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Resumo:

Este estudo teve como objetivo a verificacdo do impacto ocorrido apds a implantacdo de uma
tecnologia no armazém da empresa K que tem como atividades a fabrica¢do e a venda de PVC. O
campo de estudo é a administracdo da Tecnologia da Informacdo, com énfase no uso estratégico da
implantacdo de coletores de dados interligados ao sistema que a empresa utiliza para gestdo de
estoques, visando uma melhor gestao de seu armazém, almoxarifado e expedicgdo. Este artigo baseia-se
em uma revisdo bibliografica sobre o assunto, e também em uma pesquisa de campo, mais conhecida
como estudo de caso, realizada através de andlise e acompanhamento presencial da operagdo e
conversas informais com todos os envolvidos na mesma. Os resultados demonstram os beneficios que
o coletor de dados pode proporcionar as operacdes do armazém, almoxarifado e expedi¢do da empresa
objeto de estudo. Também fica claro que tais beneficios, de certa forma ressarcem a empresa em
relagdo ao dispéndio tido quando houve o investimento na implantagdo da tecnologia de coletores de
dados em sua operacdo de armazenagem e estocagem.
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The impact of the deployment of new technologies in the warehouse of
a manufacturer of Raw Materials

Abstract:

This study aimed to verify the impact of a technology implantation in the company’s K warehouse
which manufactures and sales PVC. The study field is the Technology Information management, with
an emphasis on the strategic use of implementation of data collectors connected to the company’s
inventory management system aiming a better management of storage and shipping. This article is
based on a literature review on the subject, and also in a field research known as case study, carried
out through analysis and attendance of operation monitoring, and also informal conversations with the
people involved on it. The results show the benefits that the data collector may provide to the
warehouse operations, and shipping tasks of the studied company. It is also clear that the benefits, in
certain way reimburse to the company all the money invested on the implementation of the technology
for data collectors in its warehouse operation and storage.

Keywords: Data collector, Warehouse, Information technology, Logistics, Expedition.

1. Introducéo

Por muito tempo a logistica era conhecida somente como uma area de gestdo e
operagdo de transportes e armazenagem. Em sua evolugdo crescente, apresentou-se como
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ferramenta indispensavel na competitividade das empresas, trazendo consigo melhores
resultados nos setores operacional e financeiro.

Um dos desafios da logistica moderna consiste em diminuir o intervalo entre a
producdo e o atendimento da demanda, a fim de que os consumidores tenham bens e servicos
quando e onde quiserem, nas condicBes fisicas que desejarem (RIBEIRO; SILVA; &
BENVENUTO, 2006).

Os avangos tecnoldgicos, particularmente na tecnologia da informacéo (T1), permitem
antecipar as vantagens competitivas oferecidas pelas novas estruturas que emergem no
ambiente econdmico atual. Neste contexto, na logistica, seja o transporte do produto, seja a
informacdo correlata, torna-se um requisito fundamental para o sucesso das empresas. Deste
modo, este trabalho analisard o impacto da implantacdo do coletor de dados nos armazéns,
almoxarifado e expedicdo, nas operacdes de cada um dos setores, para isso serdo feitas
medicOes analisando e verificando os tempos gastos de antes e depois de algumas operacdes,
contabilizando as melhoras nos armazéns, as situagdes dos estoques de matéria prima e
produto acabado, sempre comparando os resultados de antes da utilizacdo do coletor com os
resultados obtidos apos a aplicacdo desta tecnologia, mostrando também que os impactos nao
ficaram somente nos armazéns do almoxarifado e expedicdo da empresa K, que obteve
também grandes vantagens apds a implantacao desta tecnologia.

2. Apresentacao da situacao

A empresa estudada enfrenta grandes problemas no que se diz respeito ao
enderecamento e identificacdo de seus produtos na armazenagem.

Levando-se em conta que 0 sistema ndo esta preparado para realizar a guarda
inteligente dos volumes, assim como enderecamento dos mesmos, o operador de empilhadeira
pega a carga anda pelo armazém até encontrar um local vazio que comporte o perfil da carga a
ser armazenada. Apoés realizar esta atividade, retorna ao seu ponto de partida, informa o
endereco pelo qual alocou a carga, e esta informacédo é inserida manualmente no sistema da
empresa.

Além de ser demorado, este processo abre precedente para muitos erros, afinal o
operador de empilhadeira pode se esquecer de informar o endereco no qual ele guardou a
mercadoria, ou até mesmo informar endereco errado. Da mesma forma que a pessoa que
insere 0s dados manualmente no sistema pode cometer erros de digitacdo, esquecer-se de
alocar a mercadoria no sistema, etc.

Levando em consideracdo 0s possiveis erros, tem-se a principal consequéncia que € a
falta de conhecimento exato da localizacdo das mercadorias de forma que todo o processo de
armazenagem e picking (separacéo e preparacdo de pedidos) demora muito atrasando todo o
processo logistico.

Com isso pretende-se validar as seguintes hipéteses:

a) O armazém e o sistema da empresa tem estrutura para suportar a tecnologia de
coletores de dados e seus periféricos.

b) A implantacdo dos coletores de dados trardo melhorias aos departamentos ligados a
logistica.

C) Mudangas nos procedimentos e implantacdo da tecnologia trardo maior rapidez no
processo de armazenagem, separacdo de pedidos e despacho das mercadorias.

3. Metodologia
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O método de estudo utilizado neste artigo é de natureza qualitativa, onde foi adotado
inicialmente a pesquisa bibliografica que permitiu um estudo tedrico sobre armazenagem e a
aplicacdo da tecnologia de coletores de dados neste processo. Foram realizadas também
leituras criticas de artigos, periddicos e livros pertinentes ao objeto de pesquisa.

Segundo Yin (2010), o estudo de caso contribui a0 nosso conhecimento dos
fendmenos individuais, grupais, organizacionais, sociais, politicos e relacionados permitindo
que os investigadores retenham as caracteristicas holisticas e significativas dos eventos da
vida real, como os ciclos individuais da vida, 0 comportamento dos pequenos grupos, 0S
processos organizacionais e administrativos, a mudanca de vizinhancga, o desempenho escolar,
as relac@es internacionais e a maturacdo das industrias.

Apods esta andlise foi realizado o estudo de caso em uma empresa fabricante de
matérias primas (compostos de PVC), aonde foram realizadas visitas para entender todo o seu
processo de armazenagem, sendo que nestas visitas houve o acompanhamento de todo o
processo e também conversas com todos os colaboradores envolvidos, pois além do
reconhecido valor didatico tem facilidade em sua execucédo quando se tem com conhecimento
empirico do objeto a ser estudado.

4. Revisdo bibliografica

O conceito de armazenagem data como primeira referéncia em 1953 o termo mais
comum utilizado anteriormente era almoxarifado, ou storekeeping, em inglés. No final dos
anos de 1960, organizacbes norte-americanas de grande porte, como a General Eletric,
focalizaram a importancia do controle de materiais como um conceito geral. O objetivo basico
da armazenagem diz respeito a estocagem de maneira mais eficiente e eficaz, maximizando o
espaco em trés dimensdes (largura, altura e comprimento). Nesse momento, faz-se necessaria
a distincdo entre dois conceitos que fazem parte da atividade logistica de qualquer empresa,
armazenagem e estocagem. (RODRIGUES E PIRES, 2008).

Luciano (2008), afirma que a armazenagem é uma das areas mais tradicionais da
logistica e tem passado por profundas transformacdes nos dltimos anos. Essas mudancas
refletem-se na adogdo de novos sistemas de informacdo aplicados a gestdo da armazenagem,
em sistemas automaticos de movimentacao e separacdo de produtos e até mesmo na revisdo
do conceito do armazém como uma instalagdo com a principal finalidade de depositar
produtos.

Para obter sucesso na atividade logistica de armazenagem e nos processos envolvidos,
0 gerenciamento da armazenagem vem tornando-se cada vez mais complexo, de modo a
conquistar e fidelizar clientes com atendimento preciso de suas necessidades e em tempo
habil. Dessa forma entende-se a importancia de se ter um sistema de informacéo que possa
atender e dar suporte aos processos que compdem sua estrutura. E a necessidade do uso de um
sistema de informacdo que facilite a localizacdo dos produtos dentro de um armazém,
depdsito ou centro de distribuicdo passa a ser primordial para minimizar os erros e satisfazer
as necessidades dos clientes. (VIANA, 2013).

O almoxarifado €, sem duvida, um “motor” para qualquer organizagdo, pois é nele que
estdo armazenados os materiais que sustentam o funcionamento de tais (UEPA, 2016). O
mesmo autor cita Viana (2013), que diz que: depositar materiais no almoxarifado é o mesmo
que depositar dinheiro em banco. Sendo assim, o almoxarifado deve possuir condi¢des para
assegurar que o material adequado, na quantidade devida, estard no local certo, quando
necessario, por meio de armazenagem de materiais, de acordo com as normas adequadas,
objetivando resguardar, além de preservar a qualidade e as exatas quantidades (UEPA, 2016).
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E neste setor aonde se encontra grande parte do patriménio da empresa, seja de
matérias primas, ou de produtos acabados. Sendo assim, para o almoxarifado foi feito um
investimento nesses dois tipos de produtos e no setor de expedic¢do foram instaladas estruturas
fixas no armazém, depois disso cada armazém foi feita a mudanca no seu lay out onde foram
identificadas cada rua com um nimero, seguido de uma letra do alfabeto sendo de A a Z.

Para Leite, Fachin e Bastos, (2014), no armazenamento os enderecos dos produtos a
serem armazenados, tais como setor, rotatividade ou familia de produtos, controla diferentes
estruturas de armazenagens, como porta paletes, prateleiras e blocos, controlar
automaticamente o abastecimento dos chamados picking, ou area de apanhe.

Para Verissimo e Musetti. (2003, p.03). Tecnologias de informacdo sdo ferramentas
para facilitar as integracfes entre as empresas de uma cadeia produtiva diminuindo o tempo
de transacdes, pedidos, compras, facilitando o fluxo de informagGes, diminuindo custos
provenientes de erros humanos, otimizando processos a fim de atingir os objetivos
estratégicos de um negdcio. Segundo Bowersox e Closs (2007), um componente importante
da tecnologia de identificacdo automatica é o processo de leitura Optica, o qual se verifica o
cddigo de barras.

O coletor de dados possui um leitor de codigo de barras e converte estes dados em
informac0es Uteis. A utilizacdo de coletores de dados permite 0 manuseio e o rastreamento de
materiais. Mediante o uso dos coletores, 0s responsaveis pelo manuseio de materiais rastreiam
movimentacdes de produtos, enderecos de armazenagem, separacdo de produtos,
carregamentos e recebimentos e outras atividades. A utilizacdo destes coletores permite uma
acuracidade maior das informacdes na area de armazenagem.

Neste estudo serdo citados os coletores de dados do modelo MC 9190-G. Conforme a
Motorola (2015) o aparelho oferece o que ha de mais recente em tecnologia de leitura, dessa
forma, ndo importa que tipo de codigo de barras precise ser lido, se esta perto ou longe, ou até
mesmo se estd danificado ou sujo, vocé pode contar com a leitura perfeita na primeira
tentativa, permite que os funcionarios processem informacfes e respondam com rapidez e
precisdo, mesmo nos ambientes mais dificeis.

Motorola (2015) ainda cita que com a leitura de cddigos de barras ficou mais facil do
gue nunca realizar atividades de armazenagem e separacdo de pedidos, e com a simplicidade
do método "apontar e disparar" para codigos de barras localizados a distancias de centimetros
ou de varios metros, nas prateleiras mais altas no armazém ou no fundo de um caminh&o.
Estejam os seus funcionarios gerenciando o inventario em armazéns industriais, em campo
procurando materiais em temperaturas abaixo de zero, ou consertando equipamentos em uma
base militar sob o sol e a areia do deserto, 0 MC9190-G os ajudaré a realizar o trabalho com
preciséo e rapidez.

Este coletor de dados proporciona uma leitura confiavel de praticamente qualquer tipo
de codigo de barras, até mesmo se a etiqueta estiver danificada. E a leitura de cddigos de
barras fica mais facil com a simplicidade do método "apontar e disparar" para codigos de
barras localizados a distancias de centimetros ou de varios metros, nas prateleiras mais altas
no armazém ou no fundo de um caminh&o.

O coletor de dados possui um visor com luz de fundo de alta resolugdo e de facil
visualizacdo sob qualquer iluminacdo: desde os cantos mais escuros em um armazém até o
ensolarado exterior em uma plataforma ou pista de carga, gerando assim mais informacdes ao
operador em tempo real.
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Com mais poder de processamento e memoria vocé pode proporcionar aos
trabalhadores a mesma rapidez e confiabilidade de desempenho do aplicativo que eles
esperam de seus desktops, vocé consegue, de forma econdmica, fazer a atualizacdo com o que
h& de mais recente na tecnologia de captura de dados, sem a necessidade de adquirir novos
bercos, cabos, fones de ouvido ou coldres (MOTOROLA, 2014).

Conforme Bento, Tambosi e Prus (2012, p. 3625-3632), a tecnologia de coletor de
dados apresenta-se superior nos aspectos de tempo de enderecamento dos materiais e no valor
gasto de méo de obra do analista para executar estas atividades, com redugéo de 50% em
ambos os aspectos. Além disso, pode-se dizer que proporciona maior agilidade nos processos
internos, evita erros manuais e elimina o retrabalho de digitagcdo. Desta forma, aplicar coletor
de dados em processos de gestdo de materiais, pode impactar positivamente, aumentar a
qualidade e velocidade da informagdo, proporcionando maior confianga aos gestores para
tomada de deciséo.

Nesse contexto, a coleta automatica de dados do chédo de fabrica, a qual permite uma melhoria
na precisdo e controle dos dados por meio de sistemas de monitoramento e superviséo,
comeca a ser encarada como uma forma de aumentar a competitividade das empresas,
principalmente em industrias de processos continuos. Isso se deve a prépria natureza desses
processos que exigem monitoramento e controle em tempo real e, principalmente, devido a
facilidade de obter dados dos equipamentos do chdo de fabrica dessas industrias. (BENTO,
ALMEIDA E DOS SANTOS, 2013 p. 3459-3466).

5. Estudo de caso

A empresa pesquisada produz e comercializa compostos de PVC, masterbatch
(composto pigmentado utilizado para dar cores aos PVCs) e compostos de TR (composto
emborrachados utilizado para sola de calgados como sapatos, ténis e chinelos) desde 1979.

Localizada em Sao Paulo, no municipio de Guarulhos, a empresa é hoje lider no
mercado brasileiro de compostos de PVC. Sua infraestrutura a torna referéncia no segmento
em que atua e lhe garante um lugar entre as maiores empresas do setor no mundo.

Quando a empresa iniciou as atividades, ha mais de 25 anos, 0s segmentos atendidos
eram calcados e condutores elétricos. Hoje, a empresa possui uma completa linha de
compostos de PVC, masterbatch e compostos de TR, que atende a clientes globais e marcas
de peso no cenario nacional e internacional.

Os segmentos de calgados, fios e cabos continuam sendo 0s maiores mercados de
atuacdo da empresa objeto de estudo, mas outros passaram a ser atendidos podendo-se citar
perfis para construgdo civil, tubos e conexdes, automotivo, embalagens rigidas e flexiveis,
mangueiras, atoxicos, vedantes, entre outros. Em todos os segmentos citados a empresa
pesquisada atua ativamente e acompanha sua participacdo em cada mercado, identificando as
necessidades de seus clientes, e oportunidades de parceria.

Devido a aquisicbes de novos maquinarios (extrusoras) com maior potencia de
producdo, a aquisi¢cdo de matéria prima cresceu, com isso, 0 estoque no armazém também
cresceu ficando sobrecarregado no que se diz respeito a estocagem desses materiais. Com o
crescimento dos estoques de matéria prima e aumentou significativo da producdo, os estoques
de produtos acabados também aumentaram, mas o armazém onde sdo estocadas as matérias
primas (almoxarifado) e os produtos acabados (expedi¢do) ndo sofreu alteracdo, muito menos
redimensionamento. A partir dai o tempo de estocagem e picking aumentou
consideravelmente, e muitas mercadorias comegaram a serem pedidas no estoque.
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No armazém da expedicdo sdo armazenados os produtos acabados (compostos de
PVC) e no almoxarifado sdo guardadas as matérias-primas para a producao dos compostos de
PVC. Essas matérias primas sdo: aditivos, lubrificantes minerais, 6leo plastificante, resina
termoplasticas, pigmentos, estabilizantes, dentre outros.

Até entdo todo o procedimento de abastecimento era feito por um colaborador da
producdo (operador ou preparador de maquina), que com a ordem de producdo (OP.) em maos
verificava qual matéria prima (MP) iria precisar e sua quantidade para a producdo do
composto de PVC, e em uma ficha de requisicdo descrevia quais MPs e quanto seria
necessario.

Apo6s o preenchimento das requisi¢des o colaborador levava o documento até o setor
do almoxarifado, o conferente recebia a ficha e no sistema via computador, verificava e
anotava o lote de saida, e depois entregava para o operador de empilhadeira que movimentava
as MPs do estoque para a producao.

Depois de ter levado todo o material, o operador de empilhadeira devolvia a ficha para
o conferente, para que ele alimentasse o sistema transferindo as MPs, uma a uma, no sistema
via computador. Todo esse processo levava em média 3hs a 3h20min.

A producdo embalava os produtos acabados em sacarias ou em big bags. Quando
embalados em sacarias, 0s sacos eram paletizados de 40 em 40 sacos de 25 kg cada
totalizando 1000 Kg ou 50 sacos totalizando entdo 1250 kg. Ao completar o palete o
empilhador da expedicgéo recolhia 0 mesmo, passava stretch/filme na carga, armazenava no
primeiro espaco vazio da prateleira, e anotava em um check list (lista de controle) de retirada
para que posteriormente o conferente pudesse dar entrada da mercadoria no armazém. Ja em
big bags seu peso € de 1000 kg a 1500 kg e nos casos dessas embalagens o empilhador
colocava no final do armazém em porta bags e também anotava no check list.

Durante as visitas e acompanhamento da operacdo pode-se notar ndo somente a
morosidade do processo, mas também uma grande lacuna do processo, pois as vezes 0
operador de empilhadeira esquecia de informar o endereco da carga pelo qual ele havia
armazenado, outra hora informava enderego errado porque se confundia. Ou até mesmo as
vezes informava o enderego corretamente, no entanto o conferente esquecia de anotar ou
cometia erros de digitacdo ao inserir os dados manualmente no sistema.

Levando em consideracdo que a empresa possui 24 maquinas e que cada uma faz um
tipo diferente de material, e tambeém todas as falhas de processos e falta de controle citadas
acima, gerava-se um grande problema no que se diz respeito ao carregamento dos caminhdes
para expedicéo.

Como as mercadorias eram armazenadas aleatoriamente e ndo havia um controle
efetivo de seus enderecamentos, no momento de realizar a separacao e prepara¢ao do pedido,
os operadores de empilhadeira ndo conseguiam achar a mercadoria no estoque de forma que
os caminhdes ficavam muito tempo parados esperando até que a mercadoria fosse localizada,
e entdo assim fossem colocadas nos veiculos.

Toda essa demora desencadeava uma série de problemas, e o principal eram as
reclamacdes dos clientes, e 0 baixo indice de satisfacdo dos mesmos quanto a pontualidade de
entregas.

6. Resultados e discussoes

ApoOs acompanhar a operacdo, identificar algumas lacunas, e realizar uma revisdo
bibliografica mais profunda, foram propostas a empresa algumas mudancas, tais como
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enderecamento do almoxarifado e do armazém, a implantacdo da tecnologia de coletores de
dados, e mudanca na forma de armazenar alguns produtos.

O enderecamento do armazém foi um processo mais tranquilo, pois ndo exigiu
investimentos financeiros, e praticamente ndo exigiu mudancas de nenhum colaborador ou
processo da empresa. No setor do almoxarifado, o armazém ficou dividido em 11 ruas de A a
K.

Apos a proposta de implantacdo dos coletores de dados, o primeiro desafio enfrentado
foi convencer a diretoria a adquirir esses equipamentos, uma vez que dependia-se de
investimentos financeiros, e também conseguir mostrar a eles a importancia desta tecnologia
para 0s setores e para todo o processo de armazenagem, separagao e expedi¢cédo da empresa.

Houve um grande auxilio por parte do supervisor de logistica (expedicdo e
almoxarifado), que também esbogou Vvéarias argumentacGes demonstrando que naquele
momento a empresa necessitava adquirir aquele tipo de equipamento e implanta-lo, que
determinadas economias neste projeto ndo seriam benéficas, e também que a economia iria vir
em forma de beneficios futuros tais como: reducdo do tempo de operacdo de separacdo e
expedicdo, maior satisfacdo do cliente, capacidade de expandir a carteira de clientes e atender
a todos com o nivel de servigo desejado por eles, entre outros.

Apos essa fase, outro desafio encontrado foi a instalagdo das antenas de Wi-Fi em
pontos estratégicos do armazem, onde todos os coletores poderiam se conectar e acessar 0
mesmo banco de dados. Onde houve necessidade de realizar testes de sinal antes de instalar
por definitivo as antenas de forma a garantir o bom funcionamento dos coletores de dados em
qualquer lugar do armazém.

Outro ponto foi a integracdo do sistema do coletor de dados com o sistema utilizado na
gestdo e controle do armazém sem que nenhum dos sistemas se sobrecarregasse havendo
travamento em ambos, perda de dados, e outros. A infraestrutura existente suportou a
tecnologia e modificacbes que a mesma trouxe.

Por fim colocar todos os colaboradores envolvidos em uma sala e lhes apresentar a
nova tecnologia a ser implantada de fato no setor, e treina-los para essas mudancgas que iriam
ocorrer nas atividades de seu dia a dia. Para alguns foi dificil absorver esses novos
conhecimentos de prontiddo, no entanto com o passar dos dias de operacionalizacdo da nova
tecnologia, foram se adequando aos poucos.

No entanto, para solucionar alguns dos problemas citados no estudo de caso, alguns
setores também passaram por pequenas adequac0es, e alguns investimentos foram feito como,
por exemplo, compra de porta paletes para armazenagem de produtos paletizados ou
depositados diretamente em sua base, e porta bags para auxiliar na armazenagem vertical.

Apo6s a aquisicdo do coletor de dados, e ainda como parte do projeto, as ruas que a
principio ndo tinham identificacdo alguma, passaram por algumas alteracGes. Foram
colocadas identificagdes nas mesmas com pequenas chapas de aluminio inscritas com a letra e
o numero referentes ao endereco de cada posicdo, assim como o cddigo de barras pertinente
aos mesmos. Nas ruas os nimeros foram separados de forma que de um lado ficaram todos 0s
numeros pares e 0 outro impares. Sistematicamente também houve mudancas, sendo realizado
no sistema o todos 0s novos enderecos das ruas.

Nas identificacfes das matérias primas armazenadas as etiquetas até entdo utilizadas
foram substituidas por etiquetas novas que trazem consigo o codigo de barras.
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O sistema foi interligado ao sistema do coletor de dados, ou seja, podendo consultar ou
fazer a transferéncia dos produtos em tempo real, ndo mais precisando ira até um computador.
Para essa interligacao trouxesse esses beneficios e facilidades, foram instaladas antenas Wi-Fi
dentro do armazém, tanto do almoxarifado quanto, da expedicéo.

Com a implantacdo do coletor de dados manual (figura 1) integrado ao sistema da
empresa houve algumas mudancas, a primeira foi o sistema de identificacdo interno que antes
era feito através da leitura da etiqueta do produto que continha as informacgdes de nome do
produto, lote, data de validade e nimero de registro interno. Atualmente € feita apenas pela
leitura do codigo de barras que além de conter todas essas informac@es, também guarda
informacdes adicionais como lote, por exemplo. Com isso, o procedimento de pedido de MP
foi modificado.

Com o coletor de dados integrado ao sistema da empresa o colaborador da producéo
recebe a ordem de producéo (OP), e via sistema faz a solicitagdo das MP no computador do
seu setor (produgdo). Com isso, o coletor de dados escaneia os codigo do produto e apenas
digita a sua quantidade que necessita no coletor que antes era manual por ficha de solicitagéo,
ao realizar o pedido liga do proprio setor para o almoxarifado confirmando o pedido e antes o
colaborador se deslocaria do seu setor para levar a ficha até o almoxarifado.

Apo6s confirmar o pedido, o conferente imprimi uma lista que contém todas as MPs
solicitadas e respectivas quantidades e lote de saida a ser enviado, pois o sistema indica o lote
se baseando pela data de validade mais proxima, ou seja, o controle de saida dos materiais é
feito pela validade do produto. Nesta lista, também se tem a informacdo do enderecamento
das MPs no armazém, onde antes o conferente via computador anotava os lotes de saida das
MP um por um. Essa lista é entregue ao operador de empilhadeira, que ao levar item por item
confirma fazendo a leitura do cddigo de barras com o leitor o endereco de onde esta pegando
e o lote, e digita somente a quantidade.

Figural — Fonte: Motorola, 2014

Apos efetuar a leitura do endereco utilizando o coletor e confirmar a quantidade no
mesmo, automaticamente o estoque serd alimentado ou o seu saldo sera reduzido dependendo
da operacéo realizada (armazenagem ou separacdo), onde antes o operador de empilhadeira
levava todas as MPs e depois entregava a ficha para o conferente dar baixa no sistema
manualmente e anotar os enderecos. Com essas alteracdes, todo o processo passou a ser feito
em media de 2h a 2h25min.

Analisando os dados apresentados até 0 momento e comparando-0s como mostram as
tabelas 1 e 2, é possivel perceber a grande diferenca de tempo gasto para realizar o0 mesmo
processo antes e depois das alteracdes feitas. Além de tudo, todo o processo foi feito em
menos tempo restando mais tempo livre para o operador de empilhadeira desenvolver outras
atividades, minimizando o problema de falta de matéria prima por exemplo.
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ANTES DEPOIS
Verificacdo da progil_Jgao quais MP a 00:20:00 Verificacdo da prongao quais MP a serem 00:20:00
serem utilizadas utilizadas

Anotar quais MP e suas quantidade 00:15:00 Escaneia qual a MP e digita a quantidade ~ 00:10:00
Fazer uma ficha solicitando a MP 00:15:00 Ligar confirmando o pedido 00:02:30
Levar ao setor do almoxarifado 00:05:00 Conferente imprimir a lista do pedido 00:02:30

Verificagdo do conferente o lote de 00:15:00 Entregar a lista para o empilhadeirista 00:05:00

saida
O conferente entregar a ficha para o e Movimentar as MP do estoque para e
empilhadeirista 00:05:00 producéo com o coletor 01:45:00
Movimentar as MP do estoque para a .o,
producio 01:30:00
O empilhadeirista devolver a ficha para nC.
o conferente 00:05:00
O conferente dar baixa nas MP pelo .
computador 00:30:00
TOTAL DE TEMPO 03:20:00 TOTAL DE TEMPO 02:25:00
TEMPO GANHO 0:55:00

Tabela 1 - Fonte: Os autores, 2015

O armazém da expedicdo os porta palete foram divididas em 18 ruas identificadas por
letras de A a M, com 4 niveis de estoque aproveitando ao maximo o seu pe direito. Também
foram identificadas as ruas e os niveis com codigo de barras. Tanto no almoxarifado quanto
na expedicdo sdo utilizadas empilhadeiras para a movimentacdo dos materiais totalizando 11
maéquinas para o almoxarifado e 12 para a expedicéo.

Com a implantacao do coletor de dados a parte de guarda dos produtos acabados ficou
mais organizada, pois quando o empilhador retira os produtos acabados nas méaquinas o
mesmo ja possui um coletor, e ao alocar os paletes na prateleira a mercadoria € imediatamente
enderecada na rua X e no nivel Y, e a quantidade é digitavel.

Tambeém se restringiu os locais nas prateleiras sendo que o mesmo lote dos produtos
acabados teria que ficar na mesma rua. Dessa maneira os produtos acabados sdo armazenados
e enderecados logo apds sairem das maquinas de fabricacdo, podendo assim serem
consultados em seus respectivos enderecos minutos apos terem sido produzidos, ndo havendo
entdo necessidade de esperar o final do dia para que o conferente os enderece.

O carregamento ficou muito mais &gil, pois na expedicdo existem 16 docas e
normalmente o pedido do carregamento é separado no picking. Para Murray (2010), O
picking, também conhecido por order picking (separacdo e preparacdo de pedidos) pode ser
definido como a atividade, na qual um pequeno nimero de produtos, é extraido de um sistema
de armazenagem, para satisfazer um certo numero de pedidos de clientes independentes.

Os processos de picking se tornaram uma parte importante do processo da cadeia de
abastecimento. Esta atividade é vista como a mais intensiva e dispendiosa em quase todos 0s
armazens, onde o custo de separacdo e preparacdo dos pedidos é estimado em até 55% da
despesa total de funcionamento do armazém. Como esta atividade envolve custos
significativos e pode influenciar e afetar os niveis de satisfacdo do cliente, tem havido um
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namero crescente de melhorias do processo, propostas para ajudar as empresas com essa
questdo da cadeia de abastecimento.

Apb6s a implantacdo do coletor de dados, os problemas de ndo localizacdo da
mercadoria na hora da separacdo diminuiram significativamente, pois com o coletor em maos,
o empilhador além de separar os materiais de forma mais rapida pois estdo armazenados por
produto e lote, também podera consultar via coletor outros enderecos do mesmo material,
caso seja necessario identificar outros volumes.

Dessa forma o processo de picking se tornou muito mais &gil, pois ndo é mais
necessario ficar andando pelo armazém a procura da mercadoria “perdida”. Hoje a localizacao
da mercadoria se faz conhecida através do coletor de dados e banco de dados do sistema
utilizado pela empresa na gestdo do armazém, e o operador que for fazer o picking vai direto
ao enderego correto.

No setor na expedicao seus principais indicadores é o tempo de carregamento e antes
do coletor eram de duas horas para carregar uma carreta de 24T sendo:

Com o pedido de entrega antes de iniciar o carregamento tem que conformar a
chegada do veiculo 5min, acionar o veiculo para a doca X 5min, entrega o pedido para o
empilhador fazer a separacdo 5min, a separacdo do material ou dos materiais 55min,
carregamento em media de 25min e para fazer a nota fiscal de 30 min e na maioria das vezes
estourava o limite de duas horas para o fechamento do ciclo . E com a implantacao do coletor
ficou:

Conformar a chegada do veiculo 5min, acionar o veiculo para a doca X 5min, entrega
0 pedido para o empilhador fazer a separagdo 5min, a separacdo do material ou dos materiais
30min, carregamento em media de 25min e para fazer a nota fiscal de 30 min, ou sendo o
tempo de separacdo dos materiais que teve o maior impacto, logo que o empilhador achava
mais rapido os materiais, pois todos eles estavam em seus respectivos enderecos evitando
assim perda de tempo procurando materiais sem enderecamento ou enderecado errado, e 0S
dados estéo na tabela 2.

ANTES DEPOIS
Confirmar a chegada do veiculo 12:05:00 Confirmar a chegada do veiculo 12:05:00
Acionamento do veiculo para a doca 12:05:00 Acionamento do veiculo para a doca 12:05:00

Entrega do pedido para o empilhador 12:05:00 Entrega do pedido para o empilhador 12:05:00

Separagdo do pedido 12:55:00 Separagdo do pedido 12:30:00
Carregamento dos materiais no Veiculo 12:25:00 Carregamento dos materiais no Veiculo 12:25:00
Liberacdo da NF 12:30:00 Liberacdo da NF 12:30:00

TOTAL DE TEMPO 2:05:00 TOTAL DE TEMPO 1:40:00
TEMPO GANHO 0:25:00

Tabela 2 - Fonte: Os autores, 2015

Contudo, a utilizacdo do coletor de dados ndo so teve impacto na separagdo de pedidos
na expedicdo, mas também no enderecamento de matéria prima no armazém do almoxarifado,
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pois ao guardar qualquer MP (matéria prima), estas também precisam ser enderecadas
corretamente para que o processo flua até o final.

Apo6s analisar este processo, identificou-se que com o coletor de dados era gasto
menos tempo para realizar o enderecamento feito pelo mesmo, assim como também se torna
muito mais confiavel uma vez que ao inserir manualmente os enderecos e codigos de produtos
no sistema havia um alto nivel de erros de digitacdo tanto do cddigo do material, quanto das
quantidades.

8. CONCLUSAO

A implantacéo do coletor de dados no almoxarifado e armazém da empresa foi muito
satisfatoria, logo que a estrutura do armazém foi compativel com a nova tecnologia. Quando
instalaram as antenas de Wi-Fi, o espaco ndo interferiu negativamente e o resultado foi muito
positivo mesmo se fazendo necessdria a aquisicdo de outros equipamentos como, por
exemplo, impressoras para impressao das etiquetas de cddigo de barras.

Em relacdo aos colaboradores, no inicio alguns (principalmente os que trabalhavam na
empresa ha mais tempo) tiveram dificuldades de adaptacdo a nova rotina de trabalho, contudo
sem pressiona-los, os instruindo e inserindo a nova rotina aos poucos, estdo absorvendo o
novo metodo dia apos dia e o colocando em pratica.

No armazém houve diminuicdo do tempo gasto nas atividades. Quanto ao
almoxarifado pode-se citar como principal ponto positivo a maior agilidade e controle na
entrega das matérias primas para a producdo, o menor tempo de enderegamento, 0 maior
controle e acuracidade dos estoques.

Ja na parte de expedicdo, em decorréncia dos pontos citados acima, € possivel ter
atualmente uma diminuicéo satisfatoria no tempo gasto para expedir os produtos, e uma maior
satisfacdo do cliente em relagdo a prazos e qualidade nos servicos de armazenagem e
despacho dos produtos.

A guarda dos produtos acabados ficou muito mais organizada, e o enderegcamento dos
produtos se tornou mais confidvel proporcionando uma melhora significativa na separacao
dos pedidos, assim como uma agilidade maior.

Diante disso o armazém ficou mais organizado, respondendo positivamente as
hip6teses. Segundo o relato de um dos conferentes: “para a empresa e seus clientes internos (a
producdo) as MPs estdo chegando mais rapidas na producdo”, com isso o tempo de setup tem
diminuido também. Os enderegcamentos de MPs também ficaram mais &geis e confiaveis.

Conforme citado cima, na expedicdo diminuiram as reclamacGes de demora no
carregamento, no entanto ndo foi possivel acabar totalmente com as reclamacdes. Nao ter
nenhuma reclamacdo em relacdo ao resultado dessas atividades € um pouco dificil e de certa
forma ndo tangivel neste momento, ainda mais se levar em consideracdo que nos quatro
Gltimos dias do més ha picos de demanda na expedicdo, porém esse problema podera ser
objeto de estudo para possiveis artigos futuros.

Com tudo isso foi constatada muitas mudancas devido ao emprego da tecnologia,
porém por mais moderna e completa que seja a tecnologia aplicada em qualquer parte do
processo, o fator humano é bem relevante ao processo, sendo talvez o mais importante, pois
se ndo tiver o comprometimento de todos os envolvidos, nenhuma tecnologia resolvera
problema algum.
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