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Resumo

A entrada em operagado do Laminador de Tiras a Quente da ArcelorMittal Tubaréo
em 2002, representou um desafio para a logistica da empresa, porque ao contrario
das placas de ago, as bobinas a quente (BQs) sdo comercializadas tanto no
mercado interno quanto externo, sdo um produto de maior valor agregado e sao
vendidas em lotes menores para mais clientes. Devido a maior complexidade na
armazenagem e embarque das BQs via modal maritimo no porto, verificou-se que o
sistema de informagdes existente ndo era adequado e por isso deveria ser
atualizado. O novo sistema de embarque conta com identificacdo dos produtos por
codigo de barras e coletores de dados por radiofreqiiéncia, e um software via web,
chamado de Portal de Logistica, com diversas funcionalidades de controle e gestéo
do processo de embarque. A implantagdo do sistema resultou principalmente na
melhoria na agilidade da tomada de decisdo, maior controle sobre as operagoes,
eliminacao de erros, maior rastreabilidade dos produtos e eliminagao de tarefas que
nao agregavam valor ao processo.
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ARCELORMITTAL TUBARAO LOGISTICS OPERATION AT TPS AND ITS
INFORMATION SYSTEM EVOLUTION

Abstract

The start-up of ArcelorMittal Tubardo Hot Strip Mill in 2002 was a new challenge to
logistics, because unlike steel slabs, hot rolled coils (HRC) are traded both in internal
and external market, they are higher value added products and they are sold in
smaller lots to more customers. Due to the more complexity HRC storage and
loading operations in the port, it was found that the available information system was
not adequate and it should be upgraded. The new loading system has bar code
identification, radio frequency data collectors and a web-based software, called
Portal de Logistica, with several features to control and manage the loading process.
The system implementation resulted mainly on: decision-making speed improvement;
better control over the operations, errors elimination, better products tracking and
removal of tasks that does not aggregate value to the process.
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1 INTRODUGAO

A ArcelorMittal Tubardo (AM Tubardo) produzia somente placas de ago que eram
direcionadas ao mercado externo pelo modal maritimo, com embarques no Terminal
Privativo de Uso Misto de Praia Mole (TPS), até 2002, quando entrou em operagao
do Laminador de Tiras a Quente (LTQ), com capacidade de produzir 2.400.000
toneladas por ano de bobinas a quente (BQ). Com isso, a produgdo da empresa foi
diversificada e a area de logistica teve que passar por mudancas significativas, pois
as BQs sao comercializadas tanto no mercado externo quanto no interno. A area de
logistica, além de atuar na gestdo no modal maritimo de exportagéo, passou a atuar
nos modais ferroviario, rodoviario e de cabotagem, sendo esse ultimo principalmente
para atender ao abastecimento da ArcelorMittal Vega, planta que produz bobinas
decapadas, galvanizadas e laminadas a frio, localizada em Sao Francisco do Sul —
SC.

O embarque de placas no modal maritimo € menos complexo que o embarque de
bobinas a quente, devido as caracteristicas dos produtos (a BQ € um produto com
maior valor agregado), e mercadoldgicas, (a BQ é vendida em lotes menores e para
um maior numero de clientes). Para que a logistica pudesse atender esse aumento
de complexidade nas operacbes de embarque era necessaria a adequagao dos
sistemas de informacao utilizados para o embarque de placas.

Apds analise verificou-se que uma atualizagdo do sistema existente ndo atenderia
todas as demandas futuras. Por essa razao, foi definida a implantagdo de um novo
sistema informatizado, em termos de hardware e software, com o objetivo de garantir
maior agilidade, melhor rastreabilidade, maior seguranca das informacdes, menores
custos com manutencao e facilidade para adequagdes futuras.

O objetivo deste artigo € apresentar a evolugédo nos Sistemas de Informagdes (Sl) e
nas Tecnologias de Informacédo (Tl) desenvolvidas para apoiar a logistica de
embarque de produtos da AM Tubardo no modal maritimo. Serdo descritas,
resumidamente, o processo de embarque de produtos, a importancia do Sl no apoio
a logistica, as principais caracteristicas das ferramentas Sl e TI existentes, a
evolucao do sistema de informagdes e a implantacdo do novo sistema e, finalmente,
os principais resultados obtidos e os desdobramentos futuros.

2 O PROCESSO LOGISTICO PARA EMBARQUE DE PRODUTOS

Pode-se dizer que o Processo Logistico para Embarque de Produtos tem inicio
quando uma venda é realizada. A partir de entdo comeca todo o processo de
planejamento e produgdo do material, através da colocacdo de um pedido/item para
producado com a quantidade e as caracteristicas solicitadas pelo cliente (Figura 1). A
partir das informagdes da area de vendas e da area de producgao, a area de logistica
realiza o afretamento de um navio (no caso de venda tipo Custo e Frete — C&F) com
as caracteristicas necessarias para possibilitar o carregamento dos produtos. Cabe
também a logistica fazer o planejamento de embarque, onde os pedidos/itens séo
associados ao navio, e fazer o acompanhamento das chegadas dos navios,
atracacgao e a gestao do embarque de produtos.
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Figura 1. Macro-fluxo do Processo Logistico para Embarque de Produtos. As etapas em cinza sao
realizadas somente nos sistemas de informacéo. (Fonte: Elaborada pelo Autor)

Desse ponto em diante o processo é gerenciado pela Operagdo de Embarque. O
transporte de produtos da usina para o porto é feito por carretas especializadas, ao
chegar uma carreta no porto, os produtos podem ser armazenados nos patios do
porto, aguardando a formagéo do lote, ou embarcados diretamente nos pordes de
um navio. Os produtos armazenados no porto podem sofrer movimentacdes entre os
enderecos dos patios, serem devolvidos para a usina ou embarcados em um navio.
Os produtos embarcados podem ser desembarcados e armazenados novamente em
um patio do porto. As operacbes de embarque possuem um custo por
movimentacdo de produto e custos associados aos ternos de mao-de-obra avulsa,
que sao as equipes de trabalhadores avulsos que trabalham em periodos de seis
horas nos pordes do navio e no costado do porto.

O controle da operacdo de Embarque de Produtos da AM Tubar&o no porto de Praia
Mole é feito por trés entidades: os supervisores e controladores de embarque, que
sao funcionarios da AM Tubardo atuando no porto; uma empresa terceirizada
responsavel pela operacédo dos patios do porto, que recebe e armazena os produtos
no porto; e os conferentes, integrantes das equipes de mao-de-obra avulsa,
responsaveis por registrar as operagées de embarque. Essa composigao exige que
a operacgao seja cercada por registros que garantam o compromisso de todos os
envolvidos, uma vez que quando se lida com times tdo heterogéneos a
confiabilidade pode ser um problema.
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3 SISTEMAS DE INFORMAGAO NO APOIO A LOGISTICA

Os sistemas de informacgao (SI) sdo uma importante ferramenta para auxilar a
logistica de uma empresa no cumprimento de sua missao de “dispor a mercadoria
ou o servigo certo, no lugar certo, no tempo certo e nas condi?()es desejadas, ao
mesmo tempo em que fornece a maior contribuicio & empresa”.("’.

Dada a complexidade da gestdo logistica o fluxo fisico de informacbes esta se
tornando uma ferramenta cada vez mais importante.?’ Segundo Chopra e Meindl,®
para que as informagdes possam ser utilizadas na tomada de decisbes elas devem:
ser precisas; estar acessiveis no tempo certo; e ser uteis. Cabe aos sistemas de
tecnologia de informagdes permitir que as empresas reunam e analisem tais
informagdes. Para a escolha da ferramenta Tl deve-se selcionar um sistema que
leve em consideracgao os fatores-chave para o sucesso da empresa; alinhar o nivel e
a necessidade de informacgao; e utilizar a Tl para apoiar as decisbes e nao para
tomar as decisdes.

Algumas importantes ferramentas de Tl e Sl que estdo sendo implantadas nas
empresas para auxiliar as atividades logisticas sao:

e Coddigo de barras: € uma forma de representar uma numeragao codificada,
que pode identificar um produto, que viabiliza a captura automatica dos dados
por meio de leitura Optica, criados para agilizar processos de identificacéo de
qualquer item. Para Goncalves®) o cédigo de barras tem por finalidade
simplificar a entrada de dados nos sistemas e facilitar as operagdes de
recebimento e despacho de produtos;

e Coletores de dados com Radiofrequéncia: Terminais portateis para leitura
de codigos de barras e entradas de dados via teclado. Transmitem ao sistema
corporativo via radiofreqliéncia os dados coletados mantendo os sistemas
atualizados real-time com os processos executados;

4 EVOLUGAO DO SISTEMA DE EMBARQUE

Com o inicio da producao de bobinas a quente na ArcelorMittal Tubardo, em 2002,
foi necessario revisar o sistema de informagcao de embarque que controlava e
acompanhava da armazenagem e do embarque somente de placas e lingoteiras
Este sistema legado, do tipo cliente-servidor, era composto por quatro sistemas, que
eram interligados e contemplavam todas as necessidades existentes de controle e
informacao:

¢ Planejamento de Embarque: onde sao inseridas as informacgdes referentes
ao afretamento do navio e ao seu planejamento, além de existirem
funcionalidades para acompanhamento da carga disponivel para transporte
para o porto e da quantidade transportada diariamente, entre outras;

e Controle de Embarque: onde sao inseridas as informacdes referentes ao
carregamento do navio propriamente dito, como inicio e fim de carregamento,
paralisacdes, quantidade embarcada, entre outras;

e Relatérios de Embarque: com relatérios de paralisagdes, quantidades
embarcadas por periodo de estiva, quantidade de ternos e pordes
trabalhados, dos embarques ja realizados;

e Gerencial de Embarque: coletdnea das principais informagdes dos outros
sistemas em relatérios para uso da geréncia.

O processo de armazenagem e embarque de placas € relativamente simples, os
lotes de placas tinham a quantidade média de 40.000 ton, o que geralmente
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representava quase que a totalidade da carga de um navio. As placas eram
recebidas e armazenadas, agrupando-se o lote de placas de um determinado cliente
e, quando da atracacgao do navio, todo esse lote era embarcado no navio.

Este processo tinha inicio com o transporte das placas da usina para o porto, onde
cada carreta transportava uma quantidade de placas cujas caracteristicas principais,
como peso, largura e comprimento, assim como o cdédigo do produto eram anotas
num documento chamado de Instrucdo de Despacho (ID). Conforme ilustra a
Figura 2, ao chegar ao porto a carga era verificada se estava de acordo com a ID,
por um controlador contratado que carimbava na mesma um campo para O
preenchimento do enderego onde as placas eram armazenadas no porto.

Armazenagem Movimentagao Embarque
Receber a D e Checar produto Checar produto
checar produto no Enderecgo no Endereco

Movimentar
para outro
local

Conferir
Carimbar a ID produto da ID a
embarcar

Armazenar

Carimbar a ID

=/
1

Anotar Anotar novo Digitar ID no
Endereco Endereco sistema
Digitar Digitar

Enderego no Endereco no

sistema sistema Legenda
(© Parte do servigo
I:' Contratada
Banco de Dados I:' Controlador
Corporativo D Conferente

Figura 2. O processo de armazenagem, movimentagdo e embarque de produtos no sistema legado
(Fonte: Elaborado pelo Autor).

Qualquer movimentacdo de produto era necessario fazer um novo carimbo na ID e
anotar o novo enderego. A cada duas horas o controlador levava as IDs ja
preenchidas para a sala do controle de embarque da ArcelorMittal Tubardo no porto
para que um controlador da AM Tubarao digitasse os dados no sistema.
Para o embarque das placas, eram entregues para os controladores da contratada
as IDs que deviam ser embarcadas. As placas destas IDs eram identificadas e
movimentadas para o embarque. No momento do embarque propriamente dito, era
anotado na ID a data/hora do embarque e o pordo em que foi embarcada. As IDs ja
preenchidas eram encaminhadas para digitagdo no sistema. O conferente da mao-
de-obra avulsa também tomava nota da placa embarcada, peso e a data/hora.
A logistica de embarque maritimo de BQs, seja para exportagdo ou para cabotagem,
€ mais complexa que o embarque de placas, devido as seguintes caracteristicas:

e Lotes menores, com quantidade média em torno de 10.000 ton;

¢ Mais unidades de produtos por lote;
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Menor peso médio de produto;
Maior dificuldade para embarque e estivagem;
N&o embarcar com chuva;
Colocacao de embalagem e protegao com lonas na armazenagem,;
Aumento na quantidade de navios carregados num més;
Maior numero de clientes e de portos de destino;
Num mesmo navio podem ser embarcadas cargas de diferentes clientes para
um mesmo destino ou para diferentes destinos;
e Pode ser necessario que as cargas sejam separadas em diferentes pordes ou
separadas dentro de um mesmo poréo;
¢ O lote de um cliente armazenado no porto pode ser dividido e embarcado em
navios diferentes; e
e Definicdo da carga a ser embarcada num navio, dentre a carga armazenada,
um dia antes da atracacéo.
O conjunto dessas caracteristicas resultaria numa queda da produtividade de
embarque de produtos da AM Tubarao, que associado ao aumento do numero de
navios, reduziria a capacidade mensal de embarque, em volume de produto
embarcado. Por existirem mais unidades de produto por lote aumentaria as
incidéncias de erros dada a maior movimentacdo de produtos. Em fungao disso, foi
realizado um levantamento dos problemas e dificuldades existentes, conforme
Quadro 1.

Quadro 1: Levantamento dos problemas e dificuldades existentes (Fonte: Elaborada pelo Autor)

Registro manual de enderec¢o nas Instru¢des de Despacho (IDs)

Input no sistema através de digitacao:
e Processo demorado
o Erros de digitagéo e interpretagao errada da caligrafia.
e Demora na atualizagao das informacoes
o Dificuldade de rastreabilidade dos erros

Armazenagem
e
Movimentagao

Acompanhamentos através de Instru¢cées de Despacho

[}]
3 Resultado de embarque com digitagdo a cada 2 horas:
8 e Erros de langamentos pelos conferentes do Sindicato
[ ¢ Dificuldade de rastreabilidade de erros, com fechamentos conflituosos
w e Dificuldade para acompanhar o saldo a embarcar do navio
e Dificuldade e demora na tomada de decisdo na operagao

Com base na investigagdo dos problemas existentes foi identificada como melhor
solugédo a adogao da tecnologia de etiquetas com codigo de barras na BQs e, numa
segunda etapa, nas placas, e coletores de dados com radiofrequéncia. Para isso foi
feita uma adaptagdo no sistema legado para aceitar o produto BQ e a entrada de
dados pelo coletor, ao invés da digitagdo. A Figura 3 ilustra a mudanga no processo
de embarque com a adogdo do codigo de barras e do coletor de dados por
radiofrequéncia, eliminando algumas tarefas.
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Figura 3. Mudancas no processo com a adogao do coletor de dados com radiofrequiéncia e codigo

de barras (Fonte: Elaborado pelo Autor)

A adocao dos coletores de dados eliminou uma série de atividades que nao
agregavam valor ao processo, trazendo os seguintes beneficios:
e Resultados das operagdes de armazenagem e embarque tempo real;
Eliminagao de erros de leitura e conferéncia documentos x produtos fisico;

[
e Eliminacao de erros de digitacao;
[ ]

Racionalizacdo de méao de obra e maior confiabilidade no processo,
possibilitando a terceirizagdo de atividades;
e Maior agilidade e acuracia na realizagdo de inventarios; e
e Registro dos horarios e do executante das tarefas (maior rastreabilidade).
Apesar das significativas melhorias no processo, ainda existiam alguns problemas e

dificuldades relacionadas principalmente
como mostra o Quadro 2.

com os sistemas legados ainda em uso,

Quadro 2: Problemas encontrados nos sistemas legados (Fonte: Elaborado pelo Autor).

Acompanhamento do Porto:

—-Visdo dos pedidos, clientes e navios dos
produtos armazenados;

—Visao da ocupacgao do patio porto;

—Melhoria na rastreabilidade de produtos;

—Falta de centralizagcao das consultas.

Operacgao de Recebimento:

—Necessidade de planejamento e
acompanhamento;
—Conceito de produtividade de recebimento de

produtos;
Acompanhamento do transporte de produtos
entre a usina e o porto;

Embarque de Produtos:

—Controle da operacdo de embarque em duas
etapas;

—Possibilidade de pessoas
comprometimento na operagao;

—Falta de ferramentas para acompanhamento da
operagao de embarque;

—Conceito de prioridade de embarque;

—Conceito de produtividade de embarque.

sem

Fechamento do Navio:

—Possibilidade de ocorréncia de erros nao
detectaveis no processo, faltando uma
ferramenta para verificagao

Controle de Equipamentos:

—Necessidade de ferramenta para suporte para
controle de utilizagdo de equipamentos
(empilhadeiras, carretas).
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27° Seminario de Logistica

Para a solucédo destes problemas identificou-se a necessidade de desenvolver um
novo software, onde as informagdes pudessem ser acessadas de forma online e
real-time, que possuisse interfface web e que tivesse algumas de suas
funcionalidades possiveis de serem acessadas pelo coletor de dados. Esse sistema
foi chamado de Portal de Logistica e foi desenvolvido de forma customizada para
ArcelorMittal Tubardo por uma empresa especializada nesse tipo de sistema. A
Figura 4 apresenta uma visao geral do Portal de Logistica.

T 1 = ; K=

= = ‘1‘ Y > EE i
Principal Operacio Planejamento Consulta Relatorios Pendéncias [+] Wersdo: 4.3
de Embargue 29/02/2008 15:09:24

Porto: TPS "${Trncar Porto “Logout

Portal de Logistica

Arcelor Brasil

CST ,é‘jdrcebr

Figura 4. Tela inicial do Portal de Logistica com uma visao geral das funcionalidades (Fonte: Portal
de Logistica).

Para o desenvolvimento do Portal de Logistica foram realizadas as seguintes
etapas: levantamento das necessidades de informacdes, elaboragcao da proposta de
solugdo, alteracédo de alguns processos operacionais e implantagdo do software em
etapas (releases) de acordo com as prioridades operacionais da AM Tubarao.

Release 1
Funcionalidades:

e Mapa do Patio;

e Visdo dos pedidos, clientes e navios dos produtos armazenados; e

¢ Melhorias nas fungdes dos coletores.
O Portal de Logistica entrou em operagao somente com a fungdo do Mapa do Patio,
que exibe a ocupacgao atual dos patios dos portos. O usuario pode selecionar um
filtro por navio, por cliente ou por pedido, e os enderecos do patio sao coloridos
indicando onde esta a carga selecionada. Também apresenta uma lista com a
discricdo completa da carga selecionada (Figura 5).
Além disso, toda a infra-estrutura base do portal foi desenvolvida, sendo assim a
releases seguintes demorariam pouco tempo para serem colocadas em uso. Nesta
etapa também foram realizadas algumas melhorias nas fungdées dos coletores de
dados, atendo a algumas sugestdes dos usuarios.

110



Release 2
Funcionalidades incluidas

¢ Instrucdo de Embarque — Embarque em trés movimentos (Figura 6);

e Correcao de Embarque: no caso de um ocorrer um erro de entrada de dados
no sistema, por causa de uma falha humana ou por falha nos coletores, esta
funcdo permite corrigir alguns dados referentes ao embarque;

e Controle de Ternos: Controla o embarque em um navio por meio da abertura
e fechamento de pordes. Os embarques de produtos s6 podem ser realizados
em pordes abertos. Além disso, controla os ternos de estiva e arrumadores
que estdo trabalhando em cada porédo durante o turno. Com isso, € possivel
evitar embarques errados e controlar o pagamento das equipes de trabalho; e

e Relatério de Embarque: listagem de todos os produtos embarcados num
navio, com suas caracteristicas e dados do embarque.

A Filtro
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Figura 5. Mapa do Patio: Visdo dos enderecos de um dos patios de armazenagem de produtos no
TPS com o filtro por cliente. Os enderecgos coloridos em verde indicam as pilhas com placas do cliente
selecionado (Fonte: Portal de Logistica).

Nesta fase a rastreabilidade passou a ser efetivamente garantida. Para que um
produto fosse embarcado no sistema pelo Conferente da mao-de-obra avulsa, o
mesmo deveria ter sido planejado pelos Analistas de Logistica para embarque no
navio, deveria ter sido instruido pelo Supervisor de Embarque e liberado pelo
Controlador de Patio da Contratada. Através da Instrugdao de Embarque o Supervisor
indica quais produtos devem ser embarcados a cada momento, possibilitando
atender prioridades de embarque. O sistema possibilita acompanhar pelo Portal ou
pelo coletor de dados o tempo que o produto demora entre a liberacido para
embarque e seu embarque efetivo, possibilitando o acompanhamento continuo e a
tomada de acbes quando houvesse um desvio. Todas as movimentagdes dos
produtos séo registradas, incluindo a informagao do executante da agao.
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Planejamento Instrugao de Liberagao de
de Embarque Embarque Embarque

A

Embarque

Figura 6. Etapas de controle da rastreabilidade e garantia de embarque dos produtos no vaio
correto e no momento correto (Fonte:Elaborado pelo Autor).

Release 3
Funcionalidades incluidas:

e Acompanhamento de Embarque em Andamento: Exibe a quantidade e o peso
de produtos no porto, na usina e nos estagios dos movimentos de embarque
para navios atracados no porto. Consolida todas as informagdes de
embarque, permitindo monitorar a situagao atual do embarque do navio;

e Acompanhamento de Recebimento de Produtos: com as quantidades
recebidas no porto hora a hora para controle da operacéo;

e Acompanhamento de Produtividade: quantidade embarcadas hora a hora no
navio e por porao, resultando numa melhoria no controle;

e Consulta a Produto: consulta as caracteristicas basicas de um produto e seus
dados de embarque com lista do histérico de movimentagdes do produto no
porto. Caso um produto ndo esteja fisicamente localizado onde indica o
sistema, é possivel rastrear seu historico de movimentagdes para verificar se
houve o registro errado de alguma movimentagao;

e Fechamento de Embarque: Valida todas as informagdes dos produtos de um
navio, verificando se o planejamento foi cumprido e garantindo que ele pode
ser desatracado. Fornece maior confiabilidade ao desatracar o navio, pois
verifica se ha produtos nos estagios intermediarios do processo de embarque
€ a emissao de notas fiscais dos produtos embarcados;

e Consulta a produtos instruidos para embarque no coletor;

e Localizagao de produtos por pedido-item no coletor; e

¢ Melhoria na funcgao Instrucido de Embarque.

Nesta release o sistema passou a ser utilizado ndo apenas operacionalmente mas
também como ferramenta de gestdo, com acompanhamento online de todas as
operagbes, além disso, foram desenvolvidas para o Coletor de Dados algumas
funcdes ja existentes no Portal de Logistica, que possibilitaram o acompanhamento
do embarque pelo Supervisor mesmo este nao estando em sua sala.

Release 4
Funcionalidades incluidas:

e Multi-Porto: inclusdo do Terminal de Barcagas (TBMar) no sistema e a
preparacdo para utilizacdo do Portal para acompanhamento de embarques
em outros portos da regiao;

e Relatérios de Produtividade: relatério sumarizado da produtividade de
embarque num determinado periodo a escolha do usuario, com filtros para
selecao de tipos de produtos e porto. Permite também uma analise detalhada
da produtividade de um navio, periodo a periodo;

o Apontamento de Paralisagdes: as paralisacdes sdo langadas pelo Conferente
no coletor de embarque, no momento em que elas ocorrem. Outra
funcionalidade possibilita ao Controlador da ArcelorMittal Tubarao julgar se a
paralisacao foi real ou nao e altera-la;
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o Relatério de Paralisagdes: apresenta resumidamente as paralisacbes que
ocorreram durante o embarque num navio ou num periodo de tempo;

e Relatérios de Transporte: acompanhamento das cargas transportadas por
carreta, com o tempo do percurso, possibilitando uma melhor gestéo da frota
de transporte. Possibilita também acompanhar a quantidade de carga
transportada num determinado periodo de tempo;

e Consulta ao Plano de Carga no Coletor; e

e Controle de Ternos e Turnos no Coletor.

Na release 4 entraram em funcionamento novas fungdes gerenciais para um
acompanhamento mensal de indicadores importantes para o embarque, como
produtividade e paralisagdes. Novas funcionalidades foram incluidas no Coletor de
Dados, conforme Figura 7, contemplando todas as fungdes do Portal de Logistica
que sao Uteis para o acompanhamento das operagcbes mesmo fora da sala de
controle.

Py Selecao de Porto

o Instrugdo de Embarque
o Corregdo de Embarque
o Acomp. de Embarque

o Consulta a Produto

o Produtividade

o Produtividade Rec.

o Lib. de Embarque

o Material Pronto

o Material em Transito
o Julg. Paralisagdo

o List. Viagens

Figura 7. Telas do Coletor de Dados com as fungbes que podem ser acessadas de qualquer lugar
do porto (Fonte: Portal de Logistica)

5 RESULTADOS E CONCLUSAO

A implantacdo das mudangas no sistema de embarque ocorreu conforme o
cronograma estabelecido inicialmente, sendo que a decisdo de desenvolvimento em
etapas (releases) se mostrou a mais acertada, pois a cada release melhorias
pontuais identificadas anteriormente eram implantadas sem grandes dificuldades.

A utilizacao de coletores de dados para controle e registro das operacgdes eliminou a
necessidade de diversos formularios e da emissao e recolhimento de documentos
de controle, todas as informagdes tinham de ser registradas manualmente no
sistema posteriormente. Com isso, houve a eliminagdo dos erros de digitagcao e
liberagdo de for¢ca de trabalho para outras atividades. As informagbes passaram a
estar centralizadas, estruturadas e disponiveis on-line, garantindo um melhor
rastreamento e histérico efetivo da operacao do porto. Os operadores tém acesso as
informagdes dos pedidos e dos produtos em qualquer lugar do porto, sem
necessidade do uso de documentos em papéis, que por natureza, sao de dificil
controle.
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A divisdo do processo de embarque em trés movimentos reduziu a incidéncia de
erros de embarque, o que consequentemente reduziu custos operacionais e
utilizagcdo de mao-de-obra.
Com a informacédo disponibilizada on-line, € possivel monitorar a produtividade de
embarque em andamento e verificar se a meta de carregamento esta sendo
atingida, detectar antecipadamente eventuais problemas no embarque de um navio,
rastrear a sua causa e soluciona-lo, evitando atrasos no carregamento.
Os principais resultados da implantacdo do novo sistema s3o:
¢ Melhoria na agilidade da tomada de decisao;
e Maior controle sobre as operagdes;
e Eliminacdo dos erros: nenhuma nao-conformidade nas auditorias de
qualidade ou erros nos inventarios;
Disponibilidade de relatorios gerenciais;
Aumento da produtividade de recebimento e de embarque;
Melhor rastreabilidade dos produtos;
Acompanhamento on-line via Portal de Logistica e via Coletor;
Acesso de qualquer lugar via web;
Maior compartilhamento de informacgdes;
Treinamento dos empregados;
Mudanga de cultura organizacional;
Re-alocacdo de mao de obra da contratada, com o embarque realizado pelos
conferentes via coletor; e
e Maior disponibilidade de tempo dos controladores na area operacional
possibilitando a corregdo dos desvios de imediato.

6 PROXIMOS PASSOS

Uma nova release do Portal de Logistica esta em fase de implantacéo. Esta incluiu o
controle de equipamentos (carretas e empilhadeiras) com o coletor de dados, com
relatorios de uso e de custeio, melhorias nos relatorios controle de transporte e um
sistema de simulacdo e planejamento de ocupagédo dos patios. Esta em estudo
também a utilizacdo de etiquetas de RFID (Radio Frequency Identification) para o
controle do fluxo de carretas.
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