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Resumo:

Atualmente, corporagdes e empresas buscam pela maxima eficiéncia em seus processos € mecanismos,
com intuito de criar diferenciais competitivos para garantirem-se sadias no ambito empresarial.No
cendrio tecnolégico atual, a empresa que ndo houver um sistema de gestdo eficiente, seja ele manual
ou informadtico, eleva seus custos e perde espaco para a concorréncia. Um dos desafios em instituir um
software de gestdo em uma industria € a sua estruturacdo, no qual, afeta diretamente dreas
consideradas criticas durante seu periodo de implantagdo. Diante disso, o presente estudo propde uma
sistemadtica de estruturagdo do WMS em uma inddstria multinacional de embreagens e transmissdes.
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WMS THE STRUCTURE: A CASE STUDY IN AN INDUSTRY
LARGE MULTINATIONAL, MANUFACTURER OF CLUTCHES
AND TRANSMISSIONS FOR AUTOMOBILES INSIDE THE
STATE OF SAO PAULO

Abstract

Currently, corporations and companies seek the maximum efficiency in its processes and mechanisms,
in order to create competitive advantages to ensure up healthy under empresarial.No current
technological scenario, the company that there is an efficient management system, be it manual or
computer, raises their costs and lost ground to the competition. One of the challenges in establishing a
management software in an industry is its structure, which affects directly critical areas during its
implementation period. Therefore, this study proposes a systematic WMS structure in a multinational
industry clutches and transmissions.

Key-words: WMS, logistics, management.

1. Introducao

Atualmente, com o ambiente empresarial cada vez mais competitivo, a tecnologia da
informagdo vem se tornando um forte diferencial na busca da exceléncia no atendimento ao
cliente. Dessa forma, cada vez mais empresas buscam alternativas para facilitar o
gerenciamento de suas atividades, visando aumentar o controle e obter as informagdes
precisas que possam, de fato agilizar a tomada de decisdes e, consequentemente melhorar o
nivel de desempenho operacional.
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A evolug@o da tecnologia de informagdo vem transformando a gestdo de operacdes e a
logistica. Como exemplos, podemos citar o uso do cédigo de barras, o EDI (Electronic Data
Interchange ou intercdmbio eletrdonico de dados), o RFID (Radio Frequency Identification ou
Identificacdo via Radiofreqii€ncia) e o Rastreamento de Frotas com Tecnologia GPS (Global
Positioning System). Todas essas tecnologias ndo servem apenas para aumentar a velocidade
do fluxo de informagdes, mas também para melhorar a exatiddo das informacdes.

Pontualmente, no caso especifico dos depdsitos, armazéns e grandes centros de distribuicio
(CD), os sistemas de gerenciamento conhecidos como WMS (Warehouse Management
System) podem ser considerados uma boa alternativa para otimizar a atividade de
armazenagem, ji que buscam maneiras de otimizar espacos e organizar o fluxo e a
distribuicdo dos produtos.

O WMS ¢ um sistema de gestdo de armazéns e/ou CDs que otimiza todas as atividades
operacionais (fluxo de materiais) e administrativas (fluxo de informacdes) dentro do processo
de armazenagem, incluindo atividades como: recebimento, inspe¢do, enderecamento,
armazenagem, separagdo, embalagem, carregamento, expedicdo, emissdo de documentos e
controle de inventdrio.

O WMS surgiu da necessidade de se melhorar os fluxos de informacdo e de materiais dentro
de um depdsito, armazém ou CD, tendo como resultados principais a redug@o de custos, a
melhoria na operacdo e o aumento do nivel de servigo prestado aos clientes. A otimizacdo
proporcionada pelo WMS permite que haja um aumento da precisdo das informagdes de
estoque, da velocidade e qualidade das operacdes do CD e da produtividade do pessoal e
equipamentos. Isto se tornou possivel devido ao surgimento de novas tecnologias de
informacdo tanto em hardware quanto em software.

Os sistemas de gerenciamento de armazéns sugiram da evolugdo dos antigos sistemas de
controle de armazéns ou Warehouse Control Systems (WCS). Algumas funcdes adicionais
foram sendo agregadas a medida que o WCS evoluia de um simples sistema de controle para
um sistema mais complexo, capaz de emitir sugestdes ou realizar cdlculos.

Até meados da década de 1970 o WCS somente possuia a habilidade de controlar as
transacOes de entrada e saida em estoque e a respectiva baixa de tais movimentagdes contra os
pedidos de fornecedores e clientes. A partir de entdo, surgiram os primeiros sistemas de
controle de enderecamento, que passaram a ter a preocupagdo com a localizacdo do produto
em um “endereco” no armazém ou CD. Essa evolucdo permitiu que os produtos deixassem de
ter locais fixos e passassem a ser estocados em diferentes dreas dos CDs de acordo com a
disponibilidade, e com isso foi possivel aumentar a densidade de armazenagem.

A principal diferenca entre 0 WMS e o WCS € que este ultimo ndo é um gerenciador de
armazéns, diferenciando-se assim do WMS em alguns aspectos. O WCS ndo oferece uma 3
variedade de relatérios para auxiliar no gerenciamento das atividades; ndo tem flexibilidade
de hardware; a customizacdo € limitada 2 mudanga de campos e nomes e a sua instalacdo nio
pode ser feita de forma modular, somente integral. A contrapartida de todos esses aspectos
negativos é que ele oferece um 6timo acompanhamento e controle das atividades (se limitado
a controle) com custo reduzido de software e hardware requeridos para a sua implementacao.

Diante disso, o presente trabalho busca apresentar a estruturagdo do WMS em uma industria
de grande porte fabricante de embreagens e transmissdes automotivas.

2. Referencial tedrico

A logistica € uma das dreas que pode contribuir diretamente na otimiza¢do de processos e
mecanismos com suas ferramentas de gestao e tecnologia (LEITE, 2009).
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Para apoiar o conceito da logistica, que € sincronizar material e distribuicio com eficacia, ha
sofwares como o WMS, no qual se popularizou devido sua alta efetividade (BALLOU, 2006).

De acordo com Bowersox et. al. (2013), a confiabilidade e a integridade do sistema de gestao
de armazém de inddstrias que utilizam estruturas verticais em seus armazéns, sdo pontos
essenciais para otimizagdo da produtividade, ou seja, melhora significativa da taxa de
utilizacdo de equipamentos. Ballou (2006) define a logistica como a integracdo da
administracido de materiais com a distribuicdo fisica. Também relata que a perfeita
sincronizagdo da oferta e demanda seria a melhor opcdo para a empresa, porém como hao se
tem a demanda futura e a entrega de matéria prima pelos fornecedores nem sempre sdo
eficientes, deve-se acumular estoque, funcionando como amortecedor para obter o produto
necessdrio e atender os clientes satisfatoriamente.

Investimentos em tecnologia da informacdo, segundo Andersen e Segars (2001 apud
Macada, Feldens e Santos, 2007) sdo primordiais para empresas que buscam aumentar sua
vantagem competitiva frente a cendrios dindmicos em que atuam. Dias et al. (2003 apud
Bandeira e Magada, 2008) elencam alguns beneficios da tecnologia da informacéo aplicada ao
gerenciamento da cadeia de suprimentos: compartilhamento de informagdes instantaneas e de
programas que aumentam a efici€éncia na operagdo, otimizagdo de estoque e flexibilidade.

Segundo Lacerda (2000), o nimero de projetos de automacdo na armazenagem se torna cada
vez maior no Brasil, desde os mais simples, envolvendo apenas sistemas de separacdo de
pedidos, passando por transelevadores, até os mais sofisticados, onde toda operacdo tem um
minimo de intervencdo humana. A informacio, nesse novo cendrio, passa a ser considerada
um recurso essencial na tomada de decisdes.

Virias tecnologias da informacdo tem sido desenvolvidas para auxiliar a gestdo da
armazenagem, tais como: IntercAmbio Eletronico de Dados ou Eletronic Data Interchange
(EDI) e os Sistemas de Planejamento de Recursos da Empresa ou Enterprise Resource
Planning (ERP). O EDI € um meio de transferéncia eletronica de dados entre empresas de
computador para computador em formatos padrao, ele possibilita a comunicacio eletrdnica de
informagdes entre duas organizagdes, substituindo as formas tradicionais de comunicacio,
como correio, fax, entre outras. Ja os sistemas ERP controlam e fornecem suporte a todos os
processos operacionais produtivos, administrativos e comerciais da empresa, ele € um sistema
transacional modular (composto por médulos interdependentes que se integram) que pretende
abranger todas as dreas e atividades de uma empresa, tendo por base um Unico banco de
dados.

Adicionalmente, uma das tecnologias mais utilizadas pela empresas para gestdo de
armazenagem € o WMS (Warehouse Management System). Para Banzato (2003), o WMS €&
um sistema de gestdo por software que otimiza as operagdes do armazém, através da melhora
no gerenciamento de informacgdes e conclusdo das tarefas, com um alto nivel de controle e
acuracidade do inventirio. Os WMS otimizam todas as atividades operacionais e
administrativas do processo de armazenagem, tais como: recebimento, inspecao,
enderecamento, estocagem, separacdo, embalagem, carregamento, expedicdo, emissdo de
documentos e inventario, entre outras fungdes. Reducdo de custo e melhoria do servico ao
cliente sdo ganhos obtidos com a utilizag¢do destes sistemas, pois a produtividade operacional
tende a aumentar.

Para Braga, Pimenta e Vieira (2008), os sistemas de WMS sdo responsaveis pelo
gerenciamento da operacdo do dia-a-dia de um armazém. Apesar de possuirem alguns
algoritmos, sua utilizacdo estd restrita a decisdes totalmente operacionais, tais como:
definicdo de rotas de coleta, defini¢do de enderecamento dos produtos, entre outras.
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Todavia, vale destacar que de nada adianta contar com as melhores tecnologias se ndo
existirem estimulos e incentivos ao uso das ferramentas disponiveis, se a cultura
organizacional ndo favorecer a criacdo e o compartilhamento de conhecimentos, ou se as
atividades de geracdo e uso da informagfo ndo estiverem alinhadas as de identificacdo das
necessidades de conhecimento (BRAGA, PIMENTA e VIEIRA, 2008).

3. Procedimentos metodolégicos

O presente estudo se desenvolveu por meio de um estudo de caso, revisdo da literatura
pertinente, observacgdes e entrevistas in loco e andlise documental, e foi classificada como de
perfil exploratério descritivo. Gil (2010), caracteriza a pesquisa exploratéria como aquela que
permite maior flexibilidade das técnicas de coleta de dados, por meio de revisdo da literatura,
entrevistas com pessoas envolvidas no problema, andlise de exemplos como aqueles que tem
por objetivo principal descrever caracteristicas observadas e relacionar varidveis, utilizando
técnicas padronizadas de coleta de dados.

Para Yin (2003, p.32) o estudo de caso € um meio de organizar os dados, resguardando do
objeto estudado, seu carater unitario. Considera a unidade como um todo, incluindo o seu
desenvolvimento e representa uma investigacdo empirica de um método abrangente, com
l6gica no planejamento, na coleta e da analise de dados.

A escolha da empresa, objeto do estudo, se deu pela conveniéncia e disponibilidade da
geréncia em participar da pesquisa.

3.1 Coleta de dados

Para facilitar a andlise, foram feitas macrodivisdes para cada drea problemadtica diagnosticada.
Séo elas: sistema de informac@o, armazenagem e produtividade.

Sistema de Informacao

A partir da andlise do fluxo da expedi¢do notou-se que existiam problemas relacionados ao
sistema de informac@o utilizado pela empresa. Esses problemas tornavam o sistema pouco
confidvel gerando retrabalho em algumas operagdes.

Dentre os principais problemas encontrados destacam-se:

- Divergéncias entre as quantidades de produtos informadas pelo sistema SAP e as
quantidades realmente armazenadas no estoque.

- O sistema ndo realizava o enderecamento de produtos dentro do estoque, e os operadores
ndo tinham o controle de onde estava cada produto dentro do armazém. A empresa ja sabia do
problema e havia elaborado um quadro de controle para que os operadores preenchessem-o,
porém o quadro nio era utilizado e mantinha-se frequentemente desatualizado.

Armazenagem

O armazém enfrentava problemas de espaco fisico. O volume de produtos era muito grande e
0 espaco para armazenamento pequeno, o que gerava grande quantidade de produtos
armazenados em locais inadequados.

A estrutura de armazenagem, empilhando um produto sobre o outro, dificultava a aplicacdo
do FIFO (First In First Out) e busca pelo produto dentro do armazém.

No estoque, também se notava a presenca de uma grande quantidade de embalagens de
diversos tipos, principalmente o de um tipo de palete que possuia restricdo maxima de trés
unidades empilhadas. Valor esse muito baixo se comparado a caixa de madeira que permite
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empilhar mais unidades. Isso culminava em uma baixa eficiéncia na ocupagdo do espaco do
estoque, tornando-se um fator agravante da questdo da falta de espaco.

Produtividade

Por todas as questdes levantadas observou-se um alto indice de movimentacdo e manuseio
desnecessarios, retrabalho em muitas operacdes e tudo isso contribuia para um alto tempo de
operagdo, o que refletia na produtividade dos colaboradores da expedigao.

Uma andlise mais detalhada dessas perdas pode ser vista nas cronoandlises da proxima se¢ao.
Coleta e analise dos problemas

Foram realizadas andlises dos problemas com o intuito de encontrar as causas raizes e
entender como eles se distribufam ao longo do fluxo da expedi¢do. A partir disso, foi
elaborada a seguinte relagéo:

Problema Onde? Causas Tipo

Identificacdo do Material (IM)

duplicado Sistema de
Informacgao

Divergéncia no cadastro

Quantidade divergente

L. . Apontamento | Corredor Operador esquece de realizar o

Indevido Central apontamento
“Apontamento” indevido Operagdo
Area “ndo-
conforme/conferéncia”  com

outros produtos

Tabela 1 — Problema de apontamento e suas causas

A tabela 1 descreve os problemas que ocorrem com o apontamento de itens que saem do
corredor central e entram no estoque da expedigao.

As falhas descritas como “Sistema de Informacdo” compreendem problemas na leitura do
codigo de barras do produto, geralmente por duplicagdes da IM, que é um cddigo utilizado
internamente para identificacdo de material, e divergéncia no cadastro do cliente (CNPJ).

Os itens descritos como “Operacdo” compreendem erros do operador, que geralmente
envolvem falhas ao realizar o apontamento, ou realiza-lo indevidamente, ou ainda depositar
produtos conformes na drea de apontamento ndo conforme, o que dificulta a resolugdo de
problemas nessa etapa.

No gréifico 1, a evidéncia de uma das causas do Apontamento Indevido. Segundo a evidéncia
coletada, a probabilidade de falha em apontamentos é de 4% por quinzena. Nele, € informado
a quantidade de falhas (Falhas) em apontamento e apontamentos realizados corretamente
(Apontamento OK), durante as duas primeiras semanas de um determinado més.
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Grifico 1 — Apontamentos por quinzena

Para mapear os problemas com maior acuracidade, foi feita uma outra relagdo no que se refere
a Armazenagem:

Problema Onde? Causa Tipo
Quadro de controle
(rastreabilidade)

Operacio e Sistema  de
Atividades desnecessdrias Informagao

Itens fora do multiplo

Falta de enderecamento

Estoque da | automatico Sistema de Informag@o

2. Armazenagem

Expedicdo

Adequacdo de prateleiras e
embalagens (dificuldade em | Infraestrutural
aplicar FIFO)

Superlotacido do estoque

. Infraestrutural
(espaco fisico)

Tabela 2 — Problema de Armazenagem e causas

Na tabela 2, os problemas encontrados foram a falta de atualizacdo do quadro de controle, um
alto indice de atividades desnecessdrias, os itens fora do multiplo, que geralmente
apresentavam quantidades divergentes, as prateleiras inadequadas e a superlotacio do
estoque.

Cronoanalises

Para evidenciar a alta ineficiéncia do processo e entender os problemas no fluxo foram
realizadas duas cronoandlises.

Cronoanalise 1 - Solicitacao de pedido de um determinado cliente

Foi solicitado para dois colaboradores, Addao e José, a localizacdo de um conjunto de
embreagens de um determinado cliente para levar do armazém a expedicao (picking). Adao é
recém-admitido e José € veterano na empresa.
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0 r Adio José
Dados
Tempo (Identificagdo do item) 12min38s 22s
Obteve éxito? Nio Sim

Tabela 3 — Cronoanalise 1

Na tabela 3, devido a essa diferenca no tempo de localizag¢do do item, percebe-se que ndo ha

padronizacdo do picking nem enderecamento dos produtos acabados. Esse ¢ um dos
problemas que o sofware WMS sanaria com seu enderecamento automético.

Cronoanalise 2 - Processo de faturamento e expedicao

O procedimento analisado foi o faturamento de uma caixa “D” do cliente “F”. Abaixo, segue
uma descri¢do detalhada do processo.

A remessa chega ao operador por e-mail, recebida do planejamento. Assim que a recebe, o
operador imprime-a, porém, deve se deslocar até a sala da Logistica para buscar o arquivo
impresso.

Ap6s buscar o arquivo, o operador do sistema entrega a remessa impressa ao separador que
busca os itens no estoque e os leva a area de embarque. Considerou-se que a maior parte do
tempo foi gasta para identificar o item no estoque e retirar um determinado material que
bloqueava o acesso da empilhadeira a esse produto.

Por fim, com o produto jd na drea de embarque, o operador do sistema coloca a identificacao,
a nota fiscal e o produto é carregado.

A tabela 4 mostra os tempos de cada operacgio descrita acima e o tempo total da expedicao do
pedido, onde o colaborador necessita imprimir a remessa, ir busca-la, identificar o item no
estoque que, para isso, pode-se deparar com eventos imprevisiveis, como no caso, a retirada
de material que estava bloqueando o acesso ao item. Apds essas tarefas, possibilitaria entéo a
realizacdo das atividades conseguintes necessarias para o carregamento do produto.

Atividades Tempo (min)
Imprimir Remessa 00:10
Buscar Remessa 02:25
Identificar Item no estoque 02:34
aRCe;irse:)r Material que bloqueia 05:45
Pegar e levar a embarque 01:45
Colocar NF e ID 01:08
Carregar 00:56
Total 14:43

Tabela 4 — Cronoanalise 2

Ap6s a medida desses tempos, foi realizada uma andlise para verificar quais etapas agregam
valor ao produto e quais etapas sdo desnecessdrias.
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Tempo ,
(min)
6 05:45
. Atividades Desnecessarias: [l
4 Atividades Necessarias: _
3 02:25 02:34
2
: 01:45 00:56
00:10 - 01:08 -
0 — ==
Imprimir Buscar Identificar Retirar Pegare ColocarNFe Carregar
remessa remessa Item material que levara ID

bloqueia Embarque
acesso

Grafico 2 — Atividades necessarias e desnecessarias da simulagio

Para14’43” de Operacéo: Para 20 horas de Operacéo:

u Operagdes
Desnecessarias
= Operacdes
81,95% Necessarias

m Operagdes
Desnecessarias

m Operagdes
Necessarias

Grifico 3 — Horas gastas com operacdes necessarias e desnecessarias

Como os griaficos 2 e 3 mostram, hd uma ineficiéncia maioritiria no processo e,
consequentemente uma grande oportunidade de melhoria.

Com base nas cronoandlises e andlises das causas dos problemas diagnosticados, passou-se a
um estudo de quais problemas seriam solucionados pela implantacio do WMS e quais a
empresa necessitava solucionar antes da implantacao do software.

Resultados

Com relacdo a armazenagem, a tabela 2 indica que sdo necessarias melhorias na operacdo e
infraestrutura antes da implantacdo do software. Quanto a operagdo, nota-se que o fluxo
possui muitos passos nao executados corretamente, com muitas probabilidades de falha e alta
ineficiéncia, como demonstrado nas cronoandlises.

Além da operacdo, outro ponto critico € a infraestrutura. O software WMS apresentaria maior
eficicia se combinado com um padrio de embalagens e prateleiras que facilitasse a
armazenagem e o picking do produto final.

Com base nas andlises, o WMS solucionaria o processo de armazenagem com tarefas de
enderecamento e verificacdo de produtos que tornariam os operadores mais produtivos e
menos suscetiveis a erros operacionais.

4. Analise dos resultados

Um fluxo com continuidade seria essencial para embasar a aplicagdio do WMS, evitando
etapas de manuseio e movimentagdo de produtos que tornam os tempos das atividades mais
elevados do que deveriam ser. Esse fluxo, se consiste em: coleta de item, apontamento com o
coletor, o sistema informard se o apontamento estard OK (conforme) ou NOK (ndo
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conforme). Apontamento estd ok? — Sim, visualizar endereco informado no coletor e
armazenar o produdo, ou, o apontamento estd ok? — N&o, enviar produto para drea ‘“nédo
conforme” e preencher planilha de controle (vide fluxograma abaixo).

Coletar item com
empilhadeira

Apontar ltem

Apontamento

Ok?

Levar para
Verificar Endereco Apontamento néao
Conforme

Armazenar . .
Assinar Planilha

Fluxograma 1 — Fluxo operacional apés implantacdo do WMS

Outro problema relatado foi a infraestrutura limitada e despadronizada. Atualmente a empresa
apresenta comprimentos diferentes de corredores e diversas alturas diferentes de porta-paletes,
racks ou boxes. Analogicamente, para um determinado local onde armazena-se itens de um
unico cliente, dispde-se no exemplo da figura 1 abaixo e logo em seguida, a figura 2 detalha
quais seriam as adequacdes dimensionais para implantagdo, ja considerando as limita¢des de
movimento dos modelos das empilhadeiras utilizadas.

L

1 Central 36m :
7
2

2 Corredores 20m N1
3 Box 1 19m = @-

3
4 Boxes 2,85 m

—— —

Figura 1 — Lay out atual do local de armazenamento de produto-final de um determinado cliente
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1 Corredores 30m

™

2 Boxes 1,4 m

- _— - —-—

Figura 2 — Lay out proposto do local de armazenamento de produto-final de um determinado cliente

Foi orcado junto a empresa e seus fornecedores para se saber qual seria o custo aproximado
de implantacdo e seu custo aproximado de manutengao.

Obteve-se um custo de implantacdo de aproximadamente R$ 1.200.000,00 (um milhdo e
duzentos mil reais) e por volta de R$ 1.900,00 (mil e novecentos reais) mensais referidos a
custo de manutencdo das licencas de usudrios e das despesas com materiais de escritério,
detalhados na tabela 5 a seguir.

Os treinamentos para novo sistema nao foram considerados pela empresa por ja ter rotina de
reciclagem de treinamentos similares para o SAP, macrosistema em que o WMS serd
implementado.

Item Valor Quantidade Total Tipo de custo Observacao

Coletor para leitura
de cédigo de barras,
com servidor
Coletor USD interno, teclado e
RFID 2.500,00 ? R$ 81.000,00 tela de visualizagdo
embutidos.

Taxa de cAmbio: R$
3,60

Marca determinada
pelo contrato da
empresa para esse
tipo de eletr6nico e
modelo
determinado  pela
demanda de
impressao.

Moédulo do SAP, no
qual a empresa ja é
integrada
(dimensionado pelo
nimero de
colaboradores).

Impressora

S R$ 750,00 |2 R$ 1.500.00 | [mplantagdo

Customiza
cdo do | R$ 129,00 700 R$ 90.300,00
sofware

R$ RS Custo de instalacéo

Prateleiras | 445 000,00 1.015.000,00 incluso.
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Licenca de | pe 10900 | 15 RS 1.635,00

usudrio

Material Manutencio Custo mensal.
de R$ 200,00 1 R$ 200,00

escritorio

Tabela 5 — Orcamento de implantacido e manutencao do WMS

Contudo, para obter-se o ganho desejado em eficiéncia e produtividade, serd necessério a
implantacdo de todo esse processo em uma drea piloto, ou seja, selecionar um cliente menor
para facilitar na anélise dos problemas, na identificacdo das oportunidades de melhorias, das
dificuldades encontradas e também do desperdicio otimizado caso haja alguma necessidade de
reprogramagdo de demanda ou retrabalho.

Identificado todos esses fatores influentes, o préximo passo serd a adequagdo dos processos,
onde serd necessdrio a aplicacdo de ferramentas da qualidade para avaliar técnicamente e
minuciosamente os procedimentos realizados até entfo, e assim intervir estrategicamente para
alcancar resultados integros e significativos, viabilizando novos investimentos necessarios
para o crescimento da empresa.

A préxima etapa consiste na saida da drea piloto e na expansdo para outras areas e/ou demais
clientes da empresa, no caso, recebimento, faturamento e expedicdo. Feito a expansdo, serd
gerado novos relatérios de dados que serdo transformados em informacgao pelo sistema, para
entdo propiciar novas andlises, trabalhd-las para encontrar novas dificuldades, novas
oportunidades de melhorias e consequentemente novas adequacdes € otimizagdes de
processos, ganho significativo na eficiéncia, na produtividade, e enfim ousar melhorando
continuamente para a companhia manter-se competitiviva, ativa e sauddvel no mercado em
que atua.

5. Consideracoes finais

Alguns beneficios podem ser alcangados com a implantacdo de um sistema WMS, tais como:
agilidade na operacdo de armazenagem e distribuicdo, gerenciamento eficiente das
informagdes, acuracidade de inventario e do item no recebimento e na entrega. Em resumo, a
adocdo de um sistema WMS possibilita as empresas maior eficiéncia na gestdo da cadeia
logistica e aumento de forma significativa a competitividade nos diversos segmentos de
mercado. Diante destas conclusdes, pode-se esperar uma aceleragdo no processo de adogdo de
novas tecnologias para armazenagem. Entretanto, as empresas demandantes desta TI precisam
realizar um planejamento anterior a implantacdo da referida ferramenta, devido ao elevado

custo do software e de sua manutengdo.

Um outro ponto a ser observado nas empresas € quanto ao processo pré-implantagdo.
Algumas empresas ao adotarem TIs modificam suas rotinas em fun¢@o dos softwares e ndo o
contrario, adequar os mesmos as suas especificidades. Isto leva a uma mudanga radical de
seus procedimentos, o que nem sempre € produtivo e trard resultados econdmicos positivos,
pois leva a desestruturacdo da organizagdo, das rotinas e ao descontentamento da maioria dos
funciondrios, além dos gastos excessivos, indevidamente gerados. Com isso, a empresa
tornase habil ndo somente para implantar um software, mas para um conjunto de acdes que a
tornardo mais competitiva.
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