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A IMPLANTACAO DE UM SISTEMA DE GERENCIAMENTO
DE ARMAZENS NA AREA DE EXPEDICAO DA V&M DO
BRASIL?

Vinicius Cotta Gomes?®

Resumo

Visando aumentar a qualidade dos servi¢os logisticos prestados pela V&M do Brasil,
principalmente no que se refere ao nivel de servi¢o oferecido aos clientes internos e
externos, a geréncia de expedicdo de produtos acabados da Empresa optou por
uma ferramenta que auxiliasse na movimentacao e armazenagem de seus produtos.
A solucao encontrada foi a implantacéo do sistema WMS (Warehouse Management
System). O objetivo do presente trabalho é mostrar as principais mudancas
instituidas na area de expedicdo de produtos acabados da empresa bem como as
demandas que as objetivaram. Os principais resultados obtidos com a implantacao
do sistema foram uma maior confiabilidade das informac¢des de estoque, integracao
dos fluxos fisico e de informacgdes e otimizacdo dos processos logisticos.
Palavras-chave: Logistica; Administracdo de armazéns.

THE IMPLEMENTATION OF A WAREHOUSE MANAGEMENT SYSTEM IN THE
DISPATCH AREA OF V&M DO BRASIL

Abstract

To increase the quality of logistics services provided by V & M do Brasil, especially in
relation to the service level provided to internal and external customers, the dispatch
of finished products department decided to implement a tool to help the handling and
storage process. The solution was the WMS (Warehouse Management System). The
objective of this paper is to show the main changes introduced in the dispatch of
finished products and the demands that objective. The main results obtained with the
deployment of the system are greater reliability of the information storage, integration
of physical and information flows and optimization of logistic processes.

Key-words: Logistics; Warehouse management system.
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1 INTRODUCAO

O trabalho da logistica é: prover disponibilidade de produtos, onde e quando estes
forem necessarios.") Com os crescentes avancos tecnolégicos e a exigéncia por
informacdes cada vez mais rapidas e precisas, 0s diversos setores de uma empresa
tiveram que se adaptar a um novo cendrio. Neste contexto, as empresas que
utiizam bem a tecnologia da informacdo na logistica possuem um diferencial
competitivo na busca pela exceléncia no atendimento ao cliente.

No caso especifico dos depdsitos, armazéns e centros de distribuicdo, o Warehouse
Management System — WMS € uma opcdo de tecnologia de informagdo com a
funcdo de otimizador da armazenagem, ja que busca maneiras de otimizar espacos
e organizar o fluxo e distribuicdo dos produtos.

Segundo Banzato,” a partir da implementacdo do WMS, ocorrem dois tipos de
melhoria: reducdo do custo e aumento do nivel do servico. A reducdo do custo é
obtida através da melhoria da eficiéncia da méo-de-obra, resultando num armazém
que exige menor carga de trabalho. J& o aumento do nivel de servigo € proveniente
da diminuicdo dos tempos dentro do armazém, 0 que consequentemente gera um
menor tempo de resposta ao cliente.

Buscando uma melhor eficiéncia nos processos de movimentacdo e armazenagem,
a V&M do Brasil identificou a necessidade de implementar um Sistema de
Gerenciamento de Armazém (Warehouse Management System — WMS) que,
integrado ao seu ERP, proporcionasse um maior controle em tempo real de todas as
operacoes logisticas.

2 MATERIAL E METODO

O complexo industrial da V & M do BRASIL concentra-se na Usina Integrada
Barreiro, em Belo Horizonte. Com capacidade para produzir 550 mil toneladas de
tubos de aco sem costura por ano, a unidade € uma das mais modernas e bem
equipadas do mundo e € a Unica fabricante de tubos de aco no mundo a utilizar
100% de energia renovavel em seu processo produtivo.

Apoés produzidos, os tubos da V&M sdo armazenados em galpfes e patios de
estocagem que, juntos, formam o depdsito de produtos acabados (DPA). O DPA é
composto por dois galpdes cobertos e trés patios externos de estocagem. Cada area
€ destinada a armazenagem de determinados tipos de produtos e mercados
especificos. A Figura 1 mostra uma visao geral das areas do DPA.
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Figura 1 — Areas do depdsito de produtos acabados.

2.1 Descrigcéao do Problema

A administracdo de estoques de produtos acabados € bastante complexa pelo fato
da empresa trabalhar com o sistema de producdo MTO (make to order). Cada tubo é
produzido especificamente para um pedido de venda e recebe um numero de lote
que permite o controle e rastreamento peca a peca. Trés tipos de embalagens sao
utilizadas no processo: os tubos podem ser entregues pec¢a a peca, em amarrados
de pecas ou em caixas.

Atualmente existem mais de 4.000 tipos de SKU’s (Stock keeping unit) no estoque.
Estes produtos sédo segregados pela similaridade de caracteristicas fisicas
(diametro, comprimento, tipo de embalagem) e pelas caracteristicas de mercado
(regido geografica, modal de expedicéo, unidade de vendas, etc).

A seguir sao ilustrados os principais problemas detectados no DPA antes da
implantacéo do sistema:

2.1.1 Regras para determinagdo do local de armazenagem ndo estavam
mapeadas no sistema

As regras para definir qual o correto depdsito de armazenagem dos Varios tipos de
produtos presentes no DPA concentravam-se no conhecimento dos operadores e
nao havia um mecanismo formal para correto direcionamento dos materiais. Este
problema, que tinha inicio nas usinas de producdo quando o0s operadores que
faziam o carregamento eram quem decidia qual produto deveria ser direcionado
para qual depdsito, estendia-se ao DPA, dificultando o processo de armazenagem.

2.1.2 Mesmo tipo de produtos armazenados em mais de um depadsito

Como conseqiiéncia do problema relatado acima, as ocorréncias de produtos de um
mesmo pedido armazenados em locais diferentes eram freqientes. Cerca de 75%
dos produtos destinados a um mesmo cliente estavam armazenados em depdsitos
diferentes. Isto contribuia bastante para o aumento do tempo de carregamento e
conferéncia de pedidos, j& que no momento da expedicdo os veiculos sdo obrigados
a passar em mais de um local para carregamento dos pedidos.
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2.1.3 Alto tempo de localizacéo, digitacdo e conferéncia de pedidos

Como o processo de recebimento, armazenagem e expedicdo era feito com
apontamentos manuais sem uma ferramenta de acesso on-line e resposta em tempo
real, algumas atividades eram “gargalos” do processo.

No processo de recebimento e armazenagem, os operadores deviam retirar a
etiqueta de fluxo afixada junto aos produtos para, posteriormente, enviar ao digitador
para fazer os apontamentos no sistema SAP. O grande problema deste processo
era que as informagcbes ndo eram passadas em tempo real ao sistema e as
etiquetas de fluxo muitas vezes se perdiam no caminho entre o DPA e o escritorio
dos digitadores.

No processo de armazenagem, os operadores apenas indicavam o depdsito onde os
produtos eram posicionados. O grande problema é que dentro de cada depdsito
podiam existir mais de 100 posic¢des distintas que ndo eram apontadas no sistema.
Com isto, o tempo para localizagdo dos produtos e conferéncia dos pedidos era alto,
0 que reduzia a produtividade do carregamento.

2.1.4 Falta de controle de produtos em transito

No processo antigo, ao enviar 0os produtos da usina para o DPA, os fiscais de
producao transferiam os lotes no sistema para um deposito de transito. Ao chegar ao
DPA, os operadores do patio deveriam receber estes produtos através do cartdo de
fluxo indicando o local de armazenagem. O grande problema ocorria quando havia
divergéncia entre os dados do sistema e o fisico. Como n&do havia conferéncia das
informacgbes enviadas pelas usinas com as apontadas pelo DPA, o depdésito de
transito se tornava uma “zona neutra”, sem um responsavel definido.

O estoque médio de produtos em transito era girava em torno de 1.300 toneladas,
um valor bem distante do que realmente circulava dentro das carretas do transporte
interno.

2.2 O Sistema WMS

Buscando atingir uma posicao de exceléncia em processos de gestdo de sua cadeia,
a V&M do Brasil buscou no mercado uma ferramenta que permitisse um maior
controle e gerenciamento das operacdes de movimentagao e armazenagem.

O sistema foi desenvolvido de forma customizada para atender todas necessidades
da empresa e solucionar os principais problemas descritos no tépico anterior. A
seguir sdo descritas as principais funcionalidades:

2.2.1 Area de triagem

O conceito de area de triagem surgiu da necessidade de um melhor direcionamento
dos produtos para as areas de estocagem. Com a implantacdo do WMS, a defini¢cao
dos locais de estocagem passou a ser feita através de uma ferramenta automatizada
baseada em regras pré-estabelecidas pelos gestores de estoque.

As atividades da area de triagem compreendem entéo: inspecao fisica dos produtos
recebidos; verificacdo dos dados do sistema; verificacdo dos locais de estocagem
sugeridos pelo WMS; direcionamento dos veiculos de transporte interno para as
docas de carregamento; gestdo do trator de movimentacao interna; controle dos
tempos de descarga e recebimento e direcionamento dos veiculos para
carregamento.
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Figura 2 — Fluxo do processo de triagem.

2.2.2 Automatizacédo do envio de produtos

Um dos grandes problemas identificados no processo de movimentacado de materiais
entre usina e DPA era a grande quantidade de produtos em transito sem a defini¢cao
clara dos responsaveis por este estoque. A automatizacdo do envio de produtos,
ilustrada através da figura 3, foi baseada na vinculacdo dos produtos com o0s seus
respectivos veiculos do transporte interno. No novo processo, os fiscais de producéo
das usinas devem ler o cédigo de barra dos produtos através do coletor de dados e
atribuir estas informag¢des ao numero da carreta do transporte interno. Esta atividade
garante confiabilidade do processo uma vez que, no momento do recebimento, 0s
operadores da area de expedicdo devem confirmar as informacdes atribuidas em
cada carreta e caso haja alguma divergéncia entre os dados fisicos e de sistema,
podem fazer os devidos ajustes em tempo real.
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Figura 3 - Novo processo de recebimento e armazenagem.
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Figura 4 - Carretas do transporte interno identificadas com cddigo de barras.

2.2.3 Desenho dos critérios para agrupamentos dos produtos

O sistema WMS possui varias funcdes para administracdo de materiais como FIFO
(first in first out), LIFO (last in first out) FEFO (first expired first out), entre outros. No
entanto, foi identificado que nenhuma destas regras era aplicavel a realidade da
V&M. Como a estratégia de producdo da empresa € do tipo MTO (make to order) os
produtos sdo estocados de acordo com os pedidos de venda e suas respectivas
datas de expedicdo. Durante o estudo do problema identificou-se que era necessario
que algumas regras de agrupamento de estoques fossem definidas pelos gestores
deveriam ser incorporadas ao sistema. A sugestdo da posicdo de origem esta
baseada nas regras estabelecidas e na disponibilidade das posicdes.

2.2.4 Criacao de posicoes de armazenagem

A area de expedicdo de produtos acabados é composta por 2 galpdes e 5 patios de
estocagem compreendendo uma éarea total de 100.000 m2. A diversidade de
produtos no estoque € grande e a variedade de produtos pode chegar a mais de
5.000 tipos diferentes de tubos. Diante deste cenario foi verificado que esta area
(denominada DPAL1) deveria ser subdividida em depdsitos, zonas de armazenagem
e posicoes de estocagem. Para todo o DPA foram criados 7 depdsitos diferentes
com 450 posi¢coes de armazenagem. A criagdo destas posicdes facilitou bastante o
processo de localizacdo de produtos na area e deu maior confiabilidade ao estoque.
A identificacdo destas posicdes foi feita através de etiquetas com codigo de barra
conforme pode ser visto na Figura 5.
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Figura 5 - Posi¢cdes de armazenagem identificadas com cédigo de barras.

2.2.5 Automacao no carregamento e conferéncia dos produtos

O processo de expedicdo também foi automatizado apés a implantacdo do WMS. A
marcacao e confirmacao do carregamento que era feita através de papel e digitacao
passou a ser feita através do coletor de dados. O fluxo da figura 6 mostra o novo
processo de expedi¢cdo com a utilizacdo do WMS:
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serdo carregados no I:l

mapa de carga N

Emite relatdrio de
lotes e posiges

I
1
|
1
Direciona veiculo 1 Coleta apenas os
para carregamento —E" lotes indicados no
I
1
1
1
1
|
I
1
I
I
1
|
I
1
1
1
1

mapa de carga

L7

Insere lotes no
mapa de carga

!

| Carrega veiculo |
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carregamento no !
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carregados

mapa de carga

Figura 6 — Novo processo de expedicéo.

As Figuras 7 e 8 ilustram 0 novo processo com a utilizacdo de coletores de dados.
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Figura 7 - Marcacédo dos lotes através do leitor de cédigo de barras.

Figura 8 - Marcago dos lotes através do leitor de cédigo de barras.

2.3 Criacao de Novos Indicadores de Controle

A implantacdo do sistema WMS também propiciou um maior controle sobre as
operacbes de expedicdo. Este controle se deu através da criagdo de novos
indicadores conforme referenciado adiante.

2.3.1 Acuracidade dos estoques

Semanalmente, sdo feitas auditorias nos produtos armazenados com o intuito de
verificar se 0s mesmos estdo alocados nas posi¢cdes correspondentes no sistema.
Caso nao estejam, o operador logistico é pontuado negativamente;

2.3.2 Qualidade no recebimento e armazenamento

O sistema WMS também permite um controle diario de todos os produtos que nao
foram alocados em uma posicéo, indicando inclusive o operador que os recebeu e
nao fez o procedimento correto.
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2.3.3 Controle dos tempos de carregamento e recebimento de produtos

Os tempos de carregamento eram apontados manualmente antes da implantagdo do
sistema. ApOs a automatizacdo do carregamento, com a marcacao e confirmacao
dos embarques sendo feita pelo coletor, foi possivel obter estes dados com maior
precisao atraves dos apontamentos automaticos feitos pelo proprio coletor de dados.

2.3.4 Taxa de ocupacao dos depositos por tipo de produtos

Outra grande vantagem que o sistema proporcionou foi a visualizacdo da ocupacao
dos depadsitos por tipos de produtos em cada posi¢ao. Através destas informacdes é
possivel organizar o estoque, incluindo aplicacdo da classificacdo ABC e outros
meétodos.

3 RESULTADOS ALCANCADOS
Dentre os principais ganhos obtidos com a implantacéo do sistema sdo destacados:
3.1 Reducao da Quantidade de Produtos em Transito

Com a automatizacdo do envio de produtos das usinas para o DPA foi possivel a
reducao significativa da quantidade de produtos em transito.

O gréfico da figura 9 seguir mostra o ganho significativo que a ferramenta trouxe
com uma reducdo de 90% no estoque meédio em transito. Apos a implantagdo da
ferramenta, o estoque em transito passou, realmente, a corresponder com a
quantidade circulando sobre as carretas do transporte interno.

Estoque em Transito

1.400
1.200
1.000 -

800

BOO

400

Redugio de
90%
200

a
tedia de Estoque em Transito (Antes | Media de Estogue em Transito (Apds
do YWhS) WMS)

B Serie 1.300 128

Figura 9 — Estoque em transito antes e depois do sistema.

3.2 Reducao do Tempo de Carregamento
Os fatores significativos para reducdo do tempo de carregamento de veiculos foram

devido principalmente a utilizacdo de posi¢cdes de estoques definidas e a utilizacéo
do coletor de dados para efetuar o carregamento. O tempo médio de busca de
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produtos no deposito passou de 26 para 10 minutos. Ja o tempo de carregamento,
reduziu de 1:10h para 48 minutos com a eliminacdo da atividade de digitacao.

O gréfico adiante da figura 10 mostra que ap0s a implantacéo do sistema houve um
ganho de 40% no tempo médio de carregamento.

Tempo Médio Carregamento

01:40

01:26 -

01:12 - 40%

00:57 +

00:43

00:25 +

00:14 A

HEk Tempo Carregamento + Digitagao ;

(Antes do WhS) Tempo Carregamenta (Apas Whs)

|m seriet 01.36 00:58

Figura 10 — Reducgédo no tempo médio de carregamento.
3.3 Maior Confiabilidade das Informacdes

O sistema WMS permitiu também uma unificacdo entre o fluxo fisico e o fluxo de
informagdes. A utilizagdo do coletor de dados permitiu a atualizagdo em tempo real
das informacdes diretamente no sistema SAP.

4 PROXIMOS PASSOS

O projeto de implantagcdo do sistema WMS na V&M do Brasil teve inicio no dia
01/12/07 e término no dia 25/05/2008. Durante estes 6 meses de projeto foram
levantados o0s requisitos junto aos usuarios chave, verificagcdo das solucdes
oferecidas pelo sistema e o desenvolvimento e implantacéo da solucao.
Os préximos passos do projeto sugeridos neste trabalho séo:
* criacao de novas consisténcias e mecanismos poka yoke para evitar erros de
procedimento;
e implantacdo de relatérios de monitoramento real das atividades nos
armazéns;
» criacao de indicadores verificando a aderéncia das regras de armazenagem
modeladas no sistema com o cenario real; e
* implementacao de sistemas de controle em tempo real da movimentacao de
veiculos nos armazéns.
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