-los mais 
produtivos e reduzir os acidentes 
no local de trabalho.

Um destes recursos é o limite de 
estabilidade variável destinado aos 
guindastes carregadores e de re-
ciclagem para ajudar o operador a 
melhorar a estabilidade e otimizar a 
capacidade do guindaste. Ele permi-
te ao usuário ter um guindaste com 
maior capacidade em algumas áreas 
de trabalho, privando-se ligeiramente 
da capacidade em outras.

Tamanho considerável
O aumento do comércio mun-

dial e da conteinerização significou 
que o crescimento das máquinas de 
movimentação de contêineres foi 
considerável nos últimos 25 anos, 
embora o clima econômico atual 
tenha afetado a demanda.

Na verdade, ao longo de 
toda a retração econômica, 
as vendas de empilhadeiras 
usadas permaneceram al-
tas. As máquinas grandes 
usadas sempre foram um 
mercado forte. Os equipa-
mentos de origem escandi-
nava em especial desfrutam 
de altos valores e a oferta 
nunca atende à demanda. 
As dificuldades das empresas 

de navegação nos últimos 12 
meses só recentemente tiveram 

uma queda na demanda de má-
quinas usadas no geral.

Entretanto, os clientes estão à 
procura de mais valor e estão muito 

mais cautelosos em investir hoje do Empilhadeira elétrica de 6 a 8,5 t e elevação de até 6,5 m
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que no passado e procuram soluções 
mais baratas. Eles querem máquinas 
que façam mais.

“Talvez seja muito cedo afirmar, 
mas a opinião geral é de que atin-
gimos o fundo do poço e hoje es-
tamos lá tentando voltar à tona. As 
coisas só poderão melhorar daqui 
para a frente.”

Elétrica peso-pesado
A Toyota Material Handling lan-

çou uma empilhadeira elétrica de alta 
tonelagem em sua linha contrabalan-
çada Traigo.

A linha Toyota Traigo HT ofere-
ce capacidades de carga de 6 a 8,5 t 
com alturas de elevação de até 6,5 m 
e é destinada a oferecer uma alterna-
tiva elétrica para serviços pesados às 
empilhadeiras a combustão interna.

A Toyota desenvolveu motores e 
controladores de 80 volts especifi-
camente para a HT a fim de garantir 
total compatibilidade e oferecer ve-
locidades de elevação e de direção 
líderes nesta classe.

O motor elétrico totalmente blin-
dado permite que a empilhadeira seja 
usada em ambientes internos e exter-
nos com emissão zero, o que é espe-
cialmente bom para operações onde 
os produtos são suscetíveis a avarias 

devido às particulas provenientes dos 
canos de escape das empilhadeiras 
com motor a combustão interna. 

A empilhadeira foi projetada para 
acelerar suavemente e tem uma ve-
locidade máxima de 16 km/h. Sem-
pre que ela desacelera ou os freios 
são aplicados, a energia é regenera-
da e reusada para aumentar o tempo 
entre recargas.

A linha Traigo HT também in-
corpora o Sistema Toyota de Esta-
bilidade Ativa que usa a tecnologia 
para ajudar nas práticas opera-
cionais de segurança e ao mesmo 
tempo melhorar a produtividade e 
reduzir os custos relacionados com 
acidentes, lesões e avarias aos pro-
dutos que, de acordo com a Toyo-
ta, podem representar em conjunto 
mais de 70% do custo do ciclo de 
vida da empilhadeira.

Entre os recursos está a Função 
Ativa do Mastro SAS que ajuda a re-
duzir o risco de queda da carga e o 
tombamento da empilhadeira para 
a frente, limitando o ângulo de incli-
nação do mastro e a velocidade de 
inclinação em alturas. 

A Toyota também pode fornecer 
a empilhadeira com qualquer tipo 
de pneu, incluindo os que não dei-
xam marcas.    

Adquira nossos livros 
através do site 

www.imam.com.br/livraria 
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Lean em seis 
etapas

As melhores 
práticas conduzem 
a transformação 
completa de uma 

empresa

Mantenha o
gerenciamento
Lean separado
da gestão de

negócios

Adote
uma abordagem

padronizada

Envolva todos
e certifique-se de

que eles estão
alinhados

Promova a
disseminação

dos
aprendizados

Reconheça
o sucesso

Seja referência
em práticas

de Lean

C
omo filosofia de ges-
tão, o sistema Lean foi 
adotado por milhares 
de organizações para 
reduzir as perdas, au-

mentar a eficiência e fornecer uma 

estrutura para melhoria contínua. Em-
bora seus princípios tenham surgido 
há décadas, principalmente, na Ford 
e na Toyota, e tenham sido refinados 
ao longo do tempo por pesquisado-
res e profissionais, não há um único 

plano para implementar um progra-
ma Lean. De fato, a aplicação prática 
varia muito, porque o processo Lean 
engloba dezenas de sistemas diferen-
tes, embora a maioria compartilhe os 
mesmos fundamentos.
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A variação entre esses sistemas 
mostra que o Lean não é uma abor-
dagem única. O Sistema de Produção 
da Toyota, uma das primeiras e mais 
bem-sucedidas a utilizar o Lean, é 
projetado para ambientes de produ-
ção de alto volume e baixo mix. 

No entanto, os princípios Lean 
também podem ser aplicados com 
sucesso em um amplo espectro de 
outras organizações, incluindo em-
presas de baixo volume e de alta 
variedade. A chave é entender as 
práticas Lean fundamentais e fazer 
escolhas e adaptações pensadas para 
atender aos requisitos específicos e 
objetivos da organização.

Todos concordam que uma im-
plementação bem-sucedida está lon-
ge de ser fácil. Exige planejamento, 
análise, treinamento, comunicação 
e, talvez mais importante, vigilância 
contínua para sustentar os benefícios 
e avançar o programa. Embora cada 
organização deva seguir sua própria 
jornada, compartilhar experiências 
pode ajudar a evitar armadilhas e 
processos errados.

Portanto, acompanhe as seis me-
lhores práticas a seguir, que podem 
beneficiar os fabricantes que plane-
jam implementar ou aperfeiçoar um 
processo Lean. 

1 Crie uma estrutura de imple-
mentação - comitê

Atingir o sucesso com um novo 
programa Lean depende de muitos 
fatores. Um dos elementos mais im-
portantes é a forma como a estrutura 
do Lean é projetada, desde o nível 
executivo até a produção.  

Para evitar conflitos de priorida-
des que podem atrasar ou conturbar 
a iniciativa, é melhor criar uma orga-
nização separada cujo único foco seja 
a implementação e operação bem-
-sucedida do programa Lean, mesmo 
que os participantes desta estrutura se 
dividam entre o processo e o projeto.

Formar um grupo para atuar 
como o comitê de direção para pro-

jetos Lean (Comitê Executivo) e ou-
tros operacionais para implementar 
as atividades em cada localidade. Dê 
a estes grupos a responsabilidade de 
transformar a estratégia em ação e 
assegurar que o Lean se alinhe com 
os objetivos e requisitos do negócio. 

2 Adote uma abordagem pa-
dronizada

Se uma organização é global ou 
regionalizada, a padronização é uma 
ferramenta crítica para análise da cau-
sa raiz, medição de resultados e repli-
cação de projetos, que pode expandir 
os benefícios exponencialmente.

A padronização é especialmen-
te importante na resolução de pro-
blemas. O Lean foca em encontrar 
a causa de um problema, não sim-
plesmente apontando os sintomas. 
Para resolver um problema perma-
nentemente, a causa raiz e todos 
os fatores contribuintes devem ser 
eliminados do sistema, processo  
ou infraestrutura.

Existem muitas ferramentas de 
resolução de problemas disponíveis 

no domínio público, entre eles desta-
cam-se o Diagrama de Ishakawa para 
problemas mais simples, a ARA – Ár-
vore da Realidade Atual para proces-
sos e organização como um todo e o 
Seis Sigma. A chave para alcançar o 
sucesso no Lean não está em quais 
processos a organização adota. Em 
vez disso, o resultado é incorporado 
pelo uso consistente das ferramentas 
escolhidas em todas as áreas funcio-
nais e locais. Além disso, a padroni-
zação permite replicar projetos em 
outras áreas da organização. A du-
plicação ou adaptação de um proje-
to Lean existente é mais fácil quando 
todos estão familiarizados com seu 
formato e metodologia. 

A elaboração de relatórios é par-
ticularmente importante nos estágios 
iniciais do Lean, quando a admi-
nistração tende a se concentrar em 
número, como redução de custos e 
melhorias na eficiência. Atender às 
expectativas dos executivos, forne-
cendo métricas regulares e detalha-
das, pode ajudar a garantir o suporte 
contínuo ao Lean. Por outro lado, o 
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valor do Lean se estende além dessas 
áreas para abranger os benefícios de 
satisfação e lealdade do cliente em 
longo prazo. Os relatórios também 
podem capturar esses ganhos.

Desenvolva uma estrutura para 
relatórios sobre projetos Lean que 
oferece padronização e ainda permita 
flexibilidade para escolher o formato 
apropriado. Os relatórios variam de 
um documento de resumo de uma 
página que simplesmente apresen-
ta o problema e a solução para uma 
versão mais aprofundada da aborda-
gem de resolução, tendo como re-
sultado um documento abrangente, 
altamente detalhado e ilustrado que 
pode levar de seis a oito semanas 
para se preparar.

3 Envolva todos e certifique-se 
de que eles estão alinhados

O sucesso do Lean tem aspectos 
amplos e profundos. A metodologia e 
a elaboração de relatórios devem ser 
coerentes horizontalmente em todas 
as unidades fabris. O envolvimento 
dos funcionários precisa ser vertical, 

estendendo-se por todas as camadas 
da organização.

A compreensão e o envolvimento 
dos funcionários com o Lean, a iden-
tificação de áreas de melhoria, a con-
dução de projetos ou simplesmente a 
realização de objetivos, são as bases 
de uma cultura de proatividade na 
resolução de problemas. Treine seus 
profissionais, como um curso de uma 
semana para os trabalhadores de 
chão de fábrica aprenderem a identi-
ficar e eliminar desperdícios. 

Tão importante quanto à educa-
ção e o treinamento dos funcionários 
é a consciência cotidiana do status 
das iniciativas Lean. Como um placar 
de basquete, proeminentes, atualiza-
ções visuais mantêm os funcionários 
informados e motivados, além de 
promover o espírito de equipe. 

O uso de quadros informativos 
em cada unidade de fabricação da 
empresa é uma prática importante 
recomendada para o engajamento 
contínuo e a aderência aos objetivos 
do processo. Eles devem mostrar o 
resultado desejado, ilustrar os pro-

cessos e a situação atual, descrever 
bloqueios específicos e identificar 
ações que estão sendo tomadas para 
superá-los. Para o máximo aprovei-
tamento, esses conceitos devem ser 
apresentados graficamente e em lin-
guagem clara.

Cada fábrica deve contar com 
um quadro informativo instalado em 
cada operação e atualizado diaria-
mente para manter o status do pro-
jeto, alinhando assim o desempenho 
com os objetivos do negócio. 

4 Promova a disseminação dos 
aprendizados

Embora uma grande quantidade 
de atividade se concentre nas ins-
talações de fabricação, uma meta 
corporativa típica para o programa 
é compartilhar lições aprendidas 
com outras unidades da organiza-
ção. A replicação de um projeto de 
sucesso ou de seus componentes 
impulsiona a padronização, evita a 
duplicação de esforços e acelera a 
melhoria do processo.

No entanto, em uma grande em-
presa global, a replicação pode repre-
sentar um grande desafio. Por exem-
plo, uma instalação farmacêutica, em 
Goiás, estava montando uma nova 
linha de produção e não tinha ideia de 
que uma linha similar produzindo o 
mesmo produto operava em Suzhou, 
na China. Era compreensível: essas 
duas instalações estão a meio cami-
nho do mundo entre si e não compar-
tilham uma linguagem comum.

Felizmente, alguém foi capaz de 
conectar as duas instalações ou a 
unidade brasileira teria gasto muito 
tempo e esforço repetindo o traba-
lho já feito na fábrica de Suzhou. Uma 
vez que o boca a boca é uma abor-
dagem de sucesso para compartilhar 
informações, a equipe desenvolveu 
o eKaizen, um sistema que permite 
compartilhamento de conhecimento, 
agrega e exibe métricas de implanta-
ção e dá poder a uma competição de 
melhores práticas.
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Este repositório eletrônico desen-
volvido internamente armazena in-
formações sobre os muitos projetos 
Lean da empresa em todo o mundo. 
Os funcionários projetaram o eKaizen 
para substituir um mix de métodos an-
teriores, como planilhas e ferramentas 
de banco de dados locais, com um 
único sistema on-line. É fácil enviar 
um projeto, procurar informações so-
bre os que já foram feitos por outras 
plantas e extrair indicadores para ten-
dências. As características incluem fa-
cilidade de uso, uma interface atraente 
e funcionalidade de mídia social. Uma 
equipe dedicada gerencia e atuali-
za essa ferramenta, que, atualmente, 
contém mais de 120.000 projetos. De 
outubro de 2013 a 2014, foram apre-
sentados mais de 90.000 projetos.

A próxima fase do eKaizen é o 
ePromote, um sistema atualmente 

em desenvolvimento para comparti-
lhar e exibir as melhores práticas em 
toda a empresa. Qualquer funcioná-
rio será capaz de apresentar uma boa 
prática para revisão pelo gerente da 
planta fabril. Se aprovado, a melhor 
prática será difundida e compartilha-
da para todos. 

5 Reconheça o sucesso

Um programa de reconhecimento 
corporativo é outra ótima maneira de 
direcionar a replicação de projetos e 
aumentar o envolvimento e o entu-
siasmo dos funcionários. Apresentan-
do notáveis ​​projetos de Lean através 
de uma competição ou programa de 
prêmios, isso pode aumentar a cons-
cientização de sucessos e melhores 
práticas. Além disso, a chance de 
chamar a atenção dos altos executi-

vos pode inspirar todos a aumentar 
suas práticas de Lean. 

O programa “Melhores Práticas” 
é uma competição anual que sem-
pre atrai um enorme interesse de 
funcionários em todo o mundo e 
um forte apoio da equipe executi-
va. Esta competição passa por cinco 
etapas de eliminação para identificar 
o melhor projeto em cada uma das 
quatro categorias: excelência opera-
cional, satisfação do cliente, desen-
volvimento humano e responsabili-
dade social e ambiental. 

6 Seja referência em práticas de 
Lean

Talvez o princípio Lean mais fun-
damental seja a melhoria contínua 
ou kaizen. Um aspecto importante é 
o benchmarking contra os métodos 
e realizações de líderes reconhecidos 
no Lean.

As comparações não precisam 
envolver concorrentes diretos ou 
mesmo outras empresas do setor in-
dustrial. A ideia é encontrar organi-
zações em qualquer área que sejam 
referências em Lean e aprender com 
elas. Visitar as instalações de outras 
empresas, seja através de uma rela-
ção recíproca ou como parte de uma 
visita à planta fabril, é a melhor ma-
neira de identificar áreas de melhoria 
contínua. A Japan Plant Tour que a 
IMAM organiza há 35 anos é um mo-
delo de Práticas de Desenvolvimento 
Organizacional em Lean. 

Outro aspecto do benchmarking 
é mostrar aos clientes um programa 
Lean do fabricante em ação para que 
eles possam contribuir com ideias e 
tirar uma melhor compreensão dos 
desafios e soluções. Afinal, um dos 
objetivos do Lean é aumentar a satis-
fação do cliente.

Trazer os clientes para a instalação 
permite explorar programas Lean e 
replicá-los em suas próprias plantas. 
Essa visibilidade pode agregar grande 
valor à relação do cliente e aumentar 
a transparência e confiança.     
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DESTAQUES INTERNACIONAIS

Estação de trabalho

A MI Data Solutions desenvolveu uma estação de 
trabalho móvel denominada MAX. O equipamento é 
ideal para coletas de dados flexíveis dentro do arma-
zém. www.midsl.co.uk

Scanner

Juniper Systems colocou no mercado um novo scan-
ner de código de barras que funciona em Windows 
10 e sistemas operacionais Android. Seu novo design 
maximiza a produtividade. www.junipersys.com

Estabilidade

A RAVAS idealizou um produto de pós-venda para em-
pilhadeiras contrabalançadas denominado RAVAS-Safe-
Load, que fornece informações de estabilidade lateral e/
ou longitudinal em um único display. www.ravas.com

Robótica

A Ocado Technology concebeu um braço robótico 
que é capaz de agarrar uma grande variedade de 
produtos, com destaque para itens facilmente danifi-
cáveis. www.ocadotechnology.com

Desempenho

A Dematic apresentou o Dematic Multishut-
tle Flex, que incorpora um dispositivo de ma-
nuseio de carga flexível sem o uso de bandejas.                                               
www.dematic.com

Inovação

A Yale lançou recentemente a empilhadeira MS10-
16 que conta com uma série de recursos avançados,  
excelente visibilidade do mastro, precisão no controle 
do operador e baixo custo. www.yale.com
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SOLUÇÕES EM 
SUPPLY CHAIN 
Setor deve estar preparado para a constante marcha rumo à globalização 
aliada à tecnologia de ponta

10 PONTOS SOBRE...

1 Monitore a complexidade da sua cadeia de suprimentos. 
Algumas empresas simplifi cam a complexida-

de reduzindo as entradas de dados manuais.

2 Envolva-se mais com os orgãos regulamentadores. Em 
todos os níveis oferecem cada vez mais ser-

viços e plataformas para coordenar e facilitar as cadeias de suprimentos.

3 Desenvolva melhores contratos. Líderes inteligentes 
irão reavaliar se estão utilizando estrutu-

ras adequadas para incentivar melhores comportamentos em suas empresas.

4 Transparência e sua necessidade irá crescer já que a 
sociedade se importa com isso. Por-

tanto, as empresas necessitam ser auditadas com relação às suas práticas. 

5 Lean como diferencial. Os varejistas terão de ser capazes de re-
agir as demandas de inventário mais rapidamente para 

sobreviver e todos os níveis da cadeia de suprimentos terão de se tornar-se 
mais “lean” do que nunca.

6 Proporcione experiências ao invés de apenas pro-
duzir produtos. Saiba como sua par-

ticipação importa para o ciente fi nal. 

7 Automação é o futuro. Porém, conhecer quando e 
como fazer a mudança começa conhe-

cendo o valor de cada colaborador. 

8 Globalização do comércio. Os gerentes das ca-
deias de suprimentos inteligentes 

devem contar com o contínuo avanço do comércio mundial. 

9 Diversidade é inteligência. Fornecedores mais diversifi -
cados dão um impulso em todos os senti-

dos, trazendo novos negócios e se conectando com os clientes de novas maneiras.  

10 Tecnologia proporciona uma maneira poderosa 
de digitalizar a cadeia de suprimentos. 

Os líderes da cadeia de suprimentos reconhecem o inevitável e irão adotar as 
abrangentes políticas de digitalização. 

50_10 pontos.indd   50 24/02/2017   15:15:34



Consulte:
Programas, datas e

outras informações em
www.imam.com.br/cursos

CURSOS DE CURTA 
DURAÇÃO EM SÃO PAULO

CONSULTE-NOS PARA TREINAMENTOS “IN-COMPANY” 
ADEQUADO ÀS SUAS NECESSIDADES

Abril (1ª quinzena)

Março (2ª quinzena)

Presenciais  -  Networking  -  Assessoria Pós-curso

LEVA VOCÊ MAIS LONGE...

 Gestão de Acuracidade  03 e 04/04 - 16h

 Ergonomia nos Sistemas Produtivos  03 e 04/04 - 16h

 MRP/MRP II - Planejamento das Necessidades de Materiais 
e Recursos da Manufatura  05/04 - 8h

 Metodologia Prática para Dimensionamento de Estoques 
(MPDE)  05 e 06/04 - 16h 

 Logística de Distribuição e Transportes  06 e 07/04 - 16h

 Técnicas e Métodos de Inventário de Materiais  07/04 - 8h

 Ação Corretiva e Preventiva  08/04 - 8h

 Otimização do Espaço de Armazéns  08/04 - 8h

 Liderança e Tomada de Decisão  10 e 11/04 - 16h

 Automação das Operações Logísticas  16/03 - 8h

 Kanban / Scrum - Simplifi cando a Gestão de Projetos  17/03 - 8h

 Administração de Materiais e Suprimentos  20 e 21/03 - 16h

 Gerenciamento Estratégico de Transportes e Frotas  21 e 22/03 - 16h 

 Setup - Sistemas e Técnicas de Troca Rápida  22/03 - 8h

 Hoshin-Kanri (BSC)  23 e 24/03 - 16h

 Embalagem de Consumo e Distribuição  24 e 25/03 - 16h

 Mapeamento do Valor Agregado  25/03 - 8h

 Layout Industrial / Instalações Industriais  27 a 29/03 - 24h

 Formação de Especialistas em Lean (5”S”, VSM, A3, TPM, SMED, Kanban, 
Kaizen, Poka-Yoke, Células)  27 a 31/03 - 40h

 Técnicas de Oratória e Apresentação  30 e 31/03 - 16h

INSCRIÇÕES ABERTAS

www.imam.com.br/cursos

Tel.: +(11) 5575-1400

(11) 99610-1728

Cursos 317.indd   50 24/02/2017   09:29:23



Robustez 
e Design.

Visite-nos na

www.lindeempilhadeiras.com.br | Tel.: (11) 4066-8100 

Estande 11-85
De 4 a 6 de abril

A nova Linde série 1411, com capacidade entre 10 a 18 tons, 
reúne a robustez com o design. Além da confiabilidade da 
transmissão powershift, a 1411 possui o contrapeso esculpido, 
oferecendo a melhor visibilidade da categoria, garantindo 
manobras precisas e seguras. Com o melhor nível de emissões 
do segmento, a série oferece opções de motor a diesel com 
Perkins (Tier 3) e com MTU (Tier 4).
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