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RESUMO

O desenvolvimento da logistica brasileira tem aberto novas oportunidades no
mercado brasileiro. Uma destas oportunidades é a administragéo de depdsitos que
tem levado inUmeras instituicbes de ensino a tratar deste tema com mais profundi-
dade.

A Administracdo de Depdsitos ganhou tal importancia no cenario nacional
pois muito do custo das opera¢les logisticas se encontram no depésito. O cresci-
mento desta area e a busca por mais agilidade e confiabilidade de dados acabou por
gerar novas demandas no mercado: os softwares de gerenciamento de depdsito.

Neste trabalho é possivel identificar os conceitos tedricos da administragéo
de depdsito bem como as definigbes necessarias de processo para a implantagéo de
um software de gerenciamento de depdsito. Para validar estes conceitos ainda é

exposto o case Embraco onde se verifica a aplicagdo dos mesmos.



INTRODUGAO

*O suporte computadorizado da organizagdo e administragéo de depdsitos
tornou-se imprescindivel para o processamento oportuno e efetivo das necessidades
logisticas dentro de uma sociedade” (SAP Library, 2003).

A frase acima enfatiza muito bem o grau de desenvolvimento tecnolégico
que as estruturas de armazenagem estao neoeséitando atualmente. Imagine um o-
perador Logistico tendo que controlar mais de 100 mil itens de estoque sem um su-
porte computadorizado, ou das duas umas, ou as mercadorias ndo sdo armazena-
das corretamente, ou ndo s3o despachadas corretamente.

Levando em consideragéo esta grande necessidade este trabalho tem como
objetivo mostrar os pontos importantes na implantagdo de um sistema computadori-
zado que suporte a administragdo de depdsitos focando 0s processos ihternos que o
mesmo deve suportar. Cabe salientar que este é o foco deste projeto. Ndo aborda-
remos aqui assuntos como a definicdo de um soffware ou por exemplo qual a melhor
metodologia de implementagéo.

Para a implantagdo de um bom sistema de deposito, primeiramente é ne-
cessario identificar as necessidades da empresa, e em qual modalidade a mesma se
encaixa. Uma vez definido isto se pode passar para o processo de definigdo da es-
trutura do depésito e dos processos que a mesma deve suportar. Também séo rele-

vantes a mao de obra, o treinamento e comprometimento do pessoal.



Para enfatizar toda a parte tedrica apresentada neste trabalho, sera apre-
sentado também o estudo de um case real de implementacgdo de Sistemas de Admi-
nistragdo de Depdsito. Neste estudo sera possivel ver claramente quéo importante

s80 0s enunciados tratados neste trabalho.



1 CAPITULO 1: GERENCIAMENTO DE DEPOSITOS
1.1 FUNDAMENTACAO

*Q profissional de Logistica freqiientemente envolve-se com atividades que su-
plementam as atividades de movimentacéo e de estocagem primdrias da empresa. A esto-
cagem e 0 manuseio de materiais s&o tais atividades. Podem ser muito importantes pois a-
fetam o tempo de processamento dos pedidos do cliente no canal de distribuicéo ou de dis-
ponibilizagéo dos suprimentos no canal de suprimentos. S&o absorvedores de custos e dig-
nas de gerenciamento cuidadoso.” (Ballou, Ronald H, 1999, p. 344).

A colocagdo do autor reflete uma necessidade para a qual somente agora
muitas empresas brasileiras estdo despertando, isto &, na grande maioria das orga-
nizagbes, ainda hoje a administracdo de depdsito é apenas uma das atribuigbes do
departamento de Administracdo de Materiais. Contudo nos Ultimos anos, vérias
companhias comegaram a identificar e conhecer melhor seus custos na cadeia logis-
tica, isto em grande parte devido ao avango da tecnologia da informagao que permi-
tiu as organiza¢des receberem informacdes exatas e em tempo real. Este novo pa-
norama acabou por auxiliar os administradores a detectar que muito do seu custo
logistico estava num local chamado “Depdsito”. “Estima-se que estas atividades po-
dem absorver 26% dos ddlares de logistica de uma empresa” (Ballou, Ronald H,
1999, p. 200).

“Como armazenar é uma forma complexa e amplamente usada, o enfoque

principal estd no projeto do armazém e na sua operagéo.” (Ballou, Ronald H, 1999,
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p. 344), assim a busca de redug@o de custos e maior eficiéncia na cadeia logistica
levou as empresas a repensarem suas estruturas de armazenagem, chegando aos
modernos conceitos de centro de distribuicdo que estdo sendo construidos em todo
0 pais.

Nao obstante a redugcéo dos custos, uma boa estrutura de depésito “provoca
diminui¢do dos acidentes de trabalho, redugdo no desgaste dos equipamentos de
movimentagdo e menor nimero de.problemas de administragdo” (Dias, Marco Auré-
lio P., 1993, p. 135).

A evolugdo dos complexos de armazenagem acabou por gerar uma nova
necessidade: Um sistema de administragdo de depésitos que permitisse agilidade,
flexibilidade e informagdes confiaveis no momento exato. Assim “0 suporte computa-
dorizado da organizagéo e administragdo de depdsitos tornou-se imprescindivel para
o processamento oportuno e efetivo das necessidades logisticas dentro de uma so-

ciedade” (SAP Library, 2003).

“Até meados da década de 70 —~ do século passado ~ 0s sistemas informatizados
de controle de estoque somente possuiam a habilidade de controlar as transagbes de en-
trada e saida em estoque e a respectiva baixa de tais movimentagdes contra pedidos de
fornecedores e clientes. Eram softwares desenvolvidos para substituir os sistemas manuais
de fichas de controle de estoque, entre os quais o famoso Kardex.

“Surgiram entdo os sistemas de controle de enderegamento, que passaram a a-
gregar a preocupacédo com a localizagéo do material em um “endere¢o” do depésito. Esta
evolugdo propiciou o uso mais intensivo do conceito de armazenagem dinamica ou aleato-
ria, onde as mercadorias deixaram de ter locais fixos de armazenagem e passaram a ser
estocadas em qualquer local do depdsito, ja que estes locais passavam a ter uma identifica-
¢éo, devidamente cadastrada e controlada pelo computador. Passamos a ter a possibilida-
de de aumentar a densidade de estocagem nos depdsitos, pois ndo mais éramos cbrigados
a reservar espagos para o estoque maximo de cada item e sim trabalharmos com volumes
baseados no estoque médio dos itens.

“Entre outras vantagens, os sistemas de enderegamento permitiram que o trabalho
de estocar e retirar mercadorias dos estoques pudesse ser feito por qualquer operador de
almoxarifados, ndo mais sendo necessario que tal operador tivesse conhecimento do mate-
rial para saber onde ele estava armazenado.

‘Daquela época para c4, tais sistemas de enderegamento evoluiram de maneira
significativa e hoje constituem o aplicativo que chamamos de WMS - sigla que representa
as palavras Warehouse Management System, ou Sistema de Gerenciamento de Depésitos.”
(Sucupira, 2002, p. 1)
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Assim os WMS - Warehouse Management System —, como s&0 conhecidos
os sistemas de gerenciamento de depdsitos, otimizam todas as atividades operacio-
nais e administrativas do processo de armazenagem: recebimento, inspe¢éo, ende-
recamento, estocagem, separagéo, embalagem, carregamento, expedi¢do, emissdo
de documentos e inventario, entre outras fungdes.

No mercado atualmente temos duas caracteristicas referentes aos soffwares
de sistema de gerenciamento de dépésito:

= Dedicado éxclusivamente ao gerenciamento de depésito;

= Sistemas ERP - Enterprise Resources Planning - que através de um

médulo contemplam o gerenciamento de depésitos.

Quando a empresa opta pelo primeiro caso, ha um certo ganho pois o produ-
to adquirido é um software especialista e dedicado Unica e exclusivamente para o
gerenciamento do depésito. Por outro lado a empresa perde em agilidade das infor-
magdes, na confiabilidade das mesmas em relagdo ao seu soffware gerencial € o
mais importante, para tentar sanar estas falhas, gasta em inimeras interfaces entre
o software brincipal e o0 de gerenciamento de depdsitos.

Ja a segunda op¢éo, onde a empresa utiliza recursos do seu proprio ERP,
tem inGmeras vantagens, claro, isto depende muito do sistema ERP que a empresa
adquiriu. “Um sistema ERP (Enterprise Resources Planning) tem a pretenséo de
suportar todas as necessidades de informagdo para a tomada de decisdo gerencial
de um empreendimento como um todo”. (Correa; Gianesi; Caon, 1997, p. 392).

Seguindo este conceito as informég:c”:es referentes aos processos de geren-
ciamento de depdsitos também estéo suportadas pelos principais ERP’s existentes

no mercado.



12

As principais vantagens s&o a total integracdo das funcionalidades do siste-
ma de administragdo de depdsito com os demais médulos do sistema como: vendas
e distribuigdo, contabilidade, administragdo de materiais, planejamento e produgéo e
qualidade. Dependendo do software ERP ha ainda o ganho de as informagdes esta-
rem disponiveis em tempo real e poderem ser acessadas de qualquer local do mun-
do. A desvantagem deste caso é a disponibilidade do sistema e a capacidade da
maquina. |

‘O Sistema de Administragdo de Depésitos deve sempre assegurar tempos de
resposta reduzidos, principalmente nos depésitos com alta rotatividade. Um requisito adicio-
nal é a disponibilidade do SAD (Sistema de Administragdo de Depdsitos) 24 horas por dia —
independentemente da disponibilidade dos outros sistemas. Essa disponibilidade de 24 ho-
ras deve ser associada a um baixo risco de tempo de parada, para que seja possivel ao
SAD executar todos os processos de logistica, normalmente com grande nivel de integra-
¢&0” (Sap Library, 2003)

No inicio muitas empresas optaram por um software especialista, até porque
as versdes mais antigas dos ERP’s n&o dispunham de tantas funcionalidades como
as atuais. Contudo nos ultimos anos percebe-se a inversdo deste caminho, sendo
que muitas empresas, tais como a Embraco S.A., estdo substituindo seu antigo sis-

tema de gerenciamento de depdsito pelo do seu sistema ERP.
1.2 ADMINISTRAGAO DE DEPQOSITO - DEFINICAO

Tendo em vista que em muitas organiza¢des a Administragdo de Materiais
engloba o Gerenciamento de Depdsitos a grande maioria das pessoas tem dado
pouca importancia as fungdes executadas em um depoésito, considerando sempre
que as principais oportunidades para a empresa estdo no dimensionamento dos es-
toques e no processo de compras. Entretanto, algumas empresas percebendo que

grande parcela do seu custo logistico tinha como principal responsavel o armazém
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onde estocavam seus produtos, passou a analisar e dedicar mais tempo de seus
funcionarios a esta questéo.

Desta maneira, como explica Ballou (1999, p. 203) pode-se distinguir duas
fungbes especificas do sistema de estocagem: “manutengcdo de estoque (estoca-
gem) e manuseio de materiais”. Isto é a administragdo de depésito é responsavel por
todas as fungbes de armazenagem de um produto num espago de tempo e pelos
fluxos internos dentro de um depésifo.

*O manuseio de materiais refere-se aquelas atividades de carregamento e
descarragemento, movimentagdo do produto para e de varios lugares dentro do ar-
mazém e separagéo do pedido. A estocagem é simplesmente o acimulo de estoque
por um periodo de tempo”. (Ballou, 1999, p. 203).

Assim podemos definir a Administragdo de depédsitos como responsavel por:
“Definir e administrar estruturas de depdsito complexas; otimizar o fluxo de materiais
pela utilizagdo de técnicas avangadas de entrada em depdsito e técnicas de picking,
processar entradas e saidas de mercadorias e transferéncias de estoque de forma

rapida e facil;” (Sap Library , 2003)
1.3 A IMPORTANCIA DO GERENCIAMENTO DE DEPOSITOS

Até agora falamos muito da importancia do gerenciamento de depésitos na
cadeia logistica com relagdo ao custo das operagdes relacionadas, todavig existem
outros fatorgs de relevante importéncia onde é dificil mensurar o ganho ou perda.

Por exemplo, como dimensionar o custo por atraso no tempo de entrega pois
o Centro de Distribuigdo da empresa ndo conseguiu encontrar o produto no arma-

zém em tempo habil para o carregamento? Isto parece brincadeira, mas infelizmente
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acontece muito nas empresas brasileiras, em especial quando se trata de entregas
urgentes acertadas pelo Departamento de Vendas. Ou pior, @ administradora de
vendas coloca um novo pedido para entrega imediata de um produto para o qual hé
estoque, pelo menos no seu software gerencial. Todavia fisicamente o produto néo
existe, ou por uma falha de inventario, ou por um produto que acabou retornando
para a producgédo para re-trabalho ou foi bloqueado pela qualidade. Isto muitas vezes
ocorre quando a empresa ndo tem nenhum sistema para controle dos estoques, ou

ainda tem um sistema especifico para o controle do estoque e um sistema gerencial

para as outras fun¢des.

A “Administragdo de depositos (WM) [Warehouse Management - Administracdo
de Depésito] oferece a capacidade de administrar as quantidades em estoque em cada po-
sicdo individual no depdsito em instalagbes de armazenamento altamente complexas. Isso
significa que, com a Administragcdo de depésitos (WM), é possivel otimizar a utilizagcdo das
posi¢cdes no deposito, misturar paletes pertencentes a diversos proprietarios distribuidos a-
leatoriamente nos depdsitos e saber exatamente, todo o tempo, onde um determinado ma-
terial esta localizado no complexo de depésito”, (SAP Library, 2003)

Assim a administragéo de depdsito ganha papel fundamental pois suas ca-
racteristicas permitem a empresa a aumentar a acuracidade de seu estoque, melho-
rar seus processos de entrega tanto para os clientes quanto para o suprime'nto inter-
no (produgéo), evitando problemas como os citados acima e, ainda otimizando a &-

rea de estocagem.
1.4 MODALIDADES BRASILEIRAS DE ARMAZENS

Este topico esta incluso no trabalho pois muito da definigéo da implementa-
¢do de software de gerenciamento de depdsito esta ligada a necessidade fiscal da
empresa que o esta adquirindo. No caso de soffwares especialistas, dedicados ex-

clusivamente ao gerenciamento do depédsito, toda a parte legal de transito externo
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de mercadorias ndo esta contemplada. Isto € um fator complicador dependendo do
ramo de atividade da empresa.

No Brasil, devido a Legislagéo fiscal séo permitidas algumas modalidades de
armazenagem a saber:;_empr‘esas gue sdo donas do seu proprio Centro de Distribui-
¢&0 e operam o0 mesmo. Empresas que alugam espagos de um operador logistico,
tendo uma filial prépria dentro do Armazém do Operador, contudo delegando a ope-
racdo a terceiros. Por Ultimo temos os Depésitos fechados onde encontramos os
Armazéns Gerais.

A grande diferencga entre estas trés modalidades é o tramite fiscal, que no ul-
timo caso é bastante complicado. Os armazéns gerais sao obrigados a registrar fis-
calmente o recebimento, bem como a saida da mercadoria de seus clientes. E neste
ponto se encontrar a grande dificuldade dos operadores logisticos. Normalmente os
softwares de gestdo adquiridos por estas empresas nao esta preparados para supor-
tar a administragéo de depdsito. O suporte da administragéo de depésitos neste ca-
SO se encontra em um software especialista ou até mesmo em planithas do aplicativo
Microsoft Excel. Isto ocasiona um re-trabalho para o responsavel pelo depésito, pois
para ter o controle dos estoques em seu poder tem que manter atualizado dois ban-
cos de dados. Aqui muito freqlientemente se utilizam interfaces entre os dois siste-
mas, todavia com um custo alto e baixo beneficio.

Em virtude destas dificuldades é que empresas como a América Latina Lo-
gistica buscaram uma solugéo integrada para o gerenciamento de seus centros de
Distribuigdo, proporcionando aos seus clientes, seguranga e confiabilidade. (Men-
des, 2004, p. 3).

Este topico mostra que muitas vezes a implementagéo de um software para

gestédo do armazém pode envolver muito mais que as simples fungdes do depdsito,
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por isto a andlise dos processos de forma integrada e ndo especifica € muito impor-

fanie.



2 CAPITULO 2: PREPARAGAO PARA IMPLEMENTACAO DE UM WMS - SISTE-

MA DE ADMINISTRACAO DE DEPOSITO

2.1 OBJETIVOS DE UM SISTEMA DE GERENCIAMENTO DE DEPOSITO

Conforme explica Sucupira (2002, p.2), um Sistema de gerenciamento de
depésito tem os seguintes objetivos basicos: “aumentar a precisdo das informacgdes
de estoque, aumentar a velocidade e qualidade das opera¢des do centro de distribu-

icdo e aumentar a produtividade do pessoal e dos equipamentos do depésito.”

2.2 IMPLANTACAO WMS - FUNDAMENTAGAO

O grande problema das implementagcbes de soffware em geral encontra-se
num aspecto simples: as pessoas créem que apds a implementagéo todos os seus
problemas estardo resolvidos. Isto raramente acontece, porque em grande parte os
usuarios esperam que o software resolva problemas sobre o qual 0 mesmo néo tem
nenhuma influéncia.

Por exemplo, uma empresa espera obter cem por cento de acuracidade de
seus estoques apds a implementa¢do de uma solugdo computadorizada para o ge-

renciamento dos mesmos, contudo em nenhum momento procurou mudar a cultura
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de seus funcionarios quanto ao registro correto das informagdes. Isto €, em nenhum
momento foi passado a pessoa que mais importante do que ter determinado produto

em estoque é ter a informagdo de onde esta e em que condigdes se encontra este

produto.

“Ha pelo menos trés etapas a vencer para que um determinado ‘pacote’ de
fato auxilie a empresa a desempenhar melhor no mercado: analise de adequacao,
implantagéo e atividades de uso e manutengéo.” (Correa; Gianesi; Caon, 1997, p.
393) Somado a colocagdo dos autores, ainda, cifa—se um outro ponto de fundamen-
tal importancia, a empresa esta suficientemente organizada e estruturada para pas-
sar e suportar as etapas em questao?

Estes pontos sdo fundamentais para a implantagdo de qualquer software,
contudo, na implantacdo de um software de administragdo de depdsito verifica-se
que muitas pessoas tém davidas de como estruturar seus processos dentro do sis-
tema, ou melhor, dizendo, qual a definicdo que melhor representa 0 processo da
empresa.

Por isso a implementacio de um soffware de administracdo de depésito de-
ve comegar sempre pela definicdo da estrutura do depoésito. Somente apés a defini-
¢80 da estrutura do deposito € possivel verificar como s&o executados 0s processos

e, 0 mais importante se esta estrutura atende a estes processos.
2.3 ESTRUTURA DO DEPOSITO

Como no Brasil a grande maioria das empresas cresceram muito mais pela
grande demanda do mercado do que especificamente devido a um planejamento

estratégico efetivo e bem desenhado, ocorreu que muitas delas ndo deram o devido
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valor as estruturas de armazéns que estavam montando. Agora o que se percebe é
que estes depdsitos ndo atendem integralmente as necessidades das mesmas, 0
que tem ocasionado grandes transtornos.

A definicdo de uma estrutura de Depdsito € de suma importancia para os
processos que a mesma deve suportar. Para termos informacdes claras e precisas a
estrutura do depdsito no sistema deve representar claramente a estrutura fisica do
armazém. A

De acordo com definigdes da SAP AG’ (SAP Library, 2003) uma boa defini-
¢40 deve contemplar as seguintes caracteristicas.

a) sistema de depdsito;

b) tipos de depdsito;

C) areas de armazenagem,

d) tipos de posi¢édo no depdsito;

e) posi¢des no depdsito.

2.3.1 Sistema de depésito

“O sistema de depdsito abrange os aspectos fisicos e organizacionais de um
complexo de depdsito como um conceito Unico” (SAP Library, 2003) Isto é, “o siste-
ma de deposito € uma unidade organizacional da logistica que estrutura a empresa
sob o ponto de viéta da administragéo de depdsito” (SAP Library, 2003)

Em um sistema de depdsito encontramos os tipos de depdsito, as areas de
armazenagem, os tipos de posi¢des e as posi¢cdes de depdsito. O fator decisivo pa-

ra a definicdo de um sistema de dep6sito normalmente € a localizagéo fisica. Assim

! SAP AG: empresa multinacional de software de gestéo empresarial
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um sistema de depodsito, pode representar uma planta, um deposito dentro da planta

ou Centro de Distribuigao.

Muitas vezes a empresa ndo tem claramente definido o seu sistema de de-
pésito, contudo no momento em que se comega a pensar logicamente, € muito facil

identificar o sistema de depdsito.

2.3.2 Tipos de depdsito

“Um sistema de depdsito divide-se em um grande numero de tipos de depéd-
sito. Um tipo de depdsito define-se através das propriedades espaciais ou organiza-

cionais.” (SAP Library, 2003)

Existem tipos de depdsito areas que sdo comuns a quase todos os sistemas
de depdsitos, como por exemplo: area de entrada de mercadorias, area de saida de
mercadorias, area de suprimento da produgao, etc... Estas areas séo definidas ex-
clusivamente pelas caracteristicas organizacionais que possuem. Isto é n3o sio
propriamente areas de estocagem, mas sim areas de passagem e necessarias a um

sistema de depésito. Estes tipos de depédsito também devem estar definidos na es-

trutura organizacional.

Ainda temos os tipos de depdsitos os quais chamamos de “tipos de depdsito
de armazenagem”. Os quais s&o definidos pelas suas caracteristicas espaciais e
organizacionais. Muito comumente se define o tipo de depésito pelas suas caracte-
risticas de estocagem. Os tipos de depésito de armazenagem mais usados s3o:

gavetas, prateleiras, porta paletes e blocos.

De acordo com as caracteristicas do produto a empresa acaba optando por

um tipo de estocagem, o que acaba por definir os seus tipos de depdsito de armaze-
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nagem. Assim podemos dizer que tipos de depésito sdo locais especificos de arma-

zenagem com caracteristicas especificas.

Uma boa definicdo dos tipos de depésito contribui e muito para que o admi-
nistrador do depésito possa tomar decisdes precisas a respeito do que pode rece-

ber, do que pode e consegue estocar, e principalmente aonde pode estocar.

2.3.3 Areas de Armazenagem

“Uma zona de armazenagem é uma unidade organizacional dentro de um ti-

po de depésito que agrupa posi¢des no depdsito com caracteristicas comuns para

fins de armazenagem.” (SAP Library, 2003)

Isto € uma area de armazenagem € uma subdivisdo do tipo de depdsito com
caracteristicas intrinsecas. Por exemplo: areas de alta e baixa rotatividade. Ou por
exemplo em tipo de depésito de prateleiras, as posi¢cdes de depdsito mais altas po-
dem estar associadas a uma area de armazenagem de produtos leves, enquanto

que as mais baixas podem estar direcionadas a produtos mais pesados.

No caso do SAP, as areas de armazenagem sdo muito utilizadas nas estra-
tégias de entrada e saida de um produto. Através delas o sistema determina auto-

maticamente com as caracteristicas do produto a melhor posi¢cdo para armazena-

mento.

2.3.4 Tipos de posi¢céo no depésito

Os tipos de posicéo indicam caracteristicas especificas de determinado con-
junto de posicbes. Por exemplo capacidade, tipos de unidades de movimentagdo

(paletes, caixas, gaiolas, rolos, etc..) que podem ser armazenadas, etc.
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A definicdo dos tipos de posi¢cao garante maior seguranca no processo de
estocagem, pois evita armazenamento de mercadorias em locais indevidos, além de
auxiliar o administrador do depoésito na tomada das decisdes. Isto porque o tipo da

posicao é que determina a sua capacidade de estocagem.

2.3.5 Posigao de depésito

Posicao fisica onde o material € armazenado. E o endereco Unico de deter-
minado local no depdsito. Uma posigcdo de depdsito esta atribuida a um tipo de posi-
¢d0, a uma zona de armazenagem, a um tipo de depdsito e a um sistema de depési-
to. Estas atribuicdes sdo importantes, imagine uma empresa com dois centros de
distribuicdo, cada qual gerenciado por uma pessoa diferente. Sem as atribuicdes
nao seria possivel ter a mesma posigdo de depdsito em ambos os CD’s.

As posigdes de depdsito sdo o ultimo nivel da estrutura do depésito.

2.4 DEFINIDO OS PROCESSOS

A definigdo dos processos é o segundo ponto critico para podermos ter o to-
tal controle do que acontece dentro de nosso centro de distribuigdo. A definicdo dos
processos depende exclusivamente do tipo de empresa detentora do Armazem.

Muito provavelmente os processos definidos para uma Empresa que produz
e armazena seus produtos em seu préprio centro de distribuicdo sera totalmente di-
ferente dos processos a serem definidos para Operadores Logisticos que armaze-
nam produtos de terceiros em seu Armazém.

Outro ponto importante na definicdo dos processos € a integragdo com as

demais areas da empresa. Neste ponto os softwares de gestéo integrada tém uma
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vantagem sobre os softwares especialistas. Por exemplo, uma empresa que tenha
rastreabilidade, precisa obrigatoriamente garantir que seus processos de deposito
contemplem tal funcionalidade.

Cabe salientar que a defini¢do clara dos processos pode levar a uma altera-

¢a0 na estrutura do armazém, resultando em ganhos para empresa.
2.5 PESSOAL - MAO DE OBRA QUALIFICADA

A questdo de pessoal, com relagdo a mao de obra qualificada, é algo preo-
cupante para empresas com Depositos de alta complexidade. No Brasil, infelizmen-
te, as pessoas que trabalham nesta area normalmente sdo mal pagas e muito mal
preparadas. Isto € um fator critico do sucesso das operagdes realizadas no Deposi-
to. Normalmente as operacOes apresentam problemas e, as vezes chegam a ser
deficitarias, pois as pessoas ndo estio preparadas, por exemplo, para trabalharem
com um soffware que as possa ajudar no seu dia-a-dia.

Claro que um WMS - Warehouse Management System deve permitir que as
operagdes de depdsito sejam realizadas por operarios de depdsito que, talvez nunca
tenham utilizado um computador. Todavia € importante que estas pessoas sejam
qualificadas para a utilizagdo de coletores de radio frequéncia e, que pelo menos

saibam o porque e para que estdo realizando determinada tarefa.
2.6 TREINAMENTO

Por ser uma area de menor importancia para algumas empresas, O

treinamento das pessoas para execugdo dos processos normalmente é deixado em
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segundo plano, ou as vezes chega a ser inexistente. Cabe salientar que o Treina-
mento e adequagao dés pessoas a cultura da empresa e processos aplicados € algo
importante para garantia da qualidade dos servigos prestados bem como da motiva-
¢&o de pessoal.

No caso da implementagédo de um sistema de administragao de depdsito sao
fundamentais o treinamento e integragdo das pessoas com as novas tecnologias
que estdo sendo adotadas, tais como uso de coletores de radio freqliiéncia. Este
treinamento basico permitira que as operagdes poésam ser realizadas com rapidez e
eficiéncia.

Contudo além do treinamento operacional, € necessario treinar pessoas
chaves no conceito do negdécio e em especial nas funcionalidades que o sistema
oferece. Somente assim o administrador do depdsito podera extrair dados para ana-

lises que possibilitem o aprimoramento dos processos.



3 CAPITULO 3: CASE EMBRACO

3.1 INTRODUGAO

O case da Embraco engloba a implementagao do suporte computadorizado
do Sistema de Administracdo de Dep6sito (WMS) do SAP R/3, em substituicdo ao
sistema utilizado atualmente (AUTITEC). A definicdo pela substituicdo deveu-se a
grande vantagem da total integracdo deste moduio com as demais funcionalidades
de Administragdo de Materiais, Planejamento e Produgdo e Vendas e Distribuicdo.

A complexidade da implementagao foi muita grande pois devido a necessi-
dade da total integracdo com as outras funcionalidades do SAP R/3, as operagdes
desenvolvidas no depdsito contemplavam muito mais do que as necessidades co-
muns de um software de Administragéo de Depésitos. Esta necessidade foi sem du-
vida um dos fatores criticos que levaram a Embraco a optar pelo WMS do seu siste-
ma ERP.

Para a implementagéo foi utilizada a reconhecida metodologia desenvolvi-
da pela SAP denominada ASAP. Neste documento abordaremos a fase 2, onde sdo
levantados os processos atuais da empresa, identificadas as necessidades e defini-
dos os processos futuros. Além da definigdo da Estrutura do Depésito abordaremos

também a analise de cada processo independentemente.
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3.2 DEFINIGAO DA ESTRUTURA

A Definicdo da Estrutura Organizacional no depésito é ponto de partida para
uma implementacdo bem sucedida. Através da Estrutura Organizacional adotada
sera possivel realizar as movimentagdes dos itens estocaveis, definir onde e como
cada item deve ser armazenado e, se serdo utilizadas estratégias de entrada e saida
de mercadorias para otimizacdo das operagdes internas. A estrutura organizacional
do depésito deve refletir basicamente a sua estrufura fisica. Por isso a defini¢gdo cor-
reta da estrutura de depdsito refletira basicamente o quanto o depdsito € organizado

e flexivel para o atendimento das necessidades da empresa.

3.2.1 Situagao Atual

O complexo do Depésito controlado atualmente pela DIFIPRO (Distribuicgo
Fisica de Produtos) é composto de um Sistema de Dep6sito, onde séo controlados
especificamente produtos acabados (compressores). Os demais materiais s&o con-
trolados apenas na Administracao de Materiais.

Atualmente os estoques controlados no Sistema AUTITEC s&o representa-

dos no SAP pelos depésitos relacionados no quadro abaixo:

Centro depésito descricdo do depdsito
EM10 DC04 Doca04 (BLO1)

EM10 DC12 Doca12 (BL15)

EM10 FAB1 PA Fabrica-livre

EM10 FABB PA Fabrica-bloqueado
EM10 FABC Aspera/China

EM10 G1 Clientes G1
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Centro depésito descri¢do do depdsito
EM10 G2/3 Clientes G2 e G3

EM10 G4 Clientes G4

EM10 LAB Amostras/Laboratorio
EM10 MPPR M.P. em Processo

EM10 NSF Nossa Senhora de Fatima
EM10 PROD Deposito de Produgédo
EM10 Vi Vendas Internas

Quadro 1. Estrutura de depésitos — centro EM10 )
Fonte: Trabalho de definicao de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.

No Sistema atual néo ha uma defini¢ao clara da estrutura do depdsito. O sis-
tema apresenta apenas as posigOes de deposito com suas respectivas caracteristi-
cas. Entretanto, fisicamente é possivel identificar areas especificas de estocagem:

=>» area de blocos;

= area de porta paletes;

<> area de abastecimento das linhas de montagem e embalagem;

= area de apontamento da producao;

=» area de expedicao;

> 4rea de manuseio.

Cabe salientar que nao foram identificadas areas para armazenagem de ma-

teriais de alta e baixa rotatividade.

3.2.2 Situagao futura

A situagao futura passa especificamente por adequar a estrutura atual exis-
tente e definida no Sistema AUTITEC, levando em consideragdo as caracteristicas

fisicas encontradas no depésito, para o Sistema SAP R/3. Para uma definiggo mais
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precisa da estrutura também serdo considerados os processos internos realizados.
Desta maneira é necessario a definicdo dos seguintes objetos que caracterizam o
complexo do depdsito.

= depodsitos em administracdo de materiais;

= sistema de dep0sito;

=> tipos de depdsito fisicos e de interface;

=» areas de armazenagem; t

<> tipos de posi¢ao;

= posicdes;

= capacidade.

3.2.2.1 Centros (planta ou centro de distribuicao)
A Estrutura Organizacional comeg¢a com a definicdo dos centros envolvidos
no processo. A implementacdo do Sistema de Administracdo de Depdsitos (WM)

sera realizada no centro abaixo indicado. O quadro abaixo mostra a estrutura ao ni-

vel de centro.
Centro Descrigao
EM10 Embraco Joinville

Quadro 2. Definigdo de centro
Fonte: Trabalho de definicdo de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari informatica S.A.

As definigbes organizacionais do Centro (planta) EM40 — Embraco Itaiopolis
néo sofrera nenhuma alterag@o, ja que o projeto tem como definicdo a implementa-

¢a0 do Sistema de Administragao de Depésitos na DIFIPRO.
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3.2.2.2 Depositos:
Atualmente a empresa trabalha com varios depésitos no SAP R/3. Para im-
plementacdo do WM, a area da DIFIPRO estara relacionada a um Unico depésito em

IM (Administracdo de Estoques):

VIWM (Vendas Internas-WM): Novo depdsito que sera criado com controle de Ad-
ministracdo de Depésito onde serdo armazenados os seguintes materiais:

=» compressores; |

= unidades condensadoras;

=» unidades seladoras;

= componentes elétricos e eletrénicos;

=» compressores aspera;

= compressores bristol;

=» outros componentes vendidos.

VI (Vendas Internas): Dep6sito utilizado atualmente sem controle de Administragao
de Depdsitos (WM) que passara a receber somente os materiais abaixo relaciona-
dos:

=» outros componentes ndo vendidos;

=» amostras e protétipos.

Desta maneira para os processos da DIFIPRO a Estrutura de Depodsitos
passa a ter a seguinte configuracao:
Outros Depésitos sem WM — Docas que receberdo os seguintes materiais:

= Acessoérios de montagem;



=» Embalagens.
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Centro depésito Descricao depésito futuro
EM10 DCo04 Doca04 (BLO1) DC04

EM10 DC12 Doca12 (BL15) DC12

EM10 FAB1 PA Fabrica-livre VIWM-V.Internas-WM
EM10 FABB PA Fabrica-bloqueado VIWM-V Internas-WM
EM10 FABC Componentes Aspera/China | FABC

EM10 G1 Clientes G1 VIWM-V.Internas-WM
EM10 G2/3 Clientes G2 e G3 VIWM-V Internas-WM
EM10 G4 Clientes G4 VIWM-V.Internas-WM
EM10 LAB Amostras/Laboratério VIWM-V.Internas-WM
EM10 MPPR MP. Em Processo MPPR

EM10 NSF N.Senhora de Fatima NSF

EM10 PROD Deposito de Produgdo PROD

EM10 Vi Vendas Internas Vi

Quadro 3. Definigdo dos depdsitos — situagdo proposta
Fonte: Trabalho de defini¢do de processos — projetoc CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.

3.2.2.3 Sistema de Depdsito:

Verificou-se a necessidade da criagdo de um sistema de depdsito demons-

trado pelo quadro abaixo.

Centro depésito
EM10 VIWM

Quadro 4. Defi.nigao do Sistema de Depésito
Fonte: Trabalho de Definigdo de Processos —~ Projeto CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.

sistema de depdsito

EM1 — Sistema de Depdsito Embraco

3.2.2.4 Areas de Armazenagem:
Atualmente a empresa nao trabalha com o conceito de area de armazena-
gem. A principio sera criada uma Gnica érea de armazenagem denominada: Area

Geral. A necessidade da criagdo de mais de uma area de armazenagem nao sera
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necessario pois foi definido que n&o haverdo estratégias de entrada no deposito. O

quadro abaixo demonstra as areas de armazenagem a serem criadas.

CENTRO | DEP. SIST.DEP. | AREA DE ARMAZENAGEM
EM10 VIWM EM1 001- AREA GERAL.

Quadro 5. Definigdo da area de armazenagem
Fonte: Trabalho de defini¢do de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari informatica S.A.

3.2.2.5 Tipos de Depésitos Fisicos e de Interface:
Atualmente a empresa néo trabalha com o conceito de tipo de depésito, os
materiais s&0 armazenados diretamente em posi¢des de depésito. O tipo de depdsi-

to tem as caracteristicas seguintes:

= um tipo de depdsito ndo tem enderego, mas uma denominagéo breve que o
especifica, por exemplo: depésito de box;

=» é possivel gravar dados de material especificos do tipo de depésito;

> dentro de um tipo de depdsito é efetuado um inventario com base nas posi-
¢des no deposito.
Assim de acordo com as caracteristicas das posigdes utilizadas hoje na DI-

FIPRO e sua localizagéo diagnosticamos os seguintes tipos de depositos fisicos de-

monstrados no quadro abaixo.

CENTRO | DEP. SIST.DEP. | AREA ARM. | TIPO DE DEPOSITO

EM10 VIWM | EM1 001 BO1 — Dep. de Box 0001

EM10 VIWM | EM1 001 B02 — Dep. de Box 0002
EM10 VIWM EM1 001 B03 — Dep. de Box de Picados
EM10 VIWM EM1 001 PP1 — Dep. Porta Paletes 001
EM10 VIWM EM1 001 PP2 — Dep. Porta Paletes 002

Quadro 6. Definigao dos tipos de depésitos fisicos
Fonte: Trabalho de defini¢do de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.
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Observacdes a respeito dos tipos de depositos:

= B01 — Deposito de Box 0001 (Depésito atual de Box existente hoje na DIFI-
PRO. Este tipo de depdsito englobaria também a area onde estdo armazena-
das as unidades condensadoras/seladas, bastaria apenas definir se havera
uma posigdo sé nesta area ou se serdo demarcadas as posigoes);

= B02 — Depdsito de Box 0002 (Depdsito temporario de estruturas que esta
sendo construido nas proximidades da DIFIPRO);

< B03 - Deposno Box de Picados (Paletes plcados oriundos da produgao da fa-
brica atual posi¢éo rua);

= PP1 - Deposito de Porta Paletes 0001 (de compressores);

=» PP2 - Depdsito de Porta Paletes 0002 (de materiais elétrico/eletronicos).

Assim de acordo com as caracteristicas das posi¢des utilizadas hoje na DI-

FIPRO e sua localizago foram identificados os seguintes tipos de depésitos de in-

terface:
CENTRO | DEP. SIST. | AREA TIPO DE DEPOSITO
DEP. | ARM.
EM10 VIWM | EM1 | 001 EB1 — Abast. Producéo EB1
EM10 VIWM | EM1 | 001 EB2 — Abast. Produgéo EB2
EM10 VIWM |EM1 | 001 MP1 — Abast. Produgdo MP1
EM10 VIWM | EM1 | 001 MTO — Abast. Produgdo MTO
EM10 VIWM | EM1 | 001 MT1 — Abast. Produgéo MT1
EM10 VIWM | EM1 | 001 MT2 — Abast. Produgdo MT2
EM10 VIWM | EM1 | 001 MT3 — Abast. Produgdo MT3
EM10 ViIwWM | EM1 | 001 901 - Area de Produgao - Fabrica
EM10 VIWM | EM1 | 001 902 — Area de Entradas Externas
EM10 VIWM |EM1 |001 |903 - Area de Estoque da Preparagéo
EM10 VIWM | EM1 | 001 904 — Area Devolugdes de Clientes
EM10 VIWM | EM1 | 001 906 — Area Manipulacdo de Paletes
EM10 VIWM | EM1 | 001 911 — Area Saida para Centro de Custo
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SIST. | AREA B}
CENTRO | DEP. TIPO DE DEPOSITO
DEP. | ARM.

EM10 VIWM | EM1 | 001 916 — Area de Expedicao

EM10 VIWM | EM1 | 001 918 — Area Saida de Transf. Entre Centros
EM10 VIWM | EM1 | 001 920 — AreaEntrada de Transf. Entre Centros
EM10 VIWM | EM1 | 001 922 — Area Transferéncia Geral

EM10 VIWM | EM1 | 001 930 - Area Sucata/Perdas

EM10 VIWM EM1 001 940 — Area Ponto de Picking

Quadro 7. Defini¢gdo dos tipos de depésito de interface .
Fonte: Trabalho de definigdo de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informética S.A.

Desta maneira os tipos de depésito EB1, EB2, MP1, MTO, MT1, MT2 e MT3
representam as areas de abastecimento da produgdo das linhas de montagem e
embalagem existentes hoje na DIFIPRO. O Tipo de Depésito 901 representa a area
de apontamento da produgdo das linhas. Como cada apontamento é relacionado a
ordem de produgéo especifica ndo ha necessidade de criarmos uma area de apon-
tamento da producéo para cada linha. A area 903 representa o estoque da prepara-
¢ao. Havera um tipo de depésito de abastecimento da producio geral para os com-
pressores e mais quatro tipos de depdsitos para os demais materiais um para cada
linha. A area 916 representa a drea de expedicdo de mercadorias. Quando o mate-
rial se encontra nesta area € porque esta pronto para ser expedido. Os demais de-
poésitos representam areas de saida e entradas criadas para atender as necessida-
des de entrada e saida. Com elas é possivel saber, por exemplo a quantidade de
uma material recebido através de uma transferéncia entre centros.

Durante reunido de validagéo do Blueprint foi confirmada a necessidade de
que os materiais apontados ou devolvidos para a Fabrica que se encontram nor-
malmente numa area de interface (entrada no WM), nao deverao estar disponiveis

para a separagdo das Ordens de Montagem e da Remessa para cliente. Tendo em
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vista que no SAP R/3 a verificagéo de disponibilidade de material pode ser realizada
somente em MM (Administragédo de Materiais) o Depdsito VI (Vendas Internas) sera
- utilizado como area de entrada. Os materiais somente estardo disponiveis para as
linhas de montagem e para a remessa ao cliente apds o operador interno ter confir-

mado o recebimento da mercadoria.

3.2.2.6 Tipos de armazenagem:
= armazenagem em estantes;
=» armazenagem em porta paletes;

= armazenagem em bloco.

3.2.2.7 Tipos de Posigao:

=» posicado de porta paletes para compressores (armazenagem de um Unico
palete na posi¢éo. ndo ha armazenagem mista.);

=» posicdo de estantes para materiais elétricos (armazenagem de varios
paletes + armazenagem mista); posi¢ao de blocos (box): (armazenagem
de vérios paletes + armazenagem mista);

<> as posi¢cdes em blocos serdo divididas em varios tipos de posicdes de
acordo com a sua capacidade.

3.2.2.8 Capacidade das Posi¢des

Para os tipos de posi¢coes de Box e estantes de compressores a capacidade
da posigéo é determinada em fungdo do numero de paletes que cada uma pode
comportar. Sendo que a capacidade das posi¢cOes de blocos é determinada em fun-
¢a0 da altura maxima da pitha pelo numero maximo de colunas que a posi¢do pode

ter. Foram encontradas as seguintes condi¢des:

a) Altura da pilha: condi¢do geral para todas as posicdes de Box: Quatro paletes,
sendo que na primeira e na ultima coluna, por medida de seguranga, a altura
maxima é de trés paletes, diminuindo assim a capacidade total da posi¢do em
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duas unidades de depoésito. Esta caracteristica € o que chamaremos de Fator
de Seguranca.

b) Numero de colunas: depende da localizagdo da posi¢ao:

5 colunas;
7 colunas;
13 colunas;
18 colunas;

19 colunas.

Assim a capacidade sera determinada pela seguinte férmula:

Capacidade da Posi¢édo: (Nr. de colunas x Fator de Empilh.) — (Fator de Seguranga)

O quadro abaixo mostra os tipos de posi¢cao definidos.

Tipo de (Nr. de colunas x Fator de Empilh.) — (Fator capacidade
posicdo | de Seguranga) qtd paletes

05 5 colunas x 4 Paletes = 20 Paletes — (2) 18

06 6 colunas x 4 Paletes = 24 Paletes — (2) 22

07 7 colunas x 4 Paletes = 28 Paletes — (2) 26

08 8 colunas X 4 Paletes = 32 Paletes — (2) 30

09 9 colunas x 4 Paletes = 36 Paletes — (2) 34

10 10 colunas x 4 Paletes = 40 Paletes — (2) 38

11 11 colunas x 4 Paletes = 44 Paletes — (2) 42

12 12 colunas x 4 Paletes = 48 Paletes — (2) 46

13 13 colunas x 4 Paletes = 52 Paletes — (2) 50

14 14 colunas X 4 Paletes = 56 Paletes — (2) 54

15 15 colunas X 4 Paletes = 60 Paletes — (2) 58

16 16 colunas X 4 Paletes = 64 Paletes — (2) 62

17 17 colunas X 4 Paletes = 68 Paletes — (2) 66

18 18 colunas x 4 Paletes = 72 Paletes — (2) 70

19 19 colunas x 4 Paletes = 76 Paletes — (2) 74
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20 20 colunas x 4 Paletes = 80 Paletes — (2) 78
21 21 colunas x 4 Paletes = 84 Paletes — (2) 82
22 22 colunas x 4 Paletes = 88 Paletes — (2) 86
23 23 colunas x 4 Paletes = 92 Paletes - (2) 90
24 24 colunas x 4 Paletes = 96 Paletes — (2) 94
25 25 colunas x 4 Paletes = 100 Paletes — (2) 98

Quadro 8. Definigdo dos tipos de posigoes — capacidades

Fonte: Trabalho de definicdo de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.

Jé a capacidade das posi¢des Porta Paletes é limitada a uma entrada indi-

vidual para paletes de compressores.

tipo de posicao capacidade
P1 Um Unico quanto (Palete)
P2 Varios quantos (caixas)

Quadro 9. Definigdo dos tipos de posigdes — capacidades 2

Fonte: Trabaiho de definicio de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informatica S.A.

3.2.2.9 Areas de Suprimento da Produgao

Para cada linha de montagem ou embalagem da DIFIPRO serao criadas as

seguintes areas de Suprimento da Produgio:

< SUPRI-EBT,;
< SUPRI-EBZ;
< SUPRI-MP1,
= SUPRI-MTO;
< SUPRI-MTT,
= SUPRI-MT2;

= SUPRI-MT3.
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As areas de suprimento da produgao sao utilizadas no processo de interface
entre os moédulos de Administracdo de Depdésitos (WM) e Planejamento da Produ-
~ ¢A0. Assim cada centro de trabalho tem sua area de suprimento da produgéo o que

permitira a separa¢do dos componentes necessarios para as ordens de produco.

3.2.3 Dificuldades encontradas

A principal dificuldade encontrada nesta etapa de defini¢do da estrutura do
deposito foram as mudangas que estavam ocorrendo no armazém de distribuicdo da
Embraco. O atual depésito estava sendo incorporado por uma nova fabrica de com-
pressores e, a empresa ainda nao tinha uma definicdo exata de como seria seu novo
centro de distribuicdo. Por este motivo tivemos que definir uma estrutura bastante

flexivel que permitisse uma rapida adaptagdo ao novo CD.

3.2.4 Ganhos do processo

O principal ganho do processo foi a visualizagdo da estrutura fisica atual
pois todos os objetos organizacionais do depésito foram claramente definidos. Isto
também ajudou na definicdo do projeto futuro do novo centro de distribuicdo, pois foi

possivel verificar a necessidade real de armazenagem da DIFIPRO.

Outro ponto importante foi a integracéo total do sistema de administragdo de
depdsito com o sistema ERP da empresa. Isto possibilitou a qualquer usuario saber

exatamente onde cada produto se encontra.

3.3 CADASTRO DE MATERIAIS
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Os dados mestres de materiais sdo outro fator importante na utilizagdo de
gualquer sistema de armazenagem. Somente com um bom cadastro de materiais
sera possivel para o sistema auxiliar o usuério nas rotinas do dia de trabalho. Tam-
bém mencionamos este topico, pois este € um fator a mais na implementag¢ao deste
projeto, visto que a Embraco juntamente com a funcionalidade de Administragdo de
Depésitos estad implementando a Codificagdo Corporativa de Produtos. Nesta fase a
Codificacdo Corporativa de Produtos engloba especificamente os produtos acaba-
dos. Cabe salientar que a Embraco possui plantaé no Brasil, Italia, Slovakia e China
e varios Centros de Distribuicdo nos Estados Unidos.

Nesta etapa abordaremos especificamente quatro pontos especificos de
suma importancia relacionados ao cadastro de material, a saber: Codificagdo de
Produtos, Administracdo de Lotes, Administracdo de Nimeros de Série e Adminis-

tracdo de Depésitos.

3.3.1 Situagao atual

Com relagao aos tdpicos temos a seguinte situagdo:

3.3.1.1 Codificagdo de Produtos
Atualmente, quando é produzido um compressor na fabrica, sdo gerados va-
rios codigos para ele, um para cada tipo de embalagem. Todavia ndo existe nenhu-
ma légica neste processo. Desta maneira existem varios materiais no estoque que

s$80 0s mesmos e, que ndo tem nenhuma relagéo entre si.

3.3.1.2 Administragao de lotes

Atualmente tratado como paletes no AUTITEC.
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-> Administragdo de numeros de série:
Funcionalidade utilizada atualmente no AUTITEC.
- Administragdo de Depositos:

Cadastro de material no AUTITEC

3.3.2 Situagao Futura

A situagdo futura proposta contempla as seguintes definigdes:

3.3.2.1 Codificagdo
Tendo em vista a padronizagéo dos codigos de produtos acabados e, par-
tindo do modelo definido para os produtos configurados, os materiais produzidos
pela fabrica terdo a seguinte codificagdo:

=» 0 compressor tera um Unico cddigo por modelo;

2 este codigo fard parte da lista técnica do produto final que englobara o
compressor mais a embalagem de fabrica. Este cddigo sera criado pelo
usuario obedecendo a seguinte regra:

Cédigo do material + Ponto + Ponto + Ponto + Caracteristica da Embalagem
Exemplo: 513302933...A

Os caracteres com pontos seréo utilizados para identificar as caracteristicas de mon-
tagem ou embalagem final realizadas na DIFIPRO, como por exemplo: os acessorios

de montagem, componentes elétricos e eletrénicos que receberem.

3.3.2.2 Administracgéo de lotes:
Através da administracdo de lotes torna-se possivel administrar os materiais
em estoque, quantidades, no nivel do lote de produgdo. Para isto & necessario que

nos dados mestres de materiais seja informado que determinado material é contro-



40

lado por lote. Isto significa dizer que em toda a movimentagéo de estoque ou depdsi-
to realizada sera necessario indicar qual lote esta se movimentando. A determinagéo
da sujeicdo a lote para um material ficou a cargo do Time de Operagbes Logisticas
(TOL).
3.3.2.3 Administragéo de nimeros de série:

Outro ponto importante do projeto € a implementacdo da rastreabilidade
global dos produtos acabados (compressores) por ndimero de série produzido. A
questado da rastreabilidade do nimero de série do.comprehssor € com certeza o fator
complicador desta implementacao e, como veremos mais adiante o determinante de
muitos processos dentro do complexo do depdsito. Como o lote a administra¢do de
nimeros de série também ¢é definida nos dados mestres de materiais. Esta tarefa

também cabera ao Time de Operagdes Logisticas.

3.3.2.4 Administracao de Depositos:
Para que seja possivel controlar um material no Sistema de Depésito é
necessario primeiramente criar os dados mestres do mesmo no sistema. E justa-
mente nesta etapa que o usuario determinara caracteristicas importantes do materi-

al, como por exemplo os dados de paletizagdo. Esta tarefa cabera aos Administra-

dores do Deposito.

3.3.3 Dificuldades encontradas

A principal dificuldade é manutencdo dos dados mestres de materiais, que
exige grande responsabilidade, pois dados incorretos resultam em grandes perdas

NO Processo.
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3.3.4 Ganhos do Processo

Possibilidade de visualizar o mesmo compressor no estoque com embala-

gens de fabrica diferentes.

3.4 ADMINISTRACAO DE LOTES

Através da funcionalidade de Administragcdo de lotes & possivel administrar
os estoques através de lotes. Uma vez identificado que o estoque de determinado
material deve ser controlado por lote, é possivel entrar um nimero do lote para per-
mitir o rastreamento da entrada e do consumo do lote por meio da lista de utilizagbes
do lote, assim as entradas e saidas de mercadorias, sédo diferentes uma vez que e-

xigem o nimero do lote para efetivagido do movimento.

3.4.1 Situagdo Atual

O cadastro de material € descentralizado, sendo que cada area é responsa-
vel pela criagdo de suas visdes. O processo € iniciado através da Engenharia. Apés
a criagdo e atualizagéo da ECM é disparado um e-mail para as pessoas envolvidas
atualizarem o material. Também através da transagdo MMS0 os responsaveis verifi-

cam os materiais com visdes pendentes de cadastramento.

Atualmente ndo ha um controle especifico de lote para nenhuma material.
No caso especifico dos compressores, para efeitos de rastreabilidade o que se tem
hoje é nimero do palete. Através deste a Embraco Administra os estoques no WMS.
Atualmente a Embraco ndo consegue visualizar seus estoques com este nivel de

detalhe no seu sistema de gestao integrada.
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3.4.2 Situagao Futura

O cadastro do material obedecerd a mesma rotina existente atualmente, to-
davia o Time de Operagdes Logisticas sera responsavel por ativar a sujeicéo a lote
no material nos centros EM10 (Embraco Joinville) e EM40 (Embraco Itaiopolis).

Cabe salientar que serdo controlados por lotes 0s seguintes materiais: com-
pressores, unidades condensadoras, unidades seladas, compressores Aspera, Bris-
tol, materiais elétricos e eletrénicos.

Para conceito de rastreabilidade dos compressores, unidades seladas, uni-
dades condensadoras cada palete serd um lote, seno que a menor unidade de mo-
vimentac¢ao sera um palete (lote). Para os demais materiais controlados por lote ndo

havera esta determinacéo, sendo o lote o lote de produc¢do do material.

3.4.3 Dificuldades encontradas

Manutencéo dos dados mestres para sujeicdo a lote do material.

3.4.4 Ganhos do Processo
Possibilidade de rastrear os materiais com controle de lote. Todos os com-
pressores produzidos passam a ser administrado por lote. Desta maneira em tempo
real e de forma integrada é possivel saber aonde foi produzido, por onde passou e

para qual cliente foi expedido determinado lote de produto.
3.5 ENTRADA DE MATERIAL DA PRODUCAO

Este processo consiste em receber os materiais produzidos nas linhas de

produgéo da Embraco. Cada palete produzido é apontado no SAP R/3 como um lote
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de producdo. Este apontamento € realizado numa area de entrada (Deposito ViI).
Uma vez que cada palete € um lote, o lote é unidade de movimentagdo do produto

no armazém. O processo consiste em receber e armazenar os paletes de materiais.

3.5.1 Situagao Atual

Atualmente para realizar a entrada no deposito o usuario verifica a progra-
macao da produgdo no sistema S3 e a disponibilidade das posi¢des no sistema AU-
TITEC. Com base nestas informag¢des o usuario.gera um documento manualimente
do que armazenar e aonde. Neste momento também sdo definidas as movimenta-

¢Oes internas para remanejamento dos estoques visando a preservagao do FIFO.

Com base nestas informag¢des o operador de transporte interno realiza os
remanejamentos necessarios e recebe os paletes da producdo armazenado 0s mes-

mos nas posi¢des indicadas.

3.5.2 Situagao Futura

Com a implementagdo do WM do SAP R/3, o processo de entrada de mer-
cadoria da produg¢do acontecera da seguinte maneira: uma vez apontados os lotes
através da interface com sistema de paletizacdo os materiais estardo disponiveis
para armazenamento no depésito de MM VI (Vendas Internas). Até este momento
este estoque é relevénte para o MRP, todavia ndo esta disponivel para vendas. A-
través de transagdes do SAP R/3 o usuario podera verificar todos os materiais que

se encontram nesta area e que serdo ou estao sendo recebidos na DIFIPRO.

Quando os paletes chegam fisicamente na DIFIPRO o usuario com o coletor
de dados da Empilhadeira realiza a leitura da etiqueta do palete (lote) e indica a po-

sicdo do depdsito onde o palete deve ser armazenado.



Para os paletes picados o sistema ndo permitira a entrada no tipo de posigao
de BOX. Assim o usuario devera voltar a tela inicial e determinar uma posi¢do de da
area de picados ou de manipulagdo. Para possibilitar isto sera utilizada a funcionali-
dade de tipos de unidades de depésito. Para cada material sera cadastrada a quan-
tidade base para o tipo de unidade de depésito (palete completo) e uma segunda
para o palete incompleto. Em todas as transagbes que envolverem movimentagao o
sistema verificara no cadastro de material a quantidade é indicara o tipo de UD (pa-
lete completo ou incompleto). |

Através do Coletor de Dados o usuario podera bloquear / desbloquear a po-
sicio para entrada. Este processo permitird ao usuério reservar determinadas posi-

¢bes ndo permitindo que outros materiais ndo sejam armazenados na posicdo em

questao até segunda ordem.

3.5.3 Dificuldades encontradas

Apés a implementagao encontramos dificuldades como o tempo de resposta
do SAP para execugdo da operagdo em momentos de grande volume de operagdes

e a demora na integracédo dos dados de apontamento da produgao da fabrica.

3.5.4 Ganhos do Processo

Com a implementagédo do processo foram levantadas as seguintes melho-

rais:

a) bloqueio momentéaneo da posigéo para reserva de area,

b) possibilidade de indicar somente uma vez a posigéo de destino durante
a entrada dos varios paletes (lotes) no sistema;
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c) Utilizagcdo da estratégia de determinagao de entrada de bloco;

d) Maior acuracidade no processo de verificagdo dos materiais disponiveis
para montagem na DIFIPRO ou envio ao cliente, uma vez que somente
os paletes recebidos estdo disponiveis para tais eventos.

3.6 DEVOLUCAO DE MATERIAIS PARA FABRICA

O processo de devolucdo dos materiais da produgao (fabrica), consiste em

devolver os compressores armazenados na DIFIPRO para as linhas de produgdo da

Fabrica.

3.6.1 Situagdo Atual

No sistema atual este processo é realizado através de uma operacao via co-
letor de dados, onde o palete de compressor € devolvido para fabrica. Esta devolu-
¢ao faz com que o material fique indisponivel neste sistema, todavia no SAP R/3 ele
continua disponivel para vendas.

O processo de devolugdo de componentes para fabrica comega com os téc-
nicos de qualidade que fazem a solicitagdo de devolugdo diretamente aos almoxari-
fes via notes, telefones ou relatérios que sao entregues pessoalmente. Tendo rece-
bido a solicitagdo os Almoxarifes verificam se os materiais se encontram nas posi-

¢Oes indicadas. Apés isto 0 operador de transporte Interno tem que realizar as se-

guintes operacdes:

a) disponibilizar uma area para realizagdo do processo;
b) disponibilizar uma carretinha para movimentagao;

c) envolver a quantidade de pessoas necessarias.
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Apobs o0 aviso do Operador de que estes passos ja foram executados o processo

de devolucéo é realizado.

3.6.2 Situacao Futura

Com a implementagdo do modulo de Administracdo de Depésito (WM) o
processo de devolugdo de componentes para Fabrica comega com os técnicos da
qualidade bloqueando os paletes que devem ser retornados. Estes paletes ficardo
com bloqueio temporario (em controle de qualidade). Apés terem bloqueado os pa-
letes os técnicos de qualidade solicitardo a devolugéo de materiais para fabrica. Com
base nestas solicitagdes o usuario pode consultar no coletor de dados os materiais
gue devem ser devolvidos para a producao. Utilizando o coletor de dados o usuario
faz a leitura das etiquetas dos paletes que estdo sendo devolvidos para a fabrica. No
sistema estes materiais s8o movimentados para o depédsito VI (vendas Internas) fi-
cando indisponivel para as linhas de montagem da DIFIPRO ou para envio aos clien-

tes.

3.6.3 Dificuldades encontradas

Apéds a implementagéo encontramos dificuldades como o tempo de resposta
do SAP para execugdo da operagcdo em momentos de grande volume de operagodes.
A area de Técnologia da Informagdo da Embraco ficou de analisar junto a SAP o que

poderia ser melhorado, visto que € um problema de infra-estrutura.

3.6.4 Ganhos do Processo

Com a implementagédo do processo foram levantadas as seguintes melho-

rais:



47

a) diminuigdo do volume de papéis no processo;
b) aumento da acuracidade dos paletes a serem devolvidos;

c) uma vez que os paletes devolvidos ndo estdo disponiveis para as linhas
de montagem da DIFIPRO ou para os clientes, o processo de expedicdo
ganhou maior seguranga e reduziu re-trabalhos.

3.7 RECEBIMENTO DE MERCADORIA SUPRIMENTO EXTERNO

O processo de recebimento de materiais via suprimento externo consiste na
realizagdo do recebimento fisico e fiscal do material pelo Setor de Recebimento (Cé-
lula de entrada), disponibilizando a mercadoria para armazenamento na DIFIPRO.

Neste processo ndo ha conferéncia fisica do material.

3.7.1 Situagao Atual

No centro EM10 (Embraco Joinville) com exceg¢do dos compressores e dos
elétricos, atualmente todos os materiais que séo recebidos via suprimento externo
sdo primeiramente recepcionados pelo Setor de Recebimento que realiza as entra-
das fisicas e.ﬂscais. Uma vez realizada a entrada fisica no SAP R/3 os materiais fi-
cam disponiveis em um dos depédsitos de Docas. Os materiais sdo enviados para a
DIFIPRO que recepciona, confere os mesmos através de uma copia da Nota Fiscal e
armazena os mesmos. Para estes materiais ndo ha nenhuma entrada no sistema

atual de Administracéo de Depésitos (AUTITEC).
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3.7.2 Situagao Futura

Foram levantados 0s seguintes requisitos e expectativas com relagdo ao re-

cebimento de materiais provenientes de suprimento externo para defini¢do da situa-

céo futura:

a)

b)

d)

para a parte de recebimento sera mantido o processo atual onde o Se-
tor de Recebimento que realiza as entradas fisicas e fiscais disponibili-
zando o material para a DIFIPRO em uma éarea de entrada;

os compressores, unidades condensadoras e unidades seladas serao
armazenados em depoésitos controlados por WM, sendo que estes ma-
teriais terdo controle de lote (palete) e nimero de série;

os compressores Aspera:
e situagdo inicial: Sem WM e sem controle de lote;

e situacdo futura apds implementagdo na Europa: serdo armazena-
dos em depésitos controlados por WM, sendo que estes materiais
num primeiro momento nao terdo controle de lote nem numero de
série, todavia serdo armazenados em depodsitos controlados por
WM. Apesar disto sera preparada toda a estrutura para que estes
materiais possam ter controle de lote € nUmero de série.;

os componentes eletrdnicos serdo armazenados em depdsitos contro-
lados por WM, sendo que estes materiais terdo controle de lote;

0os componentes elétricos serdo armazenados em depdsitos com WM,
todavia n&o terdo controle de lote.

Os acessorios de montagem (buchas, amortecedores, etc), embala-

gens, outros componentes, amostras e protétipos ndo serdo controla-
dos em WM.

Quando forem recebidos materiais de outras plantas no centro EM10 (Em-

braco Joinville), o Setor de Recebimento devera realizar a entrada fisica e fiscal o-

bedecendo a seguinte regra:

a)

entrada no Depésito VIWM - Vendas Internas para materiais controla-
dos por WM;
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b) entrada nos outros depésitos para os materiais ndo controlados por

WM.
Centro depdsito com WM materiais
EM10 VIWM Compressores
EM10 VIWM Unidades Condensadoras
EM10 VIWM Unidades seladoras
EM10 VIWM Componentes elétricos e eletroni-
cos

Quadro 10. Dep6sitos de WM x materiais
Fonte: Trabalho de definicio de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari informatica S.A.

Centro depdésitos sem WM materiais

EM10 Outros Depdsitos Embalagens

EM10 Outros Depositos Acessérios de Montagem
EM10 Outros Depbsitos Outros componentes

EM10 Outros Depdsitos Compressores Aspera e Bristol
EM10 Outros Depositos Amostras e prototipos

Quadro 11. Depdsitos sem WM x materiais
Fonte: Trabatho de defini¢cdo de processos — projeto CCP Embraco — Pelissari Informética S.A.

Uma vez realizada a entrada fisica no deposito pelo setor de Recebimento,

teremos duas situagoes:

=>» Materiais controlados por WM entrados no depdsito VI (Vendas Inter-
nas): Com a realizagéo da entrada fisica no sistema, estes materiais sdo
disponibilizados em uma area de entrada dentro do depdsito vendas in-
ternas (V1). Quando estes materiais chegarem fisicamente na DIFIPRO
sera realizada a entrada no depésito, que consiste em registrar o pro-
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cesso de armazenamento do material no sistema de Administragao de
Deposito;

<> Materiais sem controle de WM.: Continua o processo utilizado atualmen-

te. Com a realizagdo da entrada fisica no sistema estes materiais séo
disponibilizados no depdsito sem WM. Quando estes materiais chega-
rem na DIFIPRO os mesmo serdo recepcionados, conferidos e armaze-
nados, ndo sendo necessaria a realizacdo de nenhum processo posteri-
or no sistema de Administracdo de Depésito.

No centro EM40 (Embraco ltaiopolis) ndo havera WM, desta maneira as

possiveis mudangas no cenario somente ocorrerdo em decorréncia da implementa-

¢éo da Administracdo de lotes.

3.7.3 Dificuldades encontradas

Nao foram encontradas dificuldades neste processo.

3.7.4 Ganhos do Processo

A melhoria em relagdo aos processos atuais da empresa é a implementacéo

do WM em conjunto com a implementacéo de controle de lote de materiais que per-

mitira:

facilidade no armazenamento de produtos e materiais;
visualizar via sistema as areas disponiveis para alocagéo;
a sugestao da retirada de materiais no sistema FIFO;

possibilidade de visualizar o que foi recepcionado pelo setor de recebi-
mento e ainda n&o foi armazenado pela DIFIPRO;

uniformizagcédo do processo de entrada pelo Setor de Recebimento tanto
para materiais com controle de lote e WM como para os que ndo possu-
em este controle.
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3.8 ENTRADA DE MERCADORIA EM DEPOSITO PROVENIENTE DE SUPRI-

MENTO EXTERNO

Este processo consiste em receber e armazenar os materiais controlados

por WM. Este processo € realizado via coletor de dados.

3.8.1 Situagado Atual

Materiais recebidos de fornecedores externos ou outras plantas da Embraco
(Itaiopolis ou EECON). Nao sdo tratados aqui materiais recebidos da Nossa Senho-
ra de Fatima, uma vez que os materiais ja se encontram na Embraco e as Notas Fis-

cais sao emitidas pelo sistema FS.

Uma vez realizada a entrada fisica no sistema pelo Setor de Recebimentos o
material & enviado para DIFIPRO. Quando o material chega na DIFIPRO o mesmo é

recepcionado, conferido e armazenado em local apropriado.

3.8.2 Situagao Futura

Cenario levando-se em consideragdo a gerag¢do de etiqueta externa. Uma
vez realizada a entrada fisica pelo setor de Recebimento, os materiais sdo entrados

no depdsito Vendas Internas, na area de entrada.

Quando efetivamente o material chega na DIFIPRO e, ap0s a geracido das
etiquetas se necessario, 0.usuario, com o coletor de dados cria e confirma a Ordem
de Transferéncia, retirando o material da area de entrada de Mercadoria e armaze-

nando o mesmo em uma posigao do deposito.
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3.8.3 Dificuldades encontradas

N&o foram encontradas dificuldades neste processo.

3.8.4 Ganhos do Processo

A melhoria em relagéo aos processos atuais da empresa € a implementagio
do WM em conjunto com a implementag¢éo de controle de lote de materiais que per-
mitira:

a) facilidade no armazenamento de produtos e materiais;

b) visualizar via sistema as areas disponiveis para alocagéo;

¢) possibilidade de visualizar o que foi recepcionado pelo setor de recebi-
mento e ainda ndo foi armazenado pela DIFIPRO.

d) integracado em tempo real dos estoques

3.9 MOVIMENTAGOES INTERNAS NO DEPOSITO

Necessidade de movimentagéo fisica ou ldgica referente a um material.
Com a utilizagdo de WM os responsaveis pelo setor de armazenagem po-
dem controlar as movimentagdes de materiais que devem ser realizadas dentro da

organizagdo, podendo a qualquer momento encontrar com facilidade aonde a ultima

posicao em que o material foi estocado.

3.9.1 Situagao Atual

Atualmente existem transagdes especificas desenvolvidas para os coletores
de radio freqiiéncia. Conforme a aderéncia dos novos processos as mesmas devem

ser mantidas ou melhoradas.
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Cabe salientar que as empilhadeiras sdo equipadas com coletores de radio

freqliéncia.

As movimenta¢des internas de deposito sdo atualmente realizadas através
de coletores de radio frequéncia e registradas no sistema de Administracdo de De-

pésito atual (AUTITEC), o qual ndo € integrado com o SAP R/3.

O coletor de dados atual tem capacidade maxima para oito linhas, sendo
que ha um menu principal e varios menus auxiliares para cada item do menu princi-

pal. As transag¢des contempladas atualmente estao relacionadas abaixo:
=» movimentagao interna -troca de posigoes;
=» inserir compressor no palete;
=>» retirar compressor do palete;
=>» somar dois palete;
=» criar novo palete;
= desmontar palete;
=» saida para qualidade: compressores;
=» saida para qualidade: palete;
=» saida para laboratério: compressores;
=» saida para laboratério: palete;
=» movimentagao para qualidade;
= movimentagcao para laboratério;
= sucatear material;

=» cancelar sucata.
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3.9.2 Situagao Futura

As operagdes acima serdo tratadas na situagédo futura conforme explicado

abaixo, sendo que em alguns casos alguns processos serao incorporados em novos

processos.

3.9.2.1 Movimentagao interna (Troca de Posicdo no Depdsito):

Utilizando o coletor de dados o usuario fara a leitura dos dados da etiqueta
do palete (lote). Com estes dados o sistema Iocaliia a posicao mais o tipo de depdsi-
to de origem. O usudrio informa a posi¢do de destmo Automaticamente o sistema
criar a ordem de transferéncia retirando o palete da posigdo de origem e armaze-

nando-o na posi¢ao de destino informada pelo usuario.

3.9.2.2 Transferir compressor de palete:

Tendo em vista a definicdo tomada para fins de rastreabilidade de que cada
palete € um lote, as seguintes operacdes: inserir compressor no palete, retirar com-
pressor do palete e criar novo palete, passam a ser uma s6, pois o material € contro-
lado por lote. Assim para retirar o compressor de um palete (lote) ele obrigatoriamen-

te deve ser inserido em outro, mesmo que seja um compressor para um palete (lote).

Para os processos abaixo onde ha troca de paletes do material sem que o
mesmo passe pela linha de montagem ou embalagem sera necessario primeiramen-

te movimentar o material para a area 906 (Manipulagao de Palete).

Desta maneira este processo consiste em realizar uma transferéncia entre
lotes (paletes). Utilizando o coletor de dados o usuario acessara a opgao transferir
compressor de palete (lote). Serdo necessarias a leitura da etiqueta do palete de

origem e a leitura do nimero de série do compressor que sera retirado e inserido no
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palete de destino (o palete de destino pode ser um palete existente no estoque ou

um palete novo). O usuario fara a leitura do palete de origem e confirmara a tarefa.

3.9.2.3 Somar Dois Paletes:
Este processo € utilizado quando um palete (lote) é acrescido a outro. Utili-
zando o coletor de dados o usuario acessara a opgao “somar palete”. Sera necessa-
rio realizar a leitura da etiqueta do palete de origem (material + lote). Apds é realiza-

da a leitura do palete de destino (material + lote). E confirmada a operagao.

3.9.2.4 Desmontar Palete
Tendo em vista que uma vez ativo o controle de lote por material, toda a movimenta-

¢éo no estoque exige que o material esteja associado a um lote, esta transagéo dei-

xa de existir.

3.9.2.5 Saida para centro de Custo

A saida para centro de custo englobara os seguintes processos: saida para
qualidade: compressores; saida para qualidade: palete; saida para laboratério: com-
pressores e saida para laboratério: palete.

Para execugao deste processo o usuario do laboratério criaria uma reserva
no sistema utilizando o movimento 201 indicando o centro de custo para o qual o
material devera ser baixado. Com base nesta reserva utilizando o coletor de dados o
usuario da DIFIPRO realizara a saida do estoque/depdsito do material selecionado.

Poderao ser realizadas saidas para centro de custo do compressor ou do
palete completo. Quando for realizada a saida de centro por compressor 0 mesmo
devera ser enviado para a area de manipulacéo de Paletes. Somente apos este pro-

cedimento o usuario executara o processo. Os demais compressores que permane-
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cerem no palete formam um palete picado que deverd ser armazenado no tipo de
deposito de paletes picados. Quando for realizada a saida de um Gnico compressor
" do palete o programa desassociara o0 mesmo do palete. No retorno do palete para o

depésito de picados o programa devera trocar o tipo de UD do palete para Palete

Picado.

3.9.2.6 Retorno de centro de Custo
O retorno de centro de custo englobara os seguintes processos: movimenta-
¢ao para qualidade e movimentagéo para laboratério.
Utilizando o coletor de dados o usuério escolhera a opgao retorno de Centro
de Custo. Informara o centro de custo do setor que esta recebendo o material, por

exemplo, laboratério. Informara qual o palete de destino e fara a leitura das etiquetas

dos compressores (material + nUmero de série).

3.9.2.7 Sucatear Material
. - Este processo trata do processo de sucata do material realizado via coletor
de dados. O usuario pode sucatear o palete completo ou somente o compressor.
Quando for sucateado o compressor o0 mesmo devera ser enviado para a a-
rea de manipulagéo de paletes. Somente apés este procedimento o usuario executa-
ra o processo. Os demais compressores que permanecerem no palete formardo um
palete picadd que deveré ser armazenado no tipo de depdsito de paletes picados.
No retorno do palete para o depdsito de picados o programa devera trocar o tipo de
UD do palete para Palete Picado.
Utilizando a transagao do coletor sucatear material, o usuario informa o cen-

tro de custo e faz a leitura da etiqueta do palete. Com a leitura da etiqueta do palele

e confirmada a operagao.
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3.9.2.8 Cancelar Sucata
Este processo trata do estorno da saida para sucata. Utilizando transagéo do
coletor de radio freqiiéncia o usuario faz a leitura da etiqueta do palete e indica a

posicao de destino do material. O programa verifica se o palete foi sucateado. Em

caso positivo o sistema estorna o langamento.

3.9.3 Dificuldades encontradas

Apds a implementacao encontramos dificuldades como o tempo de resposta
do SAP para execugado da operagdo em momentos de grande volume de operacdes

e a demora na integracdo dos dados de apontamento da producéo da fabrica.

3.9.4 Ganhos do Processo

Os seguintes ganhos nos processos de movimentagao interna foram levan-

tados:

a) movimentagdes internas realizadas de forma integrada com a administra-

cdo de estoques, garantindo informagdes em tempo real e maior acuraci-
dade do estoque;

b) visualizagdo dos paletes (lotes) que estdo sendo manipulados;

¢) garantia do processo de rastreabilidade.

3.10 SEPARACAO PARA AS LINHAS DE MONTAGEM E EMBALAGEM

O processo de separar materiais para as linhas de montagem e embalagem

consiste em abastecer as linhas de produgéo existentes hoje no depédsito tendo uma
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lista de picking de materiais por ordem de produg¢io ou para o grupo de ordens de

producdo. Este processo é realizado com o auxilio do coletor de radio freqiéncia.

3.10.1 Situagao Atual

Atualmente a separagéo dos materiais para as linhas de montagem e emba-
lagem é realizada com base no documento da remessa. O usuario responsavel cria
as remessas e posteriormente agrupa as mesmas. Uma vez criado o grupo, o usua-
rio responsavel envia o resumo das remessas mais copia das mesmas para o ope-
rador de transporte interno. Com base nestes documentos o operador do transporte
interno verifica no AUTITEC (via computador) aonde se encontram os materiais.

Neste momento o usuario também executa o FIFO manualmente definindo
as posicbes de onde serao retiradas as mercadorias. Tendo as posicdes definidas o
usuario transfere as mercadorias para as linhas de produgédo. Atualmente sé é reali-

zada com registro no sistema a separagado dos compressores.

3.10.2 Situagao Futura

Os seguintes materiais serdo separados através de Administracéo de Depd-
sito:

= compressores;

= componentes elétricos;

= componentes eletrénicos.

Uma vez implementada a solugdo de ordem de produgao para as etapas das
linhas de montagem e embalagem sera necessario realizar a separagdo dos materi-
ais conforme as necessidades geradas através das listas técnicas das Ordens de

Producdo. Apés a criagdo e liberagdo das Ordens de Produgéo para as linhas de
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montagem e embalagem sdo geradas as listas de separagdo com base nas listas

técnicas de materiais.

Os seguintes materiais serao separados através de Administragdo de Dep6-

sito: compressores, componentes elétricos e componentes eletrénicos.

As listas de separag¢des serdo emitidas através das ordens de produgdo. Pa-
ra os itens que tiverem separagéo por WM (Administracdo de Depésitos), na lista
constara uma observacdo que o material deve ser separado para a linha de produ-

¢ao através de uma Ordem de Transferéncia de WM.

As listas de separagdo estardo agrupadas segundo o grupo criado para as
Ordens de Producéo. No coletor de dados o usuario podera visualizar para cada ma-
terial onde se encontram fisicamente os estoques, sendo que o sistema sempre ira

propor a retirada pelo conceito do FIFO (First in, First Out).

Tendo como base a lista de separagao, o usuario, através do coletor de da-
dos faz a coleta e a movimentacéo dos materiais da area de armazenagem para a

area de suprimento da produgao.

Cabe salientar que para os compressores sera necessaria a retirada comple-
ta do depésito de origem. Ja os demais materiais elétricos e eletronicos seréo trans-
feridos nas quantidades exatas para a area de suprimento da produg¢io. Para os
componentes e_letrénicos sera necessario indicar o lote do material para confirmagdo

da separacao.

Para materiais com documentos liberagdo condicional para o cliente o siste-
ma somente permitird separar para a linha de produgao paletes (lotes) com a mesma

nota de controle de qualidade associada.
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3.10.3 Dificuldades encontradas

A grande dificuldade encontrada neste processo foi a implementagéo da se-
paragdo dos demais componentes. No processo anterior as pessoas tinham que se

preocupara apenas com a separagéo dos compressores.

3.10.4 Ganhos do Processo

A melhoria em relagédo aos processos atuais da empresa € a implementacgéo
do WM em conjunto com a implementagdo de controle de lote de materiais, que
permitira:

a) facilidade na separagéo dos materiais para o processo produtivo;

b) permitem visualizar via sistema as areas disponiveis para alocagao;

c) sugere retirada de materiais no sistema FIFO;

d) facilidade de visualizagao dos materiais nas areas de suprimento da pro-
ducao.

3.11 APONTAMENTO DO MATERIAL PRODUZIDO NAS LINHAS DE MONTA-

GEM E EMBALAGEM

Este processo trata do apontamento de produgido de materiais produzidos

nas linhas de montagem e embalagem em especial a disponibilizagdo dos mesmos

no depdsito.

3.11.1 Situagéo Atual

No processo de montagem e embalagem é realizada a leitura dos nimeros

de série dos materiais. Os materiais sdo montados no novo palete. Estes paletes
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ficam disponiveis nas posi¢gdes LM (Linha de Montagem) ou LP (Linha de Prepara-
¢80). Este registro é realizado somente o registro no AUTITEC. Neste processo ape-
sar da incorporagao de novos componentes no produto final ndo é realizado nenhum

apontamento de producgdo para a geragao de um novo produto.

3.11.2 Situagao Futura

Uma vez implementada a solugdo de ordem de produgéo para as etapas das
linhas de montagem e embalagem sera necessario realizar o apontamento da pro-
ducdo dos materiais e consumo das matérias primas (compressor, elétricos, eletro-

nicos, acessorios, embalagens e etc.)

Utilizando o coletor de dados das linhas sera realizada a leitura dos ntimeros
de série dos compressores. Estes numeros de série serdo relacionados ao novo pa- |
lete (lote) do material que sera apontado. Com base na leitura dos nimeros de série
dos compressores 0 sistema determinara automaticamente o palete (lote) que deve
ser consumido na Ordem de produgdo. Os demais materiais serdo baixados pelo

FIFO dos materiais separados para a area de suprimento da produgo.

Uma vez fechado o palete é realizada a interface com o SAP R/3 e apontada
a producdo no sistema. A baixa dos materiais é realizada por explosédo sendo auto-
matica com o apontamento da produgdo. Uma vez apontado o material 0 mesmo
ficara disponivel em uma posi¢éo fixa no tipo de depdsito 903 (Estoque da Prepara-

¢a0), sendo possivel realizar a separagao para a remessa.

Caso o usuario queira voltar estes produtos para o estoque podera utilizar a

transagdo do coletor de dados.
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3.11.3 Dificuldades encontradas

A grande dificuldade encontrada neste processo foi o tempo para conclusao
da interface de apontamento entre o soffware da linha e o SAP, em especial no mo-
mento da entrada em produgao, pois haviam muitos lotes para serem processados

devido ao momento de corte.

3.11.4 Ganhos do Processo

A melhoria em relagdo aos processos atuais da empresa é a implementagao
do WM (sistema de administracdo de depdsito) de forma integrada ao SAP R/3, em

conjunto com a implementacdo de controle de lote de materiais, que permitira:
a) informagbes em tempo real;
b) integridade do estoque;

c) visualizagdo no SAP dos materiais que se encontram na linha de produ-
¢ao.

3.12 DESTINO DAS SOBRAS DAS LINHAS DE MONTAGEM/EMBALAGEM

O processo de retirada das sogras de material das areas de suprimento da
producdo diz respeito exclusivamente aos compressores que sio abastecidos para
as linhas sempre em quantidade a maior do que o necessario. Uma vez que o ope-
rador separa sempre um palete e ndo a quantidade exata. O processo consiste em
transferir estas sobras da area de suprimento da producgéo para uma posicdo de ar-

mazenagem no depdsito.
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Os demais materiais sao movimentados em quantidades exatas conforme as
necessidades das ordens de producéo, sendo assim nao existirdao sobras na area de

“abastecimento da produgéo.

3.12.1 Situagao Atual

Atualmente os paletes de compressores, quando separados, para as linhas
de montagem e embalagem, séo movimentados com retirada completa. Isto €, se a
necessidade é de apenas 10 compressores € no éstoque s6 ha um palete de 100, o
usuario maneja o palete inteiro para a area de suprimento da produgdo (LM e LP).

Depois de apontada a produgéo é realizada a transferéncia dos compresso-
res utilizados do palete antigo para o novo palete. O usuario maneja a sobra do pale-
te para uma posig¢ado no tipo de depésito de picados. Como € necessario esperar a
concluséo da interface de apontamento da produgdo o usuario registra a movimen-
tagdo somente no final do dia.

A retirada da sobra do material da area de suprimento da produgdo s6 pode-
ra ser feita apds a integragcéo da interface de apontamento da produgao db software

da linha de montagem/embalagem com o SAP R/3.

3.12.2 Situagao Futura

Com a implementacdo do Sistema de Administragéo de Depositos (WM) do
SAP R/3, quando o palete do compressor for separado o sistema obrigara o usuario
a movimentar o palete inteiro.

Desta maneira havera sobras de compressores nos paletes que forem utili-
zados parcialmente nas linhas de montagem e embalagem. Estes materiais seréo

remanejados para o tipo de depésito de Picados. Utilizando o coletor de dados, o



64

usuario acessara a opg¢ao: retornar material da produgao. O usuario fara a leitura do
palete, o sistema ira sugerir a posicéo de destino. O usuario pode aceitar ou modifi-
- car a mesma, confirmando a ordem de transferéncia em seguida. Uma vez confir-
mada a OT o material estara disponivel na posi¢céo de destino. Sempre que for de-

volvido um palete picado o programa devera trocar o tipo de UD para Palete Picado.

A retirada da sobra do material da area de suprimento da producéo sé pode-
ra ser feita apds a integracéo da interface de apontamento da produgéo do software

da linha de montagem/embalagem com o SAP R/3.

3.12.3 Dificuldades encontradas

Tempo do compressor na linha de montagem até o apontamento do produto
na interface entre o sistema da Linha de Montagem e Embalagem com o SAP R/3.
Isto impede que as sobras dos paletes sejam realizadas até a efetivacdo deste a-

pontamento.

Devido ao tempo de execucgdo interface existente entre o Sistema da Linha
de Montagem e Embalagem com o SAP R/3 para apontamento da producéo e baixa
dos componentes, o usuario devera aguardar a concretizagéo da interface para po-
der executar o processo em questdo. Caso nao seja efetuado este procedimento a

rastreabilidade pelo nimero de série ficard comprometida.

3.12.4 Ganhos do Processo

N3o ha nenhum ganho adicional deste processo com a implementacao da si-

tuacao futura.
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3.13 SEPARACAO PARA A PREPARACAO, CARREGAMENTO E SAIDA DO

MATERIAL DA EMBRACO

O processo consiste na separagéo, carregamento e registro da saida do ma-
terial da Embraco. Esta saida pode ser para atendimento a um cliente externo ou

interno (outra planta da Embraco).

3.13.1 Situagao Atual

3.13.1.1 Separagdo para a Area de Preparacéo de Containeres (CO).
Atualmente a separagdo dos materiais para a area de preparag¢ao de contai-
neres € realizada com base na remessa criada no SAP R/3. Através de uma interfa-
ce as remessas sa0 enviadas para o AUTITEC. Utilizando o coletor de dados o usu-
ario seleciona a opgao: Relacionar Palete a Remessa. Ingressa o numero da remes-
sa e faz a leitura dos paletes (lotes). Apés a leitura de todos os paletes o programa
confirma a transferéncia. Uma vez confirmada os materiais ficam relacionados a re-

messa na posi¢ao (area CO).

3.13.1.2 Retirar o Palete da Remessa.
Antes da Saida do material 0 usuario pode a qualquer momento retirar o pa-
lete da remessa. Para retirar o palete da remessa o usuario utiliza o coletor de dados

fazendo a transagéo somente no AUTITEC.

3.13.1.3 Saida do material nos sistemas (AUTITEC e SAP R/3)
Quando o material é carregado no container (caminhao) é feita mais uma lei-

tura dos paletes que estéo relacionados na remessa. Este processo consiste na sai-
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da dos materiais do AUTITEC. Depois de executada esta operagdo o documento de
remessa é enviado ao usuario responsavel que realizara a saida da mercadoria no

SAP R/3 e emitira a Nota Fiscal de Saida.

3.13.1.4 Observacéo:
Dependendo da configuragdo do material, a busca dos mesmos para a re-
messa é realizada diretamente nas posigdes de Box (materiais que ndo passam pela

linha de montagem e embalagem) ou nas posi¢gdes LM ou LP em caso de materiais

montados.

3.13.2 Situagdo Futura

3.13.2.1 Separagdo para a Area de Preparagio de Containeres (CO).

Com a implementagéo do Sistema de Administragio de Depdsitos (WM) do
SAP R/3 os processos passam a ser totalmente integrados. Assim quando o usuario
criar as remessas as mesmas ja estardo disponiveis no coletor de dados para reali-
zagao do picking.

Utilizando o coletor de dados, 0 usuario selecionara a opg¢ao: separar mate-
rial para remessa. Na transagdo o usuario ingressara o nimero da remessa a ser
separada. O usuario podera visualizar no coletor de dados em quais posigbes do
deposito ha estoque para o material indicado. O sistema ird propor a retirada do ma-
terial obedecendo ao conceito do FIFO. O usuario fara a leitura dos paletes, a cada
palete que for lido sera realizada a confirmagao parcial da OT. No visor aparecera
sempre o saldo a ser transferido.

Cabe salientar que os paletes devem obedecer rigorosamente as instrugdes

de embalagem criadas com base na solicitacéo do cliente. Assim se foi entrado na
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remessa uma instrugdo de embalagem onde o cliente quer receber dois paletes de
cinqlienta, somente sera possivel a separag¢éo de dois paletes com a mesma quanti-
~ dade. Se o usuario tentar despachar um palete com cem pegas o sistema apresenta-

ra mensagem de erro.

Apbs realizar a separagao de todos os itens o usuario confirma a Ordem de
Transferéncia (OT). O material fica na area de expedi¢do na posicdo dinamica re-
messa. O material fica em situagdo especial ndo podendo ser movimento. As Gnicas
operaghes possiveis sdo a retirada do mesmo da remessa ou a confirmagdo do car-

regamento.

Cabe salientar que para materiais com liberagdo condicional ao cliente o sis-
tema somente permitira a separagao de paletes que contiverem a mesma nota de

qualidade que foi associada a ordem de venda.

3.13.2.2 Retirar Palete da Remessa.

Quando o usuario resolver retirar o palete da remessa o mesmo devera a-
cessar a transacado no coletor de dados: retirar palete da remessa: O usuario fara a
leitura da etiqueta do palete. O palete sera transferido para a area de manipulagéo

para posterior providencias.

Com a retirada do palete da remessa o sistema reabre a necessidade da
separagdo da quantidade pendente. Para poder embarcar a mercadoria o usuario
deve fazer a separagdo de todos os materiais da remessa nao deixando quantidades

pendentes.
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3.13.2.3 Confirmacao do Carregamento

Quando for realizada a estufagem do container, ou o carregamento dos pale-
tes nos caminhdes o usuario devera através do coletor confirmar o carregamento
dos paletes que estao sendo carregados. Através da opgao: Confirmar Carregamen-
to o usuario verifica se todos os paletes que estdo sendo carregados fazem parte da
remessa. Caso seja lido um palete que nao esteja relacionado a remessa o progra-
ma apresentara uma mensagem de erro. O programa também mostrara a quantida-
de que falta para ser carregada referente a reméssa. Com a confirmagéo de carre-

gamento é possivel registrar a saida de mercadoria e emitir a Nota Fiscal de Saida.

3.13.2.4 Saida de Mercadoria
Com a confirmagao do carregamento realizada o usuario registra a saida de

mercadorias e gera a nota fiscal de saida. Mantido o procedimento atual.

3.13.3 Dificuldades encontradas

Apoés a implementagao encontramos dificuldades como o tempo de resposta

do SAP para execucéo da operagéo em momentos de grande volume de operagoes.

3.13.4 Ganhos do Processo

Foram levantadas os seguintes ganhos do processo:

a) integragdo total do WMS em tempo real com as demais funcionalidades
do SAP;

b) n&o serdo permitidas separagdes de materiais bloqueados ou em contro-
le de qualidade;

c) garantia que todos os materiais foram carregados de acordo com as ins-
trugdes do cliente;
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d) maior acuracidade no embarque da mercadorias;

- e) satisfagdo do cliente.
3.14 PROCESSO DE DEVOLUCAO DE PRODUTOS ACABADOS

O processo contempla a devolugéo de produtos acabados por parte dos cli-

entes e recebimento dos mesmos na Embraco.

3.14.1 Situagéo Atual

Atualmente o processo de devolugdo comega em vendas com a criagdo de
uma ordem de venda de devolugao, tipo ZREB. Com base nesta ordem de venda o
Setor de recebimento gera a remessa e realiza a entrada em um depésito bloqueado
na Embraco. A mercadoria fica em estoque de devolugdo. A mercadoria € enviada a
DIFIPRO pelo setor de Recebimento com a segunda via da Nota F.iscal. A DIFIPRO
recebe o material, solicitando para o Setor de Vendas a liberagdo do mesmo. Apoés o
Setor de Garantia do Produto emitir laudo técnico do mesmo, vendas faz a liberagao
no sistema. Uma vez liberado a DIFIPRO armazena o material (procedimento reali-
zado atualmente no AUTITEC).

A devolugao de clientes pode ser feita com:

= paletes picados;

=» paletes completos;

=» paletes mistos.

Cabe salientar que muitos paletes s&o devolvidos com etiquetas trocadas, as

quais néo correspondem ao material e aos nimeros de série enviados.
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Desta maneira, na maioria das vezes que ocorrem devolugdes de clientes sédo

gerados novos paletes na entrada em deposito (Entrada no AUTITEC) com a leitura

- dos nimeros de série dos mesmos.

3.14.2 Situagao Futura

Para recebimento do material, seria mantido 0 processo existente atualmen-
te. O setor de vendas cria uma ordem de venda de devolugao, tipo ZREB. Com base
nesta ordem de venda o Setor de Recebimento gera a remessa e realiza a entrada
no estoque em um palete genérico (lote DEVOLUCAQ). Apods realizar a entrada o
setor de Recebimento enbaminha o material com copia da Nota Fiscal para a DIFI-
PRO. Uma vez entrado no estoque o material fica bloqueado por devolugdo no de-
pésito Vendas Internas. A DIFIPRO recebe o material e solicita a liberagéo do mate-
rial por vendas. O Setor de Garantia do Produto emite laudo técnico do mesmo. Ca-
so o estado do material seja bom o departamento de vendas faz liberagdo. A DiFI-

PRO pode comegar o processo de armazenagem.

O responsavel verifica o0 estado do palete e se a mesma ¢€ referente a devo-

lucio de palete completo ou palete picado.

3.14.2.1 Devolugao de Cliente (Palete Picado)

O usuério devera criar um novo palete (lote). Este processo consiste em
transferir os materiais do palete (lote) genérico para o novo palete criado, fazendo
inclusive a leitura dos nimeros de série dos compressores. Este processo garante a
ratreabilidade do produto. Utilizado a transagéo especifica o usuario faz a leitura da

etiqueta do palete, e a leitura dos nimeros de série dos compressores que seréo
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acondicionados neste novo palete. Por ultimo o usuario informa a posi¢ao de depési-

to onde o palete sera armazenado.

3.14.2.2 Devolugao de Cliente (Palete Total)

O usuario devera realizar a transferéncia do palete (lote) genérico para o Iote
de origem. Este processo consiste em transferir os materiais do palete (lote) genéri-
Co para o palete correto de acordo com a etiqueta original do palete. Neste processo
ndo ha necessidade da leitura dos numeros de série do material, uma vez que os
mesmos estdo sendo devolvidos para o palete (lote) de origem. Neste processo é
necessario registrar em MM os nimeros de série que estdo sendo movimentados.
Na transacdo especifica o usuario faz a leitura da etiqueta do palete e informa a po-

sicao de depdsito onde 0 mesmo sera armazenado.

3.14.3 Dificuldades encontradas

Nao ha.

3.14.4 Ganhos do Processo

Foram levantadas os seguintes ganhos do processo:

a) todas as movimentagdes dentro do depdsito deverdo ser reglstra-
das no sistema;

b) visualizagéo dentro do sistema dos estoques de devolugéo entra-
dos pelo Setor de Recebimento;

c) acompanhamento do processo de devolugéo pelo sistema de ad-
ministragéo de depdsitos.
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3.15 PROCESSO DE INVENTARIO

O processo de inventario consiste na contagem e verificagdo dos estoques

da empresa.

3.15.1 Situagao Atual

Atualmente a Embraco trabalha com o sistema de inventario rotativo, utili-
zando a curva ABC de materiais para isso. A curva € gerada somente uma vez por

ano para determinagéo de qual indice o material fara parte.

Na DIFIPRO além dos Inventarios realizados pelo setor de Materiais é reali-
zado o inventario por posi¢des. Este inventario € realizado regularmente e ndo ha
nenhuma integragcdo com o SAP R/3 para ajuste das diferengas de inventario. Hoje o
usuario informa no coletor de dados a posi¢do que deseja inventariar e a partir dela
faz a coleta dos dados da posigao (material + palete). Em caso de diferengas apés

finalizar a contagem o usuario via monitor visualiza as mesmas e processa 0s ajus-

tes no AUTITEC.

3.15.2 Situagao Futura

Com a utilizagdo do Sistema de Administragdo de Depoésitos do SAP R/3 o

processo de inventario passa a ter as seguintes caracteristicas:

Uma vez definido que todos os tipos de depédsitos serao inventariados pelo
tipo de inventario rotativo sera necessario definir para cada material o cédigo de in-
ventario rotativo (A, B, C), na visdo do depésito no registro mestre de material. Isto

podera ser feito de forma automatica através do relatério RMCBINOO.
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Ao iniciar um relatério de selecdo de um intervalo de tempo o sistema procu-
ra todos os materiais no(s) tipo(s) de depdsito, que estdo marcados para inventario
rotativo em um determinado intervalo de datas, e cria uma lista de posicoes de esto-
que no inventario para os quais sera realizada a contagem. Uma vez ativo o docu-

mento de inventario, as posi¢des do depdsito séo bloqueadas para movimentagéo.

Como a empresa trabalha com armazenagem mista nas posi¢cdes de esto-
que e, deseja inventariar somente os materiais da curva, foi optado por ativar-se

também o inventario rotativo por quanto. Isto permitird que um inventario rotativo

seja realizado ao nivel de quanto.

Cabe salientar que no inventario rotativo por quanto somente os quantos
(paletes) ficardo bloqueados para movimentacdo e, a ativacdo do documento de

inventario é automatica.

O processo contempla 0s seguintes processos:

3.15.2.1 Etapas do inventario.
a) criar e ativar documento de inventario;

b) inventariar — Realizar contagem por lote (pallet). Os lotes (nao lidos) para
a posicdo, mas que no sistema estdo armazenadas na posi¢ao inventa-
riada, sdo registrados como diferengas de estoque;

¢) finalizar Inventario conforme manual. Neste momento séo registradas as
diferengas do inventario. Os lotes (pallets) ndo lidos sdo transferidos au-
tomaticamente para a area 999 - Diferengas. A posi¢do de dep6sito é o
nimero do documento de inventario;

d) registrar as Diferengas em IM conforme manual. Neste momento o usu-
ario estara efetivando na contabilidade as diferengas encontradas no in-
ventario. Com esta etapa o processo de inventario esta finalizado.
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3.15.3 Dificuldades encontradas

Nao Ha.

3.15.4 Ganhos do Processo

Foram levantadas os seguintes ganhos do processo:
a) inventario integrado com o Software de Gestao;
b) com a utilizagdo do inventario rotativo ao nivel de quanto sera possivel

contar somente os quantos referentes aos materiais em inventario e ndo
todos os materiais que se encontram armazenados na posi¢ao.

3.16 CONCLUSAO DO CASE

O case da Embraco mostra detalhadamente a analise dos processos de
depdsito da empresa, em alguns casos incorporando processos pouco comuns em
um armazem.

O case ainda enfatiza claramente as vantagens que uma empresa obtém
ao ter um suporte computadorizado para o gerenciamento de depdsitos e principal-
mente as vantagens de uma solugdo integrada em detrimento de uma solugéo espe-
cialista. Isto mostra o quanto importante para uma implantagdo € necessario ter cla-
ramente definidos os processos de negécio do depdsito e suas dependéncias como
também a estrutura do armazém que dara suporte a estes processos.

A implementag@o do case em questdo na Embraco foi tio bem sucedida
que hoje a solugdo esta sendo implementada nas demais unidades da empresa es-
palhadas pelo mundo. O processo comegou com as unidades européias devendo

passar também pela unidade instalada na América do Norte.



CONSIDERAGOES FINAIS

Neste trabalho procurou-se mostrar os pontos importantes na implantagdo
de um sistema computadorizado que suporte a administragdo de depésitos focando
0s processos internos que o mesmo deve contemplar.

Para isso primeird falou-se da definigdo e conceito de Administragdo de De-
pésito, a sua importancia para as atividades logisticas atuais para por fim chegar a
necessidade de implantagdo de um WMS. Neste ponto verificou-se as funcionalida-
des que um sistema de administracio de depdsitos deve contemplar e mais as duas
modalidades de sofftwares existentes atualmente no mercado.

Com estes conceitos esclarecidos o trabalho tratou de seu ponto chave, a
parte de preparagao para implantagdo de um sistema destes. Viu-se detalhadamen-
te como deve ser a estruturagcao de um depdsito, a questao da definicdo dos proces-
s0s e por 3ltimo ainda discutimos temas como a mao de obra e o treinamento ne-
cessario.

Por ultimo foi apresenfado 0 case de implantagéo da Embraco, onde foi pos-
sivel verificar a utilizag&o pratica dos conceitos anteriormente levantados.

Assim pode-se dizer que a implantagcdo de um Sistema de Administragio de
Depésitos ndo é algo tdo simples quanto parece e mais, que a mesma deve analisar
n&o s6 os processos internos, mas também os processos externos a ela relacionada.

Caso contrario o resultado pode ser algo totalmente diferente do esperado.
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Administracao de Lotes



Estrutura do Depésito




Administracao de Deposito e Lote

- Definicbes

Todos os produtos acabados serdao controlados por lote.

Todos os produtos acabados serdo administrados por WM.

CENTRO DEPOSITO | MATERIAIS CARACTERISITCA DO LOTE
EM10 VIWM Compressores Lote - Pallet

EM10 VIWM Unidades Condensadoras Lote - Pallet

EM10 VIWM Unidades Seladas Lote > Pallet

EM10 VIWM Compressores Aspera e Bristol Lote Genérico

EM10 VIWM Componentes elétricos Lote Genérico

EM10 ViwM Componentes elétrﬁnicos Lote de Producéo da Electronics
EM10 VIWM Acessorios de Montagem Lote Genérico

EM10 VIWM Outros Componentes Lote Genérico




Visao Geral WM

EM10-0001
DIFIPRO

904
DEVOLUGAO
DE CLIENTES

918
SAIDA TRANS.
ENTRE CENTROS

906
MANIPULAGAO
DE PALLETS

920
ENTRADA TRANS.
ENTRE CENTROS

9
SAIDA PICENTRO
DE CUSTO

922
TRANSFERENCIA
GERAL

930
SUCATA




Movimentacoes Internas



Movimentagdes internas do depdésito

Foram considerados as seguintes processos nas movimentagoes
internas do deposito, sendo que todos serao tratados via coletor
de dados (Radio Freqiiéncia).




Fluxo dos materiais DIFIPRO

s =

901 — PRODUGAO FABRICA

\\\\\

101 - A'REA DE SUPRIMENTO DA 101 - A'REA~DE SUPRIMENTO DA
PRODUCAO (ABAST.COMPLETO) PRODUGCAO (ABAST.EXATO)

903 - ESTOQUE DA
PREPARAGCAO

916 — AREA DE EXPED. DE
CONTAINERES




Processo de Entrada no
' Depodsito



Recebimento de Materiais da Producédo

- Apontamento da Produg¢ao da Fabrica - WM

O processo de recebimento dos materiais da producgao (fabrica), consiste
na interface do Sistema de Paletizacao para apontamento dos materiais

produzidos no SAP R/3

- Compressores:
apontamento através
de Interface

| CRIACAO DOS LOTES |
ABRIR PALLET Wi

INICIAR ORDEM

: . CRIAGAOE o .
| LERNR. DE SERIE ASSOCIGAO DOS NR. ~ Eletricos:
T : DE SERIE AO LOTE apontamento manual
s
S e APONTAMENTO DA
- ﬂfj—“i;‘ - : e ;/ A‘} 1 9 PrOdUtos
- Comprados:

Via Recebimento



Recebimento de Materiais da Producgao

- Entrada de mercadoria no Depésito vinda da produgéo

Processo referente ao armazenamento dos pallets nas posigées de depdosito.

DEPOSITO VI

- A entrada na
DIFIPRO é realizada
com a transferéncia
do material do
Depésito VI para o
VIWM. Este
processo inclui a
armazenagem do
material na posi¢cao
de depadsito.

DEPOSITO VIWM




Recebimento de Materiais da Produgao

- Entrada de mercadoria no Deposito vinda da produc¢ao Durante o
fechamento de Custos

v

CRIAGAO DOS LOTES

I

CRIAGAO E DEPOSITO VI

ASSOCICAO DOS NR.
DE SERIE AO LOTE

DEPOSITO VIWM




Processo de devolucao de produtos
acabados

O cenario de devolug¢do de produtos acabados foi dividido em
trés etapas: |

- Devolugées de Clientes — Pallet Parcial;

—->Devolugées de Clientes — Pallet Total;

- Devolugées de Clientes — Entrada em Depédsito.

- Consideragées
Quando ocorrer devolugbées de materiais enviados a mais de

seis meses para o cliente, no momento da entrada mesmo
que sejam pallets completos o usuario devera criar um novo
pallet na entrada, uma vez que devido ao archiving o mesmo
nao existe mais no SAP R/3.



Separacao para Remessa



Processos - Preparacgao

> Com base na Lista de Picking a qual contém informagdes do Packing o usuario
verifica a necessidade de Pallet Picados e Mistos e realiza as operagdes de separacao:

-> Verificar Existéncia de Pallets Picados
-> Transferir materiais para area de Manipulacdo de Pallets
- Montar Pallets Picados ou Mistos

> Novas situagdées Venda em Separado:

-> Elétricos: movimentar quantidades de lote genérico para area de manipulagao
de pallets. Criar o Pallet de Saida.

- Eletronicos: movimentar quantidades de lote de origem para area de
manipulagdo de pallets. Criar o Pallet de Saida.

> Acessérios de Montagem e Outros Componentes quando vendidos em
separado: Apontamento da Produgéo em lote genérico na Area de Estoque da
Preparacdo (903) e transferéncia automatica para a Area de Manipulagdo de
Pallets (906). Cria o Pallet de Saida.

- Compressores Aspera e Bristol: Materiais sdo entrados no Depésito VI em lote
genérico. A DIFIPRO recebe os mesmos no VIWM e armazena os mesmos em
posicdo Unica no estoque em lote genérico. Movimentar quantidades de lote
genérico para area de manipulacdo de pallets. Cria o Pallet de Saida.



Inventario



Inventario Rotativo

Vantagens:

- Método utilizado atualmente pela Embraco;

- Aceito Fiscalmente;

- O inventario rotativo permite que os artigos de alta rotatividade
sejam contados com maior freqliéncia do que os de baixa
rotatividade

> O inventario rotativo é um método do inventario fisico em que o
estoque é contado em intervalos regulares dentro de um exercicio.
Esses intervalos dependem do cédigo de inventario rotativo
definido para o material. Este cédigo pode ser fixo ou alterado no
periodo do tempo conforme o giro do estoque do material.

- Permite Inventario rotativo por quanto (pallet).

- Permite realizar inventarios alternativos por posicao.



Inventario Rotativo

Observacoes:

- Mesmo utilizando o inventario rotativo para os materiais, a
DIFIPRO tera a possibilidade de realizar inventarios periédicos por
posi¢ao, as quais serao determinadas pelo usuario.

- Por exemplo se um material tem curva A e deva ser inventariado
doze vezes no ano, o sistema ira sugerir que todas as posigoes
onde o material se encontra sejam inventariadas. Todos os
materiais armazenados nas posicoes indicadas deverdao ser

contatos.

- Se o0 material de curva B ja foi contado em uma posi¢do onde
existe um material de curva A a posigao sera hovamente proposta
na data de inventario da curva A, a ndo ser que o usudrio faca a
entrada por material o que nao é indicado em caso de inventario

rotativo.



Inventario Rotativo por Quanto

Observacoes:

> Mesmo utilizando o inventario rotativo por quanto para os
materiais, a DIFIPRO tera a possibilidade de realizar inventarios
periédicos por posigao, as quais serao determinadas pelo usuario.

- Por exemplo se um material tem curva A e deva ser inventariado
doze vezes no ano, o sistema ira sugerir que todas as posicoes
onde o material se encontra sejam inventariadas, todavia ndo serio
necessarias as contagens dos demais materiais armazenados na

mesma posicgao.

-> Mesmo que um material de curva B esteja armazenado junto com
um de curva A, o sistema somente ira sugerir para inventario os
quantos do material da curva a ser inventariada.



Inventario Rotativo

O Sistema ira propor a contagem dos estoques de acordo com a
curva ABC designada para o material. Desta maneira a posicao
sera sugerida para contagem de acordo com a curva ABC do
material com maior rotatividade.
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Inventario Rotativo

No exemplo abaixo a posicao M46 sera proposta para inventario 12
vezes no ano, isto enquanto o material 513300001 estiver
armazenado na mesma. Se em determinado momento a posicao
contiver somente o material 513300002 a mesma sera sugerida
para contagem somente 8 vezes no ano, como ocorre com a
posicao M47.

134 P T Rl B = —_——
: =4 o e et v — k| | t:,,‘ h
p - y T )
| | INVENTARIAR
T R i b e b s b

MATERIAL | —— ]
INVENTARIAR
513300001 e sa o

513300002

MATERIAL i |
'NVENIARIAZI> r




Inventario Rotativo

O usuario pode criar para as posicoes sugeridas pelo sistema
varios documentos de inventario, podendo ativa los em momentos
diferentes.

Uma vez ativo o documento de inventario a posigao fica bloqueada
para entrada e saida de material.

MATERIAL
513300001

MATERIAL
513300002




Inventario Rotativo por quanto

O Sistema ira propor a contagem dos estoques de acordo com a
curva ABC designada para o material. Todavia neste processo
somente os lotes (quantos) serdao bloqueados para inventario e
nao a posi¢cao como no inventario rotativo.




Retorno de Mercadoria de
Clientes



Processo de devolucao de produtos
acabados

- Devolucao de Clientes Pallet Parcial

MATERIAL EM LIVRE UTILIZAGAO
NO TIPO DE DEPOSITO 904.




Processo de devolugcao de produtos

acabados

- Devolucao de Clientes Pallet Total

MATERIAL EM LIVRE UTILIZAGAO
NO TIPO DE DEPOSITO 904.




Processo de devolucao de produtos

acabados

- Devolugao de Clientes Pallet Total

MATERIAL EM LIVRE UTILIZAGAO
NO TIPO DE DEPOSITO 904.




Devolugao dos Materiais da Producao

- Devolver os compressores armazenados na DIFIPRO para as
linhas de producao da Fabrica.

Consideragées:

- Materiais estardo bloqueados ou
em Controle de Qualidade.

—>- So//c1taga’o Qa Devolugqo sera DIFIPRO RECEBE A
feita pelos técnicos da qualidade. SOLICITAGAO DE
DEVOLUGAO

—>0s materiais devolvidos serao
visualizados no Depoésito de

Producgé&o. DEPOSITO VIWM

- Se a solicitagéo for de um pallet
incompleto, primeiramente sera
necessario criar um novo pallet,
transferindo os numeros de série

que serdo devolvidos para o novo

pallet. DEPOSITO VI




Processos - Preparacao

»Montagem do Pallet de Saida: Elétricos, Eletronlcos e Acessorios de Montagem,
Compressores Aspera e Compressores Bristol.

513300001 ’ MONTAR PALLET | DE
LOTE 1 _ SAIDA '

>»Montagem do Pallet Misto de Saida: Elétricos, Eletrénicos e Acessérios de
Montagem, Compressores Aspera e Compressores Bristol.

513300002
LOTE 1

513300005 MONTAR PALUET MISTQ
LOTE 1 DE ,SAIDA :

513300006
LOTE 1




Processos - Separacao para a Remessa

» Associar Material a Remessa

Nesta operacao sabendo-se que todos os materiais estdo associados a um paliet (lote)
de saida podemos utilizar a mesma transac¢ao de relacionar pallet a Remessa para

associar todos os materiais a remessa.

, i G MATERIAL
ASSOCIAR PALLETA ™\ SEPARADO PARA A
~ REMESSA REMESSA

> Excegoes:
Protétipos, Amostras e Embalagens.



Processos - Confirmar Carregamento

» Confirmar Carregamento

Nesta operagao o usuario estara confirmando que os pallets relacionados a remessa
foram realmente carregados. Se um pallet nao foi carregado ou algum material nao foi.
separado e carregado ndo sera possivel emitir a nota Fiscal de Saida e fazer a baixa

dos materiais.

BTV T L MATERIAL
~_ CONFIRMAR ™\ CONFIRMADO PARA
CARREG MENT; = A REMESSA

» Excegoes:
Protétipos, Amostras e Embalagens.



Processos - Saida do Material

» Realizar a saida do material

Apés ter confirmado o carregamento o usuario utilizara o micro para realizar a saida
da mercadoria e emitir a nota fiscal de saida.

Ndo sera possivel realizar a saida do depésito enquanto todos os materlals nao
tiverem sido carregados. :

BAIXA DOS
MATERIAIS,
EMISSAO DE NF.

» Excegoes:
Protétipos, Amostras e Embalagens.
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