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Resumo

Foi com o intuito de agregar valor aos processos de movimentagao interna,
reduzindo custos e melhorando a ocupacao de recursos, que a V &M do Brasil optou
pela reestruturacdo e automatizagdo da logistica interna. O presente trabalho tem
como objetivo apresentar o novo modelo de operacdo e gestdo que envolveu,
principalmente, a substituicAo da frota de carretas convencionais por tratores
acoplados a semi-reboques, a implantacdo de um sistema TMS (Transportation
Management System) e a criacdo de novos itens de controle de processo. Por fim,
serdo demonstradas as dificuldades encontradas durante o projeto, as adaptacoes
gue foram feitas tanto nos equipamentos quanto no sistema e os ganhos obtidos
apos esta reestruturagao.

Palavras-chave: Logistica interna; Transportation Management System; Operador
logistico.

AUTOMATION OF INTERNAL LOGISTIC AT V & M DO BRAZIL

Abstract

In order to add value to the processes of internal movement, reducing costs and
improving the resources occupation, the V & M do BRAZIL decided to restructure
and automate the internal logistic. This article will present the new operation and
management model that involved the replacement of the conventional trucks to
trailers attached to tractors, the deployment of a TMS (Transportation Management
System) and the creation of new KPI's. Finally, it will be demonstrated the difficulties
found during the project, the adjustments that were made in equipments and in the
system and the benefits achieved after this restructuring.
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1 INTRODUCAO

A utilizacao da tecnologia da informacéo nos processos logisticos tem se tornado um
diferencial competitivo nas empresas. Considerando a fungé&o transporte como a
mais representativa dentro dos custos da supply chain, a utilizagéo de softwares de
otimizacdo de transportes € vista como uma alternativa para as empresas ganharem
vantagem competitiva em sua cadeia logistica.

Segundo Marques,Y) um TMS (transportation management system) pode auxiliar a
empresa em trés niveis de decisdo: estratégico, tatico e operacional. Nos niveis
estratégico e tatico, o software auxilia nas decisdes referentes ao planejamento de
distribuicdo, andlise de custos de frete e definicdo de modais de transporte. Ja no
nivel operacional, que € o caso deste trabalho, o software pode ser o responsavel
pela roteirizacdo e monitoramento dos transportes.

Segundo Bafiolas,® a logistica enxuta pode ser considerada uma extensdo natural
da producdo enxuta e tem como principal objetivo a reducdo de custos e
maximizacdo do fluxo de valor. Ainda segundo este autor, o valor na logistica esta
associado as variaveis de tempo e disponibilidade de recursos.

O objetivo do presente trabalho é ilustrar como se deu a implantagdo de um novo
modelo de gestéo de logistica interna, através da substituicdo dos equipamentos de
movimentacao e implantacdo de um TMS para gerenciar a nova frota.

2 MATERIAL E METODO

A geréncia de logistica interna e expedi¢do de produtos da V & M do BRASIL é a
responsavel por toda movimentacédo interna de tubos acabados e semi-acabados
dentro da usina barreiro. Os fluxos de transporte se concentram em uma area de
aproximadamente 1.200.000 m2, envolvendo 120 pontos de carga e descarga
diferentes. De um modo geral, a movimentagao interna corresponde a 3,5 vezes a
producao final de tubos. Todo este fluxo se justifica pela complexidade de producao
que envolve vérias etapas além da propria laminagcdo como trefilaria, ajustagem de
tubos petroliferos, tempera e revenimento, forja, entre outros.

Na Figura 1, sdao apresentados as principais saidas e entradas dos fluxos que
compdem a logistica interna da V & M do Brasil. As lamina¢cdes automatica e
continua expedem produtos tanto para as areas de acabamento (revestimento,
tempera, rosqueamento, trefilaria) quanto para as areas de armazenagem de semi-
acabados e acabados. Os estoques semi-acabados retornam as usinas acabadoras
de acordo com a programacao da producdo para, entdo, apos serem processados,
serem despachados ao depdsito de produtos acabados.
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Figural — Entréd'gs e Saidas para movimentacao interna da V & M do Brasil.
2.1 Descrigao do Problema

A seguir serdo descritos 0s principais problemas relacionados a logistica interna
antes da reestruturacao que sera descrita no topico 2.2

2.1.1 Ociosidade dos cavalos mecanicos na utilizacdo de carretas
convencionais

Toda movimentacao interna de tubos entre as areas destacadas no topico anterior
era feita através de carretas convencionais adaptadas ao transporte de tubos
conforme ilustrado na Figura 2.

Figura 2 - Carretas convencionais para transporte de tubos.

As carretas, que pertenciam a empresas terceirizadas, ficavam disponiveis 24 h/dia
para a movimentacdo interna, sendo que cada area de expedicdo possuia um
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determinado numero de veiculos dedicados a esta atividade. Com isto, caso
houvesse uma demanda maior em um setor especifico, ndo era feita a sinergia dos
equipamentos, 0 que ocasionava contratacdo de equipamentos extras acarretando
em maiores custos logisticos.

Além disto, percebia-se grande ociosidade do cavalo mecéanico e do proprio
motorista. Os dados histéricos comprovam que o tempo do equipamento parado na
carga, descarga ou aguardando solicitacédo era de 93% das horas contratadas, e que
em apenas 7% das horas a carreta estava deslocando entre as areas de
escoamento.

2.1.2 Falhas no fluxo de informacdes

Conforme informado no tdpico anterior, cada area de expedicdo possuia um
determinado numero de equipamentos dedicados para movimentacdo interna. A
comunicacgdo com estes veiculos era feita diretamente entre usuarios e motoristas, e
o departamento de logistica interna ndo tinha autonomia para fazer a gestdo dos
recursos buscando a otimizagcdo dos mesmos. Além disto, toda comunicacdo se
restringia a contatos telefénicos e via radio e os apontamentos das operacdes eram
feitos pelos proprios motoristas através de planilhas de papel.

2.2 A Reestruturagéo da Logistica Interna

2.2.1 Fase 1 — Substituicdo dos equipamentos

A partir do ano de 2001, a V & M do Brasil decidiu adotar um novo modelo para o
transporte interno. Neste novo modelo, a empresa procurou otimizar 0S recursos
disponiveis, concentrando-se nas atividades que agregavam valor ao fluxo de
movimentagao interna.

Conforme dito anteriormente, como apenas 7% do tempo era utilizado para a
atividade de transporte, que necessitava realmente tanto da carreta quanto do
cavalo mecanico e motoristas, a idéia foi de separar os dois conjuntos possibilitando
uma melhor utilizagdo do conjunto cavalo + motorista.

Apos 10 meses de discussdo e desenvolvimento de solucdes, chegou-se a
alternativa de utilizacdo de tratores acoplados a semi-reboques conforme mostra a
Figura 3.

Figura 3 — Trator acoplado a semi-reboque
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No novo modelo de transporte, os tratores se acoplam e desacoplam facilmente as
carretas através de um sistema pneumético conforme mostra a figura 4. Enquanto
estas carretas sdo carregadas e descarregadas, os tratores podem transportar
outros semi-reboques, otimizando o recurso trator + operador conforme a demanda
de escoamento.

Figura 4 — Acoplamento do trator ao semi-reboque

Os semi-reboques foram projetados para suportar a mesma carga que as carretas
convencionais (cerca de 25 ton), e também foram adaptados com dispositivos de
seguranca especificos para o transporte de tubos conforme mostra a Figura 5.

‘ Figura 5 —;_Dispositivos de segurancga para o transporte de tubos.
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Apesar de a substituicdo dos equipamentos ter trazido uma grande economia devido
a otimizagdo dos recursos, 0 nhovo modelo ainda apresentava problemas
relacionados a comunicacdo. Os chamados para solicitacdo de semi-reboques eram
feitos via telefone pelas areas e gerenciados através do MS-Acess por uma central
logistica. A comunicacao entre a central e os tratoristas era feita através de radios.
Como toda a comunicacdo continuava sendo feita por telefone ou radio, muitas
informacgdes se perdiam ou ndo eram bem entendidas provocando transtornos no
atendimento.

A Figura 6 mostra o fluxo de informacbes para a gestdo dos recursos de
movimentacdo interna, onde o0s pontos de exclamacdo representam o0s gaps
relacionados a possiveis perdas ou desentendimentos de informacao.

Area Central
Solicitante Logistica e

O Usuario faz a A central recebe o
chamada peln telefone chamadn e comunica
com o motorista do

gt ) operador de trator e

comunicado via radio

Figura 6 — Fluxo de informagfes para gestdo dos recursos de movimentacéo interna.

2.2.2 Fase 2 — Implantacao do sistema TMS

Com o objetivo de aprimorar a comunicagao e melhorar o controle dos recursos, a V

& M do BRASI, juntamente com seu parceiro e operador logistico verificaram a

necessidade da implementacdo de um TMS (transportation management system)

que auxiliasse toda operacao.

Na primeira etapa desta nova fase foram levantados 0s requisitos que este sistema

deveria atender. Posteriormente, estes requisitos foram discutidos e priorizados

conforme a segquir:

» permitir a localizagdo em tempo real dos veiculos dentro do site da'V & M;

» facilitar a comunicagdo entre as éareas solicitantes, a central logistica e o0s
tratoristas;

» fornecer informacdes para um melhor gerenciamento da frota; e

e permitir acompanhamento da operacao em tempo real.

A segunda etapa era encontrar no mercado uma solucédo que atendesse a todos

estes requisitos e que pudesse ser adaptada a realidade da V & M e suas

respectivas restricoes.

A solucédo encontrada foi a adaptacdo do sotware “Smart Mine” para o cenario de

logistica interna da VMB. O software em questédo, que a principio foi concebido para

gestdo de frota de operacdes minerais, foi customizado pelo operador logistico

Multiserv/Harsco através de uma subcontratada especializada em softwares TMS. A

solugcéao adotada demandou investimentos em software, hardware e treinamento.

32



299 SEMINARIO DE
Logistica
SUFRIMENTES FOR, TREMFORTES

2.2.3 Descricédo do novo sistema

No novo sistema, as solicitagdes de transporte, que antes eram feitas por telefone,
passaram a ser feitas pela intranet e enviadas diretamente ao sistema TMS.

As requisicdes de transporte recebidas pela central logistica passaram, entdo, a
serem gerenciadas dentro do proprio sistema TMS. Conforme mostra o fluxograma
da Figura 7, as requisi¢cdes sdo atendidas quando o operador da central aponta qual
0 recurso (trator) devera tracionar qual carreta para atender a solicitacdo. Dentro
deste contexto, uma das funcionalidades do sistema que trouxe grande ganho foi a
indicacdo automatica de qual o recurso mais proximo para atender a solicitacao.

Tratores
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Usuarios ; Central de Operagdes
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|
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t

R
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y
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Figura 7 — Fluxograma de funcionamento do TMS.

A informacdo ao tratorista passou a chegar também pelo sistema através de um
display acoplado no trator denominado tracker, que passa todas as informacdes
necessarias para a correta execucao da manobra conforme mostra o novo fluxo de
informacdes ilustrado através da Figura 8.

Area Central
Solicitante Logistica
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O usuaro faz a requisicao
pelo sisterma web

A central recebe a
requisican pelo sistema
TMS e aloca o recurso gue
ira atende-la

) operador de trator e
comunicado via sistema
atraves do fracker acoplado
ao tratar

Figura 8 — Novo fluxo de informagfes apés a implantacdo do TMS.
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Além da melhoria no fluxo de informagBes, o sistema permite também
acompanhamento da operacdo em tempo real, ja que todos os equipamentos sao
monitorados por GPS ou RFID. Os usuarios possuem a informacéo em “tempo real”
da localizacéo das carretas, status de atendimento a sua requisicdo, e podem assim
gerenciar os tempos de permanéncia das carretas em suas respectivas areas,

conforme mostra a Figura 9.

Relatorio de Posicao dos Equipamentos

Duata do Relatdrico: 15032010 Uzuério: Consulta
[rata emn que o Relatdrio foi acessado: 15/03/2010 16:22:50
Grupa | Equiparnenta Local Setar Crata Cli?;r:da ez F;::; ety Skabuz e erﬁ::ﬂgao el
L1534 SOBREPC MULTISERW 15j03/2010  15:12:42 70,14 Aquardanda Wazian
L1908 SOBREPA MULTISERW 1810302010 02:23:27 839,39 Aguardando Vazian
CriE3a SOBREPA MULTISERW 13j02/2010  18:34:50 2 748,01 Aguardando Wazias
Cri66a SOBREPA MULTISERW 15j03/2010 1412301 119,83 Maowvirmentando Yaziat
Crie1a SOBREPC MULTISERW 1810302010 14:40:45 102,09 Aguardando Vazian
Cri51a SOBREPA MULTISERW 15j03/2010  14:21:11 121,66 Aguardando Wazias
L2334 SOBRESP MULTISERW 15j03/2010  13:55:59 146,86 Maowvirmentando Yaziat
Crigesd CAMTEIRD MULTISERW 1810302010 09:43:34 399,28 Aguardando Vazian
[ L) CAMTEIRC MULTISERW 13j02/2010  06:43:28 3 454,38 Aguardando Wazias
Crieza CAMTEIRC MULTISERW 13j03/2010 230350 2 473,01 Aquardanda Wazian
Crie0& SOBREPY MULTISERW 1810302010 14:34:20 108,51 Mowimentando Yazia:
Cri54a HREE MULTISERW 15J03/2010  15:33:52 43,38 Aquardando Cheias
L2168 RTEPA P& 15032010 152436 ca,24 Mowirnentando Cheia
D2175 RT7 =1 1810302010 1524013 SH.E3 Aguardando Cheia:
L1554 RTERA P& 18/03/2010 155052 21,98 Aguardando Wazias
Cridda =72 PCIRE) 15032010 12:36:54 225,94 Aquardando Cheiar
D255 ST3 PCRE] 1810302010 11:59:01 263,83 Aguardando Cheia:
1304 RTZPC PCIRE] 15/03/2010 155704 25,78 Aquardando Cheias
Crig4a STICABIME PCIRE) 15j03/2010  15:55:25 27,43 Aquardando Cheiar
D257 5 RTSGALPAC PCRE] 1810302010 16:03:22 19,48 Aguardando Yazian
2565 T3 PCIRE] 15/03/2010 1440604 136,78 Aquardando Cheias

Figura 9 — Relatério de status dos equipamentos.

Na tela principal, conforme mostra a Figura 10, é possivel também verificar o status
de cada equipamento (disponivel, em movimento, horario de refeicdo, ausente, etc)

e controlar melhor a atividade dos operadores.
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Figura 10 — Tela principal do sistema.



29° SEMINARIO DE =

luglstlca A ISA080 md oAl on O tporT i

3 RESULTADOS ALCANCADOS

Na primeira fase do projeto, constituida pela substituicdo dos equipamentos, o
objetivo era a otimizagdo de recursos e consequente reducdo de custos. Os
resultados obtidos foram significativos ja que a substituicAio de 35 carretas
convencionais por 14 tratores e 51 semi-reboques trouxe uma reducao de custo de
aproximadamente 55%.

Ja na segunda fase, os objetivos da empresa estavam concentrados na melhoria do
fluxo de informacdes o que reduziria, principalmente, as interrupcbes no fluxo
produtivo devido a falhas na operacdo. O resultado deste indicador também foi
bastante significativo ja que houve uma reducdo de 90% de horas paradas na
producdo apods a implantagdo do sistema.

Outro ponto perceptivel foi a satisfacdo dos usuarios quanto a substituicdo do
sistema de requisicdo de carretas via telefone pelo sistema via web. No novo
sistema passou a ser possivel o acompanhamento em tempo real das requisi¢coes.

4 PROXIMOS PASSOS

Apesar dos resultados significativos ja alcancados foram percebidos outros pontos
de melhoria no sistema citados a seguir:
» criacdo de um workflow para sinalizar aos usuarios quando uma requisicao for
atendida com atraso ou n&o puder ser atendida; e
» criagdo de requisi¢cbes automaticas pelo sistema no caso de fluxo continuo de
producdo. Nesta nova funcionalidade, assim que o usuario liberasse um semi-
reboque cheio o sistema criaria automaticamente uma requisicdo para que
outro semi-reboque vazio fosse posicionado para evitar a descontinuidade da
producao.
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