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RESUMO

O presente estudo descrevera como foi realizada a acdo de Modificacdo de
Embalagens utilizadas para a exportacdo de pegas automotivas € como esta modificagio
através da padronizag@o dos tipos de embalagem possibilitou o aumento do aproveitamento
dos fretes utilizados para a exporta¢do de carga, diminuindo os custos logisticos. Além disso,
esta agdo possibilitou a melhoria da qualidade das embalagens, reduzindo reclamagdes de
clientes ¢ custos com inspecles e descartes de pecas devido aos problemas de qualidade
causados apos as avarias das embalagens.

As agdes tomadas foram priorizadas apds verificar-se que o percentual de
aproveitamento do espago interno dos transportes de carga estava bem inferior ao percentual
minimo exigido pela Empresa a todos os ILNs (Internationl Logistics Network) do grupo.

Os resultados obtidos depois das implementacdes das acdes demonstram que mais que
bons resultados para os Indicadores da Empresa, as ac¢Ges trouxeram economia, maior
credibilidade junto aos clientes com a reducfio de reclamagdes ¢ oportunidades de melhorias

no processo de desenvolvimento de embalagens.
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ABSTRACT

This study was performed to describe the action of Modification of Packaging used for
exportation of automotive parts and how this change through the standardization of the types
of packaging allowed increasing the use of freight used to export cargo, reducing the logistics
costs. Moreover, this action has improved the quality of packaging, reducing complaints from
customers and reducing costs of inspection and disposal of parts due to quality problems
caused after the failure of the packaging.

The actions taken were prioritized after verifying that the percentage of use of internal
area of the transport of cargo was below the minimum percentage required by the company to
all ILNs (International Logistics Network) of the group.

The results after the implementation of actions show that more than good results for
the scorecard of the Company, the actions resulted in economy, more credibility with
customers with the reduction of complaints and brought opportunities for improvements in the

development of packaging.



1. INTRODUCAOQO

A globalizagdo mundial, além de propiciar o desenvolvimento de gigantescas
empresas que abastecem ou se instalam em inumeras regides do planeta, também contribuiu
para o fechamento ou faléncia de muitas empresas que nfio se adaptaram ao estilo do novo
mercado globalizado.

Certamente ¢ de conhecimento de todos que além de qualidade e prazo, o custo
competitivo de um produto € essencial para manter uma empresa viva no agressivo mercado
mundial. Porém, o maior segredo estd em como conseguir chegar ao tdo almejado custo
competitivo sem afetar a qualidade do produto ou o prazo solicitado pelo cliente.

Muitas empresas estfio enxergando na Logistica enxuta e integrada a oportunidade de
diminuir os custos logisticos e consequentemente reduzir o custo final do produto. Com
custos competitivos e qualidade de servigo, fica mais facil obter melhores negécios e se
manter no mercado.

A montadora de automéveis deste estudo tem plantas localizadas na Europa, Asia,
Africa e América do Sul. Com intuito de aproveitar as instalagdes e capacidades de cada
planta, ou custos mais baixos de fornecedores locais, existem 7 centros de exportagdo,
localizados nas principais plantas do grupo, responsavel pela exportagdo de pecas as outras
plantas do grupo. Estes centros sdo chamados de ILN (International Logistics Network).

A exportagfo das pecas ¢ feita quando o valor de compra da pega fica abaixo do valor
de compra da peca de fornecedores locais. Em outros casos, quando uma das plantas ja tem a
linha de produgdo preparada para a fabricacio de uma peca, esta planta fornece pegas para
outras plantas que nfo necessitam montar uma estrutura nova para produzir a pe¢a em
questdo, evitando investimentos com maquindarios, infra-estrutura € mao de obra.

No Brasil, a fabrica da Montadora esta localizada em S&o José dos Pinhais, regifo
metropolitana de Curitiba. O centro de exportagdo da filial brasileira, conhecido como ILN —
Curitiba € responsavel pelo gerenciamento dos pedidos, recebimento e exportagdo das pecas
aos clientes.

Os clientes do ILN - Curitiba e de todos os outros ILNs do grupo séo as outras plantas
montadoras de automéveis do grupo.

No final do ano de 2007, buscando a redugdo de custos logisticos, a Empresa definiu
alguns indicadores de desempenho para medir o servigo de todos os ILNs do grupo. Um

desses indicadores era o indice de saturagdo dos meios de transporte para o envio de carga. Ou
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seja, todos os ILNs tinham como objetivo maximizar o aproveitamento do espaco interno dos
meios de transporte, enviando mais pegas por frete, reduzindo assim os custos gastos para os
envios das pecas.

O transporte de carga ¢ um dos elementos mais importantes que compdem o custo
logistico dos ILNs (International Logistics Network). Aumentar a quantidade de pegas por
envio representaria uma reduggo de custos de fretes necessarios para enviar o volume total de
pegas dos pedidos dos clientes. Desta forma, foram definidos objetivos que todos os ILNs do
grupo, deveriam cumprir no aproveitamento interno dos meios que fazem o transporte de
carga (caminh&o ou container).

No ILN — Curitiba agles precisavam ser tomadas apds verificar-se que o
aproveitamento do espago interno dos transportes de carga estavam bem inferiores ao minimo
exigido pela Empresa.

Este Estudo tem como objetivo principal apresentar as agdes tomadas pelo ILN —
Curitiba para cumprir a meta de saturagéio de carga dos transportes estabelecida pela empresa,
e também demonstrar os valores da redugfio de custos alcangados devido a implementagio
desta agfio. Além dos custos dos fretes, buscou-se também reduzir as reclamagdes dos clientes
devido a problemas de qualidade causados por operacdes logisticas que ocorriam
principalmente por causa da baixa resisténcia das embalagens. Esses problemas eram
identificados pelos clientes (outras plantas do grupo) na recepgéo dos produtos. A quantidade
de reclamacdes feita por eles estava criticamente alta e consequentemente, os custos da nfo
qualidade do servigo logistico estava crescendo.

Para buscar a redugfio de custos e de reclamagdes de qualidade, focaram-se nas
mudancas das embalagens de papeldo e madeira utilizadas para a exportagéo das pecas € na
modificagdo dos racks metdlicos utilizados para exportagdo de motores. Além de
dimensionais proporcionais aos meios de transporte utilizados para o envio das cargas,
buscou-se a melhoria da qualidade do material das embalagens para garantir melhor estrutura
das caixas e segurancga as pecas embaladas.

Em meio aos estudos para a modificagfio das embalagens, também foram identificadas
idéias e solugdes para diminuir prazos de definicdo e desenvolvimento das embalagens,
garantir a sua qualidade e reduzir o custo de compra.

AgOes integradas e transversais, com a ajuda de outros departamentos internos e

fornecedores, garantiram bons resultado econémico e de qualidade.



2. OBJETIVO

O ILN - Curitiba tinha como um de seus objetivos, alcangar até o final de 2008, uma
média de saturagiio dos containeres de 64m’ e de 85% de aproveitamento das carretas que
faziam o transporte de carga até os clientes. Este objetivo foi tragado para que a Empresa
pudesse diminuir os custos de fretes maritimos ou rodoviarios, diminuindo também os custos
de fabricacfo dos automédveis nas plantas cliente. O ILN — Curitiba precisaria entdo, aumentar
em aproximadamente 8% o volume de carga enviada por frete comparando com o resultado
obtido no final do ano de 2007.

Este valor de 8% a principio parecia baixo, mas verificando os carregamentos das
cargas no final de 2007 era possivel observar que os dimensionais das embalagens disponiveis
para o envio, ndo eram compativeis com o espago livre dentro dos containeres ou carretas. Ou
em alguns casos, a embalagem nfo suportava o empilhamento, e por esta razio, incluir mais
pecas dentro da carga, representaria grande risco de causa de avarias e conseqiientes
problemas de qualidade da peca.

Portanto, para chegar ao objetivo de saturacfio solicitado pela empresa, seria
necessario muito mais que simplesmente acondicionar mais pegas dentro dos meios de
transporte. Era preciso, atacar a causa raiz do problema da baixa saturagéo.

Depois de analisar porque o ILN — Curitiba ndo conseguia melhorar o aproveitamento
do frete, concluiu-se que para tentar atingir o objetivo de taxa de saturagfio, seria necessario
modificar as embalagens. Estas deveriam ter dimensionais proporcionais aos meios de
transporte utilizados e estruturagfo suficiente para suportar empilhamento dindmico de outras
caixas sem chegarem avariadas no destino final.

O escopo deste projeto serd o desenvolvimento de um Estudo de Caso descrevendo
como foi feita a implementagdo da Modificacio das Embalagens pelo ILN - Curitiba,

apresentando os pontos fortes, dificuldades e os resultados obtidos.



3. ESTUDO DE CASO

3.1. Processo Atual do ILN - Curitiba

O ILN - Curitiba funciona como um centro de distribuicdo de pegas locais destinadas a
exportago. Todos os clientes ILN sfo plantas do grupo localizadas em outros paises.
Portanto, o ILN ¢ o departamento responsavel pela exportagdo de todo e qualquer tipo de pega

solicitada pelo cliente.

Semanalmente os clientes do ILN enviam via EDI (Troca Eletrdnica de Dados) os
pedidos de pegas conforme necessidade de suas plantas. Esses pedidos sdo recebidos pelos
fornecedores de pegas que as embalam e enviam via Milk Run ou através de transporte de
propria contratagdo ao armazém do ILN localizado em S&o José dos Pinhais. Os analistas do
ILN sdo responsaveis pelo gerenciamento das entregas dos fornecedores, tomando a¢Bes
necessarias para evitar atrasos nas entregas das pecas que poderia ocasionar paradas de linha
do cliente. Também devem monitorar a entrega de pegas acima do pedido, pois o sobre

estoque de pegas representa custos nfo necessarios a empresa.

As pegas sdo recepcionadas no armazém do ILN, conferidas na Area de Espelho e
encaminhadas para as dreas de Pre-Embarque onde sfio montadas as cargas que serfo
expedidas apos a emiss@o das Notas Fiscais. Essas areas tém formato e dimensionais do meio
de transporte que fard o envio da carga — dimensionais internos do container ou carreta.
Quando a 4rea estd completa de caixas com pegas, o operador logistico carrega o sistema com
a informag8o da carga montada no pré-embarque (pecas e quantidades). No proximo dia, o
analista do ILN, conseguira verificar esta informacfo no sistema e iniciard o processo para a
emissfo da Nota Fiscal para o envio da carga ao cliente. O processo de recebimento de pegas,

montagem de carga e emissfo da Nota fiscal leva em média 2 a 3 dias tteis.

Ao ser emitida a Nota, a transportadora ¢ informada e disponibiliza o meio de
transporte na Doca do armazém. O operador logistico inicia o carregamento das pegas dentro
deste transporte. Somente o que estd na area do pré-embarque e que foi informado ao
responsavel do ILN pela emissfo da Nota Fiscal ¢ que podera ser carregado dentro do meio de

transporte definido.

No término do carregamento, a transportadora faz a amarragfio da carga para evitar
movimentagdes das caixas no caminho até o cliente final, lacra o Sider ou o Container € deixa

o armazém do ILN a caminho do cliente ou do porto de onde o container serd expedido.



1 - (Cliente do grupo) Fazer
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Figura 2 — Lay out armazém ILN



3.1.1. Avalia¢do da situagio inicial do ILN - Curitiba

Ao receber as pecas dos fornecedores ja embaladas, o Operador Logistico (prestador
de servigo do ILN) encontra bastante dificuldade para montar a carga na 4rea de Pre-
Embarque devido a tamanha diversidade de tipos e dimensionais de embalagem, ou devido a

baixa qualidade das caixas que nfo suportam empilhamento sobre ¢las.

O recebimento das pecas é didrio, porém essas pecas devem estar dentro de cargas
montadas na area do Pre-Embarque e cadastradas no Sistema no mesmo dia do recebimento,
para que o responsével pela Nota Fiscal possa iniciar o processo de emissio da Nota & partir
do préximo dia (D+1). Caso o Operador Logistico aguarde a chegada de mais embalagens
para conseguir um melhor empilhamento de caixas antes de finalizar a montagem da carga na
area de Pre-Embarque, pode ocasionar o atraso de um ou mais dias na emissio da Nota Fiscal.
Consequentemente a carga fica mais tempo dentro do armazém ocupando uma 4rea que

poderia estar sendo utilizada para um novo Pre-Embarque.

Por este motivo o Operador Logistico é instruido a sempre que possivel fazer o
fechamento da carga no dia do recebimento das pecas, salvo quando identificados problemas
fiscais ou de qualidade. Porém, em muitos casos, mesmo se fosse aguardado o recebimento de
mais embalagens, ndo seria possivel aumentar o aproveitamento do espaco da carga porque os
dimensionais fora do padrdo das embalagens ndo permitiam o acondicionamento de mais

nenhum tipo de caixa.

ApoOs a montagem da carga e emisséio da Nota Fiscal, o operador faz o carregamento
das pecas no meio de transporte que fard o envio da carga. E entfio possivel verificar que o
transporte ndo fica completamente saturado. E, quando o transporte estd com melhor
aproveitamento da carga, os riscos de avarias nas embalagens sdo grandes devido a baixa

qualidade das caixas utilizadas.

No final do ano de 2007 o ILN - Curitiba tinha uma média de aproveitamento de 80%

de carga dentro dos containeres ou caminhdes que fazia o envio das pegas as outras plantas do

grupo.



Espago vazio entre as
caixas despadronizadas

Figura 3 — Espacgos vazios na carreta devido ao carregamento de embalagens nfio padronizadas

Além da baixa saturagfio dos transportes, as reclamagdes devido a problemas causados
ap6s avarias de embalagens verificadas logo no recebimento da carga no cliente, estavam
cada vez mais constantes. E quanto mais tentava-se aumentar a saturagfo, maior a ocorréncia
de reclamagdes e problemas logisticos, uma vez que as caixas nfo suportavam a carga
dindmica de outras embalagens sobre elas e chagavam ao destino avariadas. Em conseqiiéncia
as pegas embaladas precisavam ser inspecionadas para verificagfio da qualidade e em muitos

casos estas eram descartadas.



T R

Figura 5 — Carreta saturada, mas caixas frageis avariadas.



Figura 6 — Caixa fragil nio suporta empilhamento

Além de pegas, o ILN - Curitiba realiza também a expedi¢do de motores automotivos.
Os motores destinados a exportagfo, sdo as Gnicas pegas que utilizam embalagens retornaveis.
Os motores sdo enviados em racks metalicos e apds serem utilizados, o cliente faz a

devolugdo dos racks vazios (racks retornaveis).

Devido ao peso unitdrio do motor, uma carga montada somente com motores, ndo
consegue ter um bom aproveitamento de frete na questio volumétrica (m?). Neste caso, a
saturacdo € calculada por capacidade de peso permitido nas rodovias federais do Brasil e do
pais destino. As cargas montadas somente com motores destinados a exportagdo tem um
aproveitamento de 69% considerando o volume em m’ disponivel, e o aproveitamento da
carga considerando a capacidade do peso ¢ de aproximadamente 93% para o tipo de motor

mais pesado e de 70% para o tipo de motor mais leve.

Porém, o aproveitamento ndo pode ser maior porque a altura do rack metélico
utilizado para a exportagdo dos motores, nfdo permite o empilhamento de mais de 2 racks
dentro do container ou caminhdo. Além disso, sobre os racks néo € permitido o empilhamento
de outros tipos de caixa, sendo permitido somente o empilhamento de outro rack igual.
Portanto mesmo misturando motores com pegas, nfio seria possivel aproveitar o espago livre

sobre o empilhamento de 2(dois) racks dentro dos meios de transporte.



Figura 7 — Rack de Motor — Empilhamento mdximo dentro do container - 2 racks

Figura 8 — Espaco néio aproveitado sobre os racks dentro do container
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Figura 9 — Espaco néo aproveitado sobre os racks dentro da carreta

Desta forma, no final de 2007 os indicadores de Saturagfio de carga do ILN estavam

conforme Tabela abaixo (Tabela 1).

Metas ILN - 2007

| | f | I I T T T T T i
META | META | | | i | | | ! | | | Resultado
INDICADORES MEDICAO | UNIDADE |OBJETIVO| iccana | ey | Jan | Fev | Mar | Mai | Jun | out | Hov | Dez |

Final

i S  Mensal -
Taxade saturacode | o magia| % 810 800
caminhdes Argentina o e

)

Mensal - 5
saturagdo média m3 610 60,0 810 -
no més 1159, || 58,5 | 58,6 60,00460,2 | 60,3

Tabela 1 — Scorecard Balance ILN — Resultado Saturacio de Transporte

Onde a linha superior (amarelo) significa o objetivo de saturagio mensal. Ou seja, o
aumento da saturagdo seria cobrado pela empresa gradualmente, para que o ILN tivesse tempo
para trabalhar nas a¢des de melhorias que buscariam o atingimento da Meta no final do ano de
2007. No final de 2007, o ILN — Curitiba conseguiu atingir a meta de saturagéo estipulada
para as cargas enviadas via transporte rodoviario. Porém, foram identificadas inGimeras

reclamacdes de clientes devido a problemas logisticos causados no transporte da carga. A
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saturacdo dos containeres ficou abaixo do objetivo por razdes que serfio descritas no proximo

item.

3.1.2. Identificacio dos problemas

Quando foram iniciados os processos de exportacfo de pegas brasileiras para as outras
plantas do grupo, o foco principal da Empresa era conseguir definir as especificagdes técnicas
das pecas e envid-las no prazo solicitado pelo cliente. Questdes como embalagens foram
deixadas em segundo plano, sendo que, quem definia o tipo de embalagem que seria utilizada
no envio era o proprio fornecedor da pega. As despesas de embalamento eram inclusas no
custo da peca. A unica solicitagdo feita ao fornecedor era que embalagem deveria ser
descartavel j4 que ela ndo teria fluxo de retorno. Desta forma os fornecedores deveriam

utilizar embalagens de papeldo ou madeira.

Com isso, os fornecedores desenvolviam embalagens com dimensionais compativeis
as pegas que seriam embaladas, ou utilizavam uma embalagem padrfo ja existente em sua
empresa € utilizada por outros clientes. Existiam varios tipos e dimensionais de embalagens e
na maior parte a qualidade era inferior a necessaria para a exportacdo das pegas, onde as
caixas sofrem constantes movimenta¢des e ficam longos periodos armazenados dentro dos

meios de transporte que fazer o envio da carga aos clientes.

Portanto, o maior problema identificado nas embalagens de papeldo e madeira eram os
diversos dimensionais existentes ¢ baixa qualidade do material utilizado. Os diferentes
dimensionais e a fragilidade das embalagens dificultavam o empilhamento e a movimentagéo

da carga, além de aumentar o risco de avarias nas pegas no transporte.
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Figura 11 — Embalagens de diversos tipos — Sem padrao
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Figura 12 — Embalagens de diversos tipos — Sem padrio

No caso das embalagens metélicas utilizado para a exporta¢do dos motores montados,
o baixo aproveitamento dentro dos meios de transportes ocorria devido a altura do rack. A
altura do rack de 1000 mm n#o permitia o empilhamento de mais de 2 (dois) racks dentro do
container ou carreta. Além disso, devido ao design do rack, n3o era possivel fazer o
empilhamento de outro tipo de embalagem sobre o ele.

Portanto, para conseguir aumentar a saturacdo dos transportes, agdes sobre os

problemas identificados acima deveriam ser tomadas pelo ILN.

3.2. Objetivos a alcancar

Com intuito de reduzir os custos com fretes para envio de pecas destinadas a
exportacdo, a Empresa em estudo definiu objetivos para o ano de 2008 que deveriam ser

alcangados por todos os ILNs do grupo localizados em diferentes paises.

14



~ Metas ILN - 2008

META |

INDICADORES MEDICAO UNIDADE | OBJETIVO CHEGADA '

Mensal - saturacédo média no

Taxa de saturacdo de caminhdes Argentina g % 83,0 85,0

més

‘rax a..{; desmac o d_e’ﬁo m emeres o Mensal - saturagédo média no m3 625 64,0

Tabela 2 — Scorecard Balance ILN — Objetivos de Taxa de Saturacfiio de Transporte 2008

A Tabela 2 demonstra parte do Scorecard Balance do ILN — Curitiba, que seria
acompanhado semanalmente para monitorar os resultados e verificar se as agdes

implementadas encaminhariam o ILN ao atingimento dos objetivos tragados.

“O Balance Scorecard materializa a visfo e a estratégia da empresa por meio de um

mapa com objetivos e indicadores de desempenho...”

(Kaplan & Norton, 1997).

Ao analisar os objetivos minimos a serem alcangados, verificou-se que o ILN -
Curitiba estava bem abaixo da meta solicitada na questdio de aproveitamento do transporte
(Saturag@io de Caminhdes e Containeres). Além da baixa saturagéo dos meios de transporte, o
ILN ainda tinha constantes reclamac¢bes de qualidade devido as embalagens avariadas

recebidas pelos clientes, conhecidas como PLP (Problema Logistico do Provedor).

3.2.1. Saturacgio dos Meios de Transporte

No final do ano de 2007 o ILN - Curitiba aproveitava em média 80% do espago livre
dentro dos containeres e carretas utilizadas para a exportagdo das pecas e motores. Este valor

parece baixo, porém no final do ano de 2006, a média chegou a 76%.
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Este aumento de saturagéio entre os anos de 2006 e 2007, ocorreu devido a solicitagio
feita a0 Operador Logistico para que aumentassem o empilhamento de embalagens e sempre
que necessario utilizassem materiais extras para reforgar as embalagens e aumentar a
seguranga do empilhamento. Eram entfio utilizadas cantoneiras de papeldo prensado nas
caixas e chapas de compensado entre as caixas para dar maior sustenta¢do as embalagens nos

empilhamentos.

Figura 13 — Embalagens reforcada com cantoneiras

Essas acGes aumentaram em 4% a saturacdo dos meios de transporte, mas geraram
custos de méo de obra .para a realizago do retrabalho e com materiais auxiliares para o
carregamento e refor¢o das embalagens. Porém, mesmo com estes reforgos, ainda restavam
espagos livres dentro dos containeres ou carretas, onde nfo era possivel acondicionar nenhum
tipo de embalagem. Em alguns casos, o operador logistico aguardava o recebimento de mais
pegas para tentar fazer uma combinacdo melhor entre as caixas e melhorar o aproveitamento
da carga. Mas nem sempre era possivel, considerando ainda que ele ndo deveria esperar mais

de um dia para o fechamento da carga.

Concluiu-se entdo que para aumentar a saturacdo dos containeres e carretas, sem

prejudicar os prazos ou aumentar a 4rea disponivel no armazém para a movimentagéo da
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carga, e chegar ao objetivo de satura¢do tragado para o ano de 2008, seria necessério realizar a

modificacdo das embalagens que estavam sendo utilizadas.

3.2.2. Problemas de Qualidade e Reclamag¢des Logisticas

A utilizac8io de reforgos nas embalagens e chapas de compensado entre as caixas do
empilhamento, permitiram aumentar o aproveitamento do frete, porém as reclamagdes dos
clientes referentes a problemas devido as danificagdes das embalagens continuavam

ocorrendo em grande escala.

No primeiro Semestre de 2008, antes de iniciar as ag¢des de modifica¢io das
embalagens, cerca de 0,23% até 0,34% das embalagens enviadas chegavam no cliente
avariadas e necessitavam de algum tipo de retrabalho por parte do cliente (inspe¢do de pegas,

movimenta¢@o mais demorada, troca de embalagem, etc.).
O valor de 0,34% foi calculado da seguinte forma:

- No més de Maio foram enviadas ao cliente Argentina 36.833 embalagens. Dessas
embalagens, 125 chegaram com algum tipo de avaria e cada uma delas gerou uma reclamagio

logistica feita pelo cliente.

Portanto, o valor de 0,34% inicialmente parece baixo, porém em quantidade

significava 125 reclamag¢des no més. Nimero bem representativo ao para o cliente.

Essas avarias acarretavam custos extras com inspecdo de pecgas e tempo dos
operadores logisticos que faziam a movimentagfio da carga. Esses custos eram repassados ao
ILN - Curitiba sempre que as causas eram identificadas como a baixa qualidade da
embalagem, ou erro no carregamento dentro dos meios de transportes (erros como o mal

empilhamento de embalagens).

Ou seja, nfo adiantava reduzir os custos gastos com fretes, carregando mais pegas por
viagem, e aumentar gastos com os problemas causados pelas avarias das embalagens de baixa

qualidade.

Por isso, ndo bastava somente encher os meios de transportes com pecas, era
necessério saturar com qualidade. Para o cliente NAO interessava receber uma carreta ou um
container cheios, € junto iniimeros problemas de qualidade para resolver. Para o ILN —
Curitiba, ndo interessava enviar diminuir os gastos com fretes e aumentar o custo de tratativa

de problemas.

17



Portanto, era importante que as ag¢les para aumentar a saturacdo dos meios de
transporte, levassem em conta que além de diminuir os gastos com fretes, seria necessario
minimizar as reclamagdes feitas por todos os clientes do ILN — Curitiba. Ou seja, era
importante reduzir custos com retrabalhos e refugos de pecas danificadas, e ainda melhor a

imagem dos servigos prestados pelo ILN (envio das pegas) perante o cliente.

3.3. Acdes para alcancar os objetivos

3.3.1. Modificacio de Embalagens

Ap0s o diagnoéstico realizado verificou-se que para alcangar os objetivos definidos de
Saturacdio de caminh&o ou container, seria necessario modificar grande parte das embalagens.
Para definir quais tipos de embalagens deveriam ser utilizadas, foi realizado um
Benchmarking com os ILNs do grupo que apresentavam os melhores indicadores na questfo

Saturagdo de carga.

Através deste Benchmarking foi possivel fazer um levantamento de embalagens
Padrdes ja recebidas em por alguns ILNs. Essas embalagens tinham dimensionais definidos
para melhor aproveitamento interno de containeres tipo 40" HC (40 pés High Cube), uma vez

que este € o tipo de container mais utilizado pela Empresa na exportacéo de pegas.

Tipos de Container = Comprimento (m) Largura (m) Altura (m)
20° 5,91 2,34 2,38
40° 12,05 2,34 2,38
40" HC 12,05 | 2,34 2,69

Tabela 3 — Dimensionais internos dos Containeres

Fonte: http://'www.primeshipping.com.br/utilidades-medidas_containers.htm

Focou-se entdo, na modificacdo das embalagens de papeldo e madeira ja existentes
para as embalagens Padrdes. No caso de novos projetos de envio de pegas, onde deveriam ser
definidas as embalagens, o responsavel pelo desenvolvimento de embalagens do ILN —
Curitiba deve informar qual tipo de embalagem o fornecedor devera enviar a pega. Ou seja, o
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fornecedor ndo seria mais o responsavel pela defini¢do da embalagem. Ele precisaria somente
verificar se hd a necessidade de reforcos (separadores, protecdo) internos para garantir a

qualidade da pega. A embalagem externa, devera ser conforme solicitagfo do ILN - Curitiba.

Da mesma forma, para a modificagdo de embalagens das pecas que j& tinham envio
em série, o responsavel pela modificagio das embalagens do ILN - Curitiba devera definir

qual o tipo de embalagem serd utilizada e solicitar ao fornecedor a modificagio.

3.3.2. Diminuic¢do de Problemas logisticos

Além de dimensionais proporcionais ao container, as embalagens de papeldo
levantadas ap6s o Benchmarking realizado, tinham alto padrio de qualidade. As resisténcias
das embalagens Padrdes, foram definidas apds estudos e teste de movimentagio de carga

realizada pelo ILN utilizado como Benchmarking.

Portanto o ILN - Curitiba utilizaria & mesma defini¢cdo de resisténcia das embalagens
uma vez que a utilizagdo das embalagens estudadas era para o mesmo tipo de pecas e meios

de transportes.

Utilizando embalagens mais resistentes, seria possivel aumentar a quantidade de
caixas empilhadas sobre ela sem riscos de causar avarias ja que comprovadamente apds os
estudos a embalagem teria resisténcia suficiente para suportar a carga dindmica aplicada sobre

ela.

Com menos ocorréncias de avarias, diminuiriam as reclamagdes logisticas feitas pelos
clientes e os custos de inspe¢des de pegas e retrabalho que vinham sendo realizados pelas

equipes de qualidade do cliente das pegas e repassados ao ILN - Curitiba.

3.4. Definicio das Embalagens

Apbs o Benchmarking realizado, definiram-se os dimensionais € a nomenclatura das

embalagens que deveria ser utilizados por todos os fornecedores de pegas do ILN - Curitiba.
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9 600 X 400 X 300 65
10 600 X 400 X 250 55
11 600 X 400 X 200 44
CAIXA 12 400 X 300 X 300 32
UNIDADE DE 13 400 X 300 X 200 21
CONDICIONAMENTO
(UC) 14 400 X 300 X 150 16
15 300 X 200 X 200 10
16 300 X 200 X 150 6
40 300 X 200 X 90 4
4C 1140 X 475 X 640 238
3P 1140 X 950 X 850 701
4H 1140 X 950 X 640 507
3G 1450 X 1140 X 850 1082
KIT 4G 1450 X 1140 X 640 790
UNIDADE DE 3E 1740 X 1140 X 850 1328
MOVIMENTACAO 2E 1740 X 1140 X 1250 2078
8L 2280 X 950 X 320 335
aL 2280 X 950 X 640 959
5K 2280 X 1200 X 1270 2735
9K 2280 X 1200 X 640 1212

Tabela 4 — Codigos e Dimensionais das Embalagens Padroes

Além do dimensional das embalagens deveriam ser definidas as especificacdes

técnicas das caixas de papeldo.

No estudo realizado pelo ILN do qual foi feito o Benchmarking, as embalagens

seguiam as seguintes especificagdes técnicas:

Resisténcia a Compressao
Vertical 2300 Kgf
Composicao do KIT
(papeldo) Caixa Cinta Tampa
Onda Simples Tripla Dupla
Gramatura do Papeldo Lqr/mz) 540 > 1400 540

Tabela 5 — Especificaciio Técnica das Caixas de Papeldo Padronizadas
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O KIT da Embalagem é composto por:
e Pallet de Madeira com travamento nos 4 lados
e (Caixa de papeldo — Onda dupla

e Cinta interna de papeldo — Onda Tripla

e Tampa de papeldo — Onda dupla

Tampa de papeléo

Cinta interna de
papeldo onda Tripla

Caixa de Papeldo

Pallet de madeira com
travamento nos 4 lados

Figura 14 — Embalagem Padronizada (Pallet + Caixa + Cinta + Tampa)

Seguindo as especificagdes técnicas das embalagens utilizadas pelo ILN do
Benchmarking, o conjunto da embalagem de papeldo deveria ter uma resisténcia a
Compressdo Vertical de 2300kgf.

Porém, o papeldo de Onda Tripla € pouco utilizado no mercado brasileiro, o que torna
a compra deste tipo de material mais caro e dificil. Com isso, se o ILN - Curitiba fosse
solicitar aos fornecedores a utilizagéio da cinta interna de papeldo onda tripla, o custo da
embalagem ficaria mais alto e consequentemente o prego da peca aumentaria, uma vez que o

custo da embalagem ¢ somado ao valor da pega, compondo o prego final desta.

Por isso, em conjunto com um fornecedor de embalagem de papeldo, foi definido o
material que deveria ser utilizado nas embalagens padrdes, desconsiderando a utilizagdo de

Papeldo onda tripla, mas mantendo a resisténcia a Compresséo Vertical do conjunto.

Para a defini¢dio do tipo de papeldo a ser utilizado foi realizado o calculo através da

formula de McKee.
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Férmula de Mackee
Compressao (C) = col . K . e

col = coluna em kgf/cm

K = constante - 5,6* (parede simples) 4,9* (parede dupla)
e = espessura em cm

p = perimetro - 2 X comprimento + 2 X largura (cm)

* constantes utilizadas pelo IPT
Fonte: site da ABPO — Associagdo Brasileira de Papel Ondulado

Considerando que o conjunto deve suportar uma compressdo vertical de 2300kgf,
através da férmula de McKee deveria ser verificada qual a coluna necessaria do papeldo para

garantir a compressdo vertical solicitada:

C = 2300kgf
Col=7?
K=4,9

e = 6mm (onda dupla)

p=(145+114) x 2 =518 cm (embalagem tipo 3G)

» A Coluna dever ser 26,6 kgf/cm.

Para chegar a estd coluna, definiu-se que seriam utilizadas duas chapas de papeldo
ondulado — onda dupla. Cada chapa tem coluna de 13,5 kgf/cm. Desta forma o conjunto
mantem a resisténcia a compressdo vertical definida em estudos realizados previamente,
porém diminui os custos na compra da embalagem, uma vez que o tipo de papeldo onda dupla
Kraft Kraft com coluna de 13,5 é mais facilmente encontrado e com custo menor que uma
chapa de papeldo onda tripla. Estd defini¢dio foi feita em conjunto com o fornecedor de
embalagem, baseado nos dados de tipos de ondulagfio, coluna e gramatura dos papeldes mais

disponiveis no mercado brasileiro.

Porém no célculo de McKee ndo foram consideradas as condi¢gdes climaticas, tempo
de estocagem e quantidade de movimentagdes realizadas. Por isso, para proteger e manter a
resisténcia & compresséo da embalagem, foi definido que o KIT seria composto por uma caixa

de papeldo onda dupla e gramatura 761g/m2 externamente. Esta caixa deveria proteger e
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manter a estrutura da embalagem mesmo quando exposta as variagdes climaticas. Dentro da
caixa seriam utilizadas duas cintas internas com gramatura de 1100g/m2 (calculada acima
pela férmula de Mckee) que seria responsavel pela estruturagdo da embalagem, e a tampa com
o mesmo papeldo utilizado na caixa externa. O papeldo de gramatura 761g/m2, € bastante
utilizado no mercado automotivo e foi definido no KIT devido a facilidade dos fornecedores

de embalagem para obter este material.

Definido o tipo de papeldo ondulado a ser utilizado, foram solicitados a montagem de

alguns KITs para realizacéo de teste fisicos.

Esses KITs foram enviados até a Europa, onde fica o ILN que realizou os estudos
utilizados como Benchmarking. Eles verificaram a embalagem e aprovaram as modificagOes

realizadas.

Portanto as especificagdes técnicas das embalagens Padrées que seriam solicitadas

pelo ILN — Curitiba aos seus fornecedores ficou conforme tabela abaixo:

Resisténcia a Compressao | .
Composiciodo KIT | . . . .
__(papelao) | e | e
Onda Dupla Duas Duplas Dupla
Gramatura do Papelao (gr/mz) 761 2 x 1100 761

Tabela 6 — Especificaciio Técnica das Caixas de Papeldo Padronizadas ILN Curitiba

O tipo de papeldo € o Kraft Kraft (fibras virgens).

Para averiguag¢do dos custos, foram solicitadas duas cotagdo de embalagem, uma
conforme as especificagdes técnicas definidas pelo ILN Europeu (o qual serviu de

Benchmarking) e uma conforme as especifica¢des definidas pelo ILN - Curitiba.

O custo da embalagem que seguiu as especificacdes do ILN - Curitiba ficou em
aproximadamente 30% mais baixo que a embalagem conforme especificagdo do ILN

Europeu.
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3.5. Modificaciio e Padronizacio das Embalagens de Papeldo e Madeira

3.5.1. Novos Projetos

Diferentemente do inicio do processo de exportacdo do ILN - Curitiba, determinou-se
que quem definird o tipo de embalagem a ser utilizado para toda e qualquer pega destinada a
exportagfo seria o responsavel pelo desenvolvimento de embalagens do ILN - Curitiba, € ndo

mais o fornecedor de pegas.

Antes do inicio do envio em série de uma pega, o responsavel pelo desenvolvimento
de embalagens do ILN - Curitiba deve verificar qual a embalagem padrfio garante o melhor

aproveitamento no embalamento das pecas.

Para facilitar a defini¢do, € possivel verificar se outros ILNs do grupo ja fazem a

exportacio de pecas semelhantes, e verificar qual a embalagem padrdo utilizada por eles.

A defini¢fio deve ser feita em conjunto com o cliente da peca, pois o dimensional da
embalagem pode influenciar na area de estocagem do cliente ou no posicionamento desta
caixa na borda da linha de montagem de automédveis. Em adigfo, devera ser verificada a
necessidade periddica da peca em questdio, para nfo definir uma embalagem que permita o
acondicionamento de uma quantidade de pegas muito acima da necessidade do cliente, o que

geraria estoque desnecessario.

Apos definir qual a melhor embalagem, entre as caixas padrles, para a peca, o
responsavel pelo desenvolvimento de embalagens deve informar o fornecedor qual o tipo de
embalagem ele devera utilizar, enviando juntamente com a solicitagdio as especificacdes
técnicas do conjunto (Pallet, caixa, cinta e tampa). Este devera providenciar a compra desta

embalagem para iniciar o envio das pecas ao ILN - Curitiba.

3.5.2. Modifica¢do de Embalagens

As pegas que ja vinham sendo enviadas em embalagens fora do padrio precisavam ser
substituidas pelas embalagens no dimensional e qualidade padrfio definidas pelo ILN -

Curitiba.

Da mesma forma que nos novos projetos de exportagdo, o responsavel pela
modificaciio de embalagens, deve verificar qual o melhor tipo de embalagem para cada pega.

Depois de definida o tipo de embalagem padriio que deverd ser utilizada pelo fornecedor de
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pecas, o responsavel pela modificagdo deverd informar-lo e solicitar a substitui¢io da antiga

embalagem pela nova embalagem.

Porém, a troca das embalagens resultaria também na mudanga de custo da peg¢a, uma

vezZ que o custo com materiais para embalar as pegas faz parte do seu custo final.

Desta forma, a embalagem sé poderia ser modificada & partir do momento que o

fornecedor tivesse o custo da peca reajustado considerando o custo da nova embalagem.

3.5.2.1. Definicio da Embalagem a ser modificada

Aproximadamente 80% do volume (m’ ) exportado pelo ILN - Curitiba local utilizava

embalagens fora do padréo.

Para conseguir aumentar a saturagdo dos meios de transporte e melhorar a qualidade
das embalagens a curto prazo, foi feito um levantamento para verificar quais as embalagens
com maior volume de envio (quantidade de caixas x volume em m’ de cada caixa). Ou seja,
quais pegas ocupam maior volume em m® dentro dos meios de transporte no envio semanal de
pecas aos clientes. Focando o trabalho de modificagfio sobre as embalagens mais enviadas aos

clientes, seria possivel alcangar melhores resultados em menor tempo.

O processo para modificar a embalagem de uma pega enviada constantemente ¢ de
grande volume, é 0 mesmo para modificar a embalagem de uma peca de baixa demanda ou de
pequeno volume (caixa pequena). Ou seja, disponibilizar esforgos na modificagdo de
embalagens que nfo estavam afetando a taxa de saturagdo dos transportes, ndo traria

resultados a curto prazo.

Além de volume de envio, também deveriam ser consideradas as embalagens de pegas

com maiores ocorréncias de reclamagdes devido a avarias causadas na movimentagio.

Portanto, antes de iniciar o processo de modificagdo de uma embalagem, o responsavel
pela modificacdo, deveria levantar quais as pecas representavam o maior volume de envio e

tinham as embalagens mais criticas (frageis) e deveriam ser prioritariamente modificadas.

3.6. Custo das Embalagens Padrdes

Quando se definiu que as embalagens deveriam ser modificadas ou seguir as novas

especificagdes técnicas, foi levantada a questdio de custo da pega, pois devido a melhoria da
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qualidade das embalagens, era esperado o aumento do custo no embalamento e

consequentemente o repasse deste aumento para o custo da peca.

Este aumento do custo seria justificdvel, pois devido a baixa qualidade das embalagens
a empresa estava desembolsando um alto custo com inspeg¢Ses ou descartes de pegas que
estava embaladas em caixas avariadas no transporte da carga, além da baixa saturacio de
caminhdes e containeres, tempo e dificuldade de movimentacdo de embalagens frageis no
armazém de expedi¢do e recepgfio nas plantas clientes, sem considerar a satisfagdo do cliente,
que estava cada vez mais descontente com o recebimento das cargas enviadas pelo ILN -

Curitiba.

Porém, nas primeiras solicitagdes de modifica¢Ges de embalagens aos fornecedores de
pegas, verificou-se que os custos das embalagens informados por eles estavam bem acima do
custo da embalagem anterior, ¢ também acima do cotado diretamente com fornecedores

locais.

Por isso, para evitar abusos nos custos das embalagens ¢ o aumento demasiado no
custo da peca, iniciou-se o processo de homologagdo de fornecedores de embalagens de

papeldo e madeira.

3.6.1. Homologacido de Fornecedores de Embalagem

Foram selecionados 5 fornecedores de embalagens de papeldo e 3 fornecedores de
embalagem de madeira em cada um dos estados de Sio Paulo e Parani, onde estdo

concentrados a maior parte dos fornecedores de pegas automotivas do grupo.

Esses fornecedores foram selecionados apods averiguagio de documentos financeiros e
administrativos, onde deveria ser verificados a confiabilidade e status empresarial. Essa
verificacdo deveria ser feita para que a Montadora nfo corresse o risco de comprar ou indicar
a um fornecedor de pegas, uma empresa que esteja com dificuldades econdmicas e que possa
parar de fornecer seus produtos sem aviso prévio. Outra premissa era que a empresa

fornecedora tivesse ISO 9001:2000.

A ISO 9001:2000, foi solicitada, pois a Montadora julga ser de extrema importincia
que o fornecedor tenha um controle de seus processos, um responsavel pelas agdes de
qualidade, indicadores de desempenho definidos e eficazes, € visdo de foco no cliente. Itens

esséncias para obter o certificado ISO 9000 e que contribui para organiza¢io da empresa e
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consequentemente melhor nivel de atendimento ao cliente (http:/pt.wikipedia.org/wiki/ISO_9000 -
acessado em junho de 2009).

Apbs anélise econdmica da empresa, foi realizada a auditoria técnica, onde o auditor
do ILN — Curitiba deveria averiguar as instala¢des da empresa, as documentagdes de gestdo e
de processos, capacidade fabril, organizagdo e capacidade de desenvolvimento de

embalagens.

Ap0s, realizada as andlises técnicas, era preenchido um formulario que pontuava cada
item observado. Ao finalizar o preenchimento do formulério, imediatamente era atribuido
uma nota/cota entre A a D. Os fornecedores com cota D, eram considerados ndo aptos a fazer
parte do quadro de fornecedores pois faltavam alguns itens do formulério a ser implementado
na empresa. Os fornecedores entre A e C, considerados capazes de fornecer embalagens de
boa qualidade e bons servicos passavam a fazer parte do Quadro de Fornecedores de
Embalagens Homologados, sendo que os fornecedores com cotas maiores tinham preferéncia

na negociagdo e compra de embalagens.

Também era solicitado aos fornecedores que mantivessem a qualidade verificada em
auditoria. O fornecedor que tivesse cotagfio A deveria buscar manter a nota de avaliag8o,
enquanto os fornecedores com avaliagdo B ou C deveriam tomar agdes para buscar aumentar
a cotagfio na proxima auditoria e assim obter mais vantagens na negociacdo de compra de

embalagens realizada pela Montadora.

A auditoria dos fornecedores de embalagens deve ser feita anualmente para garantir
sua qualidade, uma vez que além de fornecer & montadora em estudo, também s&o indicados

para serem fornecedores de embalagens dos fornecedores de pegas da empresa.
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Painel de fornecedores de embalagens de PAPELAO

| Critérios de
___ CONTATO FORNECEDOR _ | elassificagio
Momie Contatn.|Telafone Localizag o Estada Geral
Sanar Ricardo |11 9801 B576 |Guamnlhos 5P | C
Esnbiran Sérgin |41 3347 3080 [Curitiba PR nFambrai £ C
“liang Marcio |11 313 3700|230 Bernardo do Campo | SP | wjan i B
Trombini Lezir &1 2168 1196 | Curfiba HF A
Carfrom Carlos |41 29919400 | Curiiha PR B
WP Embatagens Marcel 1011} 8414-100] inhede SP A
Amatarazsu Ermargon {11} S9090-945 Suzana el C

Painel de fn(ne;ednrﬁé de embalagens de MADEIRA

Ciitério de

CONTATO FORNECEDOR classificacio
Marra Congain  |Telofane Lacalizagio Estado Esmail Goral
Pallzt do Brasil - Embafart Andd a1 025 3111 | Curitiba PR ertialembalon. cam.k A
Magmiba Wizael |41 B8O 0585 |Araucéna PR c
Divina Sul Adilson |41 3677 6262 |Campo Magro PR [
Ermbatatec Sul Renato |41 3385 6757 | S0 Jose dos Pinhais PR | D
Cezan o L@;ia@r ‘.133545{% Sdn Pauln ' 1 5P v A
Aitepack Jenior |14 3552 9168 |S50 Paulo | 5P | jur B

Tabela 7 — Painel de Fornecedores de Embalagens Homologados (Brasil)

Os fornecedores de embalagens que fazem parte deste quadro passariam a ser
indicados aos fornecedores de pecas pelo ILN - Curitiba. Eles teriam conhecimento sobre as

especifica¢Ges técnicas de todas as embalagens padrdes utilizadas para a exportacéo de pecas.

A equipe do departamento comercial da montadora realizou uma negociagéo de custo
das embalagens padrbes com os fornecedores de embalagens do quadro. Conhecendo o custo
que os fornecedores de embalagens cobrariam dos fornecedores de pegas, a empresa em
estudo ndo aceitaria o custo do fornecedor de pega caso este fosse maior que a informada pelo

fornecedor do quadro.

Portanto, sempre que fosse necessaria a modificagdo ou desenvolvimento de uma
embalagem para uma nova pega, o responsavel do ILN - Curitiba indicaria ao fornecedor de
peca um dos fornecedores de embalagens do quadro, de preferéncia o que ficasse localizado

mais processo a sua planta.

Caso o fornecedor de pecas ndo concordar em utilizar um dos fornecedores indicados
pelo ILN - Curitiba, ele devera garantir que as embalagens por ele enviadas seguirdo as
mesmas especificagdes técnicas solicitadas pelo ILN — Curitiba. Além disso, devera cobrar
custo igual ou inferior ao cobrado pelo fornecedor do quadro de fornecedores de embalagens
homologados, e ainda cumprir os prazos definidos pelo ILN para inicio da substitui¢do das
embalagens antigas pelas novas, ou para o inicio do envio da nova pega.
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Caso o fornecedor de pecas opte por utilizar um dos fornecedores de embalagens
homologados, o prazo para obter a embalagem sera facilmente cumprido uma vez que o
fornecedor de embalagem ja tem conhecimento das embalagens padrdes; o custo ja estara
definido e sera certamente aprovado pelo departamento comercial da montadora e ainda tera a
garantia de que as caixas e pallets seguirfo as especifica¢des técnicas solicitadas pelo ILN. Se
ocorrer algum problema de qualidade com o produto entregue pelo fornecedor de embalagens
do quadro, o fornecedor de pegas podera contatar o auditor de fornecedores de embalagens do
ILN que devera solicitar agdes diretamente ao fornecedor de embalagens. Caso este esteja
apresentado servicos e produtos de baixa qualidade sem apresentar a¢cdes de melhoria, podera
ser retirado do quadro de fornecedores e nfo serd mais indicado como fornecedor

homologado.

3.7. Modificacdo dos Racks Metalicos

Os motores montados na planta da empresa em estudo localizada em S#o José dos
Pinhais e enviados para as plantas do grupo localizadas na regifio Mercosul, séo expedidos em

Racks Metalicos Retornaveis.

Os racks dos motores tém dimensional externo igual a 2200 x 1300 x 1000 mm

(comprimento x largura x altura).

Figura 15 — Rack Metalico com altura de 1000 mm
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Figura 16 — Rack Metélico com motor e altura de 1000 mm

Devido altura do rack, nfio era possivel acondicionar mais de 2 racks empilhados
dentro de um container ou de uma carreta, meios de transporte utilizados para a exportagio
dos motores. Também, néo era possivel acondicionar outro tipo de embalagem sobre o rack,
pois a configuragdo da embalagem sé permitia o empilhamento de outra embalagem

semelhante sobre ela.

Porém, verificou-se que entre a altura do motor acondicionado no rack e a altura dos
bracos levantados, existia uma area livre. Portanto, seria possivel diminuir a altura dos bragos
dos racks permitindo o empilhamento de 3 racks dentro dos containeres e carretas e

aumentando a saturacfo da carga de motores.

Mas antes de definir a altura ideal de corte, foram feitas analises do acondicionamento
dos 3 (trés) diferentes tipos de motores enviados nestes racks. Cada motor tem uma altura
diferente, e todos os racks devem permitir o acondicionamento de qualquer um desses

motores.

Apbs analises e testes fisicos, com a utilizagdo de prototipos, certificou-se que era
possivel cortar 10 mm de cada brago do rack permitindo o embalamento de todos os tipos de

motores e possibilitando o empilhamento de 3 (trés) racks dentro do container ou carreta.
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Figura 17 — Rack Metalico Cortado (altura 900mm) — Empilhamento igual a 3

Diferenca de altura entre racks cortados
e racks sem corte empilhados
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Figur 19 — Rack Metélio Cortado — 3 racks empilhados dentro da caeta

Com a redugfio de 10 mm na altura do rack (900 mm), ¢ possivel acondicionar
empilhamentos com 3 racks de altura dentro dos meios de transportes utilizados para a
exportacdo das cargas de motores. Porém, néo € possivel carregar 3 racks de empilhamento

em toda a extensfo do container ou carreta devido ao excesso de peso da carga.

Cada rack com motor pesa entre 900 a 1100 kg. A variagdo do peso existe devido a

diferenga dos tipos de motores enviados.

A planilha abaixo apresenta a especificacfo de limite de carga por eixo dos meios de
transportes. As linhas destacadas sdo os dois tipos de caminh&o utilizado pelo ILN — Curitiba

no transporte de carga.
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Quadro resumo da Legislacao de Pesos e Dimensoes

com as alteragbes nas Resolugdes 12 e 68/98 introduzidas pelas Resolucées 184 e 189 do CONTRAN

Principais Configuracdes de Veiculos Usadas Peso Maximo PBT Tofe%-gr:cia m?r??;a Compn‘mentolComprimentoIPrecisa
by Pal'i BUrag Permitido por Eixo de 5% | eiis minimo maximo |de AET

6+10 16,0t} 16,800t | 16,0t 3 14,0m néo

6+17 23,0t| 24,150t | 23,0t . 14,0m nao

6+10+17 33,0t) 34,65t | 33,0t | vide nota * 18,15m nao

6+17+20 43,0t| 45,150t | 43,0t | vide nota * 18,15m nao

6+10+30 46,0t 48,300t

6+17+10+17 50,0t 52,500t § 50,0t 17,50m 18,15m nao

6+17+30 53,0t 55,650t | 53,0t 17,50m 18,15m nao

6+10+10+10 36,0t| 37,800t | 36,0t 17,50m 19,80m nao

6+10+10+17  |43,0t| 45,150t | 43,0t 17,50m 19,80m nao

6+17+10+10  |43,0t] 45,150t | 43,0t 17,50m 19,80m nao

6+17+10+17  |50,0t| 52,500t { 50,0t 17,50m 19,80m nao

‘J 6+17+10+10+10+10}63,0t| 66,150t [66,150t] 25,0m** 30,0m sim

6+17+17+17 57,0t| 59,850t [59,850t] 17,50m 19,80m  |nao***

6+17+17+17+17 }74,0t} 77,700t {77,700t] 25,0m** 30,0m sim
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* As combinagdes com comprimento inferior a 17,50m permanecem limitadas ao PBT maximo de 45,0t

** A circulacdo das combinacdes de veiculos de carga com Peso Bruto Total Combinado - PBTC até 74 (setenta e
quatro) toneladas e comprimento inferior a 25 (vinte e cinco) metros, registradas até 03 de fevereiro de 2006
*** Os DERs dos estados da Bahia, Ceara, Goias, Minas Gerais, Pernambuco e Santa Catarina continuam exigindo
AET para circulacao de bitrens nas rodovias sob sua circunscricao

***+ O bitrem de 9 eixos continua sendo considerado nova composicao, dessa forma sé tera livre acesso a AET
apos efetivada sua homologacao pelo DENATRAN

#x+ O CTB - Codigo de Transito Brasileiro em seu artigo 100, determina que nenhum veiculo podera transitar
com peso bruto total superior ao fixado pelo fabricante, nem ultrapassar a capacidade maxima de tracado da
unidade tratora

Tabela 8 — Quadro Resumo Legislacdo de Pesos ¢ Dimensoes

Fonte: http://www.guiadotrc.com.br/lei/qresumo.asp

Analisando a tabela acima, foi definida a seguinte configuracio de carga para
possibilitar o envio de mais motores por frete, mas evitar excesso de peso nos eixos e

consequentemente multas rodoviarias.

Com a nova altura do rack, foi possivel adicionar 2 racks, ou 16 motores (8 motores
por rack) dentro do container, ou 3 racks, ou 24 motores dentro das carretas, sem ultrapassar o

limite de peso rodovidrio.

Figura 20 — Esquema para posicionamento dos racks dentro dos containeres

Vista lateral dos racks acondicionados dentro do container — Os racks com motores

carregados neste tipo de configuragfo tém peso aproximado de 1100 kg/rack.
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Y i
SOl A 67417447417 |740t) 77,700t 7,700 25,0m | 30,0m | sim
_"'-.,.J‘——’:a,-’fu : xﬁ:uj '».._A,,s‘:gj ;\T,}:’L_,}
Nl
Eﬂ};%@—j Q_—,—ﬂ 6+17+17+25,5 |65,5t| 68,775t |68,775 25,0m* | 30,0m | sim
=l r
o Ll . | 6+17+25,5:25,5 |40 77,700t | 74,0t | 25,0m* 30,0m | sim
00 o0 e
NOTA:




Figura 21 — Esquema para posicionamento dos racks dentro dos containeres — Motores mais leves

A figura 21 demonstra a vista lateral dos racks acondicionados dentro do container —
Os racks com motores carregados neste tipo de configuragio t€m peso aproximado de 900
kg/rack.

Cavalo trator (4 X 6} - Sider HC (trés eixos)

- &
d -t Lo B

225m 11,05 m

6 D 1‘7 D 25.5 Tara: 18 ton
’ ’ Cap: 105,14 m?®
48,5 ton - 18 ton = 30,5 ton

Cavalo trator (4 X 2) - Sider Reto (eixos distanciados)
— N— PSR,

g 1521 m

Tara: 18 ton

6,0 10,0 10,0 10,0
Cap: 99.61 m?

46,0 ton - 18 ton = 28,0 ton

Figura 22 — Limite de Carga por Eixo (caminhdes utilizados pelo ILN)
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Figura 23 — Esquema para posicionamento dos racks dentro das carretas

A figura 22 demonstra o limite de carga por eixo para a configuragdo de caminhfo
utilizado pelo ILN pra a exportacdo dos motores. A figura 23 representa o esquema para o
carregamento dos racks dentro da carreta. Reparar que a primeira coluna € carregada com
somente um rack, sem empilhamento. Esta configuragfo ¢ feita para evitar excesso de peso no

primeiro e segundo eixo do caminhéo.

4. Custos e Investimentos Logisticos

O principal intuito de aumentar o aproveitamento interno dos containeres e carretas
utilizados pelo ILN — Curitiba na exportagfo de pegas era a reducdo de custos logisticos na
operagdo de transporte. Porém, verificou-se que para aumentar a taxa de saturagio dos meios
de transporte, seria necessaria a melhoria da qualidade das embalagens utilizadas para a

movimentagéo das pegas.

Aumentar a qualidade de um produto, ou no caso das embalagens, poderia representar
acréscimo do custo da pega, ja que o custo do embalamento deve ser acrescentado ao valor

final de venda de cada produto.

Entretanto, mesmo buscando a redugfio de custos logisticos, a qualidade do produto
nfio poderia ser deixada de lado. Por isso, se houvesse a necessidade de aumentar o custo das
embalagens buscando a sua melhoria, a empresa continuaria obtendo ganhos. Neste caso, o
embalamento das pegas causaria aumento de custo, mas seria possivel reduzir os gastos com
fretes logisticos, e principalmente, seria possivel melhorar a qualidade de entrega do produto e

ainda ganhar a confianga e a satisfagéio do cliente.
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O desafio do ILN — Curitiba, entretanto, estava em buscar solugdes que
possibilitassem a melhoria das embalagens sem proporcionar um aumento muito significativo

no custo final da peca.

4.1. Custos de Embalagens de Papelido e Madeira

A primeira agfio do ILN — Curitiba, buscando diminuir os custos das novas
embalagens padrdes, foi desenvolver uma composi¢o de papeldes que apresentava a mesma
resisténcia a compressdo vertical das embalagens definidas apds estudos e testes realizados

pela matriz da empresa em estudo e que foi utilizado como Benchmarking.

Esta alteragfo resultou em uma redugfio média de 10% do custo de compra das
embalagens, caso essas seguissem as especificagdes do caderno de encargos da Matriz
Européia. Porém, mesmo com esta redugdo, o novo padrdo de embalagem apresentava um

custo médio 40% superior ao da embalagem utilizada na ocasifio pelo ILN - Curitiba.

Para analisar o impacto com relagfo aos custos que o ILN - Curitiba teria com a
solicitacdo de padronizagdo das embalagens aos fornecedores de pegas, foi feito um
levantamento dos valores que estes estavam cobrando pelas embalagens e outros materiais

utilizados para embalamento das pegas enviadas ao ILN - Curitiba.

Ja nas primeiras andlises verificou-se que o custo das embalagens cobradas pelos
fornecedores de pecas estava acima do valor cotado pelo fornecedor de embalagens do ILN —
Curitiba, considerando o novo padrio de embalagem. Ou seja, a Montadora estava pagando

um valor mais alto e recebendo um produto de qualidade inferior.

Por isso, em paralelo ao levantamento dos custos que estavam sendo pagos aos
fornecedores de pegas pelas embalagens utilizadas, foi iniciado pelo departamento comercial
da empresa a negociacdo dos custos de todas as embalagens padrdes com os fornecedores

homologados que pertenciam ao painel de fornecedores da Filial do Brasil.

Esses fornecedores seriam indicados aos fornecedores de pecas como empresas aptas a
produzir e entregar caixas, pallets e acessorios para o embalamento das pegas. Com as
indicagdes os volumes das vendas destes fornecedores certamente aumentariam, € como se
tratavam de embalagens padrdes, esses fornecedores entregariam um mesmo tipo de

embalagem para empresas fornecedoras de pegas diferentes.
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Dessa forma, a Filial brasileira buscava aumentar o volume de produgdo dos
fornecedores de embalagem, para possibilitar a diminui¢do dos valores da compra de

embalagem dos fornecedores de pegas do ILN - Curitiba.

Portanto, quando o fornecedor de pecas enviasse o documento de especificagdo das
embalagens (DCL) utilizadas para o embalamento de uma pega, o departamento comercial da
Filial brasileira verificaria se o custo da embalagem padrfo estd igual ou inferior aos custos

apresentados pelos fornecedores homologados.

Custo da
embalagem

sy wnw i Custo da embalagem
— adicionada ao valor
. unitario da pega

custo ToraL pompecs (P

Figura 24 — DCL — Descri¢do de Condicoes Logisticas
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Caso o custo seja superior, o fornecedor de pecas deverd diminuir o custo da
embalagem, ou comprar do fornecedor homologado que oferece a qualidade especificada com

0 menor prego.

Apds negociagdo feita pelo departamento comercial da Empresa em estudo com os
fornecedores de embalagens homologados, foi feito a comparag¢fo dos custos com os pregos
pagos pelas embalagens ja utilizadas pelos provedores de pecas. Verificou-se que mesmo
apresentando qualidade inferior e nfio sendo caixas padronizadas, os custos estavam maiores
que os custos das embalagens padrdes de alta qualidade apresentados pelos fornecedores

homologados localizados na mesma regifio dos fornecedores de pegas.

Em alguns casos, devido ao baixo volume de embalagens compradas pelos
fornecedores de pecas, o custo das caixas era muito alto. Em outros casos, o fornecedor de
pecas ndo chegava a negociar os valores de compra da embalagem para tentar diminuir o

preco, ja que o custo seria repassado ao cliente — neste caso a propria empresa em estudo.

Desta forma, verificou-se que mesmo aumentando a qualidade das embalagens, seria

possivel diminuir o custo despendido com o embalamento das pegas.

Para certificar o valor do ganho que poderia ser alcangado com a compra das
embalagens nos custos negociados com os fornecedores homologados, o ILN — Curitiba
levantou o volume anual de compra de embalagens para cada tipo de pe¢a. Essas embalagens,
fora do padrfo, tinham o custo comparado com embalagens padrdes de dimensional mais

proximo.

Apbs a comparagfo chegou-se ao valor de redugfo de custo na ordem de 29% caso
todas as embalagens fossem modificadas e compradas pelo valor negociado com os
fornecedores de embalagens homologado. Para os volumes de expedi¢do de pecas de 2008,

esta redugdo superava R$3.000.000,00.

4.2. Reducio de Custos com o corte dos Racks metalicos

Para possibilitar o empilhamento de 3 racks dentro dos containeres e carretas
utilizadas para o transporte das cargas de motores, seria necessério cortar 10mm de cada um

dos 4 bracos de um rack metalico utilizado para movimentagdo dos motores.
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Tirando 10 mm da altura de cada rack, conforme demonstrado no item 4.7, seria
possivel acondicionar no minimo 2 racks a mais por container e trés racks a mais por

caminhdo, o que representam 16 e 24 motores a mais respectivamente.

Foi feito entéio o levantamento dos custos de frete pagos pelos clientes que recebem os
motores e dividiu-se pela quantidade total de motores enviados por container ou caminho nos
racks sem os cortes. Depois este custo do frete foi divido pela quantidade de motores enviados

nos racks cortados, ou seja, com 16 ou 24 motores a mais.

Chegou a um valor entre R$3,83 a R$4,12 , que representa a redugdo de custo por
motor enviado aos cliente. Este valor tem variagfo, pois para cada cliente existe um valor de

frete diferente.

Multiplicando o valor de redugdio de custo por motor pelo volume total de motores
previstos para expedigdo para cada cliente do grupo no ano de 2009, chega-se a um valor total

de reducéo de custos de aproximadamente R$275.000,00.

Esta redugfio deve-se a diminui¢dio de containeres ou caminhdes que precisardo ser
enviados aos clientes j4 que cada meio de transporte consegue transportar mais motores por

viagem.

Portanto, além dos custos de frete considerados acima, existem ganhos néo calculados,

como:
e Mzdo de obra para realizag@o do processo de exportagio (ILN — Curitiba)

e Tempo para carregamento dos meios de transporte (Departamento de Fluxos

Fisicos e Operador Logistico)

e Solicitagdo de containeres e caminhdes (Departamento de Transporte)

Despacho MOTORS MOTOR!
CLIENTE i'éﬂg F'e:,‘:‘g‘zsa (2x)  ICARGA SEM nfgﬁ:; CARGA mfg%'; DIFERENCA
Rack + Motor | CORTE CORTADO
ARGENTINA | § 4.400,00 § 540,00 160 |§ 3088: 184 § 2685 % 4,03
COLOMBIA | § 4.400,00% % 574,00 % 540,00 144 $ 3829 160 $ 3446 % 3,83
MEXICO | § 4.812,00% % 57400 % 51000] 144 5 41150 160 1§ 37041 % 412

Tabela 9 — Tabela de calculo de reducfio de custo por motor devido a modificagdo do rack
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4.3. Investimento para corte dos Racks metalicos

Para obter os ganhos descritos no item anterior seria necessario investir na reforma dos
racks, ou seja, no corte dos bragos de todos os racks metalicos utilizados para a exportagio

dos motores.

Foi realizada uma andlise dos valores para realizagdo do corte e o pay back deste

investimento.

A empresa possui 6200 racks metalicos utilizados somente para o transporte de

motores destinados a exportacéo.

Foi solicitada ao departamento comercial da Filial do Brasil a negociagdo do valor
para o corte dos racks entre quatro empresas aptas a realizar o servi¢o. Foram solicitados dois
tipo de cotacdo, um considerando o frete contratado pela empresa prestadora de servigo, outra
cotagdo sem considerar o frete, onde a empresa em estudo contrataria diretamente uma
empresa de transporte. Para este caso, foi solicitada uma cotagdo de frete para envio e
recolhimento dos racks até o prestador de servigo que ganhasse a concorréncia e fosse realizar
o trabalho dos cortes. O responsavel pela contragdo do frete foi o departamento de transportes

da empresa.

Ap6s o recebimento das cotagdes enviadas pelos prestadores de servigo do corte dos
racks e pelas transportadoras, verificou-se que o valor do servico com o frete contratado pelo
prestador era 20% maior que o valor do servico com o frete contratado diretamente pela
Montadora. Portanto, optou-se pelo envio dos racks utilizando o transporte contratado

diretamente pela empresa em estudo.

Os racks seriam enviados ao prestador de servigo para corte semanalmente. Apds 4
meses, ja seria possivel iniciar o envio dos motores nos racks cortados, pois o ILN - Curitiba
ja teria rack suficiente para realizar os envios, continuar recebendo os racks cortados do

prestador de servigo e aguardar o retorno dos racks cortados enviados aos clientes.

CUSTO PARA CORTE DOS RACKS } 49,36
FRETE POR RACK § 500
TOTAL PARA CORTE DO RACK $ 54,36 |valor unitario
CAPACIDADE DE CORTE DO FORNECEDOR 420 |RACKS POR MES
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Conhecendo o custo para realizar o corte de cada rack, a quantidade total de racks e o
valor economizado por envio dos motores aos clientes, foi feito o calculo do tempo necessério

para que o custo com os cortes dos racks fossem pagos (Payback).

Levantou-se o volume mensal de motores expedidos para cada cliente e a redugdo de
custo com o envio de mais motores por transporte. Somando esses ganhos mensais, verificou-

se que em 15 meses, o valor do investimento para o corte de todos os racks seria pago.

Com esta agdo, certamente o maior beneficidrio € o cliente que esta comprando o
motor. Além de diminuir o custo por motor expedido, também reduz gastos com fretes

necessarios para trazer os containeres dos portos até a sua planta.

4.4. Resultados

Ap6s a aplicacdo das a¢des de modificagfio das embalagens seguindo o novo padrio
de qualidade e dimensionais, e dos cortes dos racks metalicos utilizados no transporte de
motores, o resultado do Indicador de desempenho de aproveitamento do espago dos meios de
transportes utilizados para a exportagdo de pegas no final do ano de 2008 atingiu a Meta

definida pelo grupo, conforme demonstrado na Tabela 9.

Metas ILN - 2008

i [ e P !
i H H H i i i i ' i
META | META | | Mar | Abr | Mai | Jun | Jul | Ago | Set | out | Nov | Dez | RESutado |
' e o Bt i el il

INDICADORES MEDICAO UNIDADE | OBJETIVO CHEGADA MEDIA§

Jan | Fev
|

| Fimal |
i 1] | 1 ;

Taxa de saturacdo de Mensal - saturagéo

caminhdes Argentina médiano més

1 60,0 610 61,0 1630 [ 640 640 640

e =

| 61,0 | 620

média no més

: Tﬂitmm&a“ Mensal - saturagéo s 626 640 825

Tabela 10 — Scorecard Balance ILN — Resultado Saturaciio de Transporte 2008

Comparando os resultados alcangados més a més no ano de 2007 quando o ILN -
Curitiba ainda ndo havia definido a estratégia de modifica¢do e padronizagéo das embalagens,

com os resultados obtidos no ano de 2008, verificou-se que tanto no transporte maritimo

42



(container) quanto rodovidrio (caminhfo) foi possivel elevar o aproveitamento do frete

enviando mais pecas por carga.

Objetivo: 83% Taxa de Saturagdo de Caminhdes - Argentina (%)
Meta: 85%

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

EE 2008 EEEm 2007 ——Objetivo Meta

Grifico 1 — Taxa de Saturaciio de Caminhdes — 2007 x 2008

Objetivo: 62,5m3  Taxa de Saturagéo de Containers (M)
Meta: 64m3

2008  mmEm 2007 Objetivo Meta

Grafico 2 — Taxa de Saturaciio de Containeres — 2007 x 2008
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" REDUGAO DE CUSTOS LOGISTICOS

2007 ) 58.8
2008 1 63.8
DIFERENCA 5,0

M° EXPEDIDOS

ity 145793 77 14.646 95
REDUCAO DE OTDE
DE FRETES B S
VALOR FRETE R$ 4.940,00 R$ 5.514 00
REDUCAO DE - S g e
peipl s -R$ 241.050,82 | -R$ 107.643,04

Tabela 11 — Reducéo de Custos Logisticos - Transporte

Considerando o volume em m® total expedido no ano de 2008 pelo ILN - Curitiba, se
fosse mantida a média de envio de 2007 de 83,1% de carga por carreta, seriam enviados 48,8
caminhdes a mais para a planta localizada na Argentina. No caso do transporte maritimo, se a
média de 58,8 m® fosse mantida em 2008, seriam enviados aproximadamente 19,5 containeres

a mais.

Multiplicando a quantidade de caminhdes/containeres enviados a menos no ano de
2008 pelo valor pago por frete de envio, chega-se a um valor préximo a R$350.000,00 de
reducgdio de custos com transporte. Esta reducdio deve-se ao aumento de pegas enviadas por

carga.
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Altura do
empilhamento
Altura do de embalagens
empilhamento FORA do
de embalagens padréo
padrdes

Figura 25 — Embalagem padriao x Embalagem fora do padréo

Figura 26 — Embalagens padrdes carregadas no container
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06/2009

Figura 28 — Embalagens padrées carregadas na carreta — Alta taxa de saturacéo

Com a modificacdo das embalagens consideradas frageis e fora do padrfo, além de
melhorar a qualidade, a estrutura e facilitar o empilhamento permitindo o melhor
aproveitamento do frete de envio de carga, também foi possivel diminuir o valor de compra

das embalagens utilizadas para o envio das pecas aos clientes.
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A principio, era esperado um aumento dos custos com a modifica¢do das embalagens,
uma vez que a qualidade do material utilizado seria de melhor qualidade. Porém, apds a
modifica¢éo de 60% do volume total de embalagens utilizadas para a exportagdo das pecas,
verificou-se que em alguns casos a modifica¢dio da embalagem acarretou acréscimo no custo
da peca mas na maior parte das modifica¢Ges, o custo pago pelo embalamento das pegas foi
reduzido. No total, chegou-se a uma redugio de mais de R$900.000,00 no custo das pegas,

considerando o volume total de pecas enviadas em 2008.

A redugdio do custo das embalagens pode ser considerada como redugfo de custo da
peca pois o valor gasto para o embalamento destas ¢ dividido pela quantidade embalada

dentro da caixa e somada ao valor de venda, compondo o custo final da peca.

Custo da peca R§ 1,00
Custo da embalagem Rt 50,00
Pecas por embalagem 200

Custo da embalagem por peca Rf 0,25

Custo Final da Peca embalada R¥% 1,25

Tabela 12 — Exemplo de calculo da composiciio do custo da peca

Essa reducéo de custo foi possivel devido a duas agdes; as negociagdes diretas com os
fornecedores de embalagens, obtendo um valor de compra mais baixo que os valores pagos as
embalagens de qualidade inferiores antes enviadas e negociadas pelos proprios fornecedores
de pecas, e a agdo para aumentar o aproveitamento interno das caixas. Com a melhoria da
qualidade do material utilizado nas embalagens, estas conseguiriam suportar mais carga

dentro da embalagem assim como no empilhamento entre elas.

Além dos indicadores de saturagfio dos meios de transporte, em meados de 2008 deu
se bastante foco nas a¢des que tinham como objetivo diminuir os problemas de qualidade e
problemas logisticos causados devido as avarias nas embalagens que ocorriam na
movimenta¢do de carga e no transporte entre o armazém do ILN - Curitiba até a chegada a

planta cliente.

Por isso, para 2009, definiu-se um indicador para avaliar a desempenho do ILN -

Curitiba com relagfo as a¢Oes tomadas para diminuir as reclamagdes realizadas pelos clientes
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apos identificar problemas de avarias na carga recebida. Essas reclamagdes sdo conhecidas

como PLP (Problema Logistico do Provedor).

No ano de 2009 foi incluido no Scorecard Balance do ILN o indicador que mede a
quantidade de reclamagdes realizadas pelos clientes divididos pela quantidade de caixas

expedidas. Essa divisfo resulta em um percentual de reclamagdes medido mensalmente.

Conforme dados da Tabela 12, em Junho de 2008 a média semestral de reclamagGes
estava em torno de 0,5%. No final de 2008 esse percentual caiu para 0,4%. No més de abril de

2009 a média caiu para 0,23% sendo que nos meses de margo e abril ndo chegou a 0,2%.

No ano de 2008 foi feito o levantamento de quantidade de reclamagdes realizadas por
més, porém néo havia um indicador definido pelo ILN com um valor como meta de chegada
para o final do ano. Em 2009, foi definido como objetivo manter a média do final do ano de
2008 de 0,40% de PLPs por més, quando as modificagdes das embalagens ja estavam
aplicadas em grande parte das embalagens. E como meta definiu-se a metade da média
alcancada em 2008.

A Tabela 12 demonstra o percentual de PLPs mensal identificados pelo cliente entre
Janeiro de 2008 até Abril de 2009.

2008 2009
Janeiro | 0,71% 0.71% 0.41% 0,38%
Fevereiro| 0,11% 0,34% 0,00% 0,29%
Margo 0,62% 0.43% 0,19% 0,31%
Abril 0,48% 0.45% 0,18% 0,23%
Maio 0,64% 0.49% | #DIViO!  0,18%
Junho 0.54% 0,50% | #DIVi0!  0,19%
Julho 0,50% 047% | #DIVAO!  0,16%
Agosto | 0,56% 0,56% | #DIVA!  0,18%
Setembro] 0,21% 0,49% | #DIVi0!  0,18%
Outubro | 0,41% 0,48% | #DIVi0!  =DIViO!
Movembro| 0,65% 0,45% | #DIVi0!  #DIViO!
Dezembro] 0,13% 0,40% | #DIV/0!  #DIV/i0!

Tabela 13 — Percentual de Reclamacdes Logisticas por embalagens enviadas no més
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Metas ILN - 2009

| i { | [ | |
OBJETV| META | META | , | ;
5 CHEGADA‘ wEDiA | Jan ! Fev | Mar i Abr } Mai | Jun

o S—_—
{

T ]
| Resultado |
| Final |
| |

el R
Tabela 14 — Scorecard Balance ILN — Indicador de Incidentes Logisticos 2009

]
Jul i Ago

INDICADORES UNIDADE

s |
Set | out ! Nov | Dez
.

Incidentes Logisticos| Mensal PLP 04 0,2

Comparando os dados de 2008 com os do inicio de 2009, é possivel verificar que apos
a aplicacdo da modificagdo das embalagens, além de aumentar a taxa de saturagio dos meios
de transporte, a quantidade de problemas logisticos identificados pelos clientes o recebimento

da carga diminuiu.
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5. CONCLUSAO

E indiscutivel que os custos logisticos tém grande influéncia e podem fazer diferenca
no custo final de venda de um produto. Em alguns casos o baixo custo de protegio,
embalagens e fretes acarretam em gastos acentuados com problemas de qualidade ou refugos.
Em outros casos, o alto custo logistico garante a qualidade, mas inviabiliza o pre¢o de venda
de um produto.

O ideal é chegar a um baixo custo com alta qualidade, mas nem sempre sera possivel.
Portanto, o importante ¢ saber e conseguir alcangar o equilibrio entre a qualidade, prazo e
custos. No ramo automobilistico nfio € interessante obter baixo custo no pre¢o de um produto
e recebé-lo com defeitos. Assim como também ndo adianta receber um produto no prazo, mas
com as embalagens avariadas e que necessitarfio ser encaminhadas a inspe¢do de qualidade
para averiguar se as pecas ndo sofreram danos. Da mesma forma, ndo convém pagar fortunas
pela qualidade dos materiais e servigos logisticos e precisar repassar estes custos aos clientes.
Este repasse de custo além de nfio agradar o cliente, propicia maior oportunidade aos
concorrentes do segmento que podem oferecer precos mais baixos para produtos de mesma
qualidade.

O ILN - Curitiba focou em duas agdes principais para baixar os custos logisticos
através do melhor aproveitamento dos fretes de envio de carga e diminui¢do de gastos com
inspegbes ou refugo de pecas danificadas devido a avarias nas embalagens ou problemas
logisticos causados na trajetoria de entrega das pegas.

Para controlar o aproveitamento do frete e das quantidades de reclamagdes realizadas
pelos clientes, o ILN — Curitiba criou indicadores de desempenho — Scorecard Balance — que
indicariam se as ag0es que estavam sendo tomadas estariam encaminhando o ILN — Curitiba
ao atingimento dos objetivos e metas tragados pela matriz a todos os ILNs do grupo.

Apos a realizagfo do benchmarking e defini¢fio das embalagens padrdes que deveriam
ser utilizadas pelos fornecedores do ILN - Curitiba encontrou-se bastante dificuldade no
cumprimento dos prazos para a efetiva modificagfio das embalagens.

O processo de modificagdo tem um prazo de 45 dias (tempo necessario para testes e
aprovacdo do cliente). Porém, cumprir este prazo s6 seria possivel com a parceria realizada
com os fornecedores de embalagens. Antes da parceria, os fornecedores de pega tinham
dificuldade ou demoravam mais para atender as solicitagdes do ILN - Curitiba pois alegavam
ndo ter as embalagens conforme o padrio solicitado pelo ILN — Curitiba disponivel para a

realizagfo de testes antes da definicdo da embalagem.
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Com a parceria, os fornecedores de embalagens homologados, j4 tinham conhecimento
¢ em muitos casos ji forneciam a mesma embalagem para outros fornecedores de pecas,
possibilitando a pronta entrega das caixas aos fornecedores que deveriam ter as embalagens
modificadas.

Além da agilidade para a modificagfo das embalagens, esta parceria possibilitou uma
melhor negociagfo de custos das caixas e pallets ja que o fornecedor estaria produzindo maior
volume do mesmo tipo de caixa mesmo entregando para empresas diferentes.

Portanto a parceria com os fornecedores de embalagens homologados rendeu menor
tempo para a execugdo das mudancas e custos mais baixos de embalagem, além de maior
garantia da qualidade do produto que estaria sendo entregue ao ILN.

Com os custos das embalagens mais baixos, foi possivel diminuir o preco final de
muitas peg¢as enviadas ao cliente do ILN - Curitiba.

Com a melhor qualidade do papelfo ¢ madeira utilizada nas embalagens, e ainda com
a padronizagfio das embalagens, o operador logistico obteve maior facilidade e agilidade para
fazer as movimentagdes e fechamento das cargas de envio com o volume de pegas por
container ou caminhdo atingindo objetivo definido pelo ILN.

Antes da padronizacdo das embalagens, para tentar chegar proximo ao objetivo de
saturacdo de carga, o operador logistico encontrava bastante dificuldade para realizar a
combinagfio ideal das embalagens para atingir um melhor aproveitamento do frete. O
operador também tinha problemas para realizar o empilhamento das caixas ja que em muitos
casos estas ndo suportavam peso sobre ela.

Além do operador logistico do ILN Curitiba, o operador Logistico do cliente
encontrava bastante dificuldade para o descarregamento das cargas, principalmente quando
estas chegavam avariadas conforme as fotos do item 4.1.1.

No caso dos envios dos motores, a a¢do do corte € relativamente simples. Porém antes
da implementacio da a¢fo foram realizados testes com envio de carga para obter a validagéo
de todos os clientes. Em paralelo, foi analisado o investimento que precisaria ser feito para o
corte de todos os racks € o payback do projeto. Os valores que deixaram de ser gastos
mensalmente devido ao menor nimero de fretes enviados, demonstraram que o investimento
necessario para os cortes dos bragos dos racks poderia ser pagos em 15 meses.

A redugdo de quantidade de cargas enviadas além de diminuir os gastos logisticos de
exportagdo, reduz a carga de trabalho dos analistas responséaveis pelas emissdes das Notas
Fiscais, uma vez que a quantidade de processos necessarios para o envio do volume total do

pedido do cliente ¢ menor.
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Portanto, somando-se todas as agdes realizadas no ano de 2008 pela equipe do ILN -
Curitiba foi possivel atingir os objetivos de saturagdio de carga tragados pelo grupo.
Entretanto, mais que atingir o objetivo, foi possivel obter melhor garantia de qualidade das
pegas, pois estas estariam embaladas em caixas mais refor¢adas e estruturadas correndo
menores riscos de sofrerem avarias ou serem danificadas na movimentacfio da carga do ILN
até o Cliente. Aliada a melhoria da qualidade, foi possivel diminuir os custos das pecas com a
reducdo dos valores pagos na compra das embalagens, e também reduzir o custo por motor
com a a¢do do corte dos bragos dos racks.

No total, as redugdes de custos de fretes devido ao envio de mais pegas ou motores por
carga somados a redugfio de custo das pegas devido ao menor valor das embalagens, resulta
em uma economia de aproximadamente R$1.200.000,00 no ano de 2008.

Como a ag¢do dos cortes dos racks motores foi aplicada somente no ano de 2009, os
clientes que compram os motores do ILN, tém previsto para este ano uma reducdo de custos
logisticos superior a R$270.000,00.

Esta economia s foi possivel, porque a equipe do ILN - Curitiba além de focar na
melhoria da embalagem para possibilitar o aumento da saturagfio dos transportes e diminuir as
reclamagdes logisticas, buscou solugdes simples e eficazes para reduzir os pregos das
embalagens através da agfio transversal com o departamento comercial e a parceria com
fornecedores de embalagens homologados.

Portanto, além de obterem redugdes nos custos logisticos, os clientes do ILN - Curitiba
estdio recebendo as pegas com maior garantia de qualidade e identificando menos problemas
logisticos no recebimento das cargas.

Este, certamente, ¢ um 6timo resultado alcangado pelo ILN - Curitiba. Atender o
cliente no prazo, com custos mais baixos e qualidade ¢ sin6nimo de boa prestagio de servigo
além de contribuir para a redugfo de custos do produto final das montadoras.

Apbs a andlise dos resultados obtidos verificou-se que as embalagens sfo pegas
importantissimas na cadeia logistica. Quando mal concebidas, além de nfo desempenhar a
funcéio de proteger as pegas, podem gerar grandes custos e operagdes desnecessarias causando
desperdicios e gastos ndio previstos. Porém, se forem bem projetadas, além de propiciar a
protegio do produto, elas afetam positivamente a eficiéncia da movimentagéio e armazenagem
das pegas.

Portanto, certificou-se que as utilizagdes de embalagens bem desenvolvidas ¢ de
qualidade, geram maior eficiéncia e beneficios ao longo de toda a cadeia logistica do ILN.

Isto foi constatado neste estudo através da:
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> Reducdo do tempo de resposta dos fornecedores de pegas para a definicdo de
embalagens,

» Reduc8o do custo das embalagens mesmo estas sendo de melhor qualidade,

\4

Melhoria da taxa de saturagfo dos transportes ¢
» Reducfo de problemas logisticos identificados pelos clientes no recebimento
das cargas, melhorando a prestagfio de servigo.

Os resultados também mostraram que as prestacSes de servigos logisticos com
qualidade e custos competitivos podem ser alcangadas com simples idéias e a¢des. Basta ter
persisténcia para cumprir os prazos € buscar equipes ou departamento dentro da propria
empresa, ou empresas externas que trabalhem em conjunto.

Sozinho o ILN — Curitiba certamente nfio chegaria ao mesmo resultado apresentado no
estudo em um prazo de 1 ano. Estes valores devem-se principalmente a sinergia entre
fornecedores, prestadores de servigo, ILN e clientes. Por isso, além de dedicag8io, boas idéias
¢ foco, é importante e essencial saber quem sdo os parceiros certos que podem auxiliar para a

obtencdo de bons resultados e contar com eles na busca do mesmo objetivo.
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