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Resumo: O objetivo principal desse trabalho consiste em detalhar a implantacdo de uma
inovacdo tecnoldgica, com a adocao do separacdo com codigos de barras e Radio frequéncia,
desenvolvida nas etapas de definicdo de requisitos de sistema e estrutura geral, na
determinacdo dos procedimentos operacionais e seus respectivos métodos e na avaliagcdo e
validagdo do modelo. Em termos de diagndstico do problema da empresa, 0s principais
problemas elencados voltam-se separacdo do produto, erros de etiquetagem de Stock Keeping
Unit (SKU), falta de produtos, falta de lancamentos de volumes ou langamento errado,
afericdo de dados logisticos controvertidos, lotes de fabricagédo, fragmentacdo de quantidades
de itens pendentes, erros de transporte e faturamento. A intervencdo proposta na adogdo do
sistema de picking, dentro do macroprocesso e atendimento aos requisitos da MSR, extraidos
do Sistema de Gestéo da Qualidade (SGQ). Os principais resultados voltam-se a redugdo dos
desperdicios identificados no processo de picking, embalagens, reducdo do nivel de erros,
melhoria na gestio dos fluxos operacionais e materiais.

Palavras-chave: Inovacéo. Processo de Picking. Logistica.

Abstract: The main objective of this paper is to detail the implementation of a technological
innovation, with the adoption of separation with bar codes and radio frequency, developed in
the stages of definition of system requirements and general structure, in the determination of
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operational procedures and their respective methods and in the evaluation and validation of
the model. In terms of diagnosing the company's problem, the main problems listed are
product separation, Stock Keeping Unit (SKU) labeling errors, lack of products, lack of
volume launches or wrong launches, gauging of controversial logistical data, manufacturing
batches, fragmentation of quantities of pending items, shipping and billing errors. The
proposed intervention in the adoption of the picking system, within the macro process and
meeting the requirements of the MSR, extracted from the quality management system (QMS).
The main results are aimed at reducing the waste identified in the picking process, packaging,
reducing the level of errors, improving the management of operational and material flows.

Keywords: Innovation. Picking Process. Logistics.

1. Introducéo

Com o passar dos anos, mediante um mercado altamente competitivo e globalizado,
as empresas tém buscado cada dia mais o avancgo tecnolégico, e a operacgéo logistica torna-se
um ponto importante nos negécios. Uma das razdes para 0 sucesso na evolucdo de uma
empresa consiste na sua capacidade de crescer ao longo do tempo, melhorando sua eficiéncia,
eficécia, e inovando tecnologicamente. As empresas, em geral, buscam em suas operacfes
logisticas reduzir o tempo, custos, otimizando rotinas, processos e qualidade (Bertaglia,
2017), e assim, conforme cita Gonzales (2002), a operagdo de picking tem sido um dos
processos mais complexos e trabalhosos dentro das atividades logisticas. De acordo com
Ashayeri & Gelders (1985), o objetivo mais comum dos sistemas de gerenciamento de &rea de
coleta de armazém para atendimento de pedidos € maximizar o nivel de servico sujeito a
restricbes de recursos, como méo de obra, maquinas e capital, pois minimizar o tempo de
coleta. Essa operacdo € a fase posterior ao recebimento do pedido do cliente, no qual os
produtos sdo separados de acordo com a sequéncia e quantidades solicitadas.

De acordo com Koster et al (2007), separar é uma das atividades que mais
consomem recursos hora-homem; e ainda, tem sido vista como a atividade mais importante
para a melhoria do desempenho na gestdo de armazém. O processo € caracterizado por um
trabalho manual e de elevada intensidade, que tem um impacto significativo, tanto em termos
de custos logisticos, como no nivel de servico prestado aos clientes. Os autores ainda estimam
que essa atividade corresponde a 55% dos custos operacionais totais nos centros de
distribui¢do. A corrente na obra de conhecida como “bucked brigade”, ¢ uma das politicas
comumentes implementada em sistemas de separacdo, devido a sua capacidade de se
administrar (Bartholdi & Eisenstein; 1996; Armbruster & Gel, 2006).

Nesse cenario da Metallrgica Sdo Raphael Ltda (MSR), considerada a maior
fabricante de artefatos de arame da Ameérica latina, apds uma analise interna, com aval de seus
executivos e homens-chave da operagdo Logistica, decidiram por aprimorar o processo de
separacao, implementando o cddigo de barras, com auxilio de Radio frequéncia, para otimizar
sua operacao.

Nesse sentido, o objetivo principal desse trabalho consiste em detalhar a implantacéo
dessa inovacao tecnoldgica, desenvolvida em trés etapas, a saber: a) definicdo de requisitos de
sistema e estrutura geral, b) determinacdo dos procedimentos operacionais e seus métodos; c)
avaliacéo e validacdo do modelo.

2. Contexto: caracteriza¢ao da organizacédo e mercado de atuagao

A Metallrgica Sdo Raphael Ltda, fundada em 1941, é hoje a maior fabricante de
correntes e artefatos de arame da América Latina. O nome é uma homenagem a Igreja
Localizada no Largo Sdo Raphael, da qual os fundadores da empresa incentivaram e
colaboraram na sua construgéo.
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A empresa naquela época teve como principal objetivo a producdo de artefatos de
arame, como ganchos e pistdes de diversas medidas e os famosos ganchos de cabide. Na
época, 0 mundo estava em plena segunda guerra mundial, mas apesar disso 0s investimentos
nunca pararam e iniciou-se a producdo de correntes soldadas e correntes sem fim, montadas
para cées e diversas outras aplicagdes.

Nos anos 80 as empresas Hoefel Sander e Sdo Caetano foram compradas pelo grupo
Gerdau e finalmente em 23 de fevereiro de 2000 vendidas para a MetalUrgica Sdo Raphael,
gue assim se tornou a maior empresa de correntes e artefatos de arame da América Latina.

O escopo da empresa alvo se dedica ao Projeto, fabricacdo de correntes, artefatos de
arame, recendas de correntes grau 8, cabos de aco e acessoOrios para cabos de ago, entre
outros. Seus principais clientes sdo os grandes atacadistas, varejistas em geral e industrias,
principalmente empresas voltadas para o segmento de implementos rodoviarios.

Os objetivos da Metalurgica Sdo Raphael Ltda sdo agregar qualidade no atendimento e
satisfazer plenamente seus clientes, valorizando a melhoria continua dos produtos, fidelizando
e buscando novos mercados, garantindo também, atraves do reinvestimento, o crescimento
sustentéavel.

Dentro do cenério citado, a empresa alvo, que atualmente suporta um processo de
operacdo logistica complexo, com intervencdo de ac¢fes manuais no processo de picking,
resolve avancar em termos de aprimoracao e inovacédo tecnoldgica. A adocao da implantagédo
do sistema de codigo de barras, com auxilio de radio frequéncia, parte do pressuposto de que
0s custos operacionais serdo significativamente reduzidos, e que ocorrera um aumento nos
indices de nivel de servico, firmando a diferenciagdo estratégica que ja € uma marca
caracteristica da MSR. A éarea fabril da empresa alvo alcanca 10.000 m2 de area coberta, que
emprega aproximadamente 200 colaboradores fabris, e 50 colaboradores administrativos.

O mercado de atuacdo da MSR atinge todos os canais de distribuicdo dentro do
territorio nacional, ou seja, atinge o varejo, atacado e a industria, desde pequenos comércios
varejistas, como casas de ferragens, passando por grandes atacadistas nacionais, industrias de
grande porte, e ainda grandes players do varejo da contrucdo que, somados as industrias de
grande porte representam mais um percentual de mais de 30% do faturamento mensal da
MSR.

Os produtos fabricados ou comercializados, em geral atendem, o segmento industrial
especializado, e o publico em geral, com inimeros artefatos e correntes de uso comum,
conforme o escopo de fabricacdo e revenda, que comporta a certificacdo 1SO 9001:2015
consolidada, com 15 anos de implantagdo: Projeto, fabricacdo de correntes e artefatos de
arame; revenda de correntes grau 8, cabos de aco, acessorios para cabos de ago, corrente e
lingas, montagem de lingas de corrente, barra roscada e cintas de poliéster para elevagédo de
carga. A Figura 1 apresenta, resumidamente, algumas das variedades representadas neste
conjunto de produtos.
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Correntes Soldadas e Movimentagao e Artefatos e Linha Pet Cabo de Ago e Acessdrios
Vitdria Sem Fim Amarragao de Cargas

Figura 1. Produtos da empresa
Fonte: os autores (2021).



REVISTA DA MICRO E PEQUENA EMPRESA (RMPE), Vol. 17, N° 1, Jan-Abr 2023

3. Referencial tedrico

Com base nos aspectos téoricos, se buscou apontar conceitos entre 0s temas que
apontam a logistica como vantagem competitiva, principalmente a logistica primaria, onde se
encaixam as atividades atinentes ao estudo, gestdo de armazéns e centros de distribuicéo, e
por fim, os sistemas e tecnologias de suporte ao picking.

3.1. Logistica como Vantagem Competitiva

Em conformidade com o Council of Supply Chain Management Professionals
(CSCMP, 2014), a gestdo logistica é a parte da gestdo da cadeia de abastecimento que planeia,
implementa e controla eficientemente e eficazmente as expedicGes, os fluxos inversos e a
armazenagem de bens, servigos e informacdes relacionadas entre o0 ponto de origem e o0 ponto
de consumo, a fim de atender as exigéncias dos clientes. O préprio CSCMP (2014), define
que: as atividades de gestdo Logistica incluem a entrada (inbound) e saida (outbound) na
gestdo de transportes, gestdo de frota, manuseamento de materiais, atendimento de pedidos,
projecdo da rede logistica, gestdo de estoques e inventario, planeamento da oferta/procura e
gestao de prestadores terceiros de servigos de logistica (3PL’s). em nivel mais aprofundado, a
logistica ainda inclui o sourcing e procurement, planeamento da producdo, embalagem,
montagem e atendimento ao cliente, e esta inserida em todos os niveis organizacionais, ou
seja, 0S niveis estratégico, operacional e tatico. A gestdo logistica integra e coordena
atividades com outras areas, incluindo marketing, vendas, producdo, financgas e tecnologias de
informacéo.

Nesse sentido, o ditame de Bowersox, et al. (2013), aduz que nenhuma outra area de
operacgdes envolve a complexidade ou transpde a geografia da logistica. Em todo o0 mundo, 24
horas por dia, 7 dias por semana, 52 semanas por ano, a logistica esta preocupada com a
colocacdo dos produtos certos no lugar certo e na hora certa. E dificil realizar qualquer venda,
producdo ou comércio internacional, sem a logistica. E ainda, segundo o autor, a logistica
envolve a gestdo do processamento de pedidos, inventario, transporte, e da combinagdo da
armazenagem, manuseamento de materiais, embalagens e, todos integrados em rede.

Para Lyu, Chen & Huo (2019), a logistica tem para as organizacbes interesse
operacional e estratégico: em termos operacionais, disponibilizando produtos e servigos nos
locais e momentos desejados, ao menor custo possivel; em sentido estratégico, quando gerida
como uma competéncia central, permitindo a diferenciagdo do servi¢o (por ex., com maior
frequéncia ou celeridade nas entregas, maior disponibilidade de produtos, melhor informacéo
sobre as encomendas ou de outras formas), ou a operac¢des a custos mais baixos.

Podemos avaliar que a chave para 0 sucesso esta na gestdo logistica plena, e sua
competéncia para reduzir os custos e o tempo de resposta aos pedidos dos clientes. Ainda para
o referido autor, uma empresa possui uma vantagem competitiva quando a sua taxa de
rentabilidade a longo prazo é superior & média da industria num dado mercado ou segmento
de mercado Lyu, G., Chen, L., & Huo. 2019; Dobroszek, 2020)). Em outras palavras,
genericamente resultara de uma das seguintes circunstancias: a) Praticar precos de venda
acima da média com custos equivalentes aos dos competidores; b) Ter custos operacionais
abaixo da média com precos de venda equivalentes aos dos competidores; c) Praticar precos
de venda acima da média, e ter custos operacionais abaixo da média dos competidores.

3.2. Servico ao cliente, atividades primarias e de apoio (secundarias)

As atividades primarias (transportes, gestdo de estoques e processamento de pedidos)
sdo primordiais para o alcance dos objetivos logisticos de custo e nivel de servicos, e
contribuem com a maior parcela do custo total da logistica. As atividades secundarias
(armazenagem, aquisicdo, embalagem, movimentacdo de materiais, programacéo de produtos
e manutencdo de informac6es) apoiam e complementam as atividades principais.
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Na visdo de Rajahonka & Bask (2016), o transporte é a atividade responsavel pela
movimentacao dos fluxos fisicos de materiais através de rede por onde se movem/deslocam.
A gestdo de armazéns é o conjunto de atividades de armazenagem necessarias, de modo a
assegurar atraves de uma logica de trade-off com o transporte, a entrega dos produtos
acabados ao cliente final (Carvalho, 2010). Ainda nas palavras Rajahonka & Bask (2016), tem
como objetivo gerir as entradas e saidas de materiais do armazém, de modo a minimizar 0s
custos associados aos fatores como a méo-de-obra, layout, equipamento e deslocagfes, gestdo
dos estoques, com consequentemente rotacdo dos produtos, facilitando o manuseio, com
objetivo de introduzir melhorias nas condi¢cfes de acesso e de automatizagéo.

Pondera Bloss (2011), que a gestdo da embalagem proporciona a prote¢do dos
materiais para evitar custos adicionais durante o transporte e armazenagem e € nessa etapa
que normalmente s&o utilizados os sistemas de informagdo na gestdo do ciclo dos pedidos, e
incluindo a utilizacdo da etiquetagem com codigos de barras e as tags de leitura por
radiofrequéncia.

O processamento de pedidos inicia-se com o aviamento do pedido, e finaliza com a
entrega da encomenda ao cliente final. O servico ao cliente pode ser considerado como a
principal atividade output de um sistema logistico, e consiste basicamente, na possibilidade de
disponibilizar materiais ou servigos aos clientes na quantidade certa, na condi¢cdo adequada,
no local mais indicado, no tempo apropriado e a um custo minimo (Kuo, Yang & Lai, 2020).

O Processamento de Pedidos é uma atividade logistica primaria, e o tempo e zelo
dedicado neste processo pode influenciar os custos e niveis de servigco oferecidos ao cliente.
Bertaglia (2017) alerta sobre alguns questionamentos que as empresas devem fazer ao avaliar
seu processamento de pedidos.

Conforme ensinamentos de Ballou (2005), sdo indmeros os fatores com peso
suficiente para acelerar ou retardar o tempo de processamento de pedidos, tais como:
a)prioridades no processamento; processamento paralelo x sequencial; exatiddo no
atendimento de pedidos; b) Padrdo das Condi¢bes dos Pedidos, e ainda complementa
apresentando variabilidades que podem ocorrer no ciclo do pedido: a) atrasos na transmissao
dos pedidos; b) aprovacdo de créditos; ¢) descontos; estabelecimento de prioridades; d) falta
de estoque.

Posto isso, entende-se que esses fatores podem ser minimizados ou resolvidos com a
adocdo de sistemas de informacgéo e novas tecnologias, tendo como base a reestruturacdo na
atividade de picking.

3.3. Inovacéo na Logistica

A inovacdo tecnoldgica voltado & cadeia de suprimentos desperta o interesse das
organizacgOes, que passaram a analisar maneiras de inserirem a inovacdo nas suas atividades
de negdcio, buscando o estabelecimento de parcerias, ganhos de eficiéncia em suas operacdes,
gestdo do sistema logistico ou o compartilhamento de informacBes. A inovacdo tem sido
considerada como fator importante para obtengdo de vantagem competitiva nas organizacoes
(Trott, 2012; Kabadurmus, 2020). Tigre (2013), por sua vez, descreve gque a inovagao é
compreendida como um meio para solucionar problemas nos processos produtivos, ou seja,
ela ndo é percebida apenas como um recurso para 0s processos de ideacao.

Os tipos de inovacdo, segundo Tidd, Bessant e Pavitt (2008) classificam em: a)
Inovacdo de produto, que significa inovar no préprio produto/servico; b) Inovacdo de
processo, quer dizer, mudar o modo de criagdo do produto/servico; c) Inovagdo de posicéo,
gue é a mudanca no contexto de posicionamento do produto/servico no mercado; d) Inovacgédo
de paradigma, que significa alteracdo nos paradigmas norteadores das atividades da empresa.
O Manual de Oslo classifica a inovagéo da seguinte forma: inovagdo de produto, inovacgéo de
processo, inovagdo de marketing e inovacdo organizacional (Oliva et al, 2019).
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Nesse estudo, a tecnologia a ser implementada pela MSR visa acelerar o processo de
inovacdo dentro da cadeia de abastecimento, fazendo que seu reposicionamento competitivo
tenha um papel cada vez mais estratégico, eis que as inovagdes em processos consistem da
adocdo de novas técnicas de producdo ou consistentemente melhoradas e passam a viabilizar
melhorias no sistema produtivo, reducdo de custos, e melhoria no nivel de servico logistico,
entre outros, mas também implementar um processo de inovacdo em logistica, que segundo
Grawe (2009) muitas vezes ndo sdo visiveis para a maior parte dos envolvidos no negécio,
mesmo elas proporcionando mudangas no processo que permitird melhorias visiveis em outras
areas.

Assim, na gestdo das inovagdes em processos, 0 sucesso depende, entre outras
coisas, da habilidade do desenvolvimento e implementacdo do processo da continua inovagédo
incremental (Zucatto & Silva, 2012), e na logistica, 0 subsistema envolve a inovacdo no
processo de separacdo e distribuicdo, dando condicdes da empresa alvo se posicionar no
mercado, contando com uma estrutura técnica estabelecida que envolve recursos materiais,
humanos e tecnoldgicos para fazer com que o produto chegue ao seu destino, com muito mais
qualidade e rapidez.

3. Diagnostico da situacéo-problema

O mercado de atuacdo da MSR atinge todos os canais de distribuicdo dentro do
territorio nacional, ou seja, atinge o varejo, atacado e a industria, desde pequenos comércios
varejistas, como casas de ferragens, passando por grandes atacadistas nacionais, industrias, e
os grandes players que, somados representam um percentual de 30% do faturamento mensal
da MSR. Os produtos fabricados ou comercializados, em geral atendem, o segmento
industrial especializado, e o publico em geral, com inumeros artefatos e correntes de uso
comum, conforme escopo de fabricacdo e revenda, que comporta a certificacdo 1SO
9001:2015: Projeto, fabricacéo de correntes e artefatos de arame; revenda de correntes grau 8,
cabos de aco, acessorios para cabos de aco, corrente e lingas, montagem de lingas de
corrente, barra roscada e cintas de poliéster para elevacdo de carga. Os erros na area logistica
da empresa alvo tem causado perda de valores financeiros, basicamente por conta de atrasos,
entregas com itens invertidos, ou falta de produtos. A analise a seguir compreende 0s
principais pontos levantados.

Comumente existe falta de estoque de diversos itens, do extenso mix de produtos.
acarretando pedidos incompletos, e essas encomendas falhas ficam aguardando o
complemento, ocasionando erros, devido a falta de sincronia na contagem. Além disso, erros
de apontamentos de itens e volumes em pedidos com indicacdo de liberagdo parcial (pedidos
incompletos), ou falhas no apontamento de volumes na ordem de picking manual (ordem de
separacdo), induzem erros de digitagdo de volumes na ordem de separacdo e
consequentemente na nota fiscal.

As caracteristicas dos pedidos apontam que existem mais de 15.000 linhas de itens
mensais, que alcancam um volume consideravel de 600 toneladas/més, exigindo
concentracdo e agilidade dos separadores que devido & essa enorme quantidade de SKU’s
multiplicados pelas quantidades de linhas, potencializam a escalada de erros, ocasionado altos
custos operacionais e desvios no nivel de servigo ao cliente. Tudo isso se torna crénico com a
grande demanda, e a recomendacdo de precedéncia cada vez mais acirrada no atendimento
dos pedidos.

Enfim, os principais erros listados sdo: Separacdo do produto incorreto, erros de
etiquetagem de Stock Keeping Unit (SKU), falta de produtos, falta de lancamentos de
volumes ou lancamento errado, afericdio de dados logisticos controvertidos, lotes de
fabricacdo, fragmentacdo de quantidades e "esquecimento” de itens pendentes, erros de
transporte e faturamento. A Figura 2 demostra a situacdo no intervalo de 12 meses, aferidos
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entre Junho-2019 a Maio-2020, chegando a média de 4,02% de erros sobre o total de itens
embarcados, conforme Gltima linha, logo abaixo a quantidade de notas.

[[3] A’,ﬂ!ﬂ Motivo junt13 | juif13 | agofi8| sex19 | owtH3 | movrt18 | dezM8 | jand30 | Ferl20 | mard20 | abrd20 | mail20 Soma

1 | LOG |Erro de Separagio 33 25 28 23 33 43 35 43 51 33 17 25 401

2 | LOG |Erro de FatwramentolAntecipagio 1 q 4 1 1 1 3 1 1 3 T i 35

17| LOG |Erro da Trassportadora T 1 T 1] 1 1 T 1 1] 1 T 1 34

Erro de Logistica

LOGISTICA

13652] 12011

1785 | 11258

11583 11158

13154 | 14178

15152 10001

Itens Comercializados 144641

Quantidade de Notas 1211 | 1089 | 1033 | 1111 | 1094 | 1185 | 922 | 1247 | 1371 | 1444 | 783 | 993 | 13438

4,13% 3,58% 455% 306% 347% 3,96% 510% 4,65% 450% 2,84% 494% 410% 402%

Figura 2. Erros listados gestdo da qualidade
Fonte: S&o Raphael (2021).

Ap0s estudo das particularidades da operacéo, foram identificados varios pontos que
causam erros no processo de separacdo dos pedidos (picking), e a situacdo atual da area foi
diagnosticada pela identificacdo de quatro causas raizes: a) Falta de parametrizacdo dos
procedimentos de “Order Management”; b) Falta de relatdrios de separagdo consolidados das
movimentacdes nos estoques: ¢) Projetar aumento no nivel de satisfacdo dos clientes.

Em relacéo a falta de parametrizagdo dos procedimentos de “Order Management”, O
processo de separacdo tem inicio com o aviamento de um pedido por parte do atendimento.
Apos validar o crédito do cliente, o pedido é confirmado e fica disponivel para separacéo.
Independentemente da disponibilidade de estoque, a ordem fica na fila até que seja
efetivamente separada. A falta de parametrizacdo nesse processo induz descontrole na fila de
atendimento, causando atrasos e embaracos com a gestdo de vendas;Falta de categorizacdo e
segmentacdo dos estoques para separacdo de forma mais eficaz: nesta etapa, inexiste rejeicdo
de pedidos com itens em falta no estoque, causando fragmentacdo e consequentes erros de
contagem, devido ao descontrole na reposicdo, relacionada com a diferenca entre a
quantidade disponivel e a quantidade encomendada.

No que tange a falta de relatdrios de separacao consolidados das movimentacGes nos
estoques, essa causa raiz denota a falta do pick list consolidado, que conduz a falta de ritmo
na separacao e erros de contagem.

Por fim, projetar aumento no nivel de satisfacdo dos clientes em face ao nimero de
reclamagdes oriundas por erros e atrasos nos pedidos, e reducdo de perda monetaria:
problema que norteia 0 objetivo do presente artigo, apontando que os custos com retrabalho,
faltas de material, inversdes e itens, saldos de pedidos, fragmentacbes de encomenda por
descontrole no estoque, erros de apontamentos em documentos elevam os custos operacionais
e reduz o nivel de servigo.

O sistema de picking é feito por zonas, organizados em duas grandes areas de
separacdo, atrelados ao extenso catadlogo de produtos. O processo é manual, sem auxilio de
tecnologia, e segue a sequéncia: a) Recebimento da Ordem de separacdo (OSM), oriundas da
equipe de vendas; b) Analise critica do gestor quanto a disponibilidade de estogue; c)
Indicagédo de ordem de producdo para produtos customizados (especiais), ou separacéo direta,
em caso de materiais de linha; d) Registro da OSM e baixa manual dos itens na planilha de
controle de estoques; e) Inicio da separacdo, direcionando a OSM para as equipes de
separadores; f) As equipes estdo divididas por zonas: uma equipe efetua o picking de corrente
soldada acabada e produtos especiais, e outra separa itens como artefatos e correntes de céo,
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na seguinte ordem: Equipe 1 (area de artefatos e corrente de cd0): Separa 0s itens constantes
na OSM, e acondiciona em embalagem apropriada, pesa, emite e insere etiqueta com nome
do cliente e segrega material. Equipe 2 (&rea de corrente soldada e materiais especiais):
Recebe a OSM, emite etiquetas, separa corrente soldada acabada e/ou mercadoria especial, e
segrega material; g) conferéncia final é feita por um dos conferentes que, afere o peso, anota
a quantidade e tipo de volumes.

A operacdo reine uma equipe com 30 funcionarios, que trabalham em turno unico, e
em horario comercial. A equipe separa, confere, embala, etiqueta e encaixota 0s produtos,
que chega na casa de 600 toneladas de material por més, com apoio de meios de
equipamentos como paleteira e empilhadeira.

Os erros de separacdo representam 4% de todos os pedidos embarcados, trazendo
uma gama enorme de prejuizo institucional, com alta carga de custo marginal com reenvios,
trocas, devolucdes para o tratamento adicional de entrega e logistica reversa, refletindo uma
despesa de R$ 110.000,00 mensais em média, ou cerca de 1,87% da receita bruta da empresa,
conforme Tabela 1.

Planilha de custo picking periodo VI. Total despesa Faturamento anual Porcentagem
(mai-19 a abr-20) (R9) (R$) (%)
Erro de Separacéao 719.111,23 71.111.238,44 1,01%
Erro de Faturamento/Antecipacéo 66.111,55 71.111.238,44 0,09%
Erro da Transportadora 440.467,55 71.111.238,44 0,62%
Erro de Logistica 101.111,76 71.111.238,44 0,14%
TOTAL 1.326.802,09 71.111.238,44 1,87%

Tabela 1. Custos do picking
Fonte: os autores (2021).

4. Intervencao

A intervencdo proposta na adogdo do sistema de picking, dentro do macroprocesso e
atendimento aos requisitos da MSR, extraidos do sistema de gestdo da qualidade (SGQ),
estabelece duas alteragdes estratégicas que impactam diretamente nas relacfes entre 0s
macroprocessos: suprir, comercializar e distribuir. Essas alteraces estabelecem uma nova
ordem, conforme avaliagdo dos riscos e oportunidades, delineados na Figura 3.
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Figura 3. Delineacéo de riscos e oportunidades
Fonte: os autores (2021).

As alteracBes e sua importdncia nesse contexto, advém basicamente de duas
caracteristicas funcionais que o novo sistema de picking, batizado como Recurso material de
separacdo (RMS) oferecerd quando de seu funcionamento pleno. A primeira esta na ordem de
parametrizacdo dos itens em embalagens padrdo que, afetara a aquisicdo de embalagens de
contencdo e apresentacdo da MSR, e a segunda, o nivel institucional de relacionamento
comercial, devido a nova formatacdo de ofertas dos produtos, uma vez que sera obrigatério a
aquisicdo com quantidades minimas de compra, ou lote econémico, que segundo Machline
(1992) é a quantidade de material a encomendar de cada vez para obter 0 minimo custo total,
levando-se em conta as despesas de armazenamento, os juros do capital empatado e as
despesas gerais de compra.

Outro processo que adere ao novo modelo de separacdo, e impacta diretamente na
operacdo, diz respeito ao layout do setor de expedicdo que, devido a nova disposicdo dos
equipamentos de picking, traz o aumento de area fabril para a area de expedicdo para melhor
manuseio e movimentagcdo dos materiais, pois a necessidade de ocupacdo de locagdo de
recursos racional contribui significativamente para o aumento da eficiéncia das operacdes e
reducdes dos custos de movimentacdo (Tomelin & Colmenero, 2010).

Para embasar o registro tempo de preparacdo dos pedidos no processo atual, cravou
um tempo de separacdo de 06 a 15 minutos, em média, para cada separador que percorre 0
caminho para completar um pedido no sistema de picking unitario; e 25 a 10 minutos em
média para pedidos com picking por zona. Tomando como base 44 horas semanais, e 220
horas mensais trabalhadas por operador, obtivemos o total de 1200 pedidos separados por
Més, em média, considerando os dias Uteis, conforme Figura 4.
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Figura 4. Procedimentos da Sdo Raphael.
Fonte: os autores (2021).

A analise com base no histérico de atendimento de separacdo de pedidos no modelo
atual justifica a necessidade de embalagens padronizadas, e a consequente oferta de
encomendas em lotes econdmicos de compra, sem fragmentacdo devido a vedacdo de
liberacdo da OSM para linha de separacdo com falta de itens em estoque, ou seja, o
procedimento induz apenas a fragmentacdo documental, que € menos custosa, e reforca a
transacdo negocial antes da confirmacdo da compra pelo cliente, podendo seu pedido ser
reposicionado com ordens suplementares em relacdo aos itens em falta naquele momento, o
gue mostra transparéncia e dinamismo. Essas ordens suplementares serdo atendidas quando
ocorrer a reposi¢cdo do item, ou itens. Caso contrario, até por opcdo do cliente, a OSM
originaria pode ndo ser fragmentada, mas entrara na linha de separacdo apenas quando houver
estoque disponivel, logicamente que, considerando o lead-time razoavel de fabricacdo. Assim,
o0 operador responsavel pela montagem de um pedido ndo interrompe o fluxo de separacéo, e
tem sempre o0 material na quantidade e momento necessarios.

Sob essa 6tica, tendo em conta a natureza dos produtos comercializados pela empresa
e a alta complexidade do processo, a nova operacao ira reduzir os desperdicios identificados
no processo do picking, seja em relagcdo ao tempo, seja em relacdo ao uso de embalagens,
aliados a reducéo do nivel de erros, promovendo uma gestdo dos fluxos, recursos materiais, e
humanos mais eficiente, bem como, zelando por uma melhor organizacao, gestdo de espaco e
maximizacao do uso de mao de obra.
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5. Resultados obtidos e anélise

A implementacdo do novo sistema de picking foi testada no modulo de homologacéo
do sistema Enterprise Resource Planning (ERP), e em sua plenitude logrou alcangar dados de
nivel superior, justamente no detalhamento das alteracfes nos macroprocessos, e seus efeitos
na estratégia da MSR, podendo esse estudo ser alvo de desdobramentos futuros.

Os resultados levaram em conta todos os cuidados com a informacdo, acuracidade,
performance, rapidez e padronizagdo, conforme framework disposto na Figura 5, e seus
procedimentos resumidos para utilizagdo do sistema, conforme detalhamento abaixo:
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Figura 5. Procedimentos para utilizacdo do picking
Fonte: os autores (2021).

Quanto aos procedimentos, a alocagdo de dados no sistema, inicia-se com a
parametrizacédo das exceg0es: pedidos incompletos, saldos de pedidos fragmentados, itens,
grupos de itens, ou clientes que podem ser alvo de conferéncia. conforme fluxo de
depdsito/grupo-itens-clientes. Os controles do processo de separagao sédo identificados,
conforme comandos instrumentais, na Figura 6:

A: Viséo Geral dos processos aprovados;

Al: Numeros da OSM (ordem de separacdo de materiais), apos reserva de estoque, e
picking list;

A2: nimero de pedidos;

A3: Status do andamento do processo:
Aguardando Separacdo: AGUARDA QUE SE INICIE A SEPARACAO;
Saidas/Registro de Inicio / Fim da Separacao;
Em Separagdo: STATUS INICIAL;
Separado: APOS FINALIZADA FICARA COM ESSE STATUS;
Em Conferéncia: ASSIM QUE SE INICIA A CONFERENCIA
ELETRONICA;

. Encerrado: APOS FEITO TODA CONFERENCIA,;

o Cancelado: CANCELAMENTO.

Ad4: Ird mostrar os clientes e o transportador;

Ab5: Alteracdo de Status, conforme Item A3, para eventos de erros de separacéo, e
casos de cancelamentos;

A6: Para casos de reabertura do pedido;

AT7: Aponta o nimero do picking e seus historico;

A8: Divergéncia no processo de conferéncia;

A9: Reimpressdo da Guia de separagéo;

A10: Filtro de Status do item A3.
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Figura 6. Sistema de picking
Fonte: os autores (2021)

A andlise do processo homologado (Figura 7) representou no aumento de
produtividade na casa de 15% ao medir conjuntamente as areas de separagdo por zona e
unitario. Os dados do sistema atual foram replicados, correlacionando-os aos que foram
coletados e validados durante o processo de observagdo, considerando 0 mesmo numero de
separadores (30).

De forma inversa, 0 numero de pedidos separados no teste, multiplicados pelo total de
dias ateis no més de exercicio, ou seja, novembro de 2020, apontou um aumento da
capacidade mensal individual estimada. Ao multiplicar a média dos trés dias versus o numero
de dias Gteis no més de referéncia, chegamos a 1380 pedidos por Més. Desta forma,
separadamente o picking por zona apresentou uma media de 23 minutos e 30 segundos, e 0
picking unitario apresentou a média de 5 minutos e 10 segundos, o que confere com o
resultado mensal.
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Figura 7. Sistema de picking
Fonte: os autores (2021)

N&o houve incidéncia, que em tese, reflete a realidade fatica da atividade integrada
com um sistema automatico, e influéncia na capacidade de picking humana. Assim, devido a
cadéncia do processamento submeter os separadores a um rigoroso processo sistémico de uso
dos equipamentos eletrénicos. Ao agregar o tratamento de pedidos que contém todos os itens
em estoque disponibilizados, os resultados podem levar a eliminagédo de erros de separacao, e
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extin¢do do indicador de pedidos cheios no OTIF (On time ON Full) da MSR, conforme
Figura 8.
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Fonte: os autores (2021)

Por meio da inovacao proposta, nota-se que o sistema de cédigo de barras, com auxilio
de Radio Frequéncia € o metodo que traz mais resultados na resolucéo da eliminacéo de erros,
e ainda oferece a oportunidade de mudangas nos macroprocessos da MSR. O aumento do
nivel de servico é outro ponto em evidéncia, e pode aumentar na mesma relacdo do percentual
de acurécia e rapidez atinentes ao cenério simulado.

6. Concluséao

Neste projeto, o aumento da eficiéncia do picking apontou clara tendéncia de reducéo
de tempo na separacdo dos pedidos, e reducdo de erros de separacdo. Além disso, a
capacidade diaria de realizacdo de separacdo por linhas de picking individual, ou por zona,
com a nova tecnologia influenciou no aumento do layout, podendo ocorrer a reducdo no
nimero de separadores necessarios para efetivar o processo, mantendo a produtividade do
sistema atual. Em detrimento do no processo houve a reducdo projetada no tempo de
realizacdo do picking em 15%.

Pelo angulo da visdo da estratégia competitiva, emerge a inevitavel alteracdo nos
macroprocessos: suprir, comercializar e distribuir devido a alteragdo no sistema de
embalagens, ofertas de produtos em lotes econémicos que refletem na forma de
relacionamento comercial.

No que se refere as perspectivas futuras, o projeto ainda esta na fase inicial, podendo
ser implementadas e sugeridas outras solucBes, mas carece de melhor analise dos resultados
em consequéncia da melhoria continua no processo de separacdo, e seus reflexos na estrutura
da MSR e stakeholders. Mas ndo restam duvidas, que, os resultados preliminares nesta fase de
homologacéo sdo convincentes e justificam a inovacao tecnoldgica escolhida.

As perspectivas futuras adentram ao campo da inovagéo, com a interface de um sitema
de gestdo de pedidos on-line, com a participacdo de representantes, clientes, fornecedores e
colaboradores, fortalecendo a capacidade competitiva da empresa, com dados de
disponbilizagdo de toda sequéncia de picking e order managment dindmica.

Os objetivos para 0s proximos anos sdo: introducdo de sistema de drive-in para 0s
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estoques de alto giro em artefatos, mudanca de setores produtivos e liberacdo de area
operacional para logistica, esteiras rolantes, acesso no sistema on —line capsulados para
representantes e portal do fornecedor e clientes. Por fim, contribuir para o desenvolvimento de
trabalhos futuros para a empresa, implementacdo de novas ferramentas e tecnologias que
reduzam custos nos processos de separacdo de pedidos. Desenvolvimento de novas
tecnologias de aviamento de pedidos e distribuicdo das encomendas.
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