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RESUMO

O conceito de Centro de Distribuicdo esta correlacionado com a atividade
intermediaria entre fornecedor primério e cliente final na cadeia de suprimentos. De modo a
explorar suas atividades internas e mostrar sua representatividade no ciclo das atividades da
cadeia, este trabalho aborda teorias de autores renomados em gestdo de operagdes logisticas,
acerca do transito percorrido pela ordem do pedido de ressuprimento no varejo, o que inclui
desde o instante que o varejista constata a necessidade de adquirir novos produtos para
atender a demanda, até a chegada dos mesmos na gondola dos mercados. O ferramental
utilizado na gestdo interna de operacdes de armazenagem engloba tanto mecanismos visuais
de andlise, quanto formulas quantitativas de calculo matematico para prever os resultados.
Curva ABC e graficos de percepcdo de nivel de estoque sdo utilizados para o auxilio na
gestdo de uma central de distribuicdo. A decisdo de escolher 0 meio mais agil e, a0 mesmo
tempo, menos dispendioso, € fundamental nas atividades internas de processamento do

pedido.

Palavras-chave: Centro de Distribuicdo. Processamento do Pedido. Gestdo de

OperacBes Logisticas.



ABSTRACT

The Distribution Center’s concept is correlated with an intermediary activity between
prime-suppliers and the end users along the supply chain. In order to explore their inner
activities and show their representation in the chain-activity cycle, this work discuss about
theories of renowned authors in logistics management, associated to the transit done at the
purchasing process’ resupply order, which includes everything since the customer notice that
he needs to acquire new products to attend the client’s request, until their arrival at the
market’s gondolas. The tools used in the internal management of storage operations
encompasses both visual analysis mechanisms and quantitative mathematical formulas to
predict the results. Curve ABC and graphs of perceived inventory level are used to assist in
the management of a distribution center. The decision choosing the most agile and, at the

same time, expensiveless, is important in the internal activities of Purchasing process.

Keywords: Distribution Center. Purchasing Process. Logistics Management.
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1. INTRODUCAO

A Logistica é a &rea da administracdo que cuida do transporte e armazenamento das
mercadorias. Segundo Ballou (2006), ela representa o conjunto de planejamento, operacdo e
controle do fluxo de materiais, mercadorias, servi¢cos e informagdes de uma empresa,
integrando e racionalizando as funcbes sisttémicas desde a producdo até a entrega ao
consumidor final, assegurando vantagens competitivas nas cadeias de suprimento e a
consequente satisfacdo dos clientes.

No contexto do fluxo das cadeias de suprimentos, o centro de distribuicdo (CD) é uma
configuracdo regional de armazenagem, que tem o papel estratégico de realizar a gestdo dos
estoques de produtos na distribuicdo fisica e manuseio, organizando operacdes de
armazenagem, administracdo de produtos e informacoes, processamento de pedidos, emissdo
de notas fiscais, podendo também realizar atividades de embalagem e montagem de produtos,

que serdo encaminhados para os pontos de venda.

Objetivo geral

Esta pesquisa tem como objetivo geral, descrever e analisar 0s processos operacionais

de gestdo estoques em um centro de distribuicao, por meio de um estudo de caso.

Obijetivos especificos

e Apresentar os principais conceitos sobre dimensionamento de estoques;

e Analisar o recebimento e a movimentacao de materiais em um CD;

e Observar 0s tipos de materiais e equipamentos utilizados em um CD;

e Analisar o Warehouse Management System (WMS), cuja descricdo sera feita

mais adiante, como instrumento de gestéo de estoque no CD;

Metodologia

Esta pesquisa pode ser classificada sob dois critérios: quanto aos fins e quanto aos
meios (VERGARA, 2013). Quanto aos fins ela é descritiva e explicativa. Ela é explicativa,
porque se preocupa em esclarecer os fatores que levam a ocorréncia de determinado

fendmeno, buscando revelar e justificar os motivos para seu sucesso ou fracasso. Ela €
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descritiva, quando descreve a forma como o fenbmeno aconteceu. Quanto aos meios ela é
bibliografica, telematizada e realizada por meio de estudo de caso. Ela é bibliogréfica porque
faz uma revisdo teoria sobre os conceitos que fundamentam suas analises. Também é
telematizada, porque utiliza informacdes obtidas pela internet. O estudo de caso serad
estruturado a partir de uma visita a um centro de distribuicédo, e por meio da realizacdo de

uma entrevista com o gerente de Operag0es deste CD.

Estrutura do trabalho

A presente monografia esta estruturada em sec¢des, sendo a primeira a introducéo ao
tema, seus objetivos e justificativa. A segunda caracteriza a Logistica Empresarial,
apresentando os conceitos gerais de logistica, conteido base para o entendimento do conteido
posteriormente apresentado, A terceira descritiva do Processamento do Pedido, que mostra a
representacdo do tramite da aquisicdo de produtos ao longo de uma cadeia de suprimentos, o
que envolve a preparacao ou requisicao de pedidos, sua transmissao, as etapas do processo de
recebimento, o atendimento aos clientes e a elaboracdo de relatérios de acompanhamento e
um enfogue no conceito de pedido perfeito. A quarta descreve procedimentos de Controle de
Estoques, expondo as finalidades do processo de estocagem e as ferramentas utilizadas para
sua analise e calculos, como ponto de pedido e tempo de reposicao, apresentagdo grafica em
conceitual da curva ABC. A quinta secdo descreve modelos de Armazenagem de Estoques,
gue é o ponto mais especifico do trabalho, a qual se abordam as caracteristicas e atividades
relacionadas as atividades prestadas dentro do Centro de Distribui¢do (CD). Em seguida, Na
sexta, para compreensdo do conteido explanado, foi feito um estudo de caso para que, na
pratica, fossem observadas as atividades de um CD e, consequentemente, melhor

compreensdo dos reais objetivos desta pesquisa. Por fim na sétima, as consideraces finais.
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2. LOGISTICA EMPRESARIAL

O Council of Supply Chain Management Professionals (CSCMP) ! define logistica
como a parte do gerenciamento da cadeia de suprimentos que planeja, implementa e controla
o fluxo e armazenamento eficiente e econdmico de matérias-primas, materiais semiacabados e
produtos acabados, além do fluxo das informacdes relativas a estas atividades, desde o ponto
de origem até o ponto de consumo, para atender as demandas dos clientes (CSCMP,2000).

O processo que caracteriza a logistica empresarial constitui-se por planejamento onde
se caracteriza a missao, politicas e diretrizes a serem adotadas. Operacionalmente, o planejado
abrange o gerenciamento de forma integrada, das atividades de suprimento, transporte,
estocagem, movimentacdo e distribuicdo de produtos, em paralelo com o fluxo de
informacoes.

Ballou (2006) destaca dois tipos de atividades da logistica: principais e de suporte. As
atividades principais, também conhecidas por atividades-chave, sdo o0s procedimentos
“criticos”, relacionados com o canal de distribuigdo fisico imediato de uma empresa,
representando a maior parcela dos custos ou essencial importancia para a coordenagdo e
conclusao eficientes da missao da logistica. Dentre as tarefas presentes nesta atividade, podem
ser vistas quatro atividades-chave de planejamento, descritas conforme Quadro 1:

Quadro 1: Processo logistico — Planejamento

TAREFA DESCRICAO

e Padronizagdo de servico ao | Determinacdo das necessidades e desejos dos clientes em
cliente em cooperagdo ao | relagdo aos servicos logisticos, suas reacdes € o0

Marketing: estabelecimento de niveis de servico ao cliente.

e Transporte: Selecdo do modal e servicos de transporte, determinacao
de roteiros, programacgdo de veiculos, processamento de

reclamacdes e auditoria de frete.

! CSCMP entidade Fundada em 1963, proporcionando educacional, desenvolvimento de carreira e oportunidades
de networking para os membros e para toda a profissdo de Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos. Disponivel
em http://cscmp.org/
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e Geréncia de estoques: Politicas de estocagem de matérias-primas e produtos

acabados, previsdo de vendas e variagdo dos produtos nos
pontos de estocagem e estratégias e mecanismos
relacionados a atividades de estocagem (Just-in-time,

Pull/Push, entre outros).

e Fluxos de informagéo e Procedimentos entre pedidos de compra e estoques,

processamento de pedidos: | transmissdo de informagdes sobre pedidos e regras para

Fonte: adaptado Ballou (2006)

padronizacéo da atividade.

As atividades operacionais ou de suporte, embora possam ser vistas como tdo criticas

qguanto as atividades-chave, sdo consideradas por Ballou (2006) como contribuintes na

realizacdo da missdo logistica. Além disso, uma ou mais atividades de suporte podem nao

necessariamente fazer parte das agdes logisticas de uma determinada empresa. Sdo tarefas

desta, principalmente:

Quadro 2: Processo logistico - Operacional

TAREFA

DESCRICAO

e Atividades de Armazenagem

e manuseio de materiais:

Fonte: adaptado Ballou (2006)

Objeto de estudo deste trabalho, a atividade de
armazenagem esta diretamente relacionada ao
centro de distribuicdo em funcdo da determinacéo
de espaco para atuacgéo, layout do estoque e desenho
das docas, configuracdo do armazém e localizacdo
do estoque dentro do CD. No ambiente interno, é
essencial que se tenha uma boa movimentacdo do
material e, para isso, hd a utilizacdo de
equipamentos adequados, em bom estado e
procedimentos em constante adaptacdo as operacgoes
do CD.
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Outras atividades relacionadas ao suporte do processo séo:

Quadro 2: Processo logistico — Operacional (continuagéo)

e Compras: Selegdo da fonte de suprimento, definicdo de
quantidades a adquirir e identificacdo do momento

de realizar a atividade.

e Embalagem protetora: Protecdo contra perdas e danos, otimizagdo dos

processos de movimentacéo e estocagem.

e Cooperagdo com Atividades relacionadas ao volume de produgdo e
producéo e operacdes: programacéo do suprimento do armazém com base

nos dados obtidos pela fabrica.

Fonte: adaptado Ballou (2006)

“Todas essas areas que envolvem o trabalho logistico oferecem ampla variedade de
tarefas estimulantes. Combinadas, essas tarefas tornam o gerenciamento integrado da logistica
uma profissdo desafiante e compensadora” (BOWERSOX, 2010, p. 20).

O processo e suas divisdes, planejamento e operacdes, pode ser atribuido a duas
situacdes especificas:
e O centro de distribuicdo € parte da prépria estrutura de producdo e
fornecimento. Nesta condicdo a Indlstria possui postos avancados onde a partir
deste serdo distribuidos a varejistas;

Figura 1: Centro de Distribuicdo como parte da estrutura de producéo

Fonte: o autor
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e O centro de distribuicdo ¢ um dos elos da cadeia de suprimento. Nesta
condicdo a industria é fornecedora, o centro de distribuicéo se relaciona direta

e independentemente com seus clientes, conforme ilustra a figura 2.

Figura 2: Fluxo de cadeia de suprimento e seus elos

SCM

SUPRIMENTO ‘ SUPRIMENTO

Comnpra

DEMANDA _ DEMANDA

Fome: Fleury (2000)

Fonte: Google imagens?

Ambas, porém, podem ser intercomunicadas por redes de sistemas de informacdo que
possibilitem maior fluidez e reducédo de custos ao longo do percurso. A pesquisa deteve-se na
segunda situacdo, ou seja, um supermercadista que possui diversos fornecedores e detém
centros de distribuicdo para a sua cadeia de lojas e também para outros comerciantes com 0s

quais venha a ter relacionamento.

Tanto em uma ou em outra condi¢do pode-se adotar como valida a consideracdo de
Bowersox (2010) ao destacar ainda que, o objetivo principal da logistica é disponibilizar
qualquer produto ou servico no local necessario, no momento em que se é desejado pelo
consumidor.

Segundo Dias (1993), para melhorar a estrutura empresarial é fundamental a
dinamizacdo do sistema logistico, que corresponde desde o suprimento de materiais e
componentes bésicos para a atividade fim, movimentacdo e controle dos produtos, e até a
venda efetiva ao consumidor final.

Por meio do processo logistico os materiais fluem pelo sistema de producdo de uma
empresa e os produtos sdo distribuidos para os consumidores pelos canais de marketing. A

2 Disponivel em http://modeloscm.blogspot.com.br/p/scm.html acesso 01.07.2014
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logistica agrega valor quando o estoque é corretamente posicionado para facilitar as vendas.

Este entrosamento permite economias na programacdo de producdo e estoques ao longo da

cadeia de suprimento.

Bowersox (2010) considera que o servico logistico pode ser avaliado em trés

importantes perspectivas, que sao representados no quadro a seguir:

Quadro 3: Avaliacdo do servico logistico

PERSPECTIVA

DESCRICAO

Disponibilidade

Significa ter estoque para atender de maneira consistente as
necessidades de materiais ou produtos do cliente. No entanto,
maior disponibilidade de estoque exige maior investimento no
proprio estoque. A tecnologia estd proporcionando atualmente
novos meios de obter alta disponibilidade de estoque sem
investimentos elevados. Qualquer progresso em termos de
disponibilidade de estoque € critico devido a sua importancia

fundamental.

Desempenho

Operacional

Esté ligado ao tempo decorrido desde o recebimento de um pedido
até a entrega da respectiva mercadoria. Envolve velocidade e
consisténcia na entrega. A maioria dos clientes deseja,
naturalmente, uma entrega rapida. No entanto, a entrega rapida

tem valor limitado se for irregular.

Confiabilidade de

Servico

Envolve os atributos de qualidade da logistica. A chave para a
qualidade é a mensuracdo precisa da disponibilidade e do
desempenho operacional. Apenas pela mensuracdo abrangente do
desempenho é possivel determinar se todas as operacgdes logisticas
estdo alcancando as metas de servigo desejadas

Fonte: Bowersox, 2010

Estas avaliacBes s&o também parte dos objetivos estratégicos da producao®, da qual, os

centros de distribuicdo préoprios ou de terceiros desempenham

importante papel,

principalmente, na producdo puxada como sera visto mais adiante na descricdo do sistema

just-in-time.

¥ (confiabilidade, custos, flexibilidade, qualidade e rapidez)
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3. PROCESSAMENTO DO PEDIDO

Ballou (2006) define o processamento de pedidos, ver figura 3, como sendo a representacao
de variadas atividades compreendidas no ciclo de pedido do cliente. Especificamente, elas
incluem a preparacdo, transmissdo, recebimento e expedi¢do do pedido, e o relatorio da

situacdo do pedido (de modo a gerar um acompanhamento do processo ao cliente).

Figura 3: Ciclo/Processamento do pedido no varejo

Prepaecho 00 DeSO0 Transmessio SO peddo Ert:ads do ped
* RequisQlio de * Transmtindo as HormacdHes -\
FTOQUITS O. oo pedsio .-y |

Alonamendo oo pe
* REtansao, produg M2 00 Do
* Embaiagem pa aoho

9 * Programacho da

e Prepaagiio da documentatiio Co emSarrgus

Fonte: adaptado Ballou (2006)

O tempo necessario para completar cada uma dessas atividades depende do tipo de pedido. O
processamento de um pedido de venda de varejo serd certamente diferente daquele de uma

venda industrial.
3.1. Preparacdo do Pedido ao fornecedor

Na etapa inicial, a preparagédo do pedido, estdo compostas atividades relacionadas com
a coleta de informacdes sobre os produtos ou servicos pretendidos, e a requisi¢cdo formal

destes. O potencial comprador relacionar-se-a com o fornecedor identificando produtos ou

servigos em quantidades, prazos de recebimento, valores e condi¢des de pagamento.

18



Ballou (2006) explica ainda que este procedimento pode incluir a determinagdo de um

vendedor adequado, o preenchimento de um formulario, quanto a forma podera ser

convencional por meio de pedidos em documento especifico ou por meio eletronico. Tanto

em um quanto em outro, objetiva-se formalizar a transacdo que mais adiante se caracterizara

por uma venda. Em alguns casos os pedidos sdo objeto de contrato entre fornecedor e cliente

final com clausulas de entregas parceladas e multas caso os acordos sejam descumpridos.

Esta transacdo, no entanto, dependera previamente de confirmacdo da disponibilidade

de estoque, transmissdo por telefone da informacéo do pedido a um encarregado de vendas,

ou escolha a partir de um menu em sites de internet, sendo cada vez mais beneficiada a

medida de avancos tecnoldgicos:

Crescente nimero de fornecedores que possuem sitios virtuais, onde se detalham
informac@es acerca do produto diretamente na pagina da web.

Utilizacdo de codigo de barras, mediante coleta eletrénica da codificagéo vinculada a
determinado produto, o que abrange com maior velocidade toda a linha do pedido,
através de leitores em infravermelho conectados a computadores que completardo o
processamento.

Geracdo direta de pedidos pelo computador da propria empresa, pela interconexdo de
dados entre maquinas dos vendedores e compradores, por meio de mecanismos de
Intercambio Eletrénico de Dados (EDI, sigla em inglés). Por essa ferramenta, se
realizam transacGes desburocratizadas que reduzem o0s custos de preparacdo de
pedidos, automatizam o processo de requisi¢cdo e, consequentemente diminuem o0s

prazos de finalizacdo do processamento.

A Tecnologia vai passo-a-passo eliminando a necessidade do preenchimento manual
dos formulérios de pedidos. Computadores ativados pela voz e a codificagdo sem fio
de informagdo sobre produtos, chamada de Sistema de Identificagdo e
Radiofrequéncia (RF/ID) sdo novas tecnologias que tornam cada vez mais curto o
tempo da preparacdo do pedido compreendido no ciclo do pedido do cliente.
(BALLOU, 2006)

3.2. Transmissao do Pedido

Em sequéncia, € feita a transmissdo do pedido. Nesta etapa, esta envolvida a

transferéncias dos documentos referentes ao pedido para a organizagdo responsavel por
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abastecé-la. Segundo Ballou (2006), esta transmissdo pode ser realizada de duas formas
bésicas: manual ou eletronica.

A transmissdo manual compromete-se com a utilizacdo de servico postal ou de
funcionarios que o levardo manualmente ao ponto de atendimento. Tal mecanismo é
considerado arcaico e lento em comparacdo com o da transmissdo eletrbnica, que é
atualmente mais propensa a ser aplicada, por meio da utilizacdo de numeros telefénicos 0800,
sites na internet, EDIs, comunicacdo por satélite, entre outros. Essa transmissdo €
praticamente instantanea, e vem oferecendo resultados mais precisos, e custos cada vez mais

reduzidos.

Figura 4: Leitor/transmissor de codigos

Fonte: Google imagens”

Para o gestor da organizacdo, é fundamental analisar as duas facetas de acordo com a
necessidade da transmissdo. Rapidez, confiabilidade e precisdo sdo caracteristicas de
desempenho que devem ser postas na balanga em comparagdo com o custo de qualquer
equipamento e de sua operacdo. Determinar os efeitos do desempenho em relacdo as receitas
continua sendo o maior desafio nesta etapa. Um elemento importante nesse meio de
comunicacdo é o correto dominio de termos, codigos dos produtos para tanto quem solicita
devera ter acesso as listagens ou catalogos de produtos. Isto pode ser simplificado se poderem

ser utilizados os respectivos cddigos de barras.

* Disponivel em: http://informatica.mercadolivre.com.br/palm-pda-leitor-de-c%C3%B3digos acesso 01.07.2014
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3.3. A entrada do Pedido

A etapa de entrada ou recebimento dos pedidos estd relacionada com as atividades
realizadas anteriormente ao atendimento dos mesmos. Para Ballou (2006), correspondem a

esta etapa:

Verificar a exatiddo das informacdes contidas, como descri¢do, quantidade e pregos

dos itens;

e Conferir a disponibilidade dos itens encomendados;

e Preparar documentacdo de pedidos em carteira ou de cancelamento, quando
necessaria;

e Verificar a situagdo de crédito do cliente;

e Transcrever as informacGes do pedido a medida das necessidades e;

e Fazer o faturamento.

Essas séo tarefas indispensaveis porque a informacéo a respeito dos itens pedidos
nem sempre esta na forma desejada para processamento posterior, pode ndo estar
representada precisamente, ou, ainda, é possivel que surjam tarefas adicionais de
preparacdo antes que o pedido esteja em condi¢Bes de ser liberado. A entrada de
pedidos pode ser feita manualmente, mas ja existem também sistemas inteiramente
automatizados. (BALLOU, 2006)

Com a evolucdo tecnoldgica, esta etapa passou a ser realizada de forma automatizada.
A utilizacdo de ferramentas online de transmissdo de dados, oferecendo ao fornecedor
agilidade em conferéncias de estoque e créditos, em substituicdo das acdes manuais exercidas
anteriormente. Aspectos de crédito podem ser solucionados por limites ou quotas de compra
que o fornecedor estabelece em negociacdo com o cliente. O processamento da entrada do

pedido passou assim a minimizar o tempo consumido para a realizacdo desse procedimento.

3.4. Atendimento dos Pedidos

O atendimento de pedidos esta relacionado, como dito por Ballou (2006), ao processo
de apanhar o produto, retirando-o do estoque do armazem, prepard-lo para despacho,
programar o embarque e preparar toda a documentacdo necessaria para conclusdo do

processo.
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O estabelecimento de prioridades de atendimento e os procedimentos influem no
tempo do ciclo total do pedido de clientes. As prioridades no processamento de pedidos véo
certamente influir na velocidade do processamento em geral, ou na agilidade do despacho
daqueles pedidos mais importantes. Algumas regras utilizadas em centros de distribuicédo

como alternativas no tocante a priorizagao sao:

e Primeiro a ser recebido, primeiro a ser processado (FIFO);

e O pedido de menor tempo de processamento;

e Os pedidos com ordem de prioridade especificada;

e Em primeiro lugar, os pedidos menores e menos complexos;
e Os pedidos com menor prazo de entrega prometido;

e Os pedidos com menos tempo restante até a data prometida de entrega.

Tais regras ndo estdo definidas em uma ordem exceléncia ou soberania, cabendo ao

gestor do CD analisar a que mais se adeque aos objetivos do negdcio.

O processo de atendimento de pedidos, seja a partir de estoque disponivel ou pela
producdo, soma-se ao tempo do ciclo do pedido em proporcdo direta ao tempo
necessario para coletar, embalar ou produzir. As vezes, o tempo do ciclo é estendido
pelo desdobramento ou pela consolidacdo da carga. (BALLOU, 2006)

As entregas incompletas e 0 aumento do tempo de tramite da informacdo sobre a
situacdo dos pedidos podem ser evitadas através do controle e retencdo do pedido até a efetiva
reposicdo dos estoques faltantes, ou ainda por acordo com o cliente que recebera o produto.
Reter pedidos ao invés de preenché-los e embarca-los a cada pedido pode ser uma decisdo, em
alguns casos, bastante proveitosa. Tal atividade se assemelha ao objetivo de minimizar custos
do sistema de coleta e separacdo de Picking por zona, que sera melhor explicado adiante.
Mas, em contraponto, para os clientes, a acdo de reter os pedidos € algo inaceitavel, o que

pode gerar insatisfacdo e comprometer na fidelizacdo do consumidor.

3.5 Relatorio da Situagdo do Pedido

Esta etapa é realizada em paralelo ao processamento efetivo do pedido. Tem como
objetivo garantir que o cliente mantenha-se informado acerca do trdmite do seu pedido. Para
isso, Ballou (2006) leva em consideracdo o acompanhamento e localizagdo do pedido ao
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longo de todo o ciclo, e a comunicagdo ao cliente acerca desta, podendo assim fornecer
previsdes para a realiza¢do da entrega.

3.6. Recepcao e conferéncia de pedidos

No ambito do fornecedor, cumpridas as fases de preparacdo do pedido a empresa
fornecedora define a forma como os produtos serdo entregues. Nesta etapa a separacdo de
produtos, a defini¢do das rotas de entrega, e 0 embarque dos produtos de acordo com dada
uma das notas fiscais de venda.

No ambito do cliente, se realizara a conferéncia cruzada de pedidos de fornecimento,
notas fiscais e produtos que estdo sendo recebidos. Eventuais divergéncias poderao acarretar
alteracdes na negociacdo original ou até mesmo no cancelamento do pedido.

O importante é ressaltar que desde a identificacdo da necessidade de compra, emissdo
do pedido e aceitagdo dos produtos entregues decorre um tempo de atravessamento (lead
time) que possui séria implicacdo financeira pois emitida a nota fiscal os prazos de pagamento
passam gradativamente a se aproximar, ou seja, quanto mais tempo estas fases demorarem
menos espacos para a contrapartida dos recursos financeiros que dardo origem ao pagamento
do fornecedor ficardo mais estreitos.

3.7. O Pedido Perfeito

Bowersox (2010) julga o pedido perfeito como a Ultima novidade em termos de
qualidade da logistica. Para eles, o principio desse modelo ¢é fazer tudo da maneira correta na
primeira vez, de modo a atingir os objetivos ao longo do processamento do pedido com zero
defeito.

O conceito de zero defeito deve estar anexo a todas as atividades relacionadas com o
Centro de Distribuicdo, desde o recebimento da solicitagdo de um pedido, até a efetiva entrega
dos produtos, incluindo o faturamento sem erros.

Em relacdo ao atendimento do pedido perfeito, percebe-se entdo que h4 uma enorme
necessidade de planejamento adequado, de modo que ndo se tenha estoque em excesso ou em
falta no armazeém, para o fechamento e entrega do pedido. Atrasos também sdo relevantes na

analise do pedido perfeito.
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Esse procedimento, ainda segundo Bowersox (2010), pode necessitar de tecnologias
especificas e de ponta, o que pode torna-lo bastante caro. E possivel adapta-lo a segmentos de
clientes, ou seja, grupos mais seletos (de fidedignos ou financeiramente rentaveis a
organizacdo), de modo a evitar gastos gerais e manter o relacionamento com esses clientes,
que tem maior impacto nos resultados da empresa.

Como exemplo de erros vistos e solucBes para buscar o alcance da qualidade rumo ao
pedido perfeito, seguem cinco pontos que foram citados em uma matéria sobre a revendedora

Avon, pela Revista Exame (2003):

Quadro 4: Pontos criticos no processo de suprimento

PONTO CRITICO DESCRICAO

e Pedidos incorretos: As revendedoras cometiam erros ao preencher o
formulario de compra, que era extenso e confuso. O
processamento desses pedidos na Avon, feito
manualmente com uma caneta Optica, também
gerava falhas. O formuléario foi simplificado e
reduzido de 28 para 4 paginas. A leitura dos pedidos

passou a ser feita automaticamente por scanner.

e Falta de produto: Uma das causas do problema era a demora na
preparacdo das maquinas das linhas de produgéo.
Com o uso do kaizen, método de gestdo japonés
para melhoria continua dos processos, a Avon
reduziu em até 60% o tempo de preparacdo de
alguns equipamentos. Assim, eles ficaram mais

tempo disponiveis para a fabricagdo dos cosméticos.

e Vazamentos: Por falta de ajustes corretos nas maquinas de
fechamento das tampas, muitas bisnagas, vidros e
potes saiam das fabricas mal vedados. Para
minimizar os vazamentos, a Avon aumentou a

frequéncia das vistorias nas linhas de producao.

24




e Erros na separacéo e
arrumagéao dos produtos na

caixa:

No centro de distribuicdo, os funcionérios podem
falhar ao selecionar os produtos que devem compor
0 pedido. Eles também podem acomodéa-los de
maneira inadequada nas caixas e, com isso,
danifica-los. Para reduzir o indice de erros, como
troca de produtos e estragos nas embalagens, os
funcionarios foram treinados de acordo com um

novo processo de separacao de produtos.

o Atraso na entrega:

A Avon passou a exigir das empresas que fazem o
transporte de produtos para 0s centros de
distribuicdlo que os caminhdes fossem 100%
rastreados. Além disso, os funcionérios das
transportadoras  responsaveis pela entrega as
revendedoras sdo treinados periodicamente e

participam de programas de incentivo.

Fonte: Revista Exame (2002)°

> Disponivel em: http://exame.abril.com.br/revista-exame/edicoes/0785/noticias/o-pedido-perfeito-m0044593

acesso 01.07.2014
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4. CONTROLE DE ESTOQUES

As atividades de controle de estocagem correspondem a um dos maiores custos de um
centro de distribuicdo. Conforme Almeida e Lucena (2006, apud. OLIVEIRA et. al, 2013)
seria ideal uma perfeita sincronizagdo envolvendo a oferta e a demanda, de modo que a
manutencdo de estoque se tornasse desnecessaria que é o que preconiza o sistema just-in-time.
Mas, como se tratam de elementos relativos, ndo é possivel saber os valores exatos de
demanda futura, e nem sempre 0s suprimentos estdo disponiveis em determinado momento,
havendo assim necessidade de acumular certa quantidade de estoque para garantir a
disponibilidade de mercadorias e diminuir perdas na distribuicdo, também denominados
estoques de seguranca como podera ser identificado mais adiante na figura 5.

Como dito por Bowersox (2010), a auséncia de estoque pode provocar problemas
envolvendo perda de vendas e insatisfagdo por parte dos consumidores. O excesso de estoque
supre essa necessidade de disponibilidade, mas, em contraponto, aumenta consideravelmente
0s custos, resultando numa diminuicdo da lucratividade. Isto porque, estocar ndo deveria ser
um ato especulativo de precos, mas sim uma opc¢ao para evitar paradas ou descumprimento de
contrato de fornecimento firmado com clientes.

Segundo explanado por Almeida e Lucena (2006, apud. OLIVEIRA et. al, 2013),

estoques servem para uma série de finalidades:

e Melhoram o nivel de servico.

e Incentivam economias na produgéo

e Permitem economias de escala nas compras e no transporte.

e Agem como protecdo contra aumentos de precos

e Protegem a empresa de incertezas na demanda e no tempo de ressuprimento.

e Servem como seguranca contra contingéncias

Contudo, além destas vantagens tem-se algumas desvantagens, como:

e Custos das areas de armazenagem;

e Custo das equipes para guarda, movimentacédo e controle;
e Obsolescéncia dos estoques;

e Perdas por manuseio ou incorreto armazenamento
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4.1. Estoque de Seguranca, Tempo de Reposic¢éao e Ponto de Pedido

E chamado de Estoque de Seguranca a quantidade minima de produtos que um
armazem deve possuir em estoque para que todas as atividades de armazenagem possam
existir, e todos os pedidos possam ser efetivamente realizados no prazo, cobrindo eventuais
atrasos de fornecimento ou possivel aumento da demanda pelo produto (POZO, 2008).

O intervalo de tempo que leva desde a percepc¢édo da necessidade de ressuprimento e o
real recebimento das mercadorias no almoxarifado do Centro de Distribui¢cdo é chamado de
tempo de reposicdo e, segundo Almeida e Lucena (2006, apud. OLIVEIRA et. al, 2013), pode
ser dividido em trés etapas conforme ilustra o quadro 4:

Quadro 5: Tempo de reposicao

ETAPA DESCRICAO

e Emissdo do pedido: Tempo que leva desde a emissdo do pedido de

compra pela empresa até ele chegar ao fornecedor;

e Preparacao do pedido: Tempo que leva o fornecedor para fabricar os
produtos, separar 0s produtos, emitir faturamento e

deixa-los em condicBes de serem transportados;

e Transporte: Tempo que leva da saida do fornecedor até o

recebimento dos materiais encomendados.

Fonte: adaptado de Almeida e Lucena (2006, apud. OLIVEIRA et. al, 2013)

Conforme Pozo (2008), no instante em que o0 estoque total atinge o patamar limitado
pelo estoque de seguranca, é necessario que se faca um pedido para ressuprir as unidades do
armazém. Este instante é chamado de Ponto de Pedido, e deve ser dada uma ordem de compra
para reabastecimento do armazém disponivel assim que o estoque de produtos chegar nesse
ponto, a fim de evitar problemas na continuidade das atividades da organizacao.

O ponto de pedido é calculavel, e pode ser identificado por meio da seguinte equacéo,
onde Q é a quantidade demandada do produto, TR é o0 seu tempo de reposicdo e ES
corresponde ao estoque de seguranca.

PP=(QxTR)+ES
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Figura 5: Curva dos ciclos de fornecimento (dente de serra)

Quantidade

Emax
PP PP PP
1 1 1
| | |
1 1 1
1 1 1
! : i )
! i Emin

ES TR TR TR
Tempo

Adaptado de: Pozo (2008)

Sendo:

ES: Estoque de Seguranca
TR: Tempo de reposicao
PP: Ponto de pedido
Emax: Estoque maximo

Emin: Estoque minimo

Emin abaixo do quadrante positivo indicard ponto de ruptura e o pedido devera

considerar a falta mais o valor do estoque minimo estabelecido, conforme figura 6:

Figura 6: Dente de serra com ruptura

(ruptura)

A

<

Fonte: adaptado de imagens google®

® Disponivel em http://misabellc-biblioteca.blogspot.com.br/2013_01_01_archive.html acesso 01.07.2014
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4.2. A curva ABC

A classificacdo ABC é, sem duvidas, uma das mais importantes ferramentas para a

melhoria na gestdo das operacdes logisticas.

O principio da curva ABC foi elaborado, inicialmente, por Vilfredo Pareto, na Itélia,
no fim do século XIX, quando elaborava um estudo de distribuicdo de renda e
riqueza da populacéo local. Nesse estudo, Pareto notou que grande porcentagem da
renda total concentrava-se nas mdos de uma pequena parcela da populacdo, huma
proporc¢do de aproximadamente 80/20 respectivamente, ou seja, que 80% da riqueza
total estava concentrada com 20% da populagdo. Esse principio geral, mais tarde, foi
difundido para outras atividades e passou a ser uma ferramenta muito Gtil para os
administradores. POZO (2008, p. 92)

Seguindo a ideia levantada pelo cientista Vilfredo Pareto, tornou-se possivel
classificar a representatividade dos produtos fornecidos por uma determinada empresa,

incorporando-os em determinado patamar, de acordo com sua importancia, quadro 5:

Quadro 6: Elementos da Curva ABC

e Classe A: Produtos considerados mais importantes, de maior

representatividade em se tratando de valor nominal.

e Classe B: Produtos de importancia mediana, onde se agrupam 0S

produtos de valor nominal intermedidrios.

e Classe C: Produtos de menor importancia, reunindo 0s que

apresentam menor representatividade em valor nominal.

Fonte: adaptado de Pozo (2008)

29




Figura 7: Anélise Grafica da Curva ABC’

% Valor

20 50 100
% Quantidade de de itens

Fonte: Sobre Administracdo (artigo)

Considera-se que uma parcela de 20% dos produtos € responsavel por 80% do
faturamento do negdcio (chamamos esses de produtos classe A). As categorias B e C sdo
identificadas por meio da analise dos demais produtos. Os produtos que compdem a parcela
de menor valor nominal (aproximadamente 5% do faturamento) sdo considerados classe C. Os

demais produtos, que representam cerca de 15% do resultado, sdo alocados na classe B.

Dessa forma, a utilizacdo do ferramental da Curva ABC dentro das organizacdes
auxilia o gestor na tomada de decisdes por meio de melhorias no gerenciamento dos estoques,

podendo ser adaptado de acordo com o0s objetivos da organizacao.

A adocdo da curva ABC além da identificacdo dos diferentes niveis de prioridade no
controle de estoque serve também para direcionar acdes corretivas em eventuais problemas a
ser solucionados em todas as etapas até aqui descritas. Neste a Curva faz parte da metodologia
das sete ferramentas da qualidade que rastreia todas as etapas identificadas como

problematicas.

" Disponivel em: http://www.sobreadministracao.com/o-que-e-e-como-funciona-a-curva-abc-analise-de-pareto-
regra-80-20/ acesso 01.07.2014
30



5. ARMAZENAGEM DE ESTOQUES

Armazenagem e manuseio de produtos sdo elementos essenciais do conjunto de
atividades logisticas relacionadas a um deposito ou armazém. Segundo Pozo (2008), seus
custos podem absorver de 10 a 40% das despesas da empresa com atividades logisticas. Ao
contrério do sistema de transporte, que ocorre em tempos e locais variaveis, a armazenagem e
0 manuseio de produtos acontecem, na maior parte das vezes, em localidades fixadas (centros
de distribuicdo). Portanto, os custos dessas atividades estdo estritamente relacionados a

selecdo desses locais.

5.1. Razbes para armazenar

Pozo (2008) levantou o seguinte questionamento: “é conveniente para as organizacoes
alocarem grandes espacos fisicos para armazenagem e estocagem?”. O que se sabe é que é
bastante complicado prever exatamente a demanda acerca de determinada mercadoria e
garantir que os fornecedores jamais atrasem seus COmpromissos.

Para que esses indicadores ndo prejudiquem o objetivo final da empresa, € essencial
que haja uma detalhista previsdo de demanda, de modo a reduzir os custos totais com

mercadorias imobilizadas no armazém, gastos com movimentacao e de pessoal.

5.2. Movimentacdo de materiais em CDs

Bowersox (2010) define alguns principios para uma movimentacdo de materiais

eficiente:

e Os equipamentos de manuseio e armazenagem devem ser 0S mais padronizados
possiveis;

e O sistema deve ser projetado para proporcionar fluxo de produtos mais continuo
possivel;

e Os investimentos devem ser feitos em equipamentos de manuseio, de preferéncia a
equipamentos estaticos (como prateleiras e estantes);

e Os equipamentos de manuseio de materiais devem ser usados 0 mais intensamente

possivel;
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e Os equipamentos de manuseio a serem escolhidos devem ter a menor relacao possivel

entre peso e carga Util;

e Sempre que possivel, a forca da gravidade deve ser aproveitada em projetos de
sistemas de manuseio.
5.2.1. Sistemas Mecanizados
De acordo com Bowersox (2010) os sistemas mecanizados empregam grande
variedade de equipamentos de manuseio. Os equipamentos mais comuns sdo empilhadeiras,

prateleiras, cabos de reboque, veiculos de reboque, esteiras transportadoras e carrosseis.

Figura 8: Empilhadeira Figura 9: Paleteira manual

Fonte: imagens Google® Fonte imagens Google®

e Empilhadeiras: Podem movimentar caixas na horizontal e
verticalmente. Um palete ou um slip sheet formam
uma plataforma sobre a qual podem ser empilhadas
diversas caixas. Podem ser conforme a figura 8 para
empilhamentos elevados ou como a figura 9 para

deslocamentos e pequenos empilhamentos em pallets

e Paleteiras: Método que abrange em sua operacdo normal carga e

descarga, separacdo de pedidos, e transferéncias de

® Disponivel em http://www.epempilhadeiras.com.br/ acesso 01.07.2014
® Disponivel em http://empilhadeiraguia.com/paleteira/ acesso 01.07.2014
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Cabos de Reboque:

Veiculos de Reboque:

Esteiras Transportadoras:

Carrosséis:

Separacéo por Luz:

pequenas cargas em maiores distancias dentro dos

dep0sitos.

Séo dispositivos de arrasto, tracionados sobre o solo
ou montados em estruturas aéreas. S0 usados em
combinagdo com vagonetas de quatro rodas, em

funcionamento continuo.

Um veiculo de reboque consiste em uma unidade de
tracdo, dirigida por um motorista, o qual reboca
vagonetas baixas de quatro rodas, portanto varias

cargas paletizadas.

S&o largamente usadas em operagOes de recebimento
e de expedicdo. Um equipamento basico de muitos
sistemas de separacdo de pedidos. As esteiras sao
classificadas de acordo com o tipo de acionamento
(energia ou gravidade) e o tipo de movimento (roletes

ou correias).

S&o equipamentos que entregam os itens desejados ao
separador de pedidos por meio de uma série de
receptaculo montados num percurso oval. O carrossel
inteiro move-se e traz o receptaculo desejado ao

separador.

E tipo de tecnologia que também tem sido aplicada
em carrosséis. Nesses sistemas, 0s separadores de
pedidos pegam os itens e colocam diretamente nas
caixas, tirando-os dos receptaculos do carrossel ou

das esteiras transportadoras.
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5.2.2. Manuseio Semi-automatizado

Ainda segundo Bowersox (2010), € caracterizado o manuseio semi-automatizado a
utilizacdo de equipamentos automatizados em complemento as atividades mecanizadas. Os
equipamentos mais comuns em depdsitos semi-automatizados sdo: veiculos guiados por
automacdo, separacdo computadorizada de pedidos, robética e varios tipos de estantes

inclinadas.

Figura 10: Estantes dindmicas

Fonte: Google imagens™®

e Sistemas Automatizados Trata-se de um sistema semelhante aos manuseios de
para Guiar Veiculos: carros de tracdo, porém de modo a ndo haver
necessidade de possuir um condutor/operador.

Funciona por guias Opticas (guiado por focos de luz,

dirigindo-se a fitas estaticas ao chdo) ou magnéticas

(seguindo um cabo energizado pelo solo).

e Separacdo Computadorizada: Normalmente utilizados em combinagéo com esteiras
transportadoras. Os produtos sdo separados no

depdsito, colocados para saida em esteiras

1% Disponivel em: http://www.japonesassrl.com.ar/pt/estanterias-para-paletizacion-dinamica.asp acesso
01.07.2014
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e Robotica:

e Estantes Dinamicas:

5.2.3. Manuseio Automatizado

transportadoras e desviados para as respectivas
plataformas de expedicdo. Para que 0 método
funcione, as embalagens necessitam de um cédigo de
identificacdo, o qual sera percebido por leitores
Opticos e automaticamente encaminhado aos locais

desejados.

Utilizada principalmente na preparacdo e separagdo
de cargas, é um sistema que substitui as diversas
atividades rotineiras humanas por maquinas que
simulam seus movimentos. As complicacfes desse
método sdo advindas de atividades com grandes
quantidades de tarefas, e com variagbes nas
especificacfes do pedido, tendo em vista que a
maquina age com as limitagdes pré-programadas

pelos programadores.

O uso desse método permite melhores fluxos de
produtos para a frente do separador, reduzindo o
trabalno manual em depositos. Trata-se de
plataformas rolantes e inclinadas, causando o
deslizamento dos produtos por gravidade. Quando 0s
produtos sdo retirados pela frente, todos os outros

deslizam automaticamente para frente.

Corrobora Bowersox (2010) os sistemas de manuseio automatizados como atividades

que ndo necessitam de intervencdo humana ao longo do processo. Os primeiros esforgos em

favor do manuseio automatizado foram dirigidos aos sistemas de separacdo de pedidos de

produtos embalados em caixas. Bowersox (2010) apresenta sistemas para a automatizacao

dessas atividades, que séo:
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Figura 11: Sistemas automatizados de separacdo de pedidos

"
.

Fonte: Google imagens™

e Potencial de Automacao:

e Sistemas de Separacdo de
Pedidos:

e Sistemas Automatizados de
Armazenagem e Recuperacao
(ASRS):

A importdncia dos métodos automatizados,
destacando a possibilidade de substituir a méao-de-
obra direta por investimentos em equipamentos.
Sistemas automatizados sdo mais rapidos e precisos,
porém apresentam complexidade e custos elevados.

Utilizacdo de sistemas que, ao receberem um pedido,
geravam automaticamente uma sequéncia de
instrucdes para as portas das prateleiras, permitindo o
deslizamento das mercadorias para as esteiras
transportadoras em movimento que, em seguida, as

levavam para as areas de embalagem e expedicao.

Trata-se do sistema automatizado por meio de
armazenagem vertical, constituido por prateleiras de
aco que se elevam em até 40 metros de altura,
separados ao longo de corredores, por onde podem

transitar veiculos que fazem as atividades de

11 Disponivel em: http://www.tgw-group.com/br-pt/servicos-e-solucoes/atendimento-de-pedidos/solucoes-em-

separacao-de-pedidos/ acesso 01.07.2014
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movimentacdo dos produtos para dentro e para fora
da &rea de armazenagem. A funcdo primordial desses
equipamentos € alcancar rapidamente a posi¢cdo de
armazenagem desejada, colocar e retirar as
mercadorias. Além disso, o sistema pode também
controlar estoques e manter registros de sua rotagéo.

5.2.4. Sistemas Baseados na Informacao

Um sistema baseado na informagdo usa equipamentos de manuseio mecanizado. O
equipamento mais comum € a empilhadeira de garfo. Quanto ao projeto e layout, o depoésito é
essencialmente 0 mesmo das operacBes mecanizadas. A diferenca estd na conta de
movimentacdo de empilhadeiras, que é inteiramente dirigida, monitorada e comandada por
um microprocessador: toda a movimentacdo necessaria é informada a um computador, que a
analisa e designa o equipamento a ser usado, via radio fregiiéncia ou, nos menos sofisticados,

mapas de instrucdes impressos.

5.3. Atividades de coleta e separagao

O processo de coleta e separacdo de pedidos, também conhecido como mecanismos de
Picking'?, é de grande importancia para a concretizacdo das atividades de armazenagem de
um Centro de Distribuicdo. Tais atividades estdo relacionadas com a movimentacdo da saida
de produtos do armazém, ap6s recebimento de um pedido de compra vindo por parte do
consumidor.

Em linhas gerais, segundo Medeiros (1999), sdo funcdes basicas de um armazém:

* Recebimento de produtos
« Armazenagem dos produtos até que seja necessario
* Coleta de produtos de acordo com pedidos dos clientes

* Preparacdo dos produtos para entrega no cliente.

12 picking termo do léxico inglés que na terminologia de logistica significa coleta.
37



A atividade de picking é entendida como o processo de coletar o produto correto
dentro do armazém, nas quantidades solicitadas, de modo a atender com eficacia a

necessidade dos consumidores.

Tal atividade dentro de um armazém é considerada como uma das
mais criticas. Dependendo do tipo de armazém, 30% a 40% do custo
de médo-de-obra estd associado a atividade de picking. Aliado ao
custo, o tempo dessa atividade influi de maneira substancial no
tempo de ciclo de pedido, ou seja, 0 tempo entre a recepcdo de um
pedido do cliente e a entrega correta dos produtos. (MEDEIROS,
1999)

5.3.1. Picking Discreto

No Picking Discreto, cada operador fica responsavel por um pedido, e segue por todo o
armazém coletando os produtos necessarios para a efetivacéo do processo.

Trata-se de um procedimento lento, ja que o operador precisara circular por grande
parte do armazém para coletar os produtos especificos do pedido. Mas, em contrapartida, €
um procedimento o qual reduz consideravelmente erros de carregamento, j& que um mesmo
operador realiza toda a acdo, evitando erros de comunicacdo e perda de informacBes no

transito da ordem de pedido.

Figura 12: Picking Discreto

Pedido 1 Pedido 2| | Pedido 3 Picking Discreto

P1 10 P1 12 P2 20 = 1 operador para cada pedido
RP2: 220 P3 12 B35S = 1 produto por vez

P3:- 05 P4 30 = 1 periodo de agendamento

¥

@ @

Fonte: MEDEIROS, 1999
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Pela ilustracdo, podemos perceber que cada um dos trés operadores esta responsavel
por um pedido especifico, e é funcdo dele coletar os produtos (P1, P2, P3 e/ou P4) necessarios

até que se conclua a ordem do pedido.

No exemplo na figura 12, o operador nimero 1 € o responsavel por preencher o pedido
de nimero 1, ou seja, ele tera de ir aos setores onde estardo os produtos P1 e |4 coletar dez
unidades, em seguida se deslocar ao setor do produto P2, pegar 20 unidades do produto e, por
fim, se dirigir ao setor onde se encontra P3 e apanhar cinco unidades do produto. Enquanto
isso, os demais operadores do Picking discreto também estardo realizando suas respectivas
atividades. Feita a coleta, ele podera dar baixa no sistema do armazém, e enviar 0 mix para

entrega ao consumidor.

5.3.2. Picking por zona

No Picking por zona, o armazém é subdividido em zonas de produtos, e cada um dos
operadores é responsavel pela sua respectiva zona de atuacdo. Quando recebido um pedido, o
operador apanha todos os produtos requisitados que se encontram na sua zona, encaminha o
pedido para a zona seguinte, que sera atendido pelo operario desta, e assim segue até que o
pedido seja completamente fornecido.

E um tipo de procedimento bastante utilizado pelos armazéns nos dias atuais, tendo em
vista que se pode perceber uma especializacdo do operador na zona em que ira atuar
facilidade nos seus treinamentos e na utilizacdo de maquinas para apanhar produtos de maior

complexidade no processo de coleta.
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Figura 13: Picking por zona

Pedidol | |Pedido2 | | Pedido3 Picking por Zona
Pl 10 ||P1 12 ||P2 20 = mais de 1 operador para cada pedido

P23 1204 B3 =134 1P 10 = 1 produto por vez
P3 05 P4 30 = 1 periodo de agendamento

.4- 4

¥®
Pedido3 | [Pedido2|

Fonte: MEDEIROS, 1999

Pela ilustracdo figura 13, podemos perceber que cada um dos trés operadores esta
responsavel por uma zona especifica do armazém (o operador nimero 1 é o responsavel pela
zona composta por P3 e P4; o operador 2 atua na zona composta por P2 e; o operador 1 € 0
responsavel pela zona de P1). Nesse caso, um unico pedido € enviado, e passara por todos 0s

operadores até que se conclua a ordem do pedido.

No exemplo, o operador nimero 1 € o responsavel por preencher sua respectiva
parcela do pedido 1, ou seja, os produtos do pedido que se encontram na sua zona. Assim, ele
ter4 de apanhar cinco unidades do produto P3 e, com isso, encerrar sua atividade, enviando o
pedido ao préximo operador. Chegando ao operador de nimero 2, este terd de coletar vinte
unidades do produto P2, e assim enviar ao terceiro operador, que coletara as dez unidades do
produto P1. Concluido o procedimento, podera ser dada a baixa no sistema do armazém e

realizar-se a entrega do pedido.

5.3.3. Picking por Lote

No Picking por lote, a fim de reduzir o tempo dos operadores em transito dentro do
armazem, faz-se uma acumulacdo de pedidos, de modo a evitar que se tenha retrabalho na
retirada de um mesmo produto em diferentes pedidos. Quando sédo recebidos diversos pedidos
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com produtos em comum, 0 operario ird suprir uma Unica vez a quantidade total de produtos
de todos os pedidos.

Figura 14: Picking por lote

Pedido 1 | |Pedido 2 | | Pechdo 3 Pickingpor Lote

Bl SHE| [P GER| [ P2 20 = 1 operador para cada pedido
P2 20 ||P3 12||P3 15 = maisde 1 produto porvez
P3 05 )||P4 30 = 1 periodo de age rdarne nto

<))

Pedido X | |Pedido ¥| | Pedido 2| | Pedido 3 | | Pedido 1 |

§o 4§

Fonte: MEDEIROS, 1999

E um procedimento complexo, que efetivamente reduz os custos de movimentagao,
mas necessita de um constante acompanhamento gerencial, de modo a evitar 0s possiveis
erros de suprimento que podem vir a ocorrer. E bastante interessante quando o0 armazém n3o

possui uma gama de produtos tdo consideravel.

Pela ilustracdo na figura 14 podemos perceber que os operadores aguardam que 0S
pedidos cheguem a uma quantidade consideravel, para que entdo comecem as atividades de

coleta. Varios pedidos serdo guarnecidos em simultaneo, de acordo com a demanda solicitada.

No exemplo, ao receber os trés pedidos, o primeiro operador fica responsavel por
apanhar os produtos dos pedidos 1 e 3, ou seja, ele tera de pegar dez produtos P1, quarenta
produtos P2 e vinte produtos P3, encaminhando assim os dois pedidos ao mesmo tempo para
entrega ao consumidor. Simultaneamente, o pedido 2 devera ser suprido pelo operador 2, de
modo que ndo se acumulem pedidos fora de ordem, evitando assim possiveis erros. O
operador 3 ficara a espera de novos pedidos, e entrard em acdo a medida que forem chegando

novas ordens de pedido.
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5.4. Sistemas de gerenciamento de armazens (WMS)

Adaptado de TOMPKINS e SMITH (1998), os sistemas de gerenciamento de
armazens, também conhecidos como WMS (sigla em inglés de Warehouse Management
System), sdo mecanismos de controle e direcionamento operacional informatizado, onde a
gestdo do Centro de Distribuicdo pode ser feita em tempo real por meio de tecnologia, e da

criacdo e utilizacdo de uma base de dados dos produtos e operagdes.

De acordo com Banzato (1998 apud Guarnieri et. al, 2005), um WMS é um sistema
que otimiza todas as atividades operacionais (fluxo de materiais) e administrativas (fluxo de
informac@es) dentro do processo corrente num Centro de Distribuicdo, incluindo recebimento,
inspecdo, enderecamento, estocagem, separacdo, embalagem, carregamento, expedicao,
emissdo de documentos, inventario, entre outras, que integradas, atendem as necessidades
logisticas de uma organizagdo, maximiza a utilizacdo dos recursos, e minimiza desperdicios

de tempo e de pessoas.

6. ESTUDO DE CASO

Para representar a etapa de andlise pratica das atividades realizadas em um Centro de
Distribuicdo, foi buscado um empreendimento de maior porte, onde se pudesse visualizar a
maior parcela dos pontos anteriormente explanados em uma mesma instituicdo. O Grupo Pao-
de-AcgUcar, empreendimento reconhecido por estar entre 0s maiores grupos varejistas da

América Latina, foi o empreendimento estudado.

6.1. Metodologia

Para a composi¢do do estudo de caso, além da pesquisa bibliogréfica, sobre o assunto
realizou-se uma entrevista com um dos executivos atuantes no armazém da rede localizado no
endereco BR 116 Km nn. A visita as instalagdes ocorreu em 2013. Por solicitacdo do
entrevistado ndo se menciona nem nome nem o cargo. Vale ressaltar algumas limitacoes
decorrentes de recusa do entrevistado em fornecer alguns dados. Contudo, as observagoes

diretas permitiram tecer algumas consideragoes finais.
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6.2. Caracterizacdo do objeto de estudo

Fundado em 1948, se refere a uma marca trazida pelo imigrante portugués Valentim
Diniz, que inaugurou, em S&o Paulo, a Doceria Pao de Ac¢ucar (nome dado em homenagem a
sua admiracdo pela paisagem do pais que o acolheu). Com o passar dos anos e a rapida
modernizacdo da metrépole nacional, o Grupo visualizou a oportunidade de suprir a caréncia
do mercado varejista e, no fim da década de 1950, inaugurou-se o primeiro supermercado da
Rede Pao-de-Agucar, que contava com modernos sistemas de “auto-servigo” para atender as
necessidades dos clientes.

A fim de atingir uma maior parcela de consumidores, o Pao-de-Acucar optou, em
1966, pela abertura da primeira filial do Grupo fora do municipio de Sdo Paulo (em Santos,
regido litoranea de Sdo Paulo). Com o sucesso da ampliacdo de mercado, foi criada em 1968,
a divisdo internacional do Grupo, o que fez com que as lojas Pao-de-Aglcar chegassem a
paises como Portugal, Espanha e Angola. O sucesso foi tamanho, que o Grupo encerrou a
década de 60 com mais de sessenta lojas espalhadas por dezessete diferentes cidades.

Na década de 1970, langou uma nova marca no mercado, Jumbo, por meio de
mercados com enorme estrutura fisica, amplo estacionamento e comercializacdo de produtos
tanto alimenticios como n&o alimenticios.

Nos anos seguintes, o Grupo passou a investir em diferentes ramos de atividade, o que
incluia restaurantes, lanchonetes, turismo, veiculos, entre outros, e nos mais diversos estados
brasileiros. Na década de 90, a fim de buscar melhorias na eficiéncia, o0 Grupo opta por
reestruturar sua engenharia, enfocando o mercado varejista alimentar. Suas operacdes passam

a limitar-se a quatro fortes marcas: Pao-de-Acucar, Extra, Superbox
Figura 15: bandeira do grupo Pao de Acucar
Extra Superbox Eletro P&o de Acucar

= |
extra -

PdodeAcucar
Fonte: Google imagens

fumbo
JURe
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Em 2009, o Grupo volta a se preocupar com a ampliacdo de horizontes, e adquire a
totalidade das operacfes do atacadista Assai, Pontofrio e associa¢cdo com as Casas Bahia.
Hoje, o Grupo € detentor de mais de 170 diferentes bandeiras, se colocando como maior

empreendimento da América Latina, e um dos maiores do mercado mundial.

6.3. Andlise Prética

O setor do grupo que foi estudado foi o armazém correspondente aos Supermercados

Pao-de-Acucar, com foco em produtos merceeiros e alimenticios em geral.

As principais atividades sdo: recebimento, armazenamento e expedicao.

¢ Recebimento: S80 40 docas alinhadas aptas a receber caminhdes,
restrita ao horario matinal. Cada fornecedor é alocado
no agendamento, que possui uma tolerancia de 30 min, e
fica sujeito a multas por descumprimento do horario
agendado (podendo ser realocado para o final do dia, ou
até perdendo a entrega) ou quantidade fornecida (que
gera uma multa percentualmente complementar a
quantidade de produtos fornecidos, onde quando se
entregava apenas 70% do contratado, a empresa pagaria
uma multa com os 30% faltosos). As empresas
fornecedoras da rede devem fazer as entregas de seus
produtos exclusivamente com méao-de-obra contratada

em empresas cadastradas e aprovadas pela rede.

e Armazenamento: Sdo aproximadamente 55.000m2 de éarea total, sendo
30.000m? de area construida, e 25.000m? de area de
armazenamento. O armazém era segmentado em

“avenidas” e em “ruas”, numeradas em ordem crescente.

e Expedicdo: Séo 26 docas para expedi¢do, e os horarios variados

para as atividades de cada loja.
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Os equipamentos utilizados na movimentacdo dentro do CD sdo: paleteiras
(hidraulicas e elétricas), transpaleteiras e empilhadeiras. S8o, em sua maioria, equipamentos
préprios, mas o0s treinamentos para os seus usuarios € feito de forma terceirizada, tendo em
vista o0 alto custo para prepara-los e especializa-los por conta propria.

A competéncia do centro de distribuicdo se limita a atender aos pedidos das lojas
parceiras e, a partir do instante em que o produto € entregue, passa a ser o gerente de cada
uma das lojas o responsavel por gerir todo o estoque dos produtos.

O sistema de informacdes (WMS) foi desenvolvido pela propria rede, estando ele em
constantes mudancas, adaptando-os a novas perspectivas de mercado. O estoque de seguranca
é baseado no lead time, giro de produtos, frequéncia de abastecimento da loja e no indice de
confiabilidade do consumidor (ndo tendo sido revelada a participacdo de cada item, por ser
considerada informacgéo confidencial).

A dindmica da curva ABC é baseada no giro dos produtos, onde os produtos com giro
mais rapido sdo considerados produtos A, de giro médio sendo B, e o C sendo os de menor
giro.

O centro de distribuicdo trabalha com os seguintes indicadores de nivel de
produtividade, expostos em murais dentro da propria organizacéo:

e Nivel de servigo: 95% (mas esta constantemente acima da faixa);

e Caixas separadas por homem/hora: 130 na mercearia, 120 na é&rea de frutas, legumes e
verduras, e 140 na area de refrigerados;

e Turnover: que representa o giro de pessoas trabalhando na organizacéo (sendo menor
que 2%);

e Acidente de trabalho: que ndo é calculado de forma sistematizada por todos os centros
de distribuicdo da rede, sendo calculado por conta prépria pelo referido centro de
distribuicdo. Qualquer acidente, mesmo ndo estando no horério de trabalho, é
considerado, e h& poucos registros de acidentes de trabalho mais graves envolvendo
transito de paleteiras e empilhadeiras. Para diminuir ainda mais o risco de acidentes, a
empresa pretende adotar um sistema de sinalizagdo de transito interno. Ha também
avisos de orientagdo nas prateleiras. Isso faz com que ocorram menos interferéncias
nas atividades dentro do CD, resultando em melhores provimentos no processamento

de pedidos.
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No caso, ndo existe uma premiacdo para 0s CDs com melhor desempenho nos citados
indicadores, mas é feita uma comparacdo de forma informal, em eventos da empresa, e

contato entre os gerentes.

Figura 16: Organograma do CD

DIRETOR DA CADEIA DE
ABASTECIMENTO

GERENTE GERAL

GERENTE DO CENTRO GERENTE DO CENTRO GERENTE DO CENTRO
DE DISTRIBUICAO DE DISTRIBUICAO DE DISTRIBUICAO
REGIONAL A REGIONAL B REGIONAL C

Fonte: o executivo da empresa

O orcamento de cada central de distribuicdo regional é baseado no historico de gastos.
O CD estudado consome menos do que 0 grupo manda em recursos, 0 que ocasiona em
reducdo de metas orcamentérias e, consequentemente, menos recursos para 0 ano seguinte (0s

valores sdo ajustados apenas pela corre¢cdo monetaria).

O CD néo trabalha com capacidade maxima, por ndo haver demanda da rede como um

todo. S&o em torno de 6000 SKUs (quantidade de itens diferentes em todo o estoque).

E realizado o picking discreto, e cada operador utiliza um mecanismo leitor de cadigo
de barras para a preparacdo do pedido, de modo que cada leitor possui um scanner e uma tela
com informacgbes sobre o pedido, e esse somente serd despachado na confirmagdo de

completo atendimento quantitativo do pedido.
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7. CONSIDERACOES FINAIS

Apesar das limitacfes na pesquisa estabelecidas pelas normas internas da pesquisada
percebeu-se que alguns dos fatores importantes na otimizacdo de um Centro de Distribuicéo
séo realmente os relacionados com o dimensionamento de estoques, o que inclui o tamanho
do armazém, sua localizacdo e seu layout para melhor processar e tramitar o pedido no
ambiente interno, até o despacho.

As cinco etapas de processamento de pedido, como explorado no terceiro capitulo
deste trabalho, correspondem a atividades essenciais a qualquer empresa, havendo a
possibilidade de se variar a intensidade ou o apetrecho utilizado de acordo com o porte da
empresa e sua projecdo de demanda, embora, a maioria dos pedidos, no caso do CD, seja
originada pela matriz. Cabendo ao CD comprar produtos préximos ou locais.

Empresas de maior porte e armazéns fisicamente mais extensos sdo propensas a
necessitar de uma maior tecnologia e equipamentos de movimentacdo interna, além da
obrigatoriedade na codificacdo dos produtos em casos de uma consideravel quantidade de
SKUs. Um sistema de gestdo compativel com o porte do armazém pode ser a peca-chave para
0 sucesso de qualquer central de distribuicao.

O controle é automatizado a partir do checkouts das lojas consolidados e comunicados
a matriz e em alguns casos autorizados diretamente a fornecedores.

O ambiente observado, no momento da visita, estava limpo e organizado ndo se
observando mercadorias espalhadas ou destruidas. Contava ainda com uma area especifica
para refrigerados

O objetivo deste trabalho foi atingido analisando aspectos operacionais de um grande
armazém da rede Pdo de AcuUcar. Pdde-se constatar o uso intensivo de tecnologia da
informacdo observada a recepcdo e movimentacdo dos diversos produtos. No que se refere ao
controle ndo se comentou nada sobre a forma e a periodicidade de realizag¢do inventarios.

A titulo de sugestdo para proximos trabalhos seria bastante proveitoso estudar também
como 0s mecanismos de gestdo do Pdo de AcUcar seriam aplicaveis em pequenos negdcios, 0
que provocaria um choque devido a limitagcbes orcamentérias, mas poderia reportar como
mecanismos manuais de processamento e movimentacdo de pedidos poderiam gerar
resultados proveitosos, e o qudo favoraveis seriam além da clara reducdo de custos em

tecnologia.
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