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Sobre o caderno

Vocé, educador voluntario, sabe que boa parte da performance dos jovens
no mundo do trabalho dependera das aprendizagens adquiridas no espaco
de formagao do Curso em desenvolvimento em sua empresa no ambito do
Projeto Formare.

Por isso, os conhecimentos a serem construidos foram organizados em
etapas, investindo na transformagao dos jovens estudantes em futuros
trabalhadores qualificados para o desempenho profissional.

Antes de esse material estar em suas maos, houve a definicdo de uma
proposta pedagédgica, que tragou um perfil de trabalhador a formar, depois
o delineamento de um plano de curso, que construiu uma grade curricular,
destacou conteudos e competéncias que precisam ser desenvolvidos para
viabilizar o alcance dos objetivos estabelecidos e entdo foram desenhados
planos de ensino, com vistas a assegurar a eficacia da formacao desejada.

A medida que comecar a trabalhar com o Caderno, percebera que todos
0s encontros contém a pressuposicdo de que vocé domina o conteudo e
que esta recebendo sugestdes quanto ao modo de fazer para tornar suas
aulas atraentes e produtoras de aprendizagens significativas. O Caderno
pretende valorizar seu trabalho voluntario, mas nao ignora que o
conhecimento sera construido a partir das condi¢gées do grupo de jovens e
de sua disposicao para ensinar. Embora cada aula apresente um roteiro e
simplifique a sua tarefa, é impossivel prescindir de algum planejamento
prévio. E importante que as sugestdes ndo sejam vistas como uma camisa
de forga, mas como possibilidade, entre inUmeras outras que vocé e os
jovens do curso poderao descobrir, de favorecer a pratica pedagégica.

O Caderno tem a finalidade de oferecer uma diregdo em sua caminhada de
orientador da construcdo dos conhecimentos dos jovens, prevendo
objetivos, conteludos e procedimentos das aulas que compdem cada
capitulo de estudo. Ele trata também de assuntos aparentemente miudos,
como a apresentacido das tarefas, a duracdo de cada atividade, os
materiais que vocé devera ter a mao ao adotar a atividade sugerida, as
imagens e os textos de apoio que podera utilizar.

No seu conjunto, propde um jeito de fazer, mas também podera apresentar
outras possibilidades e caminhos para dar conta das mesmas questoes,
com vistas a encoraja-lo a buscar alternativas melhor adequadas a
natureza da turma.

Como foi pensado a partir do planejamento dos cursos (os objetivos gerais
de formacgéao profissional, as competéncias a serem desenvolvidas) e dos
planos de ensino disciplinares (a definicdo do que vai ser ensinado, em
que sequéncia e intensidade e os modos de avaliacdo), o Caderno
pretende auxilia-lo a realizar um plano de aula coerente com a concepgao
do Curso, preocupado em investir na formacao de futuros trabalhadores
habilitados ao exercicio profissional.



O Caderno considera a divisdo em capitulo apresentada no Plano de
Ensino e o tempo de duragdo da disciplina, bem como a etapa do Curso
em que ela esta inserida. Com esta ideia do todo, sugere uma
possibilidade de divisao do tempo, considerando uma aula de 50 minutos.

Também, ha avaliacbes previstas, reunindo capitulos em blocos de
conhecimentos e oferecendo oportunidade de sintese do aprendido. E
preciso nao esquecer, no entanto, que a aprendizagem é avaliada durante
0 processo, através da observacao e do didlogo em sala de aula. A
avaliagao formal, prevista nos cadernos, permite a descrigdo quantitativa
do desempenho dos jovens e também do educador na medida em que o
“erro”, muitas vezes, é indicio de falhas anteriores que ndo podem ser
ignoradas no processo de ensinar e aprender.

Recomendamos que, ao final de cada aula ministrada, vocé faca um breve
registro reflexivo, anotando o que funcionou e o que precisou ser
reformulado, se todos os conteldos foram desenvolvidos satisfatoriamente
ou se foi necessario retomar algum, bem como outras sugestdes que
possam levar a melhoria da pratica de formacao profissional e assegurar o
desenvolvimento do trabalho com aprendizagens significativas para os
jovens. Esta também podera ser uma oportunidade de vocé rever sua
pratica como educador voluntario e, simultaneamente, colaborar para a
permanente qualificacdo dos Cadernos. E um desafio-convite que lhe
dirigimos, ao mesmo tempo em que o convidamos a ser co-autor da pratica
que ai vai sugerida.

Caracteristicas do Caderno

Cada capitulo ou unidade possui algumas partes fundamentais, assim
distribuidas:

Pagina de apresentacao do capitulo: Apresenta uma sintese do
assunto e os objetivos a atingir, destacando o que os jovens devem saber
€ 0 que se espera que saibam fazer depois das aulas. Em sintese, focaliza
a relevancia do assunto dentro da area de conhecimento tratada e
apresenta a relacdo dos saberes, das competéncias e habilidades que os
jovens desenvolverao com o estudo da unidade.

A seguir, as aulas sao apresentadas através de um breve resumo dos
conhecimentos a serem desenvolvidos em cada aula. Sua intencdo é
indicar aos educadores o ambito de aprofundamento da questao,
sinalizando conhecimentos prévios e a contextualizagcdo necessaria para o
tratamento das questdes da aula. No interior de cada aula aparece a
sequéncia de atividades, marcadas pela utilizagado dos icones que seguem:



Indica quais serao os objetivos do tépico a ser abordado, bem como
0 objetivo de cada aula.

Exploragdo de links na internet — Remete a pesquisas em sites
onde educador e aluno poderao buscar textos e/ou atividades como
reforgo extraclasse ou nao.

Apresenta artigos relacionados a tematica do curso, podendo-se
incluir sugestdes de livros, revistas ou jornais, subsidiando, dessa
maneira o desenvolvimento das atividades propostas. Permite ao
educador explorar novas possibilidades de conteudo. Se achar
necessario, o educador podera fornecer esse texto para o aluno
reforcando, assim, o seu aprendizado.

Traz sugestdo de exercicio ou atividade para fechar uma aula para
que o aluno possa exercitar a aplicagao do conteudo.

Traz sugestéo de avaliagdo extraclasse podendo ser utilizada para
fixagao e integracao de todos os contelidos desenvolvidos.

Traz sugestdo de avaliacdo, podendo ser apresentada ao final de
um conjunto de aulas ou topicos; valerdo nota e terdo prazo para
serem entregues.

Indica, passo a passo, as atividades propostas para o educador.
Apresenta as informagbes basicas, sugerindo uma forma de
desenvolvé-las. Esta secdo apresenta conceitos relativos ao tema
tratado, imagens que tém a finalidade de se constituir em suporte
para as explicacbes do educador (por esse motivo todas elas
aparecem anexas num CD, para facilitar a impressdo em lamina ou a
sua reprodugdo por recurso multimidia), exemplos das aplicacbes
dos conteldos, textos de apoio que podem ser multiplicados e
entregues aos jovens, sugestdes de desenvolvimento do conteudo e
atividades praticas, criadas para o estabelecimento de relagdes entre
os saberes. No passo a passo, aparecem oportunidades de analise
de dados, observagdo e descricdo de objetos, classificacao,
formulacdo de hipoteses, registro de experiéncias, producdo de
relatérios e outras praticas que compdem a atitude cientifica perante
0 conhecimento.




Indica a duracé&o prevista para a realizagao do estudo e das tarefas
de cada passo. E importante que fique claro que esta é uma
sugestao ideal, que abstrai quem é o sujeito ministrante da aula e
quem sao os sujeitos que aprendem, a rigor 0s que mais interessam
Nesse processo.

Quando foi definida, s6 levou em consideragao o que era possivel no
momento: o conteldo a ser desenvolvido, tendo em vista o numero
de aulas e o plano de ensino da disciplina. No entanto vocé
juntamente com os jovens que compdem a sua turma tém liberdade
para alterar o que foi sugerido, adaptar as sugestdes para o seu
contexto, com as necessidades, interesses, conhecimentos prévios e
talentos especiais do seu grupo.

O glossario contém informacdes e esclarecimentos de conceitos e
termos técnicos. Tem a finalidade de simplificar o trabalho de busca
do educador e, ao mesmo tempo, incentiva-lo a orientar os jovens
para a utilizacdo de vocabulario apropriado referente aos diferentes
aspectos da matéria estudada. Aparece ao lado na pagina em que é
utilizado e é retomado ao final do Caderno, em ordem alfabética.

Remete para exercicios que objetivam a fixagdo dos conteldos
desenvolvidos. Nao estdo computados no tempo das aulas, e
poderao servir como atividade de reforgco extraclasse, como revisao
de conteudos ou mesmo como objeto de avaliagcdo de
conhecimentos.

Notas que apresentam informagbes suplementares relativas ao
assunto que esta sendo apresentado.

Ideias que objetivam motivar e sensibilizar o educador para outras
possibilidades de explorar os conteudos da unidade. Tém a
preocupacédo de sinalizar que, de acordo com o grupo de jovens,
outros modos de fazer podem ser alternativas consideradas para o
desenvolvimento de um conteudo.

Traz as ideias-sintese da unidade, que auxiliam na compreensao
dos conceitos tratados, bem como informacdes novas relacionadas
ao que se esta estudando.

Apresenta materiais em condigdes de serem produzidos e entregues
aos jovens, tratados, no interior do caderno, como texto de apoio.




Em sintese, vocé educador voluntario precisa considerar que ha algumas
competéncias que precisam ser construidas durante o processo de ensino
aprendizagem, tais como:

B conhecimento de conceitos e sua utilizacao;

B analise e interpretacao de textos, graficos, figuras e diagramas;
B transferéncia e aplicagao de conhecimentos;

B articulacao estrutura-fungao;

B interpretacdo de uma atividade experimental.

Em vista disso, o conteudo dos Cadernos pretende favorecer:

B conhecimento de propriedade e de relacdes entre conceitos;

B aplicagdo do conhecimento dos conceitos e das relagdes entre eles;
B producdo e demonstragdo de raciocinios demonstrativos;

B analise de graficos;

B resolucao de graficos;

|

identificacdo de dados e de evidéncias relativas a uma atividade
experimental;

B conhecimento de propriedades e relacdes entre conceitos em uma
situagao nova.

Como vocé deve ter concluido, o Caderno € uma espécie de obra aberta,
pois esta sempre em condi¢gdes de absorver sugestdes, outros modos de
fazer, articulando os educadores voluntarios do Projeto Formare em uma
rede que consolida a tecnologia educativa que o Projeto constitui.

Desejamos que vocé possa utiliza-lo da melhor forma possivel e que tenha
a oportunidade de refletir criticamente sobre ele, registrando sua
colaboragao e interagindo com os jovens de seu grupo a fim de
investirmos todos em uma educagao mais efetiva e na formagao de
profissionais mais competentes e atualizados para os desafios do mundo
contemporaneo.






Introducao

Atualmente, excetuando-se algumas incursdes nas operagdes de producdo, os
empresarios ja perceberam que na logistica de seus processos € que residem as
grandes oportunidades de reducdo de custos e otimizagdo do fluxo produtivo. A
logistica passa a ser observada como vital para o sucesso das organizagodes.

Conceitos bem estruturados permitem atualmente implementar melhorias
organizacionais nas empresas de modo que possam ser integradas as outras no
sentido de estabelecer suas cadeias de abastecimento mais coesas e que produzam
um nivel de servigo de 6tima qualidade. Essa integragao resulta em vantagens a todos
seus componentes, e ird refletir em beneficios tangiveis e intangiveis para os
consumidores finais.

Para cada elo de cadeia, desde o inicio de seu suprimento, seu planejamento de
producao e sistemas de distribuicdo, a logistica estara integrada desenvolvendo suas
funcdes de apoio e de prestacao de servigos tanto a produgao e ao marketing como ao
cliente e ao consumidor final.

Neste material pretende-se reunir de forma compacta os pontos principais desses
conceitos, discorrendo sobre a sua esséncia e praticidade objetivando auxiliar os
educadores que dele se utilizarem no reforco e atualizagdo de seus conhecimentos.

Nele serao vistos os conceitos e a gestao logistica, transcorrendo sua base conceitual,
relacionamentos e objetivos. Ver-se-a também desde o funcionamento da logistica
integrada até os canais de marketing.

Nao se poderia deixar de comentar um dos apoios mais importantes da logistica e sua
principal responsabilidade nas cadeias produtivas, que sdo os estoques e suas
politicas de formagao. Em continuidade, sera comentado o mais importante setor da
logistica, que sao os transportes e suas estruturas fisicas e operacionais passando
pelos equipamentos de movimentagéo e as estruturas de estocagem.

Para encerrar, foi programado o desenvolvimento por parte dos jovens de um pequeno
projeto de distribuicdo que os auxiliara a observar, na realidade, os conceitos e
sistemas discutidos em aulas. Culminando, no ultimo capitulo, a apresentacdo de uma
visdo atual e futuristica da logistica, consolidando esses conceitos com uma viséo de
atendimento a cliente, e de processos de avaliagdo de desempenho logistico.

Espera-se que este material possa auxiliar os educadores a encontrar uma forma de
transmitir todo seu saber logistico aos jovens, que certamente estardo avidos de se
engajar nas atividades dessa area, pois ela continuara sendo por muito tempo um dos
pilares estruturais das empresas.
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1 Logistica - Conceitos, Termos e Tipos

Do ponto de vista empresarial, pode-se afirmar que o desenvolvimento logistico
comecou a tomar impulso a partir da década de 80.

Até a década de 1940 os estudos e publicagdes sobre o tema eram raros, € 0 mundo
empresarial era caracterizado por alta produgado, baixa capacidade de distribuicao,
despreocupacao com custos e inexisténcia do conceito de logistica empresarial. A
Segunda Guerra traria o grande impulso em evolugéao e refinamento.

Nos anos 50 e 60, as empresas comegaram a se preocupar com a satisfacdo do
cliente, e surge o conceito de logistica empresarial, motivado por uma nova atitude do
consumidor, pelo desenvolvimento da analise de custo total, pela maior atengcdo com
os canais de distribuicdo e pela preocupagdo com o servigo ao cliente, que seria mais
tarde a pedra fundamental da administragédo da logistica.

Os anos 70 assistem a consolidacado dos conceitos, a crise do petrdleo, o consequente
esfor¢co para melhorar a produtividade da energia visando compensar o aumento dos
fretes, o crescimento dos custos de mao-de-obra e o crescimento dos juros
internacionais.

Comegam a aparecer diversas técnicas (ou sistemas de informagédo) como MRP,
Kanban, Just-in-time, etc, mostrando a eficacia das praticas logisticas e a necessidade
do relacionamento entre logistica, marketing, produgao e outras fungdes empresariais.

Apds 1980, a logistica passa a ter, realmente, um desenvolvimento revolucionario,
empurrado pelas demandas ocasionais, pela globalizagdo, pelas alteracbes na
economia mundial e pelo grande aumento no uso de computadores na administragéo.

No Brasil, até os anos 70, os conceitos e a abrangéncia da logistica sdo praticamente
desconhecidos. S&0 poucas as iniciativas, como no setor automobilistico, ligadas a
movimentacdo, transporte e armazenagem de materiais. Nascem as primeiras
entidades do setor, como a Associacdo Brasileira de Administracdo de Materiais, a
Associagao Brasileira de Movimentagdo de Materiais (que nao se relacionavam) e o
Instituto de Movimentagao e Armazenagem de Materiais.

Nos anos 80 comegam os interesses em estudos da area: surge o primeiro grupo de
estudos de logistica; sdo trazidos do Japdo o Just-in-time e o Kanban; é criado o
primeiro grupo de benchmarking em logistica; a Associacdo Brasileira de
Supermercados cria um departamento de logistica para analisar e discutir as relagdes



entre fornecedores e supermercados; é criado o Palete Padrdo Brasileiro (PBR) e
fundada a ASLOG - Associagao Brasileira de Logistica.

O desenvolvimento no Brasil se acelera a partir dos anos 90, com a estabilizagao da
economia, foco na administracdo de custos, desenvolvimentos de software para o
gerenciamento de armazeéns, codigos de barras e sistemas de roteirizagcdo. Também
ocorreram a entrada de novos operadores logisticos internacionais e desenvolvimento
de mais de 50 empresas nacionais.

Rodovias, portos, telecomunicacdes, ferrovias e terminais de contéineres sao
privatizados, e sdo feitos investimentos em monitoramento de cargas, controle de
armazenagem e estoque.

Esse cenario espelha o momento em que vivemos e as necessidades de aprendizado
e desenvolvimento.

Objetivos

B Neste capitulo é conceituado o tema logistico: conceitos, termos e tipos. O tema é
apresentado em grupos que tratam dos componentes, fungbes e importancia na
logistica nas empresas; tipos, caracteristicas e exemplos de logistica; sistemas de
informacdo na gestdo logistica e sistema de logistica portuaria. Também é
desenvolvida atividade pratica durante a apresentacdo do conteudo tedrico do
modulo onde sao aplicados os conhecimentos adquiridos. No fim deste capitulo os

jovens terao desenvolvido competéncias e habilidades sobre o tema apresentado.



Primeira Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos tedricos sobre
as componentes, fungdes e importancia da logistica
nas empresas e tecidos comentarios sobre as ativi-
dades de transporte, movimentagdo e armazenagem
de materiais.

No fim da aula & previsto um tempo para repasse de
instrucdes sobre a conducgao das atividades que serao
desenvolvidas neste capitulo. Também existem exer-
cicios para sedimentar o conhecimento transmitido
que devem ser feitos como tarefa.

Passo 1 /Aula tedrica

Componentes, funcoes e Importancia
da logistica nas empresas

A logistica tem recebido uma variedade de diferentes
definicbes e aplicagdes conceituais, as quais, no fundo,
compreendem 0s mesmos principios basicos.

Segundo o Manual de Campanha Logistica Militar
Terrestre do exercito brasileiro, 22 Edigado 2003, compete
a logistica “todas as atividades militares n&o incluidas nos
termos ‘estratégia’ ou ‘tatica’, incluindo construgdo e
manutencdo de instalagdes, comunicagdes, medicina e
pessoal, bem como o tradicional campo completo de
atividades de suprimentos e transporte”.

Este texto adotara a definicdo do Council of Logistics
Management — entidade com sede em Chicago, que
reune grupos dos mais prestigiosos profissionais da area:

“Logistica é o processo de planejamento, implementacé&o e controle de fluxo e armazenamento eficiente e
econdmico de matérias-primas, materiais semiacabados e produtos acabados, bem como as informacdes a
eles relativas, desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propoésito de atender as exigéncias
dos clientes.”

As principais atividades associadas a logistica, e
derivadas da definigcdo acima, sdo descritas a seguir:
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Fig. 1 - Transportes
utilizados na logistica

Transporte

O transporte desempenha papel fundamental no fluxo de
materiais e na rede de movimentagdo. E muito comum
confundir-se transporte com logistica, talvez porque as
duas coisas sejam estreitamente interligadas. Ainda ha
transportadores que afirmam que atuam na area de
logistica, quando, na verdade, fazem apenas o transporte
de mercadorias.

A escolha de um meio de transporte impacta o nivel dos
estoques. Transportes rapidos e confidveis (mais caros)
permitem niveis mais baixos de estoque (custo do
estoque menor).

Nas empresas o profissional de logistica € responsavel:

a) pela escolha dos meios de transporte a serem utili-
zados na movimentagado de matérias-primas, produtos
semiacabados e produtos acabados;

b) pela escolha das empresas que fardo o transporte,
incluidas a negociacao das tarifas e contratagdo dos
servigos;

c) pela definicdo das rotas a serem utilizadas, levando-
se em conta a otimizagao do custo;

d) pelo acompanhamento das entregas e dos problemas
relacionados a elas;
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Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

e) pela administragdo da burocracia envolvida nos
processos como, por exemplo, analise das faturas
das transportadoras, devolug¢des, danos ocorridos no
transporte, seguro de carga;

f) pelo esforco constante para reduzir o custo do
transporte.

Movimentacao dos materiais

E uma atividade importante no fluxo de materiais que
acontece em diferentes etapas do processo produtivo.

Planejamento
de Produgao
e Materiais

Atendimento
ao Cliente
na Linha

Matéria-
prima

Produgao

Fig. 2 - Ciclo de movimentagéo de materiais

Na movimentacdo de materiais sao utilizados equipa-
mentos adequados para movimentagao a curta distancia,
como esteiras transportadoras, monta-cargas (elevadores
especiais para cargas), reboques, tratores, empilha-
deiras, paleteiras, carrinhos, plataformas hidraulicas e
outros.



Fonte: http:/cade.images.search.yahoo.com

Fig. 3 - Equipamentos utilizados na movimentacdo de materiais

Para materiais de grandes dimensbes e peso, sao
usados guindastes, talhas elétricas, pontes rolantes e
porticos moéveis.

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 4 - Talha elétrica

Nas empresas ocorrem as seguintes atividades de
movimentagao de materiais:
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a) Matéria-prima, produto semiacabado, ou produto aca-
bado recebido do fornecedor, gerando as operacdes
de recebimento, conferéncia, descarregamento, trans-
porte interno até o ponto onde sera armazenado ou
processado, e armazenagem.

b) Matérias-primas ou produtos semiacabados a serem
manufaturados, os quais serdo movimentados entre
as diversas etapas da producdo, formando ou néao
estoques intermediarios.

c) Produtos acabados movimentados das linhas de
producdo para o armazém, a serem colocados no
estoque.

d) Produtos acabados a serem despachados aos
clientes, observando-se as operagdes de separacao,
montagem da carga, carregamento e expedigao.

Armazenagem

Armazenagem € a parte do sistema logistico que estoca
matérias-primas, produtos semiacabados e produtos
acabados, entre os pontos de origem e consumo.

L\l
Ny

v
CAN

Fig. 5 - Estrutura de armazenagem

O local de armazenagem é chamado de depdsito, centro
de distribuigcdo ou simplesmente armazém.

Os custos de armazenagem e de manuseio se justificam
pelas seguintes razdes:

a) Eles podem compensar os custos de transporte e
producéao:

e Mantendo estoques de produto acabado, é possivel
utilizar transportes mais baratos e trabalhar com
lotes econdmicos de producgdo, reduzindo o custo
total de transporte + armazenagem.



e Mantendo estoque bem dimensionado de matéria-
prima & possivel fazer um melhor planejamento da
producao, isso evita compras de ultima hora.

b) A armazenagem permite coordenar o balango entre o
fornecimento e a demanda:

e O estoque armazenado funciona como um pulmao,
recebendo produtos acabados na entressafra e
desovando nas épocas de picos de venda.

e O mesmo vale para a matéria-prima.

c) A armazenagem pode auxiliar o processo de
producao:

e Nos casos de manufatura de produtos, como
alguns alimentos e bebidas, em que o produto
requer um tempo de maturacéo ou envelhecimento,
quando fica armazenado em tanques, tonéis ou
outro tipo de equipamento, até estar tecnicamente
pronto para a venda.

e E frequente a necessidade de formagdo de es-
toques intermediarios de produtos semiacabados
(também conhecidos como “material em pro-
cesso”), que funcionam como pulmdes da produgao
e ajudam a equilibrar as capacidades das diferentes
fases de um processo produtivo.

d) A armazenagem pode auxiliar o processo de marketing:

e E interessante que o produto esteja disponivel no
mercado, de preferéncia préximo ao consumidor,
possibilitando entregas mais rapidas e melhor
servigo ao cliente.



Educador, a atividade pratica deste capitulo sera
desenvolvida em trés etapas que devem ser utilizadas
para avaliar o desempenho dos jovens durante o
maodulo.

O desenvolvimento das atividades deve acontecer
durante o médulo nos horarios destinados a exercicios.

As informagdes necessarias a realizacdo das ativi-
dades devem ser obtidas na prépria empresa junto
aos responsaveis pelas areas e também por meio de
pesquisas que podem ser realizadas em livros,
revistas e na Internet.

As atividades devem ser desenvolvidas em equipes
compostas por trés a cinco elementos.

Forme as equipes de trabalho e passe as orientagdes
sobre o desenvolvimento das atividades. Fornega uma
copia das orientagdes a cada equipe (Anexo 1).

Orientacdoes sobre o desenvolvimento das
atividades praticas do capitulo 1

e Primeira etapa da atividade — Elaborar um painel
relacionando o funcionamento e as funcbes dos
sistemas automatizados de gestéo logistica utilizados
na empresa.

Esse painel devera ser preparado com base em

pesquisas junto a area responsavel pela logistica da
empresa, pesquisas em bibliotecas e sites na Internet.

Log%EDstica.doc

http://www.ccuec.unicamp.br/revista/infotec/artigos/renato_cardoso.html

http://portaldegestao.com/

http://www.wirelessbrasil.org/wirelessbr/secoes/sec_rfid.html

http://www.tede.udesc.br/tde_busca/arquivo.php?codArquivo=1011

http://www?2.egi.ua.pt/cursos/files/ASI/ERP.pdf
http://www.aslog.org.br/

Educador, algumas sugestdes de sites que possuem contetido para pesquisa:

http://www.ead.fea.usp.br/Semead/6semead/PGT/018PGT%20-%20Vantagem%20Competitiva%20em %20




O painel deve conter imagens e informagdes textuais
sobre o tema. Os painéis devem ser confeccionados
obedecendo a uma sequéncia légica de apresentagéo e
poderao ser elaborados em modulos. Os painéis desen-
volvidos deverdao ser apresentados na décima aula do
modulo quando serdo avaliados e atribuida nota entre
0,0 e 2,0 pontos.

Esta atividade deve ser desenvolvida paralelamente as
aulas do médulo e tera de ser entregue na aula de
apresentagdo do painel. O trabalho entregue deve ser
avaliado e atribuida nota entre 0,0 e 2,0 pontos.

e Segunda etapa da atividade - Elaborar um
dicionario portugués-inglés dos principais termos e
siglas das areas de logistica, transporte rodoviario,
ferroviario e aéreo. (Exemplo: aliquota, area de
expedicao, CIF, FOB, doca, estoque, pick and pack,
tara, seguro, etc.)

e Terceira etapa da atividade — Aplicar uma dinamica
de grupo utilizando os termos do dicionario elaborado
para disseminar o conhecimento entre os membros
de todos os grupos. Esta dinAmica nao possui nota a
ser atribuida, pois sua finalidade nao é avaliar e sim
disseminar conhecimento.

Como aplicar a dinamica

De posse dos dicionarios desenvolvidos, identifique trés
palavras para cada um dos grupos explicar aos demais
grupos.

Escreva a palavra em um papel e repasse ao grupo. Para
tornar o jogo interessante, selecione palavras para o
grupo que pertengam ao dicionario desenvolvido por
outro grupo.

Solicite ao primeiro grupo que fale a primeira palavra e
explique o seu significado.

Apds ouvir a explicacdo peca ao grupo que elaborou o
dicionario de onde foi retirada a palavra que faca a leitura
da descricdo que consta no dicionario.

Proceda dessa maneira sucessivamente até encerrar a
rodada.

Esta atividade devera durar aproximadamente 25 minutos
se a dindmica for realizada com quatro grupos. Nota de
participacédo 0 a 1,0 ponto.

Atividade Sugerida 1 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

B =




Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Segunda Aula

Nessa aula dar-se-a a exposicdo dos componentes e
fungdes da atividade logistica nas empresas e sao
transmitidos conceitos sobre a formacao e controle de
estoques, localizagdo das fabricas e armazéns, distri-
buicdo fisica de produtos, embalagens, compras e
administragéo de pedidos.

No fim da aula, na area de exercicios existem orien-
tacbes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo e exercicios de fixacdo da
teoria transmitida.

Passo 1 / Aula teorica

Componentes, fungées e Importancia da
logistica nas empresas (Continuagao)

Formacao e controle de estoques

As empresas conhecem a importancia de manter estoque
de matérias-primas, de materiais em processo, ou de
produtos terminados. Manter estoques custa dinheiro.

L)
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L]
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Fig. 6 - Estoques

Nas empresas existem linhas de pensamentos distintas
para o tema estoque:
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Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

e O setor de vendas pensa que se deve ter “o maior
estoque possivel” dos produtos, para evitar o risco de
perda de venda por falta de produto.

e Manufatura quer manter o maior estoque possivel de
matéria-prima e produtos semiacabados, para evitar
surpresas e paradas de produgdo por falta de
material.

Os estoques ndo podem ser muito altos (porque custa
dinheiro), nem muito baixos (porque poria em risco a
producdo e a venda). E preciso balancear corretamente
o inventario.

Uma vez dimensionado, o inventario precisa ser
controlado, isto é, € necessario que seja assegurado que
as saidas de materiais ou produtos sejam repostas com
critério, para manter o estoque balanceado (mantidas
quantidades adequadas para cada item).

Uma ferramenta importante, tanto para a formacao
quanto para o controle do inventario, € a previsdo de
vendas.

E a partir da previsdo de vendas que o profissional de
logistica aplica as técnicas usadas para calcular as
quantidades que deverao ser estocadas, quanto devera
ser produzido, quanto devera ser comprado, qual sera a
reposicao do estoque, e assim por diante.

Localizacao das fabricas e armazéns
Envolve andlises de um grande numero de dados e

interesses. As seguintes variaveis devem ser consideradas:

e Investimento total do projeto — O menor possivel.

Fig.7 - Fabrica



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

e Custo de operacao da fabrica ou do CD (Centro de
Distribuicdo) — O mais baixo possivel.

Fig. 8 - Centro de distribuigdo

e Disponibilidade de mao-de-obra na regidao — De
preferéncia, capacitada.

Fig. 9 - Mao-de-obra qualificada

e Disponibilidade de matéria-prima — Fornecedores
préximos, para reduzir prazos de entrega e custos de
transporte.

Fig.10 - Fornecedores e matérias-primas
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e Proximidade dos principais clientes — Para reduzir
custos de transporte e melhorar servigo ao cliente.
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Fig.11 - Relacionamento com clientes

Fonte: http:/cade.images.search.yahoo.com

e Facilidades oferecidas pelas autoridades publicas
locais — Terreno, reducao de impostos, etc.

Fonte: http:/cade.images.search.yahoo.com

Fig.12 - Facilidades para instalagéo

e Facilidade de distribuicdo — Oferta de transportes,
proximidade de rodovias, portos, aeroportos.

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 13 - Modais de transportes.



Distribuicao fisica

E a tarefa de entregar os produtos acabados aos clientes,
de acordo com seus respectivos pedidos de compra.
Essa atividade engloba outras atividades logisticas, como
o transporte, o processamento de pedidos e as ope-
racdes nos armazeéns.

A definicdo do sistema de distribuicdo fisica depende de
varios fatores, mas principalmente das caracteristicas dos
clientes, dos produtos e dos locais de entrega.

Em fungdo desses elementos, podem-se estudar o lead
times gasto em cada processo de recebimento e
processamento de pedidos, lead times de entregas,
frequéncia de entregas, dimensdes dos lotes de entrega,
roteirizagdo (atividade que otimiza as rotas de trans-
porte), otimizagao das cargas.

g

Lead times

Tempo de Ciclo. Utiliza-se para o
ciclo produtivo (Lead Time de
Produgédo), para o ciclo de pedido
(Lead Time do Pedido) e para o
ciclo total da operacédo logistica
(Lead Time de ressuprimento)
sendo entendido como o tempo de
compra mais o tempo de
transporte. O Lead Time Logistico
ou Tempo de Ciclo total é o tempo
decorrido desde a emissdo de uma
ordem a um fornecedor até o
atendimento da ordem do cliente
final. Também chamado de Tempo
de Resposta, para designar o
tempo compreendido entre o inicio
da primeira atividade até a
conclusdo da ultima, em uma série
de atividades.

Lead Time

Estocagem/
Armazenagem

+ Movimentacgao
« Inspegao

* Armazenagem
» Localizagao

Lead Time

* Emissao de
documentos

« Gestdo de informagao

* Aquisigao

Processamento
de Pedidos

Lead Time

« Transporte
« Separagao
* Embalagem

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Distribuigao

Lead Time

Lead Time

Reversa

« Servigo ao Cliente
« Transporte
» Reciclagem

Fig. 14 - Lead times

Embalagem

Oferece conveniéncia para o consumidor e protecéo para
o produto, e quando € bem projetada traz vantagens no
manuseio, transporte, armazenagem, distribuicao, movi-
mentacgao interna e identificagdo do produto.

Educador, nos links abaixo vocé encontra informagdes detalhadas sobre tipos de embalagens, finalidades de

aplicacdes:
http://www.guiadaembalagem.com.br/

http://br.monografias.com/trabalhos913/embalagem-marketing-organizacao/embalagem-marketing-

organizacao.shtml



O projeto (desenho) de uma embalagem deve:

estar de acordo com os requisitos das prateleiras dos
armazéns da empresa e dos clientes;

ser adequado para permitir o melhor aproveitamento
de espaco no veiculo de transporte (para reduzir o
custo do frete);

permitir uma rapida identificacdo quando o produto
estiver armazenado;

resistir ao manuseio inadequado (evitando danos ao
produto);

atender aos requisitos de seguranga, principalmente
no caso de produtos toxicos e perigosos.

Compras

As compras impactam diretamente no fluxo de bens ou
servicos de uma cadeia logistica. O suprimento de
materiais € consequéncia da programacao de produgéo,
a qual gera as informacgdes de quanto e quando comprar.

Devem ser considerados os seguintes aspectos:

Quantidades a serem adquiridas — Considerar o
método de controle de estoque, o método de
programacado de producdo, o frete, o numero de
fornecedores e a estrutura de precos.

Programagdo de compras — Considerar volume e
frequéncia de compras, custo dos estoques e o
momento de liberagdo das ordens de compras.

Localizagdo dos fornecedores — Considerar as
distancias e os tempos de viagem associados.

Caracteristicas das embalagens — Considerar todos
0s aspectos mencionados.



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Solicitagao e

= Cotacao
Aprovacgao

Avaliacao
e Melhorias

Inventariagao Recebimento

Fig. 15 - Ciclo do processo de compras

Administracao dos pedidos

A entrada e o processamento de pedidos (também
chamados de “ordens”) € uma atividade muito importante,
pois afeta o tempo do ciclo total de atendimento,
tornando-se, portanto, elemento-chave na determinacgéo
do nivel de servigo ao cliente.

Quanto mais tempo for gasto com o processamento do
pedido, mais tarde o cliente recebera sua encomenda ou
a prestacdo do servigo solicitado.

-
-

-9 ﬂ/&

Fig.16 - Lead time de pedidos

O fluxo de informacbes de pedidos é fator importante a
ser considerado no projeto e operagdo do sistema
logistico.



O ciclo de pedido do cliente inclui o tempo decorrido
desde a colocagdo do pedido até seu recebimento no
estoque do cliente. Um ciclo tipico compreende:

preparacao e transmissao do pedido;
recebimento e entrada do pedido;
processamento do pedido;
separacgao no estoque e embalagem;
expedicao;

entrega e descarregamento no cliente.

=

Compras / Vendas >

Produto

- 1
\ Praca
-

)

Servico cliente

AN

> Transporte

Processamento Pedido

Fig. 17 - Conceito de logistica integrada e o papel da informagéo

Cada um desses subprocessos € composto de varias
tarefas, as quais nao precisam necessariamente ser
executadas em sequéncia.

O bom projeto do sistema procura reduzir o tempo do ciclo
0 maximo possivel. A tecnologia da informagdo pode
ajudar bastante a otimizacdo de ciclo, principalmente se
existir um grande nimero de ordens a serem processadas.
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1 Solicite aos jovens que deem inicio a coleta de
dados e informagdes que serdo utilizados para
elaborar o painel. As primeiras informagbes a
serem coletadas devem ser referentes aos temas
tratados nessas duas primeiras aulas.

2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser
obtidas na prépria empresa, junto aos respon-

jornais, revistas e Internet.

3 |Instrua os jovens a anotar e pesquisar sobre os
termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracgao.

4 Esclaregca aos jovens que as pesquisas na
empresa serao realizadas em visitas as areas de
acordo com uma agenda a ser estabelecida.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
: saveis pelas areas, e em pesquisas em livros,
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Atividade Sugerida 2 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Terceira Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentagao dos
componentes e fungdes da logistica empresarial, com
a transmissao de conceitos sobre planejamento de
producgao, servicos a clientes e sobre a importancia da
logistica nas empresas.

No fim da aula, na area de exercicios existem orien-
tacdes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.
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m Passo 1 /Aula teédrica

Componentes, fungcoées e importancia da
logistica nas empresas (Continuagio)

Planejamento da producao

Planejar a producédo € uma atividade conhecida como
PCP — Programacgao e Controle da Produgé&o. O PCP é o
coragdo do processo produtivo, e tem o objetivo de
planejar e controlar o processo de manufatura, incluindo
materiais, equipamentos, mao-de-obra, fornecedores e

? distribuidores. E por meio do PCP que se alinham a
H estratégia da empresa com as decisdes sobre o que,
O quando, quanto e com o que produzir € comprar.

Just-in-Time - JIT

Ou Justo no Tempo. E a operacio-
nalizagdo da "filosofia japonesa" de Abrangéncia do MRP e do MRP Il
produgdo, que significa atender ao
cliente interno ou externo no exato
momento de sua necessidade, com
as quantidades necessarias para a
operagdo/ produgdo. Nas indus-
trias, a tendéncia é que sistemas
de comércio eletrénico sejam sistema de
conectados a softvyarg; de ERI_:’ apoio as
para que se possa viabilizar a fabri- L

cagdo JIT em fungdo de pedidos decisoes de
oriundos da Internet.

:eju04

©p 8]01jU0d 8 OB

Kanban

Parte da "filosofia japonesa" de
produgédo puxada, que consiste em
"puxar" a produgdo por meio da uti-
lizagdo de cartdes, com a finalidade
de proporcionar redugdo de es-
toques, otimizacdo do fluxo de
producdo, redugdo de perdas e
aumento da flexibilidade no sistema. Fig. 18 - Planejamento, programagao e controle da produgao
MRP I

Manufacturing Resources Planning
ou Planejamento dos Recursos da
Manufatura. E um método de plane-

Se|lY BIOIPT P ot ‘dHI/IIIHIN O

Produzir e Comprar

Os modernos sistemas de planejamento da producgao

jamento e programagao eficiente dos utilizam-se de técnicas conhecidas como Just-in-Time,
recursos utilizados nos processos de Kanban, MRP |l e outras, e preocupam-se com cinco
;,‘;2’:;2&2? Somamontas, - matorais, fatores criticos de competitividade: custo, qualidade,
efc. flexibilidade, velocidade e confiabilidade.
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Melhoria Participagao Integragao
continua criatividade o
proatividade cliente interno

habito
perfeccionismo

quebrar
barreiras

Qualidade
Total

Visibilidade
gestéo & vista

“Ownership”

corrigir préprios erros
autoridade

Prevencao Inspecao

poka yoke 100%
SPC quem faz, inspeciona

Fonte: Planejamento, programac&o e controle da produgao MRPII/ERP, 42 Ed. Editora Atlas

Fig. 19 - Filosofia Just-in-time

/\

KT - transporte

Numero da pega: 1213

Descrigao: Rotor tipo C
Lote: 12 pegas

C.P. origem: célula J-32
C.P. destino: posto L-45

Fonte: Planejamento, programagao e controle da producao MRPII/ERP, 42 Ed. Editora Atlas

Prioridade Prioridade Prioridade
normal moderada alta

Fig. 20 - Sistema Kanban

Servico ao cliente

O termo servigo ao cliente tem significados que variam de
uma empresa para outra, e pode incluir muitos ele-
mentos, desde disponibilidade do produto até os servigos
de pos-venda.



Do ponto de vista logistico, servico ao cliente é o
resultado de todas as atividades logisticas que visam
atingir a satisfacao do cliente.

Os servigos logisticos ao cliente estdo além da qualidade
e do prego dos produtos que serdo fornecidos e influem
diretamente na avaliacdo do fornecedor. Se o servigco
prestado ao cliente for muito superior ao da concorréncia,
muitas vezes conseguira superar pontos fracos do
produto, como prec¢o ou qualidade.

w02 0oyeA yoless sebeuwrapes)/:dpy :ejuo4

Fig. 21 - Servigo aos clientes

Principais elementos do servigo ao cliente:

a)

b)

d)

Disponibilidade do produto — Capacidade de
colocar o produto a disposi¢cao do cliente, dentro de
um limite de tempo aceito para aquele tipo de
produto.

Servi¢co e apoio po6s-venda — Pronta reposicao de
itens com defeitos ou avarias; assisténcia técnica de
equipamentos; fornecimento de pecas de reposigao;
acompanhamento da satisfacdo com a compra.

Tratamento das consultas — Pronto atendimento as
consultas dos clientes sobre informagdes dos pedidos
ou detalhes técnicos.

Facilidade nos pedidos — Simplificagdo da buro-
cracia para realizar a interface entre os sistemas da
empresa e do cliente.



e) Representantes técnicos competentes — Treina-
mento, formagio, conhecimento e apresentacéo dos
representantes.

Importancia da logistica nas empresas

Para realizar uma compra, o consumidor leva em
consideragédo o valor que aquele produto tem para ele e
considera os valores que estdo agregados ao produto.

A logistica entdo esta presente nas atividades e
processos que agregam valor perceptivel ao produto, tais
como:

a) Utilidade da forma — Valor adicionado ao produto
tornando-o disponivel em seu estado completo de
montagem.

b) Utilidade de lugar — Valor adicionado ao produto
tornando-o disponivel para compra ou consumo no
lugar certo.

c) Utilidade de momento — Valor adicionado ao produto
tornando-o disponivel para compra ou consumo no
momento certo.

d) Utilidade da posse — Valor adicionado ao produto
tornando-o acessivel a compra ou consumo, por meio
de condicbes comerciais atraentes ou ao alcance do
comprador.

A logistica auxilia a manufatura a adicionar a utilidade da
forma ao produto, a medida que ajuda a decidir o que e
quanto comprar e produzir. Auxilia, também, o marketing
a agregar a utilidade da posse oferecendo boas con-
dicbes comerciais ao comprador, a medida que trabalha
para reduzir o custo do produto e poder contribuir para
baixar o preco de venda. Principalmente, cria valor
adicionando as utilidades de lugar e momento, quando
coloca as mercadorias nos lugares certos e nos mo-
mentos certos. Portanto, falar da importancia da logistica
é falar em criar valor para o cliente e para os donos ou
acionistas da propria empresa.

O bom gerenciamento da logistica vé cada atividade
logistica como uma oportunidade de contribuir para o
processo de agregar valor e, para muitas empresas ao
redor do mundo, essa visdo tem se tornado cada vez
mais importante.

Ha outro aspecto da importancia da logistica para o
negocio. Neste mundo de competicdo acirrada, muitas
vezes nao basta colocar o produto certo (utilidade de
forma), no lugar certo, no momento certo e oferecer boas
condigbes comerciais (utilidade de posse). Se o seu



concorrente agregar os mesmos valores ao produto, mas
o fizer melhor que vocé, a venda nao sera sua, mas sera
de seu concorrente. Diz-se, nesse caso, que 0 seu
concorrente tem uma vantagem competitiva sobre a sua
empresa.

Previsao
6 semanas

Previsées
90/60/30 dias

FORNECEDOR 4_[ )
semanal |

Pedido
diario

Fax

(Containers 500 kg)

diaria

A

Demanda: 21.120 un/mé
Takt Time: 60"

S]T

1x4 horas

Programacao dnén
de entregas

I

' -
f

horas

horas

FIFO PROCESSO|| FIFO > PROCEsso g
G3565 2 Cﬂ

« LEAD TIME DE REPOSIGAO = 7,5 HORAS »

.7
.

| Programa de |
reposng:ao

25
horas

2,5 16
horas horas

0,5
horas

1,2
horas

1,5
horas

Fig. 22 - Representagdo de uma cadeia de valor

Para estabelecer vantagem competitiva sobre a con-
corréncia, a logistica deve se concentrar em cinco fatores
criticos, procurando fazer melhor todos eles.

Esses fatores sio:

a) Vantagem da qualidade — Fazer melhor significa
oferecer produtos e servigcos sem cometer erros, sem
mercadorias avariadas, sem quantidades erradas e
sempre de acordo com as especificagdes do projeto
ou do pedido do cliente.

b) Vantagem da velocidade — Fazer melhor significa
fazer rapido, tornando o ciclo do pedido menor do que
o da concorréncia.
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c) Vantagem da confiabilidade — Fazer melhor significa
entregar pontualmente nas datas combinadas e
cumprir consistentemente as promessas feitas ao
cliente.

d) Vantagem da flexibilidade — Fazer melhor significa
ser capaz de mudar o que esta sendo feito.

e) Vantagem do custo — Fazer melhor significa fazer
mais barato, a custos mais baixos do que os custos
dos concorrentes.

1 Solicite aos jovens que deem continuidade a coleta
de dados e informagdes que serdo utilizados para
elaborar o painel. As informagdes coletadas devem
incluir os temas tratados nessa aula.

2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser

responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais,
revistas e Internet.

3 |Instrua os jovens a anotar e pesquisar sobre os
termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracao.

4 Peca-lhes que desenvolvam essas atividades extra-
aula e tragam os resultados ja na préxima aula.

I
I
I
I
I
I
I
I
I
obtidas dentro da propria empresa, junto as areas |
I
I
I
I
I
I
I
I
I

.

Atividade Sugerida 3 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Quarta Aula

Nessa aula sao apresentados conceitos sobre os
tipos, caracteristicas e exemplos de logistica empre-
sarial e logistica reversa.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacdes sobre a condugao dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

Passo 1 /Aula tedrica

Tipos, caracteristicas e exemplos de
logistica

Logistica empresarial

“Logistica é a arte de planejar, pdr em prética e controlar a cadeia de suprimentos.” (Martin, Christopher, 96)

%

Ou ainda:

“Logistica é a aquisicdo, movimentacdo, armazenagem e entrega dos produtos aos clientes.”
(Martin, Christopher, 96)

o)

A logistica empresarial se divide em trés grandes grupos
de atividades:

e Atividades estratégicas — Participagdo nas decisdes
sobre servicos, produtos, mercados, aliancas de
investimentos, alocagao de recursos, etc.

e Atividades taticas — Desdobramento das metas
estratégicas e planejamento do sistema logistico,
envolvendo decisdes sobre fornecedores, sistemas de
controle de producédo, rede de distribuicdo, subcon-
tratacao de servigos, etc.

e Atividades operacionais — Envolve manutengéao,
melhoria do sistema da rede logistica e solugbes de
problemas.
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Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 23 - Modais de transportes

Uma das atividades consideradas de maior importancia
na logistica empresarial € a formagao de Canais de
Distribuicao de seus produtos.

Os Canais de Distribuigcao séo estruturas funcionais que,
mediante suas operagdes, geram a movimentacdo de
produtos e servicos entre os membros participantes de
um mercado.

Essas estruturas sao indispensaveis, pois proporcionam
otimizagéao:

e De tempo — E valor acrescentado pela existéncia do
produto quando este é necessario, no periodo de
tempo/prazo adequado as demandas do consumidor.

e De lugar — E colocar o produto onde ele é necessario.

e De posse — E tornar a posse do produto possivel ao
consumidor.

Essas estruturas podem ser:

e Produtoras — Empresas que transformam o produto
primario.

e Atacadistas — Intermediarios que se dedicam as

fungcdes de venda a varejo, usuarios comerciais,
industriais e institucionais.

e Varejistas — Empresas que vendem bens e servigos
ao publico para seu uso e beneficio.

g

Canal de Distribuicao

Caminho percorrido pelos produtos/
servicos de uma empresa até che-
garem aos seus clientes/ usuarios
finais, ou o roteiro pelo qual uma
empresa distribui seus produtos/
servigos. Pode ser definido, ainda,
como todos os individuos ou orga-
nizagdes envolvidos no processo
de movimentagdo de produtos e
servigos desde o fabricante até o
consumidor/usuario final.



e Empresas auxiliares — Empresas que participam do
processo de distribuicdo como prestadoras de servigo.

A imagem abaixo apresenta o fluxo simplificado de
comercializagdo de produtos utilizado por grande parte
das empresas do mercado.

Fornecedor Industria de
de matéria-prima & Manufatura

Y
Consumidor

Atacadista Varejista

Fig. 24 - Fluxo simplificado de comercializagdo de produtos

Essa representacdo ndo mostra a complexidade e a
multiplicidade de relacionamentos que acontecem dentro
de uma cadeia de comercializacdo existente entre
fornecedor de matéria-prima mais basica de um produto
até chegar as maos do consumidor. E necessario alongar
o raciocinio do simples fluxo fisico percorrido pelos
insumos, isto €, bem ou servigo necessario na produgao
de outro bem ou servico e produtos ao longo de uma
cadeia de comercializagdo para uma visdo mais
abrangente de valor.

Devem-se considerar os relacionamentos (com os forne-
cedores, parceiros, terceiros e clientes) que possam
tornar essa cadeia mais competitiva e com custos
menores para cada um dos seus elementos.

Logistica reversa

Logistica reversa é a atividade da logistica que trata dos
aspectos de retornos de produtos, embalagens ou
materiais ao seu centro produtivo ou ponto de descarte.

O objetivo da logistica reversa é atender aos principios
de sustentabilidade ambiental como o da produgao limpa,
onde a responsabilidade pelo destino final dos produtos
gerados é de quem produz, de forma a reduzir o impacto
ambiental que eles causam.

As empresas organizam canais reversos, ou seja, de
retorno de materiais, tanto para conserto como apdos o
seu ciclo de utilizagdo, para terem melhor destino, seja
para reparo, reutilizacdo ou reciclagem.

Existe um aumento constante do nivel de descarta-
bilidade dos produtos devido principalmente a reducéo do
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ciclo de vida e maior giro dos estoques. O avango da
tecnologia acelera a obsolescéncia dos produtos.

Com o aumento do descarte, ha um desequilibrio entre
as quantidades descartadas e as reaproveitadas,
tornando o lixo urbano um dos mais graves problemas
ambientais de nossa época. Isso acontece porque as
empresas nao possuem canais de distribuicdo reversos e
pos-consumo devidamente organizados e estruturados.

Educador, assista ao video A Histéria das Coisas no link abaixo e entenda os problemas do descarte de
ﬁf‘ produtos: http://videolog.uol.com.br/video.php?id=408239

Logistica reversa é o processo de planejamento, implementacdo e controle eficiente e eficaz do fluxo de
matéria-prima, estoque em processamento e produtos acabados, assim como do fluxo de informacéao,
N desde o ponto de origem, com o objetivo de recuperar valor ou realizar um descarte final adequado.

A figura abaixo mostra como acontece o processo de
logistica reversa de produtos.

g | Retornar ao fornecedor

£

§ Materiais | Revender

= secundarios —

g | Recondicionar Expedir |« Embalar |« Coletar
S

x .

3 | Reciclar |
8 I
g |
g Descarte | |
£ :

I
< PROCESSO LOGISTICO REVERSO

Fig. 25 - Canais reversos de revalorizagdo

Canais de distribuicdo reversos de bhens de
pos-venda (CDR-PV)

Uma categoria presente no fluxo reverso dos materiais
sao os bens de pds-venda.

Por diversos motivos esses produtos retornam a cadeia
de suprimentos:

e término de validade;
e estoques excessivos no canal de distribuigao;

e consignacgao;



e problemas de qualidade.

Como destinacao final, esses produtos podem parar nos
mercados secundarios, nas reformas, desmanches, reci-
clagem dos produtos e de seus materiais constituintes e
disposicao final (Mason, 2002).

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 26 - Reciclagem

O fluxo reverso origina-se em diferentes momentos da
distribuicdo direta, ou seja, do consumidor final para o
varejista ou entre membros da cadeia de distribuicdo
direta.

Alguns estudiosos afirmam que se preparar para a
logistica reversa de um bem de pds-venda € o mesmo
que reconhecer falhas. Esses estudiosos alegam que o
objetivo principal da empresa é eliminar os retornos,
suprimindo a logistica reversa.

Apesar disso, o investimento no setor ndo para de
crescer. Do ponto de vista estratégico empresarial,
estima-se que a logistica reversa movimentara nos EUA
cerca de 35 bilhdes de dolares, ou 0,5% do PIB (Produto
Interno Bruto) do pais.

m Passo 2 / Exercicios

Educador,

I

I " . ,

| 1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
| equipes e trabalhem na elaboragcdo do painel e
I dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.
I

I

I

I

I

2 Informe-os de que devem ser feitas pesquisas
pertinentes aos temas tratados nessa aula e os
dados e informagdes coletados devem ser incluidos
no painel.



3 Oriente os jovens a anotar e pesquisar sobre 0s
termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboragao.

visitas aos departamentos da empresa nas pro-
ximas aulas.

| |
| |
| |
| |
| 4 Verifique a possibilidade de serem agendadas :
I

| |
| |

Atividade Sugerida 4 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmisséo de
informacgdes tedricas sobre os tipos, caracteristicas e
exemplos da logistica, sendo tratados os tépicos que
se referem a logistica verde e logistica colaborativa.

No fim da aula, na area de exercicios, existem
orientacbes sobre a conducdo dos trabalhos em
desenvolvimento neste capitulo.

Passo 1 /Aula teorica

Tipos, caracteristicas e exemplos de
Iogistica (Continuagao)

Logistica verde

Existe uma preocupagédo intensa da humanidade com a
preservacdo do meio ambiente que teve inicio no periodo
compreendido entre o final do século XX e inicio do
século XXI.

A preservagao do meio ambiente esta diretamente ligada
aos diversos sistemas logisticos, dai surgindo a ecolo-
gistica ou logistica verde.

47



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 27 - Logo mundial logistica verde

A Logistica verde ou ecologistica é a parte da logistica que se preocupa com 0s aspectos e impactos
ambientais causados pela atividade logistica (compras, transporte, distribuicdo, movimentacdo, arma-
N zenagem, embalagem, etc.).

O termo “logistica verde”, atualmente utilizado por
pesquisadores, apesar de ter ligacdo com o retorno de
produtos utilizados do mercado as suas fabricas e para a
reciclagem, possui caracteristicas distintas da logistica
reversa. Como ja se sabe, a logistica reversa estuda

9 meios para inserir produtos descartados novamente ao
O ciclo de negdcios, agregando-lhes valores.

A logistica verde, ou logistica ecoldgica, estuda meios de

ISO 14 000 . e : : .
E uma série de normas desenvol- planejar e diminuir impactos ambientais da logistica
vidas pela International Organi- comum. Isso inclui, por exemplo, estudo de impacto com
Zizogstfgt;elsetsgria:ﬁ;é?rtf:s (S'fgég a insercdo de um novo meio de transporte na cidade,
area de gestao ambiental dentro de projetos relacionados com o certificado ISO 14000,
empresas. reducdo de energia nos processos logisticos e redugao

na utilizagao de materiais (Mason, 2002).

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

IS0 14000

Fig. 28 - Logistica verde ou ecoldgica

( Educador, no link abaixo podem ser encontradas informagées adicionais sobre a ISSO 14.000:
M http://ambientes.ambientebrasil.com.br/gestao/iso_14000.html



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

A logistica ecoldgica &, muitas vezes, classificada como
logistica reversa. Por exemplo, um estudo para reutili-
zagcdo de pneus trata ao mesmo tempo da logistica
reversa e da logistica verde. Entretanto, a redugcdo no
consumo de energia em um determinado processo € um
estudo de logistica verde, porém nao se trata de logistica
reversa.

Logistica colaborativa

Em um mundo cada vez mais globalizado e sem fron-
teiras, encontrar um diferencial competitivo é extrema-
mente necessario para a sobrevivéncia das empresas no
mundo todo.

A logistica colaborativa envolve a gestdo do meio am-
biente conforme apresentado na figura abaixo.

| Gestao Ambiental I

Sistema de
Gestao
Ambiental

Avaliagéo do

Ciclo de Vida

Aspectos
Ambientais em

Avaliagéo do
Desempenho
Ambiental

Auditoria Rotulagem
Ambiental Ambiental

Normas de
Produtos

Avaliagdo da organizagao Avaliagédo de produtos e processos

Fig. 29 - Gestdo ambiental na logistica colaborativa

A integragcdo dos diversos setores da empresa e o
pensamento comum na reducdo de custos, qualidade de
producdo e fluxo rapido de informacdes é o grande
objetivo da atividade logistica.
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Fig. 30 - Logistica colaborativa

Um dos grandes diferenciais competitivos é o controle de
custos, e essa vantagem é obtida por meio de uma boa
administragdo da logistica necessaria as operagdes das
empresas, que vai desde a produgdo compacta e enxuta,
estoques reduzidos, nimero de produtos adequados com
0 objetivo de atender as vendas, obtencdo da economia
de escala e centralizagdo da compra de matéria-prima.

Esse esforco produtivo propicia as empresas a capa-
cidade de oferecer produtos ou servicos de melhor
qualidade e preco para seus clientes. Surge entdo a
vantagem competitiva.

As empresas utilizam-se da logistica colaborativa como uma ferramenta multifuncional, atuando nas areas
de marketing, qualidade, financas, planejamento, producdo, armazenagem, distribuicdo, transporte, etc.

Na area de marketing, a logistica é focada nos produtos
ofertados, formacao de precos, modos de distribuicdo e
prazos de entrega.

Em financas, na necessidade de giro do estoque e
politicas de investimento.

No controle da produgédo, em orgamentos, planejamentos
dos custos de revenda, quadros demonstrativos e em
todos os niveis produtivos.

Na gestdo de RH (Recursos Humanos), em politicas de
recrutamento e formacao de pessoal.



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Mais do que um conceito operacional, a logistica é hoje
um conceito estratégico e um mecanismo de concor-
réncia perante o mercado global.

A logistica deixou de ser um mito e passou a ser uma
grande fonte de competitividade.

As tendéncias apresentadas pelas empresas na utili-
zacdo da logistica podem ser resumidas da seguinte
maneira:

e Centralizacgao.

e Diminui¢ao da quantidade de CDs.

e Uso de instalacdes intermediarias de quebra-carga.
e Uso da técnica de cross-docking.

Centro de Distribuigao
Fornecedores

Recebimento

Triagem

Separacao dos Pedidos

I m am [ ] | mom
[ =
=2 ER
0m | ] | a0 = m
Clientes

Fig. 31 -Cross-docking

g

CD

Centro de Distribuigdo. E um
armazém que tem por objetivo
realizar a gestdo de estoques de
mercadorias na distribuicdo fisica.
Trata-se de armazém de produtos
acabados, prontos para serem
encaminhados a pontos-de-venda
de uma empresa ou diretamente a
seus clientes finais. As atividades
desenvolvidas nos CDs englobam
a recepgao, expedicdo, manuseio e
armazenamento de mercadorias,
administracdo de informagbdes,
emissdo de notas fiscais, conheci-
mentos de transporte e outros
documentos. Além disso, em
alguns casos, envolvem a agre-
gacdo de valor intrinseco (fisico)
como embalagem, rotulagem e pre-
paracgéo de kits comerciais (compre
dois e leve trés, por exemplo).

Crossdocking

E uma expressdo angléfona (ex-
presséo da lingua inglesa que pode
ter sentido diferente quando usada
em outro contexto) utilizada para
indicar os produtos com elevados
indices de giro e de perecibilidade e
que ndo sao estocados, mas
apenas cruzam o armazém indo
direto aos pontos-de-venda sem
passar pelo processo de estocagem.



e Operagao de distribuicdo sem estocagem.

A B C

Fig. 32 - Distribuicdo sem estocagem

e Transporte multimodal e intermodal.

Fig. 33 - Multimodais de transporte
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e Terceirizagdo — Uso de operadores logisticos.

@ 2| ue || s 2SS wl

images.search.yahoo.com

CONEX

Fonte:

Fig. 34 - Operadores logisticos e transportadores

Essas empresas adotam ainda estratégias conjuntas de
componentes da cadeia para melhorar a eficiéncia e
utilizam-se intensamente das ferramentas da tecnologia
da informacgéo tais como:

e GIS (Geographycal Information System) — Sistema de
informacdes geograficas digitalizadas.

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 35 - Imagem gerada pelo GIS

e Roterizadores — Definem as melhores rotas para
entregas.

Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

Fig. 36 - Rota definida
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e MRP (Manufacturing Resource Planning) — Planeja-
mento de recursos de manufatura (matéria-prima).

e ERP (Enterprise Resource Planning) — Gestao empre-
9 sarial integrada.
m e EDI (Eletronic Data Interchange) — Troca eletronica de
dados entre componentes da cadeia produtiva.

Previs&o de vendas e Simuladores e previsdes de vendas - Existem
A previsédo de vendas € uma parte

essencial do planejamento finan- organizagdes que sofrem com qutuag_oes na
ceiro de um negécio. E uma demanda. Davis (2001, p.259) propde uma simulagéo
ferramenta de autoavaliagdo que grafica que representa alguns problemas enfrentados
usa estatisticas de vendas passadas

e atuais para prever desempenhos por essas empresas. Quando a demanda excede a
futuros de forma inteligente. capacidade maxima, certamente clientes se afas-

tardo, pois nao terdo seus pedidos atendidos. Ao
exceder a capacidade oOtima, ndo se consegue
produzir todos os itens de um pedido e a qualidade
nos produtos cai, resultando em mau atendimento aos
clientes. Porém, se a demanda for menor que a
capacidade 6tima, resultara em maquinas e equipa-
mentos ociosos, estoques de produtos, e demisséo
de mao-de-obra.

A imagem abaixo apresenta um comparativo entre os
fluxos da logistica direta e o processo logistico reverso.

PROCESSO LOGISTICO DIRETO
i—‘ Logistica de suprimentos 1—ll Logistica de distribuicao
=, A \ 2 v
L s A T
0 g E P M E E i i
c P S R A M s M A C
R B A N L
MM AR MAMNMRAMNRN
£ (6 v | o e Lo e ) P e
D = u E A u N Q
N G A R 1!
o (0] M E E
S S M S
o A
PROCESSO LOGISTICO REVERSO
I Residuos de
Logistica reversa |<— pés-consumo e
' poés-venda

Fig. 37 - Gerenciamento da cadeia de suprimento direta x reversa
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1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

I
| !
| !
' !
: !
I
: 2 Informe-os de que devem ser feitas pesquisas !
| pertinentes aos temas tratados nessa aula e os |
| dados e informagbes coletados devem ser :
[ incluidos no painel. |
: 3 Oriente-os sobre as informacgdes que devem ser !
| obtidas dentro da propria empresa, junto as areas :
| responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais, |
I revistas e Internet. |
| !
| !
' !
| !

4 Instrua os jovens a anotar e pesquisar sobre os
termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracéo.

Atividade Sugerida 5 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Sexta Aula

Nessa aula sao transmitidas informagbes teodricas
sobre a utilizagdo dos sistemas de informagdo na
gestao logistica das empresas e sdo apresentadas as
caracteristicas do software EDI e seus impactos na
gestao da atividade logistica.

No fim da aula, na area de exercicios existem orien-
tacoes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.
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Passo 1 / Aula teodrica

Sistemas de informacao na gestao
logistica

A informacdo sempre foi um elemento de Vvital
importancia nas operagdes logisticas e, atualmente, com
as possibilidades oferecidas pela tecnologia, ela esta
proporcionando a forga motriz para a estratégia com-
petitiva da empresa.

A transferéncia e o gerenciamento eletrbnico das
informacdes permitem as empresas reduzir seus custos
devido a melhoria da coordenacgao de suas atividades.

Segundo Fleury (2000), atualmente, trés razdes justificam
a importancia de informagbes rapidas e precisas para
sistemas logisticos eficazes:

e Os clientes percebem que informagdes sobre a
situacdo do pedido, disponibilidade de produtos,
programacgao de entrega e faturas sdo elementos
necessarios do servigo ao cliente.

e Uso dainformacgao para reduzir o estoque e minimizar
as incertezas em torno da demanda.

e A informagcdo aumenta a flexibilidade e permite
identificar os recursos que podem ser utilizados para
que se obtenha uma vantagem estratégica.

A necessidade de informacbes logisticas pode ser
dividida em quatro niveis funcionais dentro da empresa
(Bowersox e Closs, 2001, p.176):

e Nivel transacional — Diz respeito ao registro das
atividades logisticas individuais e consultas.

e Nivel de controle gerencial — Esta relacionado a
avaliagdo de desempenho e elaboragao de relatérios.

e Nivel de analise de decisdo — Utiliza a informacgao
para identificar, avaliar e comparar alternativas
logisticas taticas e estratégicas.

e Nivel de planejamento estratégico — Trata a
estratégia logistica, envolve a definicdo de metas,
politicas e objetivos, decidindo a estrutura logistica
global.

Em termos de tecnologia da informagao existem diversas
solugbes disponiveis para a aplicagdo na area da
logistica.



Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

EDI - Eletronic Data Interchange - Intercambio
Eletronico de Dados

Segundo Bowersox e Closs (2001, p.191), EDI € um meio
de transferéncia eletrénica de dados entre empresas, de
computador para computador, em formatos-padrao”, ou
ainda como define Novaes (2001, p.79), “é a transfe-
réncia eletronica de dados entre os computadores das
empresas participantes, dados esses estruturados dentro
de padrées previamente acordados entre as partes”.

De acordo com o mesmo autor, o EDI foi primeiramente
adotado nos Estados Unidos, na década de 80 pelos
setores de varejo e de transportes, expandindo-se mais
tarde para os setores automotivo, farmacéutico, entre
outros.

Fig. 38 - EDI

Quando as empresas se comunicam, por exemplo, para
encomendar mercadorias ou para cobrar seus clientes,
em vez de datilografar um formulario em papel ou
imprimir um documento e envia-lo pelo correio ou fax,
elas podem transferir eletronicamente essas informacgbes
diretamente dos seus computadores para os compu-
tadores de seus parceiros comerciais, pela utilizagdo do
EDI.

O EDI divide-se em duas categorias:

e EDI puro ou tradicional — Compde as mensagens
padronizadas e utiliza os servigcos da VAN ou Rede
de Valor Agregado, que proveem O meio para o
transporte. E um cenario em que ha varios tipos de
mensagens sendo trocados pelas partes (parceiros
comerciais).

s

VAN

Value Added Nettwork ou Rede de
Valor Agregado. Trata-se de uma
rede de dados publica que fornece
servicos de valor agregado para
clientes  corporativos, incluindo
linhas dedicadas com seguranga
garantida.
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Hardware

Circuitaria, material ou ferramental é
a parte fisica do computador, ou
seja, é o conjunto de componentes
eletrénicos, circuitos integrados e
placas, que se comunicam através
de barramentos. O termo hardware
n3o se refere apenas aos computa-
dores pessoais, mas também aos
equipamentos embarcados em pro-
dutos que necessitam de proces-
samento computacional, como os
dispositivos encontrados em equi-
pamentos hospitalares, automoveis,
aparelhos celulares, entre outros.

Software

Chamado Sistema Operacional. O
Sistema Operacional torna o com-
putador utilizavel. Ele é o respon-
savel por gerenciar os dispositivos
de hardware do computador (como
memoria, unidade de disco rigido,
unidade de CD) e oferecer o
suporte para os outros programas
funcionarem.

e Web EDI — Integra as empresas menores ao sistema
de EDI, em que o formulario com os dados da men-
sagem € acessivel por meio da Internet. Esse servigo
também é suportado pelas VANs. (EAN Brasil, 2002).

Os beneficios proporcionados pela adog¢ido do EDI
baseado na sintese de trabalhos da EAN Brasil (2002),
Bowersox e Closs (2001), Michi et al.(2000), Mendes et
al.(1997) sao:

e aumento da produtividade interna e externa, mediante
a transmissao rapida de informacdes;

e reducdo de custos administrativos e operacionais;
maior conhecimento a respeito do negécio;

e relacionamentos mais eficazes no canal; eliminagao
de informacgbes redundantes;

e ganho de eficiéncia;
e eliminagao de erros;
e reducédo de estoques;

e diminui¢cdo de papel, etc.

Em relacédo aos obstaculos a sua implantagdo, Murphy e
Daley (1999), Porto et al.(1998) destacam:

alto custo de implantacao;

e incompatibilidade de hardware/software;
e cultura da organizacgao;

e treinamento/educacédo do cliente;

e resisténcia do cliente;

e falta de consciéncia dos clientes sobre os beneficios
do EDI;

e auséncia de pessoal qualificado para as operacoes;

e falta de servico de apoio por parte dos fornecedores
da TI;

e outros.

Impactos do EDI na logistica

As areas que sofrem maiores impactos pela utilizagcao do
EDI na empresa sao as areas de logistica, producao,
expedicdo, compras e vendas. Na verdade, quase todos
os setores sao indiretamente afetados pelos impactos do
EDI.



A logistica é uma das principais areas afetadas pela troca
eletrébnica de dados via EDI. Ela é responsavel pela
recepcao das informacdes emitidas pelos clientes, trata-
mento dessas informagdes e distribuicdo aos diversos
setores da empresa. O EDI afeta quase todas as
atividades logisticas realizadas pela empresa, ou seja, as
areas de transporte, distribuicdo fisica, planejamento e
controle de estoques, armazenagem, servigo ao cliente, a
integracédo da cadeia de suprimentos e relacionamento
com os parceiros dessa cadeia.

Algumas atividades logisticas onde o EDI
impacta diretamente

No transporte

e Possibilita melhor planejamento de entrega de pro-
dutos, eliminando a necessidade de fretes adicionais.

e Elimina o tempo que os veiculos ficam parados,
esperando para a realizagdo de transagdes comer-
ciais, como a emissao de notas fiscais.

e Permite que a empresa receba informagdes sobre o
momento exato em que o produto deve ser recebido
pelo cliente com maior rapidez.

Na distribuicao fisica

e Por meio do fluxo de informagdes mais rapidas e
precisas, a empresa pode programar melhor a distri-
buicao fisica de materiais e produtos dentro e fora
dela, evitando fluxos desnecessarios.

No planejamento e controle de estoques

e A informacao em tempo real permite a empresa pla-
nejar e controlar seus estoques com maior eficiéncia.

Na armazenagem

e Permite reduzir o numero de armazéns ou a area de
armazenagem, devido a reducédo de itens em
estoque.

No servi¢co ao cliente

e Permite atender a uma exigéncia dos clientes, que é a
troca de dados por meio eletrénico.

e Possibilita o atendimento aos clientes com maior
rapidez, precisao e seguranca.



Na integracdo da cadeia de suprimentos

e Permite melhorar o fluxo de informagbes entre os
membros da cadeia de suprimentos.

e Reduz os erros e possibilita o envio de mensagens
mais precisas, seguras e com maior rapidez, evitando
conflitos na comunicacao.

e Auxilia, por meio de uma comunicagdo eficaz, em
uma maior integragdo entre os membros da cadeia de
suprimentos.

Passo 2 / Exercicios

| Educador, utilize o tempo destinado a exercicios
| dessa aula para fornecer orientagoes sobre os
trabalhos em desenvolvimento.

I
I
I
I
1 Solicite aos jovens que se reinam em suas :
equipes e trabalhem na elaboracido do painel e |
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento. |
Dirija-se a cada um dos grupos e veja os trabalhos |
que estado sendo produzidos. :

I

I

I

I

I

I

I

2 Peca as equipes que finalizem o material com
inclusdo do conteudo apresentado até essa aula,
pois a partir da proxima o teor das pesquisas
passara a ser os sistemas computacionais que sao
utilizados no processo de gestdo logistica da
empresa.

Atividade Sugerida 6 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

I

| Educador, solicitar aos jovens que respondam as :
| questGes propostas nessa atividade para sedimentar o |
|l conhecimento tedrico transmitido nesta aula. |



Sétima Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmissédo de
conhecimentos tedricos sobre os sistemas de infor-
macgoes utilizados na gestao logistica, sendo apresen-
tados os conceitos iniciais sobre o software WMS.

No fim da aula, na area de exercicios, existem
orientacbes sobre a conducdo dos trabalhos em
desenvolvimento neste capitulo.

Passo 1 /Aula tedrica

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

WMS - Warehouse Management System -
Sistemas de gerenciamento de depésitos e
armazéns

Para Arozo (2003), os sistemas de gerenciamento de
depodsitos e armazéns, ou WMS, s&o responsaveis pelo
gerenciamento da operacao do dia a dia de um armazém.

Sua utilizagdo esta restrita a decisdes totalmente
operacionais, tais como a definicdo de rotas de coleta e a
definicao de enderecamento dos produtos, entre outras.

WMS é um sistema de gestdo integrada de armazéns,
que operacionaliza de forma otimizada todas as ativi-
dades e seu fluxo de informagdes dentro do processo de
armazenagem.
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Fig. 39 - Representagao

de um WMS.

2

ERP

Enterprise Resource Planning ou
Planejamento dos Recursos Em-
presariais, ou ainda, Planejamento
dos Recursos do Negdcio. Trata-se
de sistema que tem a missao de
gerenciar as areas comercial,
financeira, industrial, administrativa
e de recursos humanos das orga-
nizacdes, de forma totalmente
integrada.

ARMAZEM

GESTAO DE

I
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Recebimento

Consignacao
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de

Materiais / Materiais .
' ;
Pedido / i

Contrato de

/ Compra
" | Planejamento
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Produgéo * lmpoﬂaqéo |

| Planejamento
de
Vendas

Essas atividades incluem recebimento, inspecéo, endere-
¢amento, WMS agiliza o fluxo de informagbes dentro de
estocagem, separagdo, embalagem, carregamento, ex-
pedicdo, emissdao de documentos, inventario, adminis-
tracdo de contenedores, entre outras, que, agindo de
forma integrada, atendem as necessidades logisticas,
evitando falhas e maximizando os recursos da empresa.

Um sistema de uma instalacdo de armazenagem,
melhorando sua operacionalidade e promovendo a otimi-
zacgao do processo por meio do gerenciamento eficiente
de informacao e recursos, permitindo a empresa tirar o
maximo proveito dessa atividade.

O WMS deve se integrar aos sistemas de gestdo de
informacdes corporativos (ERP), e, dessa maneira, con-
tribuir para a integragdo da sistematizacdo e automacao
dos processos na empresa.

O WMS possui diversas fung¢des para apoiar a estratégia
de logistica operacional direta de uma empresa, segundo
Banzato (1998), entre elas:

e Planejamento e alocacdo de recursos — Planeja
automaticamente a alocagdo de mao-de-obra diaria,
além do método de movimentagdo de material e o
equipamento a ser utilizado por cada operador.

e Portaria — Controla todos os veiculos envolvidos nas
operagdoes de recebimento, gerenciando a fila de
espera e designagdo das docas, além de controlar
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dados do fornecedor, ordem de chegada, prioridade
de descarga, etc.

Recebimento — Identifica e seleciona o recebimento
a ser processado, indica os itens e quantidades a
serem recebidos, imprime e identifica o produto,
confirma o recebimento da quantidade de cada
produto e libera os itens para estocagem.

Inspecdo e controle de qualidade — Notifica o
operador de inspegdo das necessidades dos
materiais recebidos, permitindo a entrega imediata de
produtos a inspecido ou a notificagcdo imediata para
que um inspetor venha a recepg¢ao. Confirma e libera
a inspecao quando os produtos ficam estocados em
quarentena, evitando a separagao fisica do material.

Estocagem — Analisa o melhor método de estocagem
considerando, local, tipo de equipamento, momento
oportuno para estocar, e possibilita o conhecimento
do que estad estocado. Apoia o recebimento do
material que entra e faz a consolidagdo dos numeros
dos mesmos itens por meio de inventario rotativo e
zoneamento de areas de produtos.

Transferéncias — Gerencia os fluxos de transfe-
réncias de itens entre areas ou de um depdsito para
outro, seja proprio ou terceirizado.

Expedicdo — Inclui a roteirizacdo dos produtos
separados para as devidas areas de separagdo de
cargas na expedi¢cdo. A geragado automatica dos co-
nhecimentos de embarque e atualizagdo automatica
de arquivos de pedidos abertos de clientes.

Inventarios — Permite realizar os inventarios fisicos
de forma rapida e precisa, executando-os por tipo de
produto ou localizagbes fisicas. Também podem ser
feitas auditorias internas sem bloqueio de movimen-
tagdo e de acordo com os critérios da empresa, além
de acertos de inventarios tais como: quebra, mudanca
de status de produtos, etc.

Controle de contenedores - Controle dos
contenedores, tais como: paletes, racks, bercos,
cestos aramados, caixas plasticas, fitas de arquear
em acgo e plastico, papelao, etc.

Relatéorios — Fornece relatérios de desempenho e
informacdes operacionais que subsidiam o processo
de gerenciamento do armazém.

Contenedores-Padréo

Standard Containers ou contene-
dores dimensionados, utilizados para
armazenagem e movimentagdo de
componentes. Esses contenedores
tém por objetivo proteger os compo-
nentes de danos ou avarias e, além
disso, simplificar o processo de con-
tagem de componentes.
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Supply Chain

Cadeia de Abastecimento — E
constituida pelo conjunto de
organizagbes que se inter-
relacionam, agregando valor na
forma de produtos e servigos,
desde os fornecedores de matéria-
prima até o consumidor ou usuario
final.

Utilizacao do WMS gerenciamento da logistica
reversa

A maioria das empresas nado tem definida em seus
processos claramente a logistica reversa, pois representa
um porcentual muito pequeno em relacdo aos valores
movimentados pela logistica direta. E por isso que ndo
existem no mercado sistemas de informacao especificos
para seu controle. Isso representa uma deficiéncia para a
empresa, pois se nao houver sistemas de informagao que
operacionalizem o gerenciamento de residuos, estes,
muitas vezes, ficam na empresa ocupando um espago
inadequado, podendo gerar penalidades legais e obstruir
o setor produtivo da empresa.

Em virtude da identificacao dessa deficiéncia em sis-
temas de informacao de logistica reversa e ao se analisar
os softwares de Supply Chain Management existentes,
constatou-se que é possivel a customizagdo de um WMS
tradicional para o gerenciamento dos materiais ou
residuos de pés-consumo e pdés-venda.

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

NN —>

Armazém '
e, || Pranta |'> Fabrica m &8 m‘b IE

NN

Armazém ;
b | Pranta H Fabrica = m S

AN/

Armazém m Cliente
G ([ riana || Fibrica || Go—at LLoo] | i

Suprimento
(inbound)

Reposigao e Distribuicao

Produgao Transferéncias (outbound)

Fig. 40 - Supply Chain

Os passos sugeridos para a adaptagdgo do WMS
tradicional para o gerenciamento da logistica reversa sao:
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1 As atividades de planejamento e alocacdo de méo-
de-obra — Portaria e recebimento atendem a neces-
sidade do manuseio dos residuos de pds-venda e
pos-consumo que chegam ao armazém e necessitam
ser acondicionados separadamente das mercadorias
usuais.

2 Para operacionalizar a logistica reversa de poés-
venda — As atividades de controle de estocagem e
inventario verificam os itens que tiverem seu prazo de
validade expirado ou eventuais problemas de
qualidade.

A atividade de inspegdo e controle de qualidade
verifica no momento do recebimento de mercadorias,
de fornecedores ou de outros armazéns, se 0s pro-
dutos estdo no prazo de validade e as condigbes de
qualidade, caso contrario os encaminham para o
estoque provisorio.

A atividade de expedigcdo encaminha esses itens de
volta para os fornecedores, retroprocessadores ou em
ultimo caso a disposicao final segura. No caso de
medicamentos, especificamente, os fabricantes ou
distribuidores tém a obrigacdo de troca-los por
produtos validos.

3 Quando ha excesso de estoque no armazém -
Essa situacao deve ser também resolvida por meio de
transferéncia desse excesso para outros armazéns ou
devolucdo aos fornecedores. Para isso as atividades
de transferéncia e expedicao sao utilizadas.

4 Para gerenciar os residuos de pés-consumo —
Embalagens, fitas de arquear ago e plastico, papelao,
paletes e outros, primeiramente, devem ser sepa-
rados, estocados e controlados, para isso sio utili-
zadas as atividades de estocagem e controle de
contenedores.

Posteriormente, esses residuos devem ser enviados a
centros de reciclagem ou retroprocessadores para
que possam retornar ao processo produtivo. Para isso
€ utilizada a atividade de expedicéo.

5 Atividade de relatérios — Fornece informacdes sobre
o montante das mercadorias devolvidas e seus
respectivos motivos. Por meio dela é possivel verificar
eventuais erros internos que possam estar ocorrendo
e providenciar sua regularizagao, além de ser impor-
tante fonte de informagdo para os sistemas
corporativos.



6 Devem ser incluidos no banco de dados do WMS
— Dados sobre empresas que realizem o recolhimento
desses bens descartados, os retroprocessadores, que
serao os responsaveis pelas destinagdes cabiveis.

m Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

I I
I I
I I
I I
I I
I I
| 2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser
| obtidas dentro da propria empresa, junto as areas :
: responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais, |
| revistas e Internet. Ressalte que a partir dessa |
| aula as pesquisas serdo direcionadas para os |
| tépicos pertinentes aos sistemas de informagéo na |
I gestdo logistica. Algumas informagdes podem ser |
: obtidas nos sites abaixo: :
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I

http://www.logweb.com.br/

http://www.administradores.com.br/artigos

3 Instrua os jovens a anotar e pesquisar sobre os
termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracao.

Atividade Sugerida 7 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Oitava Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento ao fornecimento
de informacdes tedricas sobre os sistemas de infor-
magcao utilizados na gestao logistica, sendo finalizado
o topico sobre utilizagdo do WMS no gerenciamento
da logistica reversa.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacdes sobre a conducgéo dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

m Passo 1 /Aula teodrica

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

Utilizacao do WMS gerenciamento da logistica
reversa

Prosseguindo na apresentacdo dos seis passos para
utilizacdo do WMS na logistica reversa, é necessario que
essas sugestdes de adaptagdo sejam compreendidas, e,
para ilustrar da melhor forma o sistema para geren-
ciamento da logistica reversa, foram elaborados:

a) Um diagrama de caso de uso

O diagrama apresentado na figura a seguir demonstra as
fungdes do WMS tradicional, que sdo as mesmas utili-
zadas na sugestao de adaptagdo para o gerenciamento
da logistica reversa, onde as fungdes de estocagem,
transferéncias, inventarios, controles de contenedores e
expedicdo sdo as diretamente relacionadas com a
entrada e baixa das mercadorias no armazém. Todas
possuem ligacbes entre si, ndo ocorrendo necessaria-
mente na ordem apresentada. Apos todos esses pro-
cessos é possivel a emissao de relatérios que fornegam
as informagdes da movimentagao das mercadorias aos
usuarios do sistema.
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ENTERPRISE RESOURCE PLANNING (ERP)

SOFTWARES DE SUPPLY CHAIN MANAGEMENT (SCM)

Estocag O
<. Planejamento e Alocagao

de Recursos

Qnsferencnas O

/ Portaria

Inventérié
Usuérl\eceblmento

nnnnnnnnn

& Contenedores Inspegao e Controle
de Qualldade

Expedl(;ao
Relaténos
L Relatc:rlos
WAREHOUSE MANAGEMENT SYSTEM (WMS)
Fig. 41 - Diagrama demonstrativo de adaptacdo WMS a logistica reversa
[ Retornar ao fornecedor
Materiais l Revender
secundarios — ;
[ Recondicionar Expedir |« Embalar [«— Coletar
[ Reciclar I |
I
Descarte ] :
I

I
< PROCESSO LOGISTICO REVERSO

Fig. 42 - Canais reversos de revalorizagéo

b) Um diagrama de classes das funcdes de
recebimento e despacho

Na figura a seguir, sdo apresentadas as atividades do
WMS tradicional e os atributos sugeridos para o
gerenciamento da logistica reversa em armazéns por
meio de um diagrama de classe, no que se refere as
atividades de recebimento e despacho de mercadorias.
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Fonte: Adaptado pelo autor a partir de Rogers & Tibben-lembke, 1999

| PlanejamentoAlocagdoRecurso |

+ Planejar_MaoDeObra []
+ Planejar_Recurso_Material []

8 Codigo
8 Nome

Inspecdo_Controle_Qualidade

I

+ |dentificar_Produto_ComDefeito []

+ Nofificar_Irregularidade []

+ Encaminhar_Para_Estocagem_Proviséria []
+ Desenvolver Para_Fabrica []

+ Enviar_Para_Retroprocessadores []

& Senha

+ |dentificar_Recebimento_Material []
+ Selecionar_Recebimento_Material []
4 Imprimir_Recebimento_Material []

+ Confirmar_Recebimento_Material []
+ |dentificar_Motivo_Retorno []

+ |dentificar_Volume_Retorno []

+ Liberar_Estocagem_Provisoria []

0.* + Inserir_Usuario [] 0.*
- + Alterar_Usuario [] :
[ Portaria + Deletar_Usuario [] l Rlatrio |
Y COmro'ar_Vel'Cub_Reoebimenm u :1 ”* + Em!l?r_Relalf:JriO_Quaptidade []
+ Controlar_Veiculo_Despacho [| + Emitir_Relatério_Motivo_Devolugao []
+ Controlar_Dado_Retroprocessador [] + Emitir_Relatorio_Retroprocessador []
0.+ + Emitir_Relatorio_Tipo_Transporte []
b + Emitir_Relatério_Custo []
| Recebimento |

Fig. 43 - Diagrama de classe de atividades de recebimento e despacho de mercadorias

Conforme demonstrado na figura acima:

Funcdo usuério — As fungdes do sistema devem ter
a interacdo de um usuario que necessita de cadigo,
nome e senha. O sistema permite sua inclusao,

Funcéo de planejamento — E alocacdo de recursos é
responsavel por planejar e alocar mao-de-obra e
recursos materiais necessarios a movimentagdo dos
materiais ou residuos de pds-consumo e pds-venda

Funcdo de inspecdo e controle de qualidade —
Identifica os produtos com defeito, identifica irregulari-
dades, encaminha para estocagem provisoria, libera
envio aos

Funcdo de portaria — Controla e encaminha os
veiculos de recebimento e despacho dos materiais ou
residuos de pos-venda e pds-consumo e controla os

Funcdo de recebimento — E responsavel pela
recebido, sua selegao,
impressao, confirmacéao, identificagdo de motivos de
retorno e volume retornado, e libera-os para esto-

[ J
alteracéo e excluséao.
[ J
no armazém.
[ J
para devolugdo ao fornecedor ou
retroprocessadores.
[ J
dados das empresas retroprocessadoras.
[ J
identificacdo do material
cagem proviséria no armazém.
[ J

Funcdo de relatorios — Apresenta as informagdes
relevantes ocorridas em todo o processo.




c) Um diagrama de classes das func¢des relacionadas

com controle de estoque e expedicéo

A figura abaixo ilustra outro diagrama de classes que
abrange as atividades relacionadas ao controle de
estoques dos materiais ou residuos de pés-consumo e
pos-venda, bem como de sua transferéncia e expedicao
para outros armazéns, retorno aos fornecedores ou envio
as empresas retroprocessadoras.

| Transferéncia

+ Gerenciar_Fluxo_Transferéncia []
+ Verificar_Excesso_Estoque []

+ Identificar_Armazém_Destino []

+ Identificar_Retroprocessador []

0.* N1 1.*

| Inventario |

¢ Realizar_Inventario_Fisco []
+ Realizar_Auditoria_Inventario ]

Estocagem | + Realizar_Acerto_Inventario []

0.7

-
S

| Expedicao

+ Incluir_Roteirizagdo_Produto []

+ Gerar_Conhecimento_Embarque []

+ Analisar_Método_Estocagem []
+ Informar_Volume_Estocado []

+ Consolidar_ltem [] 1.
+ Zonear_Area_Produto []

0.."

| ControleContenedores |

+ Controlar_Contenedor []
+ Encaminhar_Contenedor_Usado []
+ Separar_Contenedores []

Fig. 44 - Diagrama de classe de atividade de controle de estoque

Funcdo de estocagem - Fica responsavel por
analisar o melhor método de estocagem dos materiais
ou residuos de pds-consumo e poés-venda, informar o
volume estocado, consolidar os itens em estoque e
efetuar zoneamento de areas de produtos.

Funcéo de inventario — Realiza os inventarios fisicos
dos materiais estocados, realiza auditoria e acertos
de inventario, quando necessario, além de detectar se
existem produtos que devem ser transferidos para
outros armazéns, retroprocessadores ou devolvidos
aos fornecedores.

Funcdo de transferéncia — E acionada quando a
funcdo de inventario detecta excesso de alguns itens
e torna-se responsavel pelo gerenciamento do fluxo
de transferéncia deles, selecionando retroproces-
sadores ou armazéns para o envio.

Funcdo de controle de contenedores — Efetua o
controle destes materiais (racks, bercos, paletes,
papeléo, etc.), separa os contenedores usados e 0s
encaminha para recondicionamento, reutilizacéo,
reciclagem ou disposigao final, além de providenciar
os contenedores adequados para a movimentacao
das mercadorias.

Funcdo de expedicdo - Inclui roteirizacdao dos
materiais ou residuos de pdés-consumo e pés-venda a
serem despachados para retroprocessadores, retorno
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aos fornecedores ou outros armazéns, bem como
gera os conhecimentos de embarque necessarios.

Os diagramas de casos de uso e os diagramas de classe
visam modelar um sistema. Porém, suas representagoes
mostram pontos de vista diferentes.

O diagrama de caso de uso mostra, de uma forma
genérica, 0 esbogo do sistema por meio de uma prévia
identificagcao das principais necessidades dos usuarios.

O diagrama de classes apresenta, de forma especifica,
as funcionalidades das adaptagcbes realizadas no
software pelos métodos que serdo implementados, além
dos atributos que serdo necessarios para a alimentagéo
dos dados do sistema.

Os dois diagramas sdo complementares no sentido de
proporcionar uma visao da sugestdo de adaptacéo a que
o artigo se propde.

Ressalta-se que esses diagramas tém o objetivo de
demonstrar uma adaptacao genérica do WMS tradicional,
0 que pode e deve ser readequado diante das neces-
sidades de cada empresa.

Passo 2 / Exercicios

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

I I
I I
I I
I I
I I
| : : « |
| 2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser |
| obtidas dentro da propria empresa, junto as areas |
I responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais, !
| revistas e Internet. Ressalte que devem ser in- |
| cluidas as informagdes transmitidas até a presente :
: aula. |
I I
I I
I I
I I

3 Instrua aos jovens que anotem e pesquisem sobre
os termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboragao.

Atividade Sugerida 8 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Nona Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento as apresentacoes
tedricas sobre os sistemas de informagdo na gestédo
logistica, tratando do tema supervisdo eletrbnica de
dados, e tem inicio a apresentagdo do software Gko
Fretes.

No fim da aula, na area de exercicios, existem
orientagbes sobre a conducdo dos trabalhos em
desenvolvimento neste capitulo.

m Passo 1 /Aula tedrica

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

Supervisao eletréonica de dados

A supervisdo eletrobnica de dados é uma atividade
desenvolvida na empresa com a finalidade de constatar
se todos os passos estabelecidos no processo de gestao
logistica estdo sendo cumpridos.

INTERNET

woo ooyeA yoseas'sabewr apey/:dyy :ejuoy

Fig. 45 - Esquema de supervisao eletronica de dados
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Fonte: http://cade.images.search.yahoo.com

A supervisdo eletronica de dados possibilita ao gestor da
atividade logistica controlar 0 andamento das atividades
desenvolvidas por meio de relatérios eletrénicos, e
apontar e comunicar as irregularidades constatadas com
0 objetivo de obter a eficiéncia do processo logistico.

= - -— -

==l Reem

o=l A=

Fig. 46 - Relatdrio eletrdnico

Na décima quinta aula serao fornecidas mais informacoes
sobre esse tema com o0 uso de exemplos de supervisdo
eletrénica no Porto de Santos.

Software GKO FRETE

E um software que foi langado em 1995 para geren-
ciamento de fretes contratados (terceirizados).

Funcionalidades do sistema:

Seguranca

Permite o cadastro de usuarios com privilégios de
forma segura, onde é possivel segregar funcoes e ter
a segurancga exigida pela lei SOX.

Na aprovacdo do pagamento de faturas com
divergéncia, é possivel ter alcadas de aprovacéo,
onde somente usuarios com privilégios possam liberar
esse pagamento.

Permite rastreamento das alteragbes realizadas no
banco de dados, possibilitando identificar o que foi
modificado, por quem e quando.

Solicitac&o de transporte

Permite uma descentralizagdo do registro das solici-
tacdes de transporte, com a utilizacdo de uma
aplicacédo WEB.

Permite a area de transporte analisar as diversas
solicitacbes de transporte para aceite ou nao da
solicitacao.

g

SOX

A lei Sarbanes Oxley, também
conhecida pelas iniciais SOX, hoje,
para as empresas brasileiras (de
capital brasileiro), que ndo atuam na
Bolsa de Nova lorque, e/ou que nao
estdo registradas na SEC, para
estas ndo existe a obrigatoriedade
de implanta-la. Ela nasceu nos
Estados Unidos, e Sarbanes e Oxley
séo os sobrenomes dos relatores da
lei sancionada em Julho de 2002
pelo Presidente George W. Bush,
em reagdo aos escandalos de
fraudes contabeis em grandes em-
presas como Enron e WorldCom, e
que afetaram a credibilidade do mer-
cado de agdes dos Estados Unidos.
O objetivo é dar mais transparéncia
e evitar as mais variadas ma-
quiagens em balancos financeiros.

WEB
A World Wide Web que em
portugués significa, "Rede de

alcance mundial"; também conhe-
cida como Web e WWW) é um
sistema de documentos em hiper-
midia que s&o interligados e
executados na Internet. Os docu-
mentos podem estar na forma de
videos, sons, hipertextos e figuras.
Para visualizar a informagéo, pode-
se usar um programa de compu-
tador chamado de navegador para
descarregar informagbes (chama-
das de "documentos" ou "paginas")
de servidores web (ou "sitios") e
mostra-los na tela do usuario. O
usuario pode entdo seguir as hiperli-
gagbes na pagina para outros docu-
mentos ou mesmo enviar informa-
¢bes de volta para o servidor para
interagir com ele. O ato de seguir
hiperligagcbes é, comumente, cha-
mado de "navegar" ou "surfar" na
Web.



Para a solicitagao de transporte pode ser utilizado um
agendamento de coleta e entrega, ou seguir prazos
previamente determinados para o percurso.

Permite assumir preco de tabela ou negociar um
preco para uma solicitacao.

Apods a confirmacéao do transporte, permite disparar e-
mails automaticos para o transportador, o solicitante,
o responsavel no local de coleta e o responsavel no
local de entrega.

Negociagao

Contratos — Controle de saldo e de vencimento.

Tabela de preco — O sistema permite o cadas-
tramento de formulas que, por consequéncia, permite
o cadastramento de qualquer tabela de preco.

o Definicdo de base de calculo como peso bruto,
valor, hora parada, dias de armazenagem, etc.

o Eventos especificos — Como devolugdo, reen-
tregas, estadias, armazenagem, escolta, etc.

o Condicoes de diferenciacdo de preco — Como
meio de transporte, tipo de veiculos, dados de
urgéncia de entrega, entre outros.

Frete combinado — Permite a negociagcao de um preco
desconsiderando uma tabela de precgo preexistente.

Simulacéo

O sistema pode realizar, a partir de varias tabelas
alternativas de frete (de uma ou mais transpor-
tadoras), comparagbes dos valores cobrados para
realizar transportes. O resultado é a identificacao,
com transparéncia e objetividade, de quais modelos
de calculo (ou que transportadoras) resultam na
melhor opc¢éo para cada perfil de carga.

Essa simulagédo pode ser executada dentro da propria
aplicacéo baseando-se em:

O histoéricos ja armazenados no banco de dados;

o perfil de carga especifico a ser informado.

Pré-calculo

Com o cadastramento das tabelas de pregco e com a
interface entre 0 ERP e o GKO FRETE dos dados das
notas fiscais embarcadas ou a embarcar, o sistema
identifica o valor do frete e impostos relacionados.



O pré-calculo é a base para todos os resultados que
dependem de calcular corretamente o valor a ser pago
pelo transporte.

Auditoria do frete
e Permite gerar pré-fatura para o transportador.

e No processo de conferéncia do frete é possivel
realizar as seguintes validagoes:

o Divergéncia do valor do frete.
o Divergéncia do valor do imposto.

o Divergéncia de regra tributaria (crédito e
substituicao tributaria).

e Permite também o bloqueio de pagamento para as
seguintes condigdes:

o Entregas nao realizadas.

O Registro de ocorréncias pré-parametrizadas
(ocorréncias normais ao processo). Exemplo:
sinistro, extravio.

Cobrancga de valores complementares.
Complementos nao autorizados.

Complementos acima de determinados valores.

O O O O

Divergéncia acima de determinado valor.

e Esses bloqueios s&o liberaveis pela assinatura
eletrénica de um usuario autorizado.

e Nao ha necessidade de digitacdo, o GKO FRETE
recebe por meio do EDI os arquivos das transpor-
tadoras (fatura, conhecimento e ocorréncias).

Passo 2 / Exercicios

l_Educador,

1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes e trabalhem na elaboragcao do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

obtidas dentro da propria empresa, junto as areas
responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais,
revistas e Internet. Ressalte que devem ser in-
cluidas as informagdes transmitidas até a presente
aula.

I
I
I
I
I
: 2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser
I
I
I
I
I



|' _________________________ A
| 3 Instrua os jovens que anotem e pesquisem sobre '

| os termos técnicos encontrados e que devem ser I
: incluidos no dicionario em elaboracao. |

—_——— e — e — — — — — — —— — —— — — — — — — — —

Atividade Sugerida 9 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Décima Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade as apresentagoes
sobre os sistemas de informagdes utilizados na gestao
logistica apresentando a parte final sobre o software
GKO FRETES.

No fim da aula, na area de exercicios, existem
orientacbes sobre a condugcao dos trabalhos em de-
senvolvimento neste capitulo.

Passo 1 /Aula teodrica

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

Software GKO FRETE (Continuag&o)

Apuracgao dos dados contabeis e impostos

Identificados os valores do frete e impostos, o sistema
pode apresentar dados para provisdo deles que ira
auxiliar a area financeira com o fluxo de caixa. Mais
tarde, quando da apresentagdo da fatura da transporta-
dora, podera preparar o0s langamentos contabeis
associados ao frete, fazendo os rateios necessarios.
Essas informagdes podem ser exportadas diretamente
para o sistema corporativo, de forma simples, correta e
rapida.

Entre os impostos calculados pelo sistema estdo ICMS,
ISS, IR, PIS, COFINS, CSLL, INSS, SEST/SENAT.
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' Educador, fornega aos jovens uma copia do texto sobre os Impostos: ICMS, ISS, IR, PIS, COFINS, CSLL, INSS,

"4' SEST/SENAT disponivel no fim dessa aula.

'

O GKO FRETE exporta também os conhecimentos de
transporte para a escrituragao fiscal, com todos os dados
necessarios para essa atividade.

Custo de frete/Faturamento/Compras

O GKO FRETE fornece relatérios precisos tais como:

e Porcentual correto do frete em relacdo aos valores
transportados.

e Custo do frete por quilo ou metro cubico.
e Custo do frete por tonelada e quilémetro.

e Indicadores separados por cliente, transportadora,
estado, cidade, regido, linha de produtos, produto,
modal, entre outras informacoes.

Relatérios gerenciais

O GKO FRETE oferece ampla gama de relatérios
gerenciais, tais como:

e estatisticas sobre custo do frete;
e estatisticas sobre pontualidade de entrega;

e estatisticas sobre pontualidade no envio de infor-
macdes pelas transportadoras;

e estatistica sobre qualidade nos servicos prestados
pelas transportadoras englobando divergéncia na
cobranca, ocorréncias de transportes entre outros
indicadores de qualidade.

Uma boa caracteristica desse software é a possibilidade
de existirem em varios relatérios a permissao para confi-
guracao de layouts, quebras e ordenagdes para atender a
necessidades especificas.

Datas e ocorréncias de entrega

Os dados associados ao processo de entrega, enviados
pelas transportadoras em layout padronizado, podem ser
obtidos por meios eletrénicos (EDI, WEB, e-mail ou
mesmo disquetes).



b,

Tracking

Sistema que oferece todas as
ferramentas e tecnologia para
sistematicamente rastrear, localizar
e gerenciar seus arquivos. O uso &
facil e rapido operando por meio da
tecnologia de identificagdo por
radiofrequéncia.

Esses dados podem ser ndo apenas a data de entrega,
mas também indicagbes de perdas, extravios, sinistros,
reentregas, devolugdes ou posicionamento de carga
(tracking).

Podem-se adicionar outros eventos, inseridos direta-
mente pelos usuarios, tais como reclamacgdes de clientes,
observagdes e comentarios sobre a transportadora ou a
carga, e tudo o que for necessario para manter o histérico
completo de cada processo de entrega. Com todas essas
informacdes sera possivel aprovar ou nao a cobranca de
devolugédo, reentrega, descontos para indenizacdo, bem
como medir a performance de entrega do seu trans-
portador.

Avaliacao das transportadoras

A partir dos dados de entrega e das ocorréncias regis-
tradas, somados aos dados que podem ser associados
aos embarques como, por exemplo, a validacdo de
documentos, avaliagdo da adequacgao dos veiculos dispo-
nibilizados, dos funcionarios das transportadoras, do
cumprimento dos prazos de entrega, a acuracidade na
cobranca do frete.

O usuario do GKO FRETE pode criar uma estrutura de
avaliacdo da qualidade do servico das transportadoras,
definindo os indicadores de qualidade, o peso de cada
um na composicdo da avaliacdo geral das transpor-
tadoras. Pode-se ter mais de um modelo de avaliagao
cadastrado no sistema assim como configurar por meio
de qual modelo a transportadora devera ser avaliada.

Resultados

e Eliminac&o das perdas por cobrangas indevidas.
e Reducéao de custos a partir das simulacoes.

e Maior controle desde a coleta até a entrega.

e Melhoria da qualidade do servigo de transporte.

e Liberagdo de pessoal para tarefas de maior valor
agregado;

e Resultados com conferéncia: reduz pelo menos 2%
valor do frete geral.

e Resultados com simulacao: pode reduzir entre 5% e
10% do frete.

e Resultados com avaliagdo das transportadoras: en-
tregas no prazo, redugao de reentregas, devolugdes,
extravios.



1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser
obtidas dentro da propria empresa, junto as areas
responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais,
revistas e Internet. Ressalte que devem ser in-

aula.

3 Instrua os jovens que anotem e pesquisem sobre
os termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracao.

4 Verifiqgue a necessidade de serem realizadas novas
visitas aos departamentos da empresa e se
necessario providencie o agendamento.

| |
| I
| |
| |
| |
| |
| |
| I
| |
| |
I cluidas as informagdes transmitidas até a presente :
I

| |
| I
| |
| |
| |
| |
| |
| I
| |

Atividade Sugerida 10 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.
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Imposto sobre Operacoes relativas a Circulacao de
Mercadorias e sobre Prestacoes de Servicos de
Transporte Interestadual e Intermunicipal e de

Comunicacao - ICMS

ICMS ¢ a sigla que identifica o Imposto sobre Operacgdes relativas a Circulagdo de
Mercadorias e sobre Prestacdes de Servicos de Transporte Interestadual e
Intermunicipal e de Comunicacéo. E um imposto que cada um dos Estados e o Distrito
Federal podem instituir como determina a Constituicao Federal de 1988.

Para atuar em um ramo de atividade alcancado pelo imposto, a pessoa, fisica ou
juridica, deve se inscrever no Cadastro de Contribuintes do ICMS. Também deve
pagar o imposto a pessoa nao inscrita quando importa mercadorias de outro pais,
mesmo sem habitualidade ou intuito comercial.

Esse imposto pode ser seletivo. Na maior parte dos casos o ICMS, que é embutido no
preco, corresponde ao porcentual de 18%. Entretanto, para certos alimentos basicos,
como arroz e feijao, o ICMS cobrado é de 7%. Ja no caso de produtos considerados
supérfluos, como, por exemplo, cigarros, cosméticos e perfumes, cobra-se o por-
centual de 25%.

O ICMS é um imposto ndo cumulativo, compensando-se o valor devido em cada
operagao ou prestacdo com o montante cobrado anteriormente. Em cada etapa da
circulagdo de mercadorias e em toda prestacéo de servico sujeita ao ICMS deve haver
emissado da nota fiscal ou cupom fiscal. Esses documentos serdo escriturados nos
livros fiscais para que o imposto possa ser calculado pelo contribuinte e arrecadado
pelo Estado.

Para o Estado de Sao Paulo, o ICMS é a maior fonte de recursos financeiros e, para
que o governo possa atender adequadamente as necessidades da populacado, é
importante que o cidadao exija sempre a nota fiscal ou o cupom fiscal e que esteja
atento para defender o uso adequado dos recursos publicos.

Fonte: http://www.fazenda.sp.gov.br/oquee/oqg_icms.shtm

Mais informagdes sobre a legislagdo do ICMS podem ser obtidas no link:

http://info.fazenda.sp.gov.br/NXT/gateway.dll?f=templates&fn=default.htm&vid=sefaz_tributaria:vtribut




Imposto Sobre Servicos de Qualquer Natureza
ISSQN ou ISS

O Imposto Sobre Servicos de Qualquer Natureza com excecdo dos impostos
compreendidos em Circulacdo de Mercadorias. (ICMS), conforme artigo 155 Il da
CF/88 (ISSQN ou ISS), é um imposto brasileiro. E um imposto municipal, ou seja,
somente os municipios tém competéncia para institui-lo (Artigo156, 1V, da Constituicao
Federal). A Unica excecao é o Distrito Federal, unidade da federacdo que tem as
mesmas atribuicdes dos Estados e dos municipios.

O ISSQN tem como fato gerador a prestagao (por empresa ou profissional autbnomo)
de servigos descritos na lista de servigos da Lei Complementar nimero 116 (de 31 de
julho de 2003).

Como regra geral, o ISSQN é recolhido ao municipio em que se encontra o
estabelecimento do prestador. O recolhimento somente é feito ao municipio no qual o
servigo foi prestado (ver o artigo terceiro da lei complementar citada) no caso de
servicos caracterizados por sua realizagdo no estabelecimento do cliente (tomador),
por exemplo: limpeza de imdveis, seguranga, construcao civil, fornecimento de mao-
de-obra.

Os contribuintes do imposto s&o as empresas ou profissionais autbnomos que prestam
o servico tributavel, mas os municipios e o Distrito Federal podem atribuir as empresas
ou individuos que tomam os servicos a responsabilidade pelo recolhimento do
imposto.

A aliquota utilizada é variavel de um municipio para outro.

A Unido, por meio da lei complementar citada, fixou aliquota maxima de 5% para todos
os servigos. A aliquota minima é de 2% , conforme o artigo 88, do Ato das Disposi¢cbes
Constitucionais Transitérias, da Constituicao Federal.

A base de célculo é o prego do servico prestado.

A funcao do ISSQN é predominantemente fiscal. Mesmo nao tendo aliquota uniforme,
nao se pode afirmar que se trata de um imposto seletivo.

O ISS néo incide sobre locacédo de bens moveis, conforme jurisprudéncia do STF. (RE
116.121, Rel. Min. Marco Aurélio).

O ISS é devido ao municipio em que o "servico é positivamente prestado, ainda que o
estabelecimento prestador esteja situado em outro municipio" (Roque Carrazza). No
entanto, cabe ressaltar que a Primeira Se¢cdo do STJ pacificou "o entendimento de
que, para fins de incidéncia do ISS, importa o local onde foi concretizado o fato
gerador, como critério de fixacdo de competéncia e exigibilidade do crédito tributario,
ainda que se releve o teor do artigo 12, alinea "a", do Decreto-Lei n° 406/68." (AgRg
no REsp 334188, DJ 23.06.2003 p. 245).

"O ISS incide na operagao de arrendamento mercantil de coisas moveis" (Sumula 138
do STJ). "O ISS incide sobre o valor dos servigos de assisténcia meédica, incluindo-se
neles as refeicbes, os medicamentos e as diarias hospitalares" (Sumula 274 do STJ).

Mais informagdes sobre o ISSQN podem ser obtidas no link:
http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/LEIS/LCP/Lcp116.htm




Imposto de Renda - IR

O Imposto de Renda é um imposto existente em varios paises, em que cada pessoa
ou empresa é obrigada a deduzir uma dada porcentagem de sua renda média anual
para o governo. Essa porcentagem pode variar de acordo com a renda média anual,
ou ser fixa em uma dada porcentagem.

No Brasil, o Imposto de Renda é cobrado (ou pago) mensalmente (existem alguns
casos em que a mensalidade & opcional pelo contribuinte) e no ano seguinte o
contribuinte prepara uma declaracédo de ajuste anual de quanto deve do imposto (ou
tem restituicdo de valores pagos a mais), sendo que esses valores deverdo ser
homologados pelas autoridades tributarias. Os contribuintes se dividem em:

e Imposto de Renda de Pessoa Fisica (IRPF).

e Imposto sobre Renda de Pessoa Juridica (IRPJ).

A declaragao de ajuste anual é obrigatoriamente feita por meio de um software préprio
que pode ser obtido no sitio da Receita Federal. A transmissdo das informacgdes é
obrigatoriamente feita pela Internet. Dentro da politica federal de gradual migracao
para plataformas de software livre, o programa gerador da declaragao de ajuste para
pessoa fisica esta disponivel também na plataforma Java, permitindo seu uso em
outros sistemas operacionais como Linux e MacOS.

Mais informac@es sobre o IR podem ser obtidas no link: http://www.receita.fazenda.gov.br/




Programa de Integracao Social - PIS/PASEP

O Programa de Integragdo Social, mais conhecido como PIS/PASEP ou PIS, é uma
contribuicdo social de natureza tributaria, devida pelas pessoas juridicas, com objetivo
de financiar o pagamento do seguro-desemprego e do abono para os trabalhadores
que ganham até dois salarios minimos.

O PIS foi instituido com a justificativa de promover a integracdo do empregado na vida
e no desenvolvimento das empresas. Na pratica, consiste num programa de
transferéncia de renda, possibilitando melhor distribuicdo da renda nacional.

Atualmente o abono do PASEP (funcionarios publicos) € pago no Banco do Brasil,
enquanto que o abono do PIS (funcionarios de empresas privadas) é feito na Caixa
Econbmica Federal.

Além de servir como comprovante do numero de inscrigao no PIS, também serve para
o recebimento dos pagamentos a ele associados.

O PIS foi criado pela Lei Complementar 7/70 (para beneficiar os empregados da
iniciativa privada), enquanto o PASEP foi criado pela Lei Complementar 8/70 (para
beneficiar os funcionarios publicos). O primeiro agente arrecadador do PIS foi a Caixa
Econémica Federal.

Inicialmente havia quatro modalidades de cobranca do PIS:

e PIS sobre faturamento, definido posteriormente pelo CMN como as receitas
brutas ditadas pela legislacdo do Imposto de Renda.

e PIS sobre prestacéo de servigcos, que nao era considerado faturamento, embora
houvesse a duplicata de servicos.

e PIS repique, que era calculado com base no Imposto de Renda, devido também
pelos prestadores de servigo).

e PIS sobre folha de pagamentos, para as entidades sem fins lucrativos, mas que
eram empregadoras.

Mais tarde o PIS veio a ser arrecadado pela Secretaria da Receita Federal e passou
por varias reformas legais: em 1988, por intermédio de Decretos-Lei foi eliminado o
PIS repique, mas em compensagao passou-se a incluir no faturamento outras receitas
operacionais, procurando ftributar as empresas que possuiam grandes ganhos
financeiros em func¢ao da hiperinflagao brasileira.

Essa mudanca acarretou reagcdo dos contribuintes, pois na mesma época havia sido
criado o Finsocial (atual COFINS), que também tinha como base as receitas. Além
disso, o Decreto-Lei ndo era o instrumento legislativo adequado para se legislar sobre
tributos. Houve uma série de agdes na Justica que culminaram com a declaracéo de
inconstitucionalidade da citada reforma.

Apds esse fato, o governo editou medida proviséria tentando continuar com a
cobranca sobre as receitas operacionais, o que também gerou protestos, sob a tese
de que medida proviséria ndo poderia alterar a lei complementar de 1970.

Muitas empresas voltaram a recolher o PIS sem faturamento, servicos e o PIS
repique, com base na LC 7/70, via agao judicial, até que fosse aprovada uma lei
complementar que resolvesse a questdo, dentro da nova ordem constitucional
instaurada em 1988.

Mais informacdes sobre o PIS/PASEP podem ser obtidas no link: http://www.receita.fazenda.gov.br/




Contribuicao para o Financiamento da
Seguridade Social (COFINS)

A Contribuicdo para o Financiamento da Seguridade Social (COFINS) é uma
contribuicdo federal, de natureza tributaria, incidente sobre a receita bruta das
empresas, em geral, destinada a financiar a seguridade social. Sua aliquota é de 7,6%
para as empresas tributadas pelo lucro real (sistematica da nao-cumulatividade) e de
3% para as demais. Tem por base de calculo:

e o faturamento mensal (receita bruta da venda de bens e servicos);

e 0 total das receitas da pessoa juridica.

O termo "seguridade social" deve ser entendido dentro do capitulo préprio da
Constituicao Federal de 1988, e abrange a previdéncia social, a saude e a assisténcia
social.

Sao contribuintes da COFINS as pessoas juridicas de direito privado em geral,
inclusive as pessoas a elas equiparadas pela legislagdo do Imposto de Renda, exceto
as microempresas e as empresas de pequeno porte submetidas ao regime do Simples
Nacional (LC 123/2007), que recolhem a contribuicdo, além de outros tributos federais
(IRPJ, CSLL, PIS, IPI e agora incluem-se o ICMS e o0 ISSQN) num unico cédigo de
arrecadacao que abarca todos esses tributos.

A incidéncia do COFINS é direta e ndao cumulativa, com apuragcdao mensal. As
empresas que apuram o lucro pela sistematica do lucro presumido, no entanto, sofrem
a incidénca da COFINS pela sistematica cumulativa. Algumas atividades e produtos
especificos também permaneceram na sistematica cumulativa. Existem até mesmo
empresas que se sujeitam a cumulatividade sobre apenas parte de suas receitas. A
outra parte sujeita-se a sistematica ndo cumulativa. Essas particularidades tornam
esse tributo, juntamente com a contribuigdo para o PIS, extremamente complexo para
o contribuinte e também para o fisco, além do que ele constitui-se no segundo maior
tributo em termos arrecadatérios no Brasil pela Secretaria de Receita Federal, logo
apos o Imposto de Renda.

Podem-se ainda implicar na COFINS dois sujeitos. O sujeito ativo, (o ente federativo
tributante), e o sujeito passivo, (o contribuinte).

Mais informac8es sobre o COFINS podem ser obtidas no link: http://www.receita.fazenda.gov.br/




Contribuicao Social sobre o Lucro Liquido - CSSL

A Contribuicdo Social sobre o Lucro Liquido (CSSL) foi instituida pela Lei n°
7.689/1988.

Aplicam-se a CSLL as mesmas normas de apuragido e de pagamento estabelecidas
para o Imposto de Renda das pessoas juridicas, mantidas a base de calculo e as
aliquotas previstas na legislagdo em vigor (Lei n° 8.981, de 1995, artigo 57).

Dessa forma, além do IRPJ, a pessoa juridica optante pelo lucro real, presumido ou
arbitrado devera recolher a Contribuicdo Social sobre o Lucro Presumido (CSLL),
também pela forma escolhida.

Nao é possivel, por exemplo, a empresa optar por recolher o IRPJ pelo lucro real e a
CSLL pelo lucro presumido.

Escolhida a opgao, devera proceder a tributacao, tanto do IRPJ quanto da CSLL, pela
forma escolhida.

Mais informagdes sobre a CSSL podem ser obtidas no link: http://www.receita.fazenda.gov.br/




Instituto Nacional do Seguro Social - INSS

O Instituto Nacional do Seguro Social (INSS) é uma autarquia do governo federal do
Brasil que recebe as contribuigbes para a manutencdo do Regime Geral da
Previdéncia Social, sendo responsavel pelo pagamento da aposentadoria, pensao por
morte, auxilio-doenga, auxilio-acidente, entre outros beneficios previstos em lei.

O INSS trabalha junto com a Dataprev, empresa de tecnologia que faz o
processamento de todos os dados da previdéncia. Esta subordinado ao Ministério da
Previdéncia Social.

Além do regime geral, os Estados e municipios podem instituir os seus regimes
préprios, financiados por contribuicbes especificas.

Parte das contribuicdes sao efetivadas por desconto na folha de pagamento, antes de
o funcionario da empresa receber o valor total de seu salario. Mas existe um limite
maximo para o desconto do INSS.

Quando o empregado tiver como salario um valor superior ao limite maximo de
contribuicdo, s6 é admissivel descontar do salario um valor estabelecido, chamado de
teto. Mesmo ganhando mais, ndo podera contribuir com mais dinheiro.

Todos os meses, o funcionario tera descontado na sua folha de pagamento o valor
referente ao INSS. As porcentagens de desconto irdo variar dependendo do salario de
cada um.

Tipos de contribuinte

e Empregado — Quem trabalha para empresa.

e Empregado doméstico — Quem trabalha em uma residéncia (exemplo: jardineiro).
e Trabalhador avulso — Quase sempre é um portuario.

e Contribuinte individual — Sao os autbnomos e todos os que recebem remuneragao
que nao é salario.

e Segurado especial — Pequenos agricultores e pescadores.

Pagamento de beneficios

A Previdéncia Social, por intermédio do INSS, oferece onze modalidades de beneficios
previdenciarios, um beneficio assistencial e dois servicos previdenciarios. Os
beneficios diferem dos servigos porque sdo monetarios e os assistenciais diferem dos
previdenciarios porque independem de contribuicdo. Sao eles:

Beneficios previdenciarios

Aposentadoria por idade — Tém direito ao beneficio os trabalhadores urbanos do sexo
masculino aos 65 anos e do sexo feminino aos 60 anos de idade. Os trabalhadores
rurais podem pedir aposentadoria por idade com 5 anos a menos: aos 60 anos,
homens, e, aos 55 anos, mulheres. Para solicitar o beneficio, os trabalhadores
urbanos inscritos a partir de 25 de julho de 1991 precisam comprovar 180
contribuicbes mensais. Os rurais tém de provar, com documentos, 180 meses de
trabalho no campo (MPAS).




Aposentadoria por invalidez

Beneficio concedido aos trabalhadores que, por doenga ou acidente, forem
considerados pela pericia médica da Previdéncia Social incapacitados para exercer
suas atividades ou outro tipo de servico que lhes garanta o sustento (MPAS).

Aposentadoria por tempo de contribuig&o

Aposentadoria especial — Beneficio concedido ao segurado que tenha trabalhado
em condic¢des prejudiciais a saude ou a integridade fisica (MPAS). Para ter direito
a aposentadoria especial, o trabalhador devera comprovar, além do tempo de
trabalho, efetiva exposi¢cao aos agentes fisicos, quimicos, biolégicos ou associagao
de agentes prejudiciais pelo periodo exigido para a concesséo do beneficio (15, 20
ou 25 anos).

Auxilio-doenca — Beneficio concedido ao segurado impedido de trabalhar por
doenga ou acidente por mais de 15 dias consecutivos. No caso dos trabalhadores
com carteira assinada, os primeiros 15 dias s&o pagos pelo empregador e a
Previdéncia Social paga a partir do 16° dia de afastamento do trabalho. No caso do
contribuinte individual (empresario, profissionais liberais, trabalhadores por conta
prépria, entre outros), a previdéncia paga todo o periodo da doenga ou do acidente
(desde que o trabalhador tenha requerido o beneficio). A quantidade de meses a
receber pelo beneficio é estabelecudo pelo INSS apds fazer a pericia médica.

Para ter direito ao beneficio, o trabalhador tem de contribuir para a Previdéncia
Social por, no minimo, 12 meses. Esse prazo nao sera exigido em caso de
acidente de qualquer natureza (por acidente de trabalho ou fora do trabalho). Para
concessdo de auxilio-doenga € necessaria a comprovagao da incapacidade em
exame realizado pela pericia médica da Previdéncia Social (MPAS).

Auxilio-acidente — Beneficio pago ao trabalhador que sofre um acidente e fica
com sequelas que reduzem sua capacidade de trabalho. E concedido para
segurados que recebiam auxilio-doenga. Tem direito ao auxilio-acidente o
trabalhador empregado, o trabalhador avulso e o segurador especial. O
empregado doméstico, o contribuinte individual e o facultativo n&o recebem o
beneficio (MPAS).

Auxilio-reclusdo — Os dependentes do segurado que for preso por qualquer
motivo tém direito a receber o auxilio-reclusdo durante todo o periodo da recluséo.
O beneficio sera pago se o trabalhador nao estiver recebendo salario da empresa,
auxilio-doenca, aposentadoria ou abono de permanéncia em servico (MPAS).

Pensdo por morte — Beneficio pago a familia do trabalhador quando ele morre.
Para concessao de pensao por morte nao ha tempo minimo de contribui¢gdo, mas é
necessario que o 6bito tenha ocorrido enquanto o trabalhador detinha a qualidade
de segurado (MPAS).

Salario-maternidade — As trabalhadoras que contribuem para a Previdéncia
Social tém direito ao salario-maternidade nos 120 dias em que ficam afastadas do
emprego por causa do parto. O beneficio foi estendido também para as maes
adotivas (MPAS).

Salario-familia — Para complementar a renda familiar concedida a menores de 14
anos que frequentam a escola: beneficio pago aos trabalhadores com salario
mensal no limite estabelecido para auxiliar no sustento dos filhos de até 14 anos
incompletos ou invalidos (MPAS).




Beneficio assistencial ao idoso e ao deficiente

Devido a pessoas que nao tém condigdes financeiras de contribuir para a Previdéncia
Social. Tém direito ao amparo assistencial os idosos a partir de 65 anos de idade que
nao exercam atividade remunerada e que também nao haja nenhum outro aposentado
na familia, e os portadores de deficiéncia incapacitados para o trabalho e vida
independente (MPAS).

Mais informagdes sobre o INSS podem ser obtidas no link: http://www.previdenciasocial.gov.br/




Sest-Senat

O Sest-Senat foi criado para levar ao trabalhador do transporte e transportador
autébnomo a melhoria da qualidade de vida e o aprimoramento profissional. Por meio
de estabelecimentos operacionais espalhados por todo o pais, presta os seguintes
servigos na area social — Atendimento médico em clinica geral, ginecologia, pediatria,
oftalmologia e odontologia. — Programas ligados a cultura, lazer, esporte e seguranca
no trabalho.

Na area de desenvolvimento profissional, o Sest-Senat oferece:

e Ensino a distancia — Com videoaulas pela rede transporte, chegando a mais de
1.500 empresas e com potencial de treinamento de mais de um milhdo de
profissionais por ano.

e Treinamentos presenciais — Ministrados nos estabelecimentos operacionais ou
nas empresas, com mais de 90 cursos diferentes oferecidos ao setor de transporte.

e Supletivo de 1° e 2° graus — Em parceria com a Fundagao Roberto Marinho. Os
estabelecimentos operacionais, espalhados por todo o Pais, atendem profissionais
do transporte e seus dependentes.

S3o0 eles:

e CAPIT - Centro Assistencial e Profissional Integrado do Trabalhador em
Transporte. Localizados em cidades com grande concentracdo de empresas do
setor de transporte. A meta é totalizar 62 CAPIT em todo o Pais.

e PATE - Posto de Atendimento ao Trabalhador do Transporte na Estrada —
Localizados em pontos estratégicos das estradas brasileiras, a meta é totalizar 100
PATE em todo o Pais.

Ao SEST sao destinados 1,5% e ao SENAT 1% sobre o montante da remuneragao
paga ou creditada a todos os seus empregados, salvo as empresas de distribuicdo de
petréleo, onde a incidéncia ocorre somente sobre o montante da remuneragédo paga
ou creditada aos empregados envolvidos na atividade de transporte.

Esses porcentuais também sio aplicados para as contribuicbes dos transportadores
autébnomos.

Mais informacdes sobre o SEST-SENAT podem ser obtidas no link:
http://www.sestsenat.org.br/portal/img/arquivos/Cartilha%20Contribui%C3%A7%C3%A30%20Legaled.pdf




Décima Primeira Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento a apresentacéo
dos sistemas de informacbes utilizados na gestao
logistica com apresentacao do software ERP.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacdes sobre a condugéo dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

Passo 1 /Aula tedrica

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

ERP - Enterprise Resource Planning software -
Planejamento de Recursos da Empresa

Os sistemas ERP — Enterprise Resource Planning (Plane-
jamento dos Recursos da Empresa) evoluiram a partir
dos sistemas MRP (Materials Requirements Planning ou
Planejamento das Necessidades de Materiais) e MRP I
(Manufacturing Resource Planning ou Planejamento dos
Recursos de Manufatura), passando a ter um maior
escopo e um maior nivel de abrangéncia nas empresas
(Corréa et al 2001).

De acordo com Slack et al. (2002), o MRP surgiu nos
anos 60 com a finalidade de permitir as empresas o
célculo e controle da quantidade de materiais necessarios
e do momento adequado de sua disponibilizagao para o
processo produtivo.

Durante os anos 80 e 90, o sistema e o conceito do
planejamento das necessidades de materiais se
expandiram e foram integrados a outros departamentos
da empresa (Slack et al., 2002).

Surge, entao, o sistema MRP I, que é um prolongamento
dos conceitos MRP, incluindo dados de custos dos
produtos, fornecendo relatérios financeiros, bem como de
material e de capacidade. O MRP Il permite que as
empresas avaliem as implicagdes da sua demanda futura
nas areas financeiras e de engenharia, bem como ana-
lisem as implicagdes quanto a necessidade de materiais.
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Segundo Corréa et al (2001), o MRP Il surge pela
introducao dos modulos:

e MPS (Master Production Scheduling ou Programacgao
Mestre de Produgao).

e RCCP (Rough-Cut Capacity Planning ou Calculo
Grosseiro de Necessidade de Capacidade).

e CRP (Capacity Requirements Planning ou Calculo
Detalhado de Necessidade de Capacidade).

e SFC (Shop Floor Control ou Controle de Chao de
Fabrica).

e PUR (Purchasing ou Controle de Compras). e

e S&OP (Sales and Operations Planning ou Planeja-
mento de Vendas e Operacgoes).

Assim, o MRP Il deixa de fornecer apenas informacgoes
referentes ao calculo da necessidade de materiais e
passa a atender também as necessidades de informagao
para tomada de decisdo gerencial sobre outros recursos
necessarios para controle das operacgoes.

Segundo Akkermans et al. (2003), o ERP é um sistema
de gestdo de transagbes que integra informacédo de
varios processos gerenciais em uma base de dados
Unica. Antes do ERP, o processamento e os dados eram
dispersos em varios sistemas de informacédo separados.
Segundo os autores, sistemas de informagao fragmen-
tados s&o apontados por pesquisadores como 0s respon-
saveis pelos atrasos e distor¢des da informacdo. Um
sistema ERP pode, potencialmente, eliminar informacao
distorcida e aumentar a velocidade da informacéo,
reduzindo atrasos na transmissao da informacgao.

Saccol et al. (2002) procuraram avaliar o impacto da
utilizacdo dos sistemas ERP sobre sete variaveis em 70
das 500 maiores e melhores empresas do Pais, segundo
a revista Exame de 2000, a saber:

e Clientes e consumidores.

e Rivalidade competitiva.

e Fornecedores.

e Mercado.

e Produgéo.

e Eficiéncia e eficacia da organizagao.

e Eficiéncia interorganizacional.
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Fig. 47 - Esquema basico da estrutura de um ERP

Os resultados apontaram que o ERP ajuda a empresa a
prover apoio administrativo aos clientes, embora néo seja
significativa sua ajuda para a empresa antecipar as
necessidades dos clientes, obter sua lealdade e reduzir
custos com marketing.

Os autores concluiram que o ERP nao facilita o processo
concorrencial, ao nao fornecer aporte significativo para a
previsdo das tendéncias de mercado. Porém, identi-
ficaram que o ERP contribui para uma maior precisdo na
previsdo de vendas e observaram também que ele
provoca melhoria no nivel de produgdo e na produ-
tividade do trabalho por meio do controle da utilizagdo da
capacidade.

O ERP ajuda, segundo Saccol et al. (2002), a melhorar a
eficiéncia e a eficacia organizacional ao auxiliar o
processo e o conteldo das decisdes, apoiando reunides
e discussoes internas, possibilitando melhor coordenacéao
entre as areas funcionais, contribuindo nas avaliagbes
anuais do orcamento e no planejamento estratégico.

Os autores também concluiram que o ERP contribui para
a eficiéncia interorganizacional, pois melhora o padrao de
comunicagao entre unidades organizacionais de dife-
rentes regides, ajuda a coordenar a atividade da empresa
no nivel regional, nacional ou globalmente, contribuindo
para a coordenagdo das atividades com clientes e
fornecedores e ajudando a agregar mais informagdes aos
produtos e servigcos da empresa.
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Efeito Chicote

E definido como sendo a distorgao
da percepgdo da procura ao longo
da cadeia de abastecimento na
qual os pedidos para o fornecedor
tém variancia diferente da variancia
das vendas para o comprador. O
efeito chicote (também conhecido
coletivamente como o ‘“efeito
bullwhip” ou “efeito whiplash”) ¢é
comum em sistemas de abasteci-
mento (Lee et al., 1997, p. 546) e
foi observado por Forrester (1961,
p. 21-42), ao criar o conceito de
dindmica de sistemas e concei-
tuado por Lee et al. (1997, p. 546-
558).

O efeito chicote € um fendmeno
que produz impacto negativo sobre
a regularidade e a estabilidade dos
pedidos recebidos numa cadeia de
abastecimento, em  particular,
observa-se esse fendmeno quando
a variagdo da procura aumenta a
medida que se avanga ao longo da
cadeia (Chen et al., 2000, p. 436).

Dessa forma, pode-se afirmar que as principais van-
tagens pelo uso de um sistema ERP sao:

e padronizacao do sistema de informacoes;

e gerenciamento de um conjunto de atividades;

e redugao da redundancia de atividades na organizacao;
e reducédo do tempo de ciclo de atendimento;

e reducdo do tempo de resposta e aumento da
flexibilidade para converter dados ou informacbes em
conhecimento para apoio a tomada de deciséo.

A reducdo do prazo nos ciclos de planejamento da
empresa e 0 uso de bases de dados consistentes
contribuem para neutralizagao do “efeito chicote”.

Segundo MENEZES, 2003 os principais riscos na adogao
de ERP sao de implementagao:

e demora na implantacéo;
e custo elevado;

e necessidade de readequagdo das praticas dos
usuarios com o estabelecimento de novos processos;

e possibilidade de os usuarios alimentarem a base de
dados com informagdes erradas ou esconder infor-
magdes.
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Segundo MENEZES, 2003 os principais riscos na adog¢ao
de ERP séo de implementagao:

e demora na implantagao;
e custo elevado;

e necessidade de readequagdo das praticas dos
usuarios com o estabelecimento de novos processos;

e possibilidade de os usuarios alimentarem a base de
dados com informacgdes erradas ou esconder infor-
macgdes.

Passo 2 / Exercicios

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

| |
| |
| |
| |
| |
: 2 Oriente-os sobre as informacdes que devem ser |
| obtidas dentro da propria empresa, junto as areas |
| responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais, |
I revistas e Internet. Ressalte que devem ser in- |
| cluidas as informacdes transmitidas até a presente :
: aula. |
| |
| |
| |
| |

3 Instrua os jovens que anotem e pesquisem sobre
os termos técnicos encontrados e que devem ser
incluidos no dicionario em elaboracéo.

Atividade Sugerida 11 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.




Décima Segunda Aula

Nessa aula sao finalizadas as apresentagdes sobre os
sistemas de informacgdes utilizados na gestao logistica
com a transmissao de informagdes sobre a utilizacao
do software ERP na gestdo de suprimentos.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacoes sobre a conducao dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

m Passo 1 / Aula teodrica

b

MRO

Manutengéo, Reparos e Operagdes
ou simplesmente MRO, engloba
todo material indireto ndo rela-
cionado diretamente ao produto e
servigcos que sdo vitais para o con-
tinuo funcionamento da industria.
Tudo o que ndo é matéria-prima e
ndo fara parte do produto final se
enquadra nessa classificagdo.
Esses itens variam de baixo valor
agregado e grande volume. Existem
diversos commodities que caracte-
rzam MRO, entre eles estdo:
abrasivos, adesivos, fitas adesivas,
armazenagem, movimentacéo, ele-
vagao, correias, mangueiras, plas-
ticos industriais, EPI, EPC, segu-
ranga e protegdo, equipamentos
para oficina, ferramentas, ferragens
e instrumentos de teste, fixagdo e
vedagao, instrumentos de medigao,
lubrificagdo, o6leos, fluidos e sol-
ventes, material elétrico, pintura e
limpeza, solda e ar comprimido.

Sistemas de informacao na gestao
Iogistica (Continuagao)

ERP e gestao de suprimento

O trabalho de Saccol et al. (2002) identificou que o ERP
apoia a gestdo da demanda e de fornecedores,
facilitando a busca de novas fontes de fornecimento e
auxilia a atividade gerencial de monitoramento do ciclo de
compras, com redug¢ao do tempo de ciclo e maior controle
de qualidade dos produtos e servigos recebidos dos
fornecedores, dando subsidios a decisdo estratégica
entre fazer ou comprar.

Também Corréa et al (2001) afirmaram que o ERP facilita
a programacgdo das operagbes do fornecedor, por
considera-lo uma extensdo da capacidade de producao
da prépria empresa. Também contribuindo para a
compreensdo do apoio do ERP dado a funcdo de
compras, Silva (2004) verificou que o uso do ERP se da
em 86,1% das atividades do processo de compras da
empresa de manufatura por ele pesquisada, sendo que
0S processos operacionais registraram uma meédia de
88,2% de aplicabilidade e os processos gerenciais, 83%,
explicando que as atividades n&o cobertas sdo execu-
tadas manualmente.

O trabalho de Silva (2004) analisou a compra de
materiais MRO — componentes para manutengao.

Segundo o modelo proposto por Martins (1999), o sis-
tema de informagao para suporte a gestao de suprimento
acompanha o ciclo de compras sendo integrado a base
de dados da empresa, tanto para monitorar as atividades




operacionais, como para apoiar as decisdes gerenciais e
estratégicas de compras. Esse sistema tem vinculo
estreito com a area de produgcao das empresas (Martins,
1999).

Os sistemas ERP s&o usados com o propésito de integrar
0S processos gerenciais de todas as areas da empresa,
adequando-se bem ao apoio de atividades rotineiras do
ciclo de compras dela.

Silva (2004) apresentou o ciclo de compras, segundo o
modelo de referéncia proposto pela APICS - American
Production and Inventory Control Society, que considera
atividades operacionais e gerenciais.

As atividades operacionais do ciclo de compras sao:

1 Recebimento e analise de requisices de compra
— lIdentificar a origem, especificacdo, quantidade e
unidade de medida do material, data da necessidade
do material e local disponivel para utilizacao,
informacgdes complementares.

2 Selecdo de fornecedores — Encontrar fontes de
suprimento, enviar solicitacdo de cotacdo, analisar
cotacdes, selecionar fornecedores.

3 Determinacédo do preco correto — Negociar o melhor
preco junto aos fornecedores.

4 Pedido de compras — Criar, liberar, enviar e acom-
panhar pedidos de compra.

5 Recebimento e aceitacdo do material ou servico —
Inspecionar material, quantidade e qualidade.

6 Aprovacdo da fatura do fornecedor para
pagamento — Verificar se a fatura e o relatério de
recebimento estao em conformidade com o pedido de
compras.

Como apoio ao ciclo de compras, Silva (2004) citou as
atividades de Sourcing, ou seja, as atividades gerenciais,
também propostas pela APICS:

a) Analise dos gastos com compras — Decisdo de
comprar ou fabricar, analise custo/valor, tipos de
obrigacdes contratuais, preco de colocagéo do pedido
de compras.

b) Gestdo da demanda — Coordenar relacionamento
fornecedor/producao, acompanhar demanda.

c) Definicdo das estratégias de suprimentos — Analisar
demanda e possiveis fontes de suprimento e utilizagao
do material/servigco, propor forma de relacionamento



com os fornecedores (pedidos de compras sob
demanda, contratos, programas de remessa, etc.).

d) Qualificacdo de fornecedores — Avaliar, comparar e
qualificar fornecedores.

e) Negociagdo de contratos — Comparar propostas de
possiveis fornecedores, avaliar confiabilidade do
fornecedor, negociar por melhores condigbes, tanto
para o fornecedor quanto para a empresa.

f) Gestdo de contratos — Comparar condi¢gdes do
contrato com condi¢gdes de mercado, reavaliar con-
di¢cdes com fornecedores.

Passo 2 / Exercicios

|_Educador,

1 Solicite aos jovens que se reiunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

I
I
I
I
I
2 Oriente-os sobre as informagdes que devem ser |
obtidas dentro da propria empresa, junto as areas :
responsaveis, e em pesquisas em livros, jornais, |
revistas e Internet. Ressalte que devem ser in- |
cluidas as informagdes transmitidas até a presente |
aula. I

|

I

I

3 Instrua os jovens que anotem e pesquisem sobre
os termos técnicos encontrados e que devem ser

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
| . . . .
I incluidos no dicionario em elaboracao.

Atividade Sugerida 12 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.




Décima Terceira Aula

Nessa aula sao transmitidas informacgdes tedricas
sobre os sistemas utilizados na gestdo logistica e
portuaria e sobre a utilizacdo do software EDI, ECR e
seus pontos-chave.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacdes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

m Passo 1 /Aula tedrica

Sistemas de gestao logistica e portuaria

A nova conjuntura mundial esta direcionando os
segmentos produtivos, como as industrias e prestadores
de servigos, nos quais estado inclusos os portuarios, que
realizam atividades potencialmente poluidoras, a uma
completa reavaliagao de métodos e cultura gerenciais.

A transparéncia de agbes, o bom relacionamento com as
comunidades, a postura ambientalmente saudavel, a
permanente preocupagdo com a qualidade de seus
processos, produtos e servigos, assim como a garantia
da seguranca do homem e da propriedade passaram a
ser componentes estratégicos de gestdo empresarial e
fatores criticos de sucesso.

Essas acbes se tornaram indispensaveis as empresas
ligadas a operacao portuaria que desejam conquistar
espagos nessa nova ambiéncia externa, altamente
competitiva.

As questdes relacionadas ao zelo pela seguranga, meio
ambiente e saude ocupacional deixaram de ser apenas
exigéncias legais cujo cumprimento evitava multas e
san¢des, e passaram, juntamente com as de responsa-
bilidade social e qualidade, a significar posicées no mer-
cado e a prépria sobrevivéncia das empresas no mundo
globalizado competitivo.

Essa mudanca fez com que essas questdes fossem
integradas na gestdo estratégica das empresas, ocu-
pando crescentemente as suas administracbes supe-
riores e requerendo um corpo técnico e um sistema
gerencial cada vez mais aperfeicoados. Diante desse
novo cenario, no qual ha a busca pela melhoria continua
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dos processos e servigos, € essencial o uso de um
software de gerenciamento.

Esse Sistema Integrado de Gestado Portuaria — SIGP —
deve ser embasado em funcdo das diversas compe-
téncias dos antigos e novos atores advindos da Lei
nuamero 8.630/93 e da aplicagdo especifica e de forma
integrada das normas I1SO 9001 (Sistema de Gestdo da
Qualidade), 1ISO 14001 (Sistema de Gestdao Ambiental),
OHSAS 18001 (Sistema de Gestao de Seguranga e Saude
Ocupacional) e NBR 16001/8000 (Responsabilidade
Social).

Educador, nos links abaixo podem ser encontradas:

Lei 8.630/93 : http://www.planalto.gov.br/ccivil/Leis/L8630.htm

Normas ISO 9001: http://www.abnt.org.br/default3.asp?resolucao=1280X720
Normas ISO 14001: http://www.abnt.org.br/default.asp?resolucao=1280X720
OHSAS 18001: http://loja.risktecnologia.com.br/REF-40-OHSAS-18001-2007
NBR 16001/8000: http://www.abnt.org.br/default.asp?resolucao=1280X720

Isso significa que os portos organizados brasileiros
devem prestar 0s seus servigcos e gerenciar seus
processos tendo como valor os cuidados necessarios ao
meio ambiente, a qualidade de vida no trabalho e nas
comunidades que possam ser atingidas de forma direta ou
indireta pelos riscos inerentes a atividade portuaria.

Educador, no link abaixo existem informagdes sobre os portos organizados brasileiros.
http://www.intranews.com.br/interna.php?url=geral_mostrar&id=259

A implantacado do Sistema Integrado de Gestao Portuaria
possui uma importancia comercial, cientifica e social
marcante, pois proporciona ao empreendedor uma
ferramenta que trara um diferencial competitivo.

Os desdobramentos do SIGP, pelo seu ineditismo,
enfoque e metodologia, provocam, primeiramente, a
possibilidade de construgdo de um arcabouco de ideias
que fazem a sustentacdo do discurso da necessidade de
uma nova relacdo entre os diversos atores sociais
envolvidos na questao da sustentabilidade nas relagdes
entre trabalho, meio ambiente, responsabilidade social e
capital.



As empresas, no entanto, ndo ficam no aguardo de
solugbes governamentais e utilizam-se de softwares que
oferecem possibilidades de atender essas necessidades.

Alguns desses softwares serdo descritos a seguir.

As caracteristicas técnicas desse software foram tratadas
na quarta aula.

ECR

O ECR surgiu nos EUA no inicio da década e é um
modelo estratégico de negdcios no qual fornecedores,
distribuidores e varejistas trabalham de forma integrada,
visando melhorar a eficiéncia (produtividade) da cadeia
logistica, possibilitando a entrega de produtos com maior
valor agregado ao consumidor final.

A ideia central dessa estratégia é integrar todos os
processos ao longo da “cadeia” de forma a responder a
demanda real do consumidor.
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Fig. 49 - Cadeia logistica

Para se ter uma ideia das vantagens advindas da aplicagao
do ECR, nos EUA os ganhos provenientes da sua aplicagéo
sdo estimados em US$ 30 bilhdes por ano, divididos entre
fornecedores, distribuidores e consumidores.




No Brasil o ECR comecou a ser utilizado em 1995 e a
estimativa de beneficios é calculada em US$ 5 a 10
bilhdes até meados de 2028.

O ECR esta fundamentado nos seguintes pontos-chave:

e Reposicao eficiente e continua de mercadorias
(Efficient Replenisment - ER) — E uma ferramenta que
tem como objetivo repor os produtos de forma rapida
e adequada a demanda. Isso é obtido fazendo com
que as informacgdes de compra dos consumidores,
que sao coletadas pelos leitores de cédigo de barra,
sejam organizadas e repassadas aos demais
elementos da cadeia de distribuigdo por meio do EDI -
Eletronic Data Interchange — Transferéncia Eletrbnica
de Dados.

O EDI, junto com o codigo de barras, leitores 6ticos, computadores e sistemas de informacdes séo
considerados a base sobre a qual se constroem os demais componentes do ECR.

e Gerenciamento do custo aplicando o ABC -
Activity Based Costing — Custeio Baseado em
Atividades — Isso nada mais é do que uma ferramenta
que analisa os custos de cada operacao, nao apenas
internos, mas também nas interfaces com os
fornecedores. Ao contrario do método contabil utili-
zado atualmente, isso permite identificar exatamente
as atividades condutoras de custos no sistema e atuar
para reduzi-los ou elimina-los caso ndao agreguem
valor ao consumidor.

e Gerenciamento de Categorias (Category
Management - CM) — Esse é um processo colabo-
rativo entre o fabricante e o distribuidor para gerenciar
em comum as categorias de produtos como se
fossem unidades estratégicas de negdcios. O respon-
savel pela CM tem responsabilidade integral por
decisdes sobre o mix de produtos, niveis de estoques,
alocacao de espacgos em lojas, promogdes e compras.



m Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboracdo do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

softwares de gestdo logistica utilizados na em-
presa, pois, a partir da proxima aula, terdo inicio as
pesquisas sobre os sistemas de gestao portuaria.

3 Instrua os jovens a anotar e pesquisar sobre os
termos técnicos encontrados e que devem ser

I
I
I
I
I
: 2 Pega-lhes que concluam o trabalho sobre os
I
I
I
I
I
I
[ incluidos no dicionario em elaboracgao.

préxima aula.

: ] Atividade Sugerida 13 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Décima Quarta Aula

Nessa aula dar-se-4 prosseguimento as apresen-
tacdes sobre os sistemas de informacdes utilizados na
gestao logistica e portuaria, e serdo apresentados os
conceitos sobre Data Warehouse.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacdes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

103



m Passo 1 / Aula teodrica

2

OLTP

E um acrénimo (sigla) de Online
Transaction Processing ou Proces-
samento de Transagdes em
TempoReal. Sao sistemas que se
encarregam de registrar todas as
transagdes contidas em uma deter-
minada operagdo organizacional.
Por exemplo: sistema de transa-
¢bes bancarias registra todas as
operagdes efetuadas em um banco,
caixas de multibanco, reservas
online de viagens ou hotel, cartdes
de crédito.

SAD, EIS ou SIE

Fazem parte do conjunto de sis-
temas de informacdes que regem
empresas em todo o mundo. O que
os diferencia dos demais sistemas
de informagcdo é que eles sdo
direcionados ao planejamento es-
tratégico, ajudando a resolver pro-
blemas organizacionais rotineiros,
auxiliando o gerenciamento dos
dados especificos.

Sistemas de gestao logistica e portuaria
(Continuagéo)

DW - Data Warehouse

Um DW - Data Warehouse — é o ponto central da arqui-
tetura de processamento de informagdes estratégicas
para tomada de decisdes, fornecendo o suporte informa-
cional para os SAD - Sistemas de Apoio a Decisao e para
os EIS ou SIE Sistemas de Informagao Executiva.

O DW é construido separadamente da base de dados
dos sistemas OLTP (On-line Transaction Processing),
sob uma perspectiva de armazenamento de informacgoes
de longo prazo e oferece uma visdo estratégica do
negocio.

A origem do conceito de DW remonta ao inicio dos anos
80, quando os bancos de dados relacionais tornaram-se
produtos comerciais.

Desde aquele momento, houve uma preocupagdo com o
impacto que essas consultas causavam no desempenho
do banco de dados dos sistemas OLTP, o que forgou a
utilizacdo de bases de dados separadas, contendo
instantaneos (informagbes pré-processadas) utilizados
exclusivamente para o processamento de consultas e
para os sistemas de suporte a decisao.

Ficaram claras as diferencas entre as necessidades dos
sistemas OLTP e dos SAD e EIS ou SIE. Enquanto os
sistemas OLTP necessitam de desempenho e exatidao a
nivel transacional, os SAD e EIS ou SIE necessitam de
desempenho na extracdo de dados e uma grande
flexibilidade nos tipos de consulta efetuados.

Caracteristicas do DW

e Orientado por assunto

O DW agrupa as informagdes por areas de interesse da
organizagao, em contraste com os sistemas operacionais
que sao orientados por processos.

O DW é projetado com o intuito de fornecer informacdes
estratégicas sobre o negdécio, e nao descrever os
processos do negdcio, como o0s sistemas operacionais.




e |Integrado

Os dados de um DW possuem um alto nivel de
integracao, isso significa que inconsisténcias e possibili-
dades de respostas ambiguas podem ser eliminadas
(exemplo: vendas + estoque = compras).

O modelo é construido e organizado de forma a obterem-
se respostas Unicas e certas, normalmente de forma
independente da forma como os dados estdo organi-
zados nos sistemas operacionais.

e Na&o é volatil
A principal ideia na alimentacdo de dados no DW é a de
que em determinados periodos sejam extraidos dados

dos sistemas operacionais e armazenados no DW. Uma
vez armazenado, o dado néo sofrera alteracoes;

e Varidvel em relacédo ao tempo

Com o acumulo de dados sobre diversos periodos, o DW
fornecera subsidios para analises do negécio em tempos
diferentes, possibilitando analises de regressoes,
tendéncias, etc.

Os DW representam os resultados operacionais em um
determinado momento de tempo, isso significa que os
dados de um DW nao podem sofrer alteracdo. Os dados
existentes num DW s&o como fotografias que os refletem
num determinado momento do tempo.

Justificativa de um Data Warehouse

A principal justificativa para aplicacdo de tecnologia de
DW em uma organizagéo € a existéncia na empresa de:

e varias plataformas de hardware e de software;

e constantes alteragdes nos sistemas transacionais
corporativos;

e dificuldade acentuada na recuperacdo de dados
histéricos em periodos superiores ao ano atual de
operacgoes;

e existéncia de sistemas de pacotes de fornecedores
diferentes;

e falta de padronizagdo e integracdo dos dados exis-
tentes nos diversos sistemas;

e caréncia de documentagdo e seguranga no armaze-
namento dos dados;



e dificuldade de aplicagdo de sistemas EIS devido a
dependéncias multiplas de sistemas corporativos.

Arquitetura de um Data Warehouse

As literaturas mencionam varios tipos de arquiteturas.
Segundo Machado, 2000, o que realmente define a
arquitetura é onde o Data Warehouse ou os Data Marts
estdo residindo e como s&o implementados.

Segundo Machado, 2000, podem-se definir trés arquite-
turas basicas, a arquitetura global, conforme figura abaixo:

Dados Operacionais
e Externos

/ / TITITIIT

\

Arguitetura Global Distribuida

il

MO |
il

/ TII

000Z ‘OPeyOBIN ‘8ju04

Arquitetura Global Centralizada

Fig. 50 - Arquitetura global de um Data Warehouse



Fonte: Machado, 2000

Arquitetura de Data Mart independentes e arquitetura
de Data Marts integrados, conforme figura abaixo:

Factory

Dados Operacionais
e Externos — | 1

Arquitetura de Data Marts Integrados

Factory

Fig. 51 - Arquitetura de Data Marts integrados

WCS - WEB COVERAGE SERVICE

O WCS é um servico que suporta a comunicagao
eletrbnica (baseada na arquitetura cliente/servidor) de
dados geoespaciais existentes sob a forma de
coberturas multidimensionais. Estas sdo compostas por
valores ou propriedades referentes a localizagdes
geograficas espacadas de forma regular por meio de um,
dois ou trés eixos de um sistema de coordenadas
geografico, podendo também conter informagao temporal,
regular ou irregularmente espagada.

O WCS encontra-se limitado a descri¢cao e solicitagao de
coberturas do tipo simples, nas quais, em cada loca-
lizagdo, se encontra ou um Uunico valor (tal como
elevacgao), ou um conjunto de valores definidos de forma
homogénea (exemplo: refletancias eletromagnéticas)
(Evans, 2003).

Data Mart (Armazém de Dados)

E subconjunto de dados de um
Data Warehouse (Armazém de
Dados). Geralmente sao dados
referentes a um assunto em es-
pecial (exemplo: vendas, estoque,
controladoria) ou diferentes niveis
de sumarizagdo (exemplo: vendas
anual, vendas mensal, vendas
cinco anos), que focalizam uma ou
mais areas especificas. Seus
dados s&o obtidos do DW, desnor-
malizados e indexados para su-
portar intensa pesquisa. Data Marts
extraem e ajustam porgdes de DWs
aos requisitos especificos de
grupos e ou departamentos.

Dados geoespaciais

Séo informagdes obtidas por meio
de utilizagdo do sistema GIS que
foi apresentado na quinta aula.
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Fig. 52 - Arquitetura cliente/servidor

Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes e trabalhem na elaboracao do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

2 Peca-lhes que concluam o trabalho sobre os
softwares de gestdo logistica utilizados na em-

pesquisas sobre os sistemas de gestao portuaria.

3 Oriente-os a anotar e pesquisar sobre os termos
técnicos encontrados e que devem ser incluidos
no dicionario em elaboragao.

4 Instrua os jovens que desenvolvam essas ativi-
dades e tragam os resultados ja na préxima aula.

| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| presa, pois, a partir da préxima aula, terdo inicio as !
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I

Atividade Sugerida 14 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.
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Décima Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentagao dos
sistemas de gestdo logistica e portuaria com a
apresentagdo de informacboes sobre os softwares
SISCOMEX, DDTE, e serédo iniciadas as colocagdes
sobre a supervisao eletrbnica de dados.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacoes sobre a conducio dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.

m Passo 1 /Aula teodrica

(Continuagéo)

Sistemas de gestao logistica e portuaria p
£

SISCOMEX SISCOMEX

Sistema Integrado de Comeércio
Exterior. E um sistema informa-
tizado que integra as atividades de

O ’Sistemla Integrado §Ie Comércio Exterior - SISCOME)I( registro, acompanhamento e con-

— é um instrumento informatizado, por meio do qual é trole das operagdes de comércio

exercido o controle governamental do comércio exterior exterior brasileiro, por meio de um
fluxo Unico de informagdes.

brasileiro.

Educador, no link abaixo & possivel conhecer detalhes sobre o SISCOMEX:
http://www.receita.fazenda.gov.br/aduana/siscomex/siscomex.htm

E uma ferramenta facilitadora, que permite a adocéo de
um fluxo Unico de informacgbes, eliminando controles
paralelos e diminuindo significativamente o volume de
documentos envolvidos nas operagdes.

E um instrumento que agrega competitividade as
empresas exportadoras, na medida em que reduz o custo
da burocracia.

O SISCOMEX promove a integracdo das atividades de
todos os 6rgaos gestores do comércio exterior, inclusive
0 cambio, permitindo o acompanhamento, orientacdo e
controle das diversas etapas do processo exportador e
importador.
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Drawback

Regime de comércio internacional
que envolve a importagdo de com-
ponentes com a suspensao
temporaria de tributos destinados a
serem agregados a um produto
designado & exportagdo. E uma
forma de incentivo as exportagdes,
uma vez que compreende a sus-
penséo ou isengao do recolhimento
de impostos e taxas, que incidem
sobre a importacdo de mercadorias
que sejam utilizadas na industria-
lizagdo ou acondicionamento de
produtos destinados a exportagao.

O SISCOMEX comegou a operar em 1993, para as
exportagbes, e, em 1997, para as importacbes. E
administrado pelos chamados érgaos gestores, que sao:

SECEX — Secretaria de Comércio Exterior.
e RFB — Receita Federal do Brasil.

e BACEN - Banco Central do Brasil.

As operagdes registradas via SISCOMEX s&o analisadas
online tanto pelos 6rgaos gestores quanto pelos 6rgaos
anuentes que estabelecem regras especificas para o
desembaragco de mercadorias dentro de sua area de
competéncia.

O moddulo Drawback eletrbnico esta incorporado ao
SISCOMEX desde 2001.

RECEITA |
FEDERALDO
BRASIL

SECRETARIA | )
ESTADUAL ANVISA
DA FAZENDA
BANCO |
DO BRASIL

MINISTERIO )

DA
AGRICULTUR?

Fig. 53 - Esquema de relacionamento do médulo DRAWBACK

S3a0 usuarios do SISCOMEX:

e Importadores, exportadores, depositarios e transpor-
tadores, por meio de seus empregados ou represen-
tantes legais.

e Receita Federal do Brasil (RFB).

e Secretaria de Comércio Exterior (SECEX).

Jouselu| :BJuO4



e Orgaos Anuentes e as Secretarias de Fazenda ou de
Finangas dos Estados e do Distrito Federal, por meio
de seus servidores.

e As instituigdes financeiras autorizadas pela SECEX a
elaborar licenga de importagdo, por meio de seus
empregados.

e O Banco Central do Brasil — BACEN.

Instituicdes financeiras autorizadas a operar em cambio,
mediante acesso aos dados transferidos para o Sistema
de Informagdes do Banco Central — SISBACEN, por meio
de seus servidores e empregados.

Por intermédio do SISCOMEX o exportador pode:

e fazer o registro e o acompanhamento das suas
exportacoes;

e receber mensagens e ftrocar informagdes com os
6rgaos responsaveis por autorizagoes e fiscalizagoes.

DTE - Declaracao de Transferéncia Eletrénica

O projeto do sistema DTE nasceu de uma parceria
publica privada firmada entre a ABTRA e a alfandega de
Santos, na época denominada como Receita Federal,
tendo como principais objetivos:

e Controlar a transferéncia das cargas do porto para os
recintos alfandegados.

e Controlar os estoques de cargas em regime
aduaneiro recebidos na jurisdicao de Santos.

e Padronizar procedimentos e controles exercidos pelos
recintos alfandegados.

e Preparar os recintos alfandegados para os controles
projetados no MANTRA, SISCOMEX, SISCOMEX
CARGA, entre outros.

Desde a sua implantagdo em 1995, o sistema DTE vem
ganhando novas funcionalidades, sempre visando a
maior integragdo da comunidade portuaria com o objetivo
de reduzir prazos e otimizar os fluxos logisticos em prol
da melhoria do comércio exterior brasileiro.

Atualmente o sistema DTE integra a alfandega de
Santos, a CODESP, recintos alfandegados e REDEX,
estando em projeto com previsdo de implantagao até o
final de 2009, a integracdo com o SEFAZ e com o MAPA.
Ja para 2010, a DTE tem como meta a integracdo com as
demais unidades da Secretaria da Fazenda de outros

b,

ABTRA

Associagédo Brasileira de Terminais
e Recintos  Alfandegarios —
Associacdo sem fins lucrativos, que
reine hoje as principais empresas
portuarias do Brasil e que tem
estado envolvida nas mais impor-
tantes questdes ligadas ao comércio
exterior brasileiro, colaborando efeti-
vamente com os poderes publicos,
oferecendo parcerias e alternativas
concretas de solugbes, com o foco
no desenvolvimento sustentavel do
setor.

MANTRA

E o sistema integrado eletrénico
que possibilita o controle aduaneiro
sobre os veiculos, as cargas proce-
dentes do exterior, os transitos pelo
territorio brasileiro e sobre a movi-
mentacdo e a colocagdo dessas
cargas em armazéns alfandegados.



Estados, além da ANVISA (Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria).

Supervisao eletronica de dados

Investimentos em servicos e facilidades operacionais por
meio do uso intensivo de Tl ocorreram durante os ultimos
anos no porto de Santos, embora de forma bastante
pontual e restrita.

Entre os principais investimentos realizados em solugdes
habilitadas pela Tl para a superviséo eletrénica de dados
podemos destacar:

e Em abril de 2001, a autoridade portuaria de Santos
disponibilizou um primeiro moddulo do sistema
SUPERVIA, 0 mddulo de ATRACACAO cuja principal
finalidade € permitir que as agéncias maritimas
possam solicitar autorizagcido para atracagao de navios
pela Internet. A solugdo eliminou a burocracia do
preenchimento de documentos fisicos em papel que
eram entregues pessoalmente pelas agéncias
maritimas a autoridade portuaria, Companhia Docas
do Estado de Sao Paulo (CODESP). Esse processo
ocorre aproximadamente 350 vezes ao més, numero
equivalente ao total de atracacbes médias que
ocorrem mensalmente no porto de Santos.

e O sistema SUPERVIA também disponibiliza uma area
informativa que apresenta dados sobre a progra-
macao de chegada e saida de navios, navios fun-
deados na regido do porto, ocupagao dos terminais
portuarios e outras informacbes de interesse da
comunidade portuaria.

e O sistema DTE (Declaragdo de Transferéncia Eletro-
nica) é utilizado pelos Terminais Retroportuarios
Alfandegados (TRA) para solicitar a autoridade
aduaneira autorizagdo de transferéncia de contéineres
nao nacionalizados que estdo no terminal portuario
para suas dependéncias. O sistema DTE controla a
entrada do contéiner no TRA (Terminal Retoportuario
de Armazenagem) até a sua saida para o cliente.

e Embora ndo seja um sistema de informagéo
especifico do porto de Santos, o sistema SISCOMEX
deve ser citado. Esse sistema integra as atividades
dos principais 6rgaos publicos envolvidos com o
comércio exterior: Secretaria do Comércio Exterior
(SECEX), Banco Central (BACEN) e Secretaria da
Receita Federal (SRF). O principal servico prestado
por esse sistema é permitir ao exportador obter o
registro de exportacdo online, outro beneficio é



agilizar o desembaraco aduaneiro. E também por
meio do SISCOMEX que os terminais portuarios
informam a presenca de carga a ser nacionalizada.

e O sistema MERCANTE é utilizado pelo importador
para efetivar o pagamento do Adicional ao Frete para
Renovacdo da Marinha Mercante (AFRMM) que
corresponde a uma contribuicdo de 25% cobrada
sobre o valor do frete no transporte aquaviario. O de-
sembaraco da carga so6 é efetivado apos a verificagao
da quitagdo desta taxa, para isso, ha uma integragao
entre os sistemas SISCOMEX e MERCANTE. O
sistema passou a ser utilizado pelos usuarios do porto
de Santos em outubro de 2002, quando da entrada
em vigor da portaria numero 644/2002 do Ministério
dos Transportes. Pelo sistema MERCANTE as
agéncias maritimas também declaram o manifesto de
carga e os seus conhecimentos de embarque (BLS).

e A proxima evolugao prevista do sistema SUPERVIA
para o porto de Santos € o mddulo de MANIFESTO
que se encontra em fase de testes. Esse moddulo
permitira as agéncias maritimas e aos armadores
enviarem o Manifesto de Carga e os Conhecimentos
de Embarque (Bill of Ladings ou BLsS) de forma
eletrbnica as autoridades alfandegaria e portuaria.
Com o documento disponivel na Internet sera
possivel eliminar cerca de 6 mil manifestos de cargas
e 300 mil BLs, agilizando a troca de informagdes. O
preenchimento desses documentos, hoje manual,
sera feito exclusivamente via Internet.

Educador, informagdes adicionais podem ser obtidas no link: http://www.portodesantos.com.br/



Educador,

1 Solicite aos jovens que se reinam em suas
equipes e trabalhem na elaboracido do painel e
dicionario de termos técnicos em desenvolvimento.

I I
I I
I I
I I
I I
: 2 Pega-lhes que concluam o trabalho sobre os :
| softwares de gestdo logistica utilizados na em- |
[ presa, pois, a partir da proxima aula, terdo inicio as |
I pesquisas sobre os sistemas de gestéo portuaria. |
: 3 Oriente-os a anotar e pesquisar sobre os termos :
| técnicos encontrados e que devem ser incluidos |
[ no dicionario em elaboragao. |
I I
I I
I I

4 Solicite aos jovens que desenvolvam essas ativi-
dades e tragam os resultados ja na proxima aula.

Atividade Sugerida 15 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Décima Sexta Aula

Nessa aula sdo concluidas as explanacdes sobre os
sistemas utilizados na gestao logistica e portuaria com
a finalizacdo do tema supervisao eletrénica de dados e
informagdes sobre o REDEX.

No fim da aula, na area de exercicios, existem orien-
tacoes sobre a conducao dos trabalhos em desenvol-
vimento neste capitulo.
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m Passo 1 /Aula teodrica

Sistemas de gestao logistica e portuaria
(Continuagéo)

Supervisao eletréonica de dados (Continuagéo)

Tecnologia da informacdo aplicada aos processos E?J

operacionais

PROAPS

Em Santos, ha pelo menos cinco terminais portuarios O Programa de Arrendamentos e
. ~ ' . . Parcerias atrai a iniciativa privada
operando com a manipulagéo de contéineres. Os invés- para o esforgo de ampliar o fluxo de
timentos da iniciativa privada por meio do PROAPS cargas no porto de Santos. Entrou

. . . 0,
proporcionaram uma infraestrutura portudria que assegura no ano 2003 com 70,28% do porto
~ L. . arrendado e com o numero de
uma operagdo portudria sem pressao; atualmente os novos investidores e de empresas
terminais portuarios de contéineres ndo apresentam filas ifnterezsa%a&to objetiv?t pringipal é
. e = azer de santos um porto cada vez
de navios fundeados na baia aguardando a desocupagéo mais modemo, 4gil e bem equipado,
de bergos para carga e descarga. mais competivo e com tarifas
L . L. . . menores. Um porto operado pela ini-
Antes da privatizagdo dos terminais portuarios havia um ciativa privada, por meio de arrenda-
tempo médio de 27 horas de espera na baia para que o mentos & parcerias, @ administrado

. pela Autoridade Portuaria.
navio pudesse atracar. )
Transshipment

Alguns numeros operacionais do porto de Santos, E outra designagéo para o termo

L Transbordo. Refere-se ao descar-
comparando o cenario atual com o passado recente de regamento e recarregamento dos

pré-privatizagdo, estao descritos na tabela abaixo: bens durante o curso da viagem.

Antes da Apos

A Anali
specto Analisado Privatizacao Privatizacao

Custo médio para movimentagao

Fonte: http://www.portodesantos.com.br/

de contéiner US$ 400 US$ 180
Tempo médio de espera do navio o
na baia para ingressar no porto 27H Nao ha espera
Quantidade média de contéineres 11 plh 38 ph

manipulados numa hora

Tabela 1 - Numeros operacionais do porto de Santos

A demanda por sistemas de informacéo especializados
na operagdo dos terminais de contéineres do porto de
Santos € bem menos critica e complexa do que a maioria
dos casos internacionais analisados.

No porto de Santos ndo ha atividades de operagao entre
navios (transshipment), o espaco fisico disponivel nos
patios dos terminais esta adequado ao volume de
contéineres movimentados, a altura de empilhamento de
contéineres € na maioria dos casos igual a dois



contéineres, além de se ter um conjunto de terminais e
bercos disponiveis para operagcdo de contéineres acima
da demanda atual.

Os dois terminais portuarios de contéineres com maior
demanda possuem boa infraestrutura operacional, utili-
zando modernos sistemas de informacao especializados
na operagcado de contéineres, como exemplo, podem-se
citar os sistemas: CTCS (Container Terminal Control
System) da empresa Cosmos e o CTIS (Container
Terminal Information System) desenvolvido pela area de
consultoria em software do porto de Hamburg, Alemanha
(HHLA).

Tecnologia da informacdo aplicada aos processos
administrativos

Os processos administrativos ou de desembarago de
cargas do porto de Santos apresentam grande potencial
para geragao de ganhos de eficiéncia operacional. Como
sdo processos informacionais na esséncia, ha muita
probabilidade de se obterem o6timos resultados com a
aplicacao intensiva dos recursos de TI.

Conforme ja apresentado na analise do portfélio dos
sistemas de informacado do ambiente do porto de Santos,
ha diversos softwares recentemente desenvolvidos e
entregues a comunidade, bem como outros na fase de
testes. Esses sistemas de informagao sao todos voltados
aos processos administrativos, muitos sao utilizados em
ambito nacional, como o SISCOMEX e o MERCANTE,
enquanto outros sido especificos do ambiente portuario
de Santos, por exemplo, o SUPERVIA e o DTE.

Essa arquitetura de sistemas de informagdo em cons-
trucdo esta sendo montada e disponibilizada de forma
espontanea e natural, a partir da iniciativa de algumas
organizagdes. A proposta tecnoldgica das solugdes de
softwares, mesmo das solugbes mais recentes, € bas-
tante conservadora.

REDEX

O Recinto Especial para Despacho Aduaneiro de
Exportacdo — REDEX — é um recinto ndo alfandegado,
em zona secundaria, destinado a armazenagem de
cargas de exportagao.



Fonte: http://www.portodesantos.com.br/

Exportador faz o
registro da operagao
no SISCOMEX (via
terminal instalado
em seu proprio
estabelecimento ou
no REDEX)

Mercadorias
carregadas do
estabelecimento do
exportador para o
REDEX

Receita Federal toma
conhecimento da
carga destinada a

exportacao: inicio do
transito aduaneiro

Verificagao da
integridade dos lacres:
numeros dos lacres
condizentes com os da
documentacgao apresentada
pelo representante legal
do exportador

Desembaraco da
Mercadoria:
Liberada para o
local de embarque
(porto, aeroporto
ou fronteiras)

A

Conferéncia fisica
da carga e lacre do
contéiner

Fig. 54 - Fluxograma de operacionalizacdo do REDEX

O regulamento aduaneiro, aprovado pelo Decreto nimero
91.030, de 5 de marco de 1985, dispunha que havia trés
locais onde poderiam ser realizadas as conferéncias
aduaneiras de importagao:

e Em recintos alfandegados.
e Nos domicilios dos importadores.
e Excepcionalmente, em outros locais e circunstancias,

mediante prévia anuéncia da autoridade aduaneira
competente (artigo 446, com base no artigo 49 do
Decreto-Lei numero 37/66).

O REDEX pode estar localizado no estabelecimento do
proprio exportador ou em enderego especifico, para uso
comum de varios exportadores.

Para os servicos de fiscalizagdo aduaneira no REDEX
pode-se ter uma equipe de fiscalizagdo designada pelo
chefe da unidade da SRF, que jurisdiciona o recinto, que
serd deslocada em carater eventual quando as
operacdes de exportacao forem eventuais. Em carater
permanente, uma equipe de fiscalizagdo sera designada
quando em instalacbes de uso coletivo e a demanda
justificarem essa medida.

Para a instalacdo de REDEX permanente ha necessidade
da comprovagao minima de, ao menos, 120 despachos
de exportacdo no trimestre imediatamente anterior a
protocolizag&o do pedido.

Os despachos de exportacdo realizados no REDEX
submetem-se a parametrizagcdo no SISCOMEX, com
intuito da sua selegao para um dos canais de conferéncia
aduaneira: verde, laranja e vermelho.




De acordo com o comunicado de servico niumero 2/00,
para a area de Santos, o recinto que solicitar habilitagao
como REDEX devera possuir:

e armazem com paredes rigidas;
e piso compactado e pavimentado;
e janelas e coberturas;

e sistema informatizado de controle de entrada, saida e
estoque de mercadorias;

e microcomputador interligado ao sistema SISCOMEX;

e sistema de monitoramento por cameras de video com
equipamento de gravacdo em velocidade maxima de
72 horas, abrangendo todas as areas de armaze-
nagem e pontos de entrada e saida de cargas,
cobrindo periodo minimo de 30 dias corridos de
gravagao;

e balanca com capacidade minima para 500 kg, aferida
pelo Inmetro.

Passo 2 / Exercicios

| Educador,
: 1 Solicite aos jovens que finalizem seus trabalhos.

| 2 Informe-os de que nas proximas aulas acontecem:

e Apresentacdo dos painéis. Valor 0,0 a 2,0
pontos.

I
I
I
: e Entrega do dicionario de termos técnicos -
| Valor 0,0 a 2,0 pontos.

I e Dinamica sobre termos técnicos do dicionario.
: Valor 0,0 a 1,0 pontos.

I

I

I

I

I

3 Faca o sorteio da ordem de apresentagao, consi-
derando duas apresentag¢des por aula.

4 Asinstrucfes sobre a dindmica estdo constantes
no Anexo 1.

Atividade Sugerida 16 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.




Décima Sétima Aula

Nessa aula sdo realizadas as apresentagdes dos
painéis desenvolvidos durante o capitulo e é feita a
entrega do dicionario de termos técnicos desenvol-
vidos pelos grupos.

Passo 1/ Apresentacoes

| Educador,

: 1 Solicite as equipes agendadas para essa aula que

| apresentem seus painéis. Conceda 15 minutos
para cada grupo. Avalie o trabalho apresentado.

N

técnicos. Avalie o trabalho e forneca as notas apés
a realizacao da dinamica.

»

Solicite as equipes que realizaram as apresen-
tagcdes que comparegam as proximas aulas para

|
|
|
|
|
Peca-lhes que entreguem o dicionario de termos :
|
|
|
|
oes . . I
assistirem as apresentagdes das demais equipes. |

Décima Oitava Aula

Nessa aula sao realizadas as apresentacbes dos
painéis desenvolvidos durante o capitulo.

Passo 1 / Apresentagées ‘@

| Educador,

: 1 Solicite as equipes agendadas para esta aula que

apresentem seus painéis. Conceda 15 minutos
para cada grupo. Avalie o trabalho apresentado.

2 Peca as equipes que realizaram as apresentagdes
que comparegam as proximas aulas para assis-
tirem as apresentacdes das demais equipes.

.
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Décima Nona Aula

Nessa aula sado realizadas as apresentagdes dos
painéis desenvolvidos durante o capitulo.

Educador, essa aula foi reservada para apresentagoes
no caso de haver mais de quatro equipes.

Se ndo houver necessidade dessa aula, realize as
atividades previstas para a aula 20.

apresentem seus painéis. Conceda 15 minutos
para cada grupo. Avalie o trabalho apresentado.

2 Informe-as de que na préxima aula sera realizada
a dindmica sobre os termos técnicos do dicionario
elaborado.

| |
I
I
I
I I
I I
I
: 1 Solicite as equipes agendadas para essa aula que |
l :
I
I I
I I
I I
I
I

Vigésima Aula

Nessa aula é realizada a dinamica sobre os termos
técnicos dos dicionarios produzidos pelas equipes e
feita a avaliacao de participacao individual na dinamica.

Passo 1/ Apresentacoes

Educador,

1 Solicite as equipes que se reunam e dé inicio a
dindmica sobre os termos técnicos constantes nos
dicionarios entregues de acordo com o proce-

2 Realize a avaliagao prevista.

3 Informe-as de que na proxima aula sera realizada
a avaliacdo de conhecimento tedrico sobre o
conteudo ministrado neste capitulo.

I |

|
[

|
[

|
[
I I
[ dimento estabelecido no Anexo 1. :
! |
[

|
[

|
[

|
! |
[
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Vigésima Primeira Aula

Nessa aula é realizada a avaliagcdo de conhecimentos
tedéricos adquiridos pelos jovens durante as aulas
deste capitulo.

Passo 1 /Avaliaq.z"lo

Educador,

Solicite aos jovens que realizem a avaliagado
proposta.

pelos jovens em todas as atividades.

Agradeca a participacdo e o empenho e encerre o

|
|
|
|
|
Faca a avaliagao prevista e fornegca a nota obtida :
|
|
capitulo. :
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PROJETO ESCOLA FORMARE

Avaliacao Teodrica 1

1 Os custos de armazenagem e de manuseio se justificam pelas razées abaixo
descritas. Explique-as: (0,50 cada — Total = 1,0 ponto).

a) Eles podem compensar os custos de transporte e producéo:

b) A armazenagem permite coordenar o balanco entre o fornecimento e a
demanda:



2 Cite trés responsabilidades do profissional de logistica nas empresas: (0,20 cada —
Total = 0,60 pontos).

3 Assinale as alternativas corretas (0,25 cada — Total = 1,0 ponto).

( ) O projeto (desenho) de uma embalagem deve estar de acordo com o0s
requisitos das prateleiras dos armazéns da empresa e dos clientes.

( ) O projeto (desenho) de uma embalagem deve visar acomodar a maior
quantidade possivel de produtos.

( ) O projeto (desenho) de uma embalagem deve permitir que o produto
possa ser manuseado mesmo sem identificagao.

( ) Atender aos requisitos de seguranga, principalmente no caso de
produtos toxicos e perigosos.



( ) Planejar a producdo é uma atividade conhecida como PCP -
Programacéo e Controle da Produgéo.

( ) O PCP tem o objetivo de controlar a movimentagdo de cargas nos
portos.

( ) E por meio do PCP que se alinham a estratégia da empresa com as
decisdes sobre o0 que, quando, quanto e com o que produzir e comprar.

Assinale se a afirmacao é Falsa ou Verdadeira (0,20 pontos cada).

Para ter a vantagem da qualidade uma empresa precisa fazer melhor, o que
significa que ela deve oferecer produtos e servicos sem cometer erros, sem
mercadorias avariadas, sem quantidades erradas e sempre de acordo com as
especificagdes do projeto ou do pedido do cliente.

( )Falsa () Verdadeira

Quando falamos em vantagem da velocidade estamos falando que as
transportadoras devem contratar bons motoristas que saibam dirigir em alta
velocidade.

( )Falsa () Verdadeira

A vantagem da confiabilidade ¢é obtida quando as entregas acontecem
corretamente, independentemente se a entrega foi pontual ou nao, desde que as
feitas ao cliente sejam cumpridas.

( )Falsa () Verdadeira

A vantagem da flexibilidade se obtém quando: fazer melhor significa ser capaz de
mudar o que esta sendo feito.

( )Falsa () Verdadeira

A vantagem do custo se obtém quando praticamos precos baixos mais barato do
que os custos dos concorrentes.

( )Falsa () Verdadeira



5 Faca a associagdo da coluna da direita com a coluna da esquerda: (0,20 cada —
Total = 1,40 pontos).

Uma das atividades consideradas de maior importancia na logistica empresarial €
a formacao de Canais de Distribuicao de seus produtos. Os Canais de Distribuicao
sdo estruturas funcionais que mediante suas operacbes geram a movimentacao
de produtos e servigos entre os membros participantes de um mercado.

Essas estruturas sao indispensaveis, pois proporcionam otimizacgao:

E tornar a posse do produto possivel ao

1 De tempo consumidor.

E valor acrescentado pela existéncia do produto
2 De lugar quando este €& necessario, no periodo de
tempo/prazo adequado as demandas do consumidor.

3 De posse E colocar o produto onde ele é necessario.

Essas estruturas podem ser:

Intermediarios que se dedicam as fungdes de venda a

4 Produtoras . . N BRI
varejo, usuarios comerciais, industriais e institucionais.

Empresas que participam do processo de distri-

5 Atacadistas buicdo como prestadoras de servigo.

6 Varejistas Empresas que transformam o produto primario.

Empresas que vendem bens e servicos ao publico

7 Empresas auxiliares .
P para seu uso e beneficio.




2 Gestao da Cadeia de Suprimentos

(Supply Chain Management)

A Logistica trata de questbes associadas ao fluxo e estocagem de produtos e
materiais. O estudo desses problemas de uma forma mais estruturada, procurando um
embasamento cientifico, vem sendo feito desde o inicio do século XX. Weber (1929),
por exemplo, desenvolveu naquela época os primeiros estudos sobre problemas de
localizac&o de instalagdes industriais, que é hoje considerada a mais importante das
decisoes logisticas.

A evolugdo da Logistica ocorreu a medida que os assuntos relacionados a éarea
cresceram em complexidade e em importancia nas decisbes empresariais. Surgiram
fungdes especificas para lidar com a administracdo de materiais, com o transporte e a
distribuicao fisica dos produtos.

Surgiu entdo a visédo sistémica, e com ela a integragdo das fung¢des consideradas
logisticas com outras fungbes que se integraram gradualmente ao escopo de
atividades da Logistica.

As atividades da Logistica se expandiram além das fronteiras da empresa com o
surgimento do conceito de cadeia de suprimentos. Essa visdo completa dos
componentes da cadeia produtiva que vai da origem da matéria-prima até o descarte
do produto poés-utilizagao pelo cliente propiciou o surgimento da gestdo da cadeia de
suprimentos que sera estudado neste capitulo.

Objetivos

B Conceituar a cadeia logistica de producéo e distribuicdo de produtos considerando
seus aspectos externos, canais de distribuicdo, mercados, regionalizacdo e
operacgoes internas e externas.

B No final do capitulo é esperado que os participantes do médulo sejam capazes de
compreender os aspectos da cadeia logistica de producado e distribuicdo e sua
importancia no contexto de negoécio da empresa.
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Primeira Aula

Nessa aula serdo transmitidos conceitos sobre os
aspectos da cadeia logistica interna para fabricagédo
de produto, sendo tratado o tema gestdo de recursos
materiais envolvidos com a gestdo de materiais.

| Educador, no fim da aula existe um tempo reservado |
| para o desenvolvimento das atividades praticas deste
: modulo e resolugdo de exercicios. |

Passo 1 / Aula teorica

Aspectos da cadeia logistica interna
para fabricacao de produto

Gestao de recursos materiais

A atividade denominada gestdo de recursos materiais
engloba a sequéncia de operagdes que tem inicio na
identificacdo do fornecedor, na compra do bem ou
servico, em seu recebimento, transporte interno e acondi-
cionamento (armazenagem), em seu transporte durante o
processo produtivo, em sua armazenagem como produto
acabado e, finalmente, em sua distribuicdo ao con-
sumidor final.

A gestéo de recursos materiais envolve o gerenciamento
dos estoques de:

e matérias-primas;
e materiais auxiliares;
e produtos/materiais em processo;

e produtos acabados.

A gestdo de recursos materiais também é responsavel
pelo gerenciamento e bom uso dos recursos patrimoniais
necessarios a producgao, tais como os equipamentos, as
instalagdes, os prédios, os veiculos, etc.
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Dentro das atividades de gestdo de recursos materiais
estdo as responsabilidades pelas compras e pelas
decisbes sobre elas:

e O que deve ser comprado.

e Como deve ser comprado.

e Quando deve ser comprado.

e Onde deve ser comprado.

e De quem deve ser comprado.

e Por qual preco deve ser comprado.

e Em que quantidade deve ser comprado.

A gestdo de recursos materiais influencia diretamente na
logistica interna e logistica externa, e do desempenho
satisfatorio dessas atividades dependem os departa-
mentos de vendas, producdo, manutencdo, os setores
administrativos, e outros.

Segundo o Council of Logistics Management: “Logistica € o processo de planejar, implementar e controlar
o fluxo e armazenagem, eficaz e eficiente em termos de custos, de matérias-primas, materiais em
elaboracdo e produtos acabados, bem como as informagdes correlatas, desde o ponto de origem até o

ponto de consumo, com o propésito de atender as exigéncias dos clientes.”

2

Stakeholders

A palavra vem de: stake — inte-
resse, participagdo, risco. holder:
aquele que possui. Os primeiros
stakeholders que se imagina em
um projeto sdo o gerente de pro-
jeto, o patrocinador do projeto, a
equipe de projeto e o cliente.
Entretanto, na pratica podem existir
muitos outros: a comunidade,
outras areas da empresa, concor-
rentes, fornecedores, investidores e
acionistas, governo, as familias da
equipe de projeto.

Na gestéo de recursos materiais devem ser considerados:
e que o numero de itens e sua diversidade é grande;
e que as informagdes precisam ser precisas e rapidas;

e que os estoques representam uma parcela signifi-
cativa do ativo da empresa.

Envolvidos com a gestao de materiais

O propédsito dos estoques é beneficiar alguém, sejam
pessoas ou organizagdes, portanto existem interessados e
o responsavel pela gestdo de materiais precisa conhecé-
los (stakeholders), conhecer suas necessidades e
expectativas especificas, para atendé-las adequadamente
e manté-los informados.

Normalmente os envolvidos e interessados na gestdo de
materiais independentemente do nivel hierarquico que
ocupam ha organizagao sao:

e acionistas;

e matriz;



e alta administracdo (presidéncia, diretoria, entre outros);
e clientes e usuarios finais;
e Jareas de marketing;

e area de vendas (vendedores internos e externos,
representantes e distribuidores);

e area de logistica (planejamento (PCP), materiais,
aquisicdo (compras), operacdo, distribuicdo, inven-
tario, atendimento ao cliente, assisténcia ao cliente);

e area de producgao (ou operagodes);

e area de manutencéo (técnicos de campo inclusive);
e area de sistemas (tecnologia da informacgéo);
e area financeira;

e area contabil;

e auditoria (interna e externa);

e consultores;

e fornecedores;

e parceiros;

e fisco;

® seguro;

e agentes financeiros (bancos, financiadores);
e filiais;

e colaboradores.

Entre os diversos envolvidos com a gestdo de materiais,
o gestor de materiais tem por missao:

e assegurar um satisfatério padrdao de qualidade no
atendimento das necessidades de seus clientes
(externos e internos);

e assegurar e elevar a produtividade da empresa, admi-
nistrando os materiais, recursos e as informacbes
relacionadas.

Cabe ao profissional de logistica que atua na area de gestao de recursos materiais o gerenciamento,
controle e decisdes que conduzam aos melhores resultados operacionais e de lucratividade.

A figura a seguir demonstra o ciclo de administracdo de
materiais usualmente adotado pelas empresas.



=
—

Sinal de Expedicao
demanda \ J
. g { T
Identificar Armazenagem
fornecedor do produto
acabado )
Comprar Movimentagao
materiais interna
|

e |
armazenagem

Recebimento

Fig. 1 - Ciclo da administragao de materiais

b

Subprocessos

Sao processos subordinados a
processo maiores. Um subpro-
cesso é resultado da divisdo de um
processo em atividades menores.

Indicadores de desempenho
Indicadores de desempenhos séo
ferramentas Uteis na medicdo de
resultados obtidos nos processos
empresariais.

A figura acima mostra uma sequéncia de processos que
fazem parte da gestdo de materiais e que necessitam ser
acompanhados e avaliados no desempenho de suas
atividades.

Dentro de cada um dos subprocessos devem ser esta-
belecidos indicadores de desempenho préprios que
fornecam informagdes que possibilitem ao gestor tomar
decisdes quanto a manutencéo, melhoria ou correcéo de
problemas.

Para que isso ocorra é imprescindivel que os dados
coletados:

e sejam completos e confiaveis;
e expressem informacgao de valor para a empresa;

e sejam coletados de maneira simples para que os
proprios operadores possam coleta-los;

e sejam de facil entendimento.

Jj0ne ojed epeloqe|3 ;8o



Educador, a atividade pratica deste capitulo é voltada
ao conhecimento e entendimento da cadeia de supri-
mentos para a fabricagao de produtos da empresa.

Os jovens reunidos em grupos de trés a cinco
elementos deverdo produzir um documento que
explique como funciona a cadeia de suprimentos para
fabricacdo de um produto escolhido.

Esse documento deve ser elaborado obedecendo ao
fluxo das etapas e operagdes logisticas necessarias a
producao e distribuicdo desse produto. O template
para elaboragdo do trabalho encontra-se no fim deste
caderno no Anexo 2.

O trabalho deve ser entregue na aula estabelecida no
cronograma de realizacdo de atividades praticas
detalhado no Anexo 3.

Simultaneamente a elaboragao do trabalho, os jovens
devem organizar um seminario, para apresentacéo a
turma, dos fluxos logisticos do produto estudado. Esse
seminario deve ocorrer na aula prevista no crono-
grama no Anexo 3.

Educador, fornegca aos jovens uma coépia do Template para elaboracdo do trabalho e do Cronograma de
realizacdo de atividades praticas do capitulo 2 que estéo disponiveis no fim dessa aula, para que eles conhegam
os procedimentos que serdo utilizados nos trabalhos. Esses textos também estdo disponiveis no fim do caderno
como Anexos 2 e 3. A seguir, ha também, um texto de apoio que explica como organizar e apresentar um seminario.

Atividade Sugerida 17 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.
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.! Template para elaboracao do trabalho

Arial 20

i

Projeto FORMARE

|

Gestéo da Cadeia de Suprimentos

Arial 18
Arial 18 ]

Nome dos componentes da equipe

Titulo do Trabalho

Este trabalho foi elaborado com o objetivo de apresentar o fluxo das etapas
e as operagdes logisticas para produgdo e distribuicdo do produto

fabricado pela empresa

INTRODUCAO Aral 12

Parte inicial do texto, onde devem constar as delimitagdes do assunto
tratado, o objetivo da pesquisa e outros elementos necessarios para situar o

tema de trabalho.

- Identificacdo da empresa
- Nome da empresa
- Setor econémico
- Numero de funcionarios
- Tempo de existéncia
- Missdo da empresa
- Visdo da empresa
- Valores da empresa
- Organograma
- Quantidade de fabricas




- Objetivos gerais % Arial 14

O objetivo, juntamente com o titulo, deve dizer de forma simplificada “o que”
se pretende fazer, mediante o levantamento prévio do cenario-contexto.
Normalmente, inicia-se a descricdo dos objetivos com verbos fortes no
infinitivo, gerando um conteudo resumido, porém expressivo.

- Objetivos especificos

Em um estudo, alguns objetivos especificos podem ser necessarios,
referem-se as etapas intermediarias que deverdo ser cumpridas para se
obter o resultado desejado.

Sempre devem estar relacionados com o objetivo principal, mostrando o que
se pretende fazer em cada um para que, conjuntamente com o objetivo
principal, também sejam atingidos.

- Justificativa
Deve apresentar, de forma convincente “o porqué” de sua realizagao.
O conteudo da justificativa deve apresentar em primeiro plano:

— Descricao
Tema ou do problema a ser trabalhado.

- Relevancia

O motivo da eleicdo do estudo como prioritario perante outros problemas
existentes na empresa.

- Viabilidade

Grau de facilidade de implantacdo em relagdo ao quanto pode-se alavancar
o resultado de uma empresa, do trabalho proposto, buscando enfatizar sua
importancia no contexto atual.

- Metodologia

Deve responder de forma detalhada “como” o estudo sera realizado,
descrevendo a maneira como as atividades/etapas serdo implementadas,
incluindo os principais procedimentos.

As etapas devem estar dispostas preferencialmente em ordem cronoldgica,
como ja mencionada anteriormente. Devem estar numeradas e nominal-
mente definidas, subdivididas quando necessario.

- Cronograma de elaboracao do projeto

De acordo com o cronograma do educador.




DESENVOLVIMENTO

- Analise da situacao atual

Deve ser feita a descricdo detalhada de todo o processo analisado,
mostrando o que de fato ocorre na atividade estudada.

- Fluxograma do processo

Apds a anadlise da situacdo atual deve-se desenhar o fluxograma do
processo para se ter uma ampla visualizacao.

CONCLUSAO

Parte final do texto, na qual se apresentam conclusdes correspondentes aos
objetivos ou hipoteses.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Elemento obrigatério. Apresentando um conjunto de informagbes sobre
textos e/ou documentos utilizados, organizados segundo uma ordem
especifica e contendo elementos descritivos de documentos, de modo a
permitir sua identificacao.
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Cronograma de elaboracao das
atividades praticas do capitulo 2

Atividades em sala de aula

Atividades extra-aula

Aula 2

® Reunir as informagdes obtidas na atividade
extra-aula.

@ Descrever a metodologia que sera utilizada
para realizar o trabalho.

® Buscar informagdes sobre o sistema de

gerenciamento de producgao utilizado.

e Distribuigao interna de materiais.

Aula 3

® Desenvolver o cronograma de elaboragao
do trabalho de acordo com o que foi
planejado.

Obter informagdes sobre o fluxo de
producéo do produto em estudo.
Obter informagbes sobre o layout de

producédo. Fazer o primeiro esbogo do
layout adotado.

Obter informagbdes sobre o sistema de
abastecimento de linha utilizado.

Aula 4

® Fazer o primeiro esbogo do fluxograma de
fabricagao do produto estudado.

® Iniciar a textualizagdo da analise da
situacado atual do processo de fabricagédo
do produto em estudo.

Obter informagdes sobre como é feito o
controle de fabricagdo do produto em
estudo.

Aula b

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informacdes sobre como é feita a
programacéao de producao do produto em
estudo.




Atividades em sala de aula

Atividades extra-aula

Aula 6

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a andlise da situagao atual.

Obter informagdes sobre como funciona
a coordenacao da fabrica.

Obter informagdes sobre o relacionamento
com clientes do produto em estudo.

Obter informagdes sobre o relacionamento
com os fornecedores das matérias-primas
utilizadas na fabricagdo do produto em
estudo.

Aula?7

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagéo atual.

Verificar como operam os centros de
custos do produto em estudo. Quais os
processos utilizados e qual a metodologia
adotada.

Aula 8

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a andlise da situagao atual.

Obter informagdes sobre como é realizado
0 abastecimento da linha de produgéo, os
sistemas utilizados e como é feito o con-
trole de produgéo do produto em estudo.

Aula 9

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagéo atual.

Obter informagbes sobre como é feito o
controle de qualidade do produto em
estudo.

Aula 10

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagéo atual.

Obter informagdes sobre como a empresa
realiza a distribuigdo do produto em estudo.

Aula 11

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagdes sobre os canais de
distribuicdo e mercados em que a
empresa atua com o produto em estudo.

Aula 12

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a andlise da situacgao atual.

Obter informagdes sobre a exportagao do
produto em estudo.
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Seminario € um procedimento metodoldgico, que supde o uso de técnicas (uma
dinAmica de grupo) para o estudo e pesquisa em grupo sobre um assunto
predeterminado.

Como organizar um seminario

O seminario pode assumir diversas formas, mas o objetivo € um sé: leitura, analise e
interpretacdo de textos dados sobre apresentacdo de fenbmenos e/ou dados
quantitativos vistos sob o &ngulo das expressdes cientificas positivas, experimentais e
humanas.

De qualquer maneira, um grupo que se propde a desenvolver um seminario precisa
estar ciente da necessidade de cumprir alguns passos:

e Determinar um problema a ser trabalhado.

e Definir a origem do problema e da hipotese.

e Estabelecer o tema.

e Compreender e explicitar o tema-problema.

e Dedicar-se a elaboragcédo de um plano de investigacdo (pesquisa).
e Definir fontes bibliograficas, observando alguns critérios.

e Possuir documentagao e critica bibliograficas.

e Realizar pesquisa.

e Elaborar texto, roteiro, didatico, bibliografico ou interpretativo.

Para a montagem e a realizagdo de um seminario ha procedimentos basicos:

1° O professor ou o coordenador geral fornece aos participantes um texto-roteiro
apostilado, ou marca um tema de estudo que deve ser lido antes por todos, a fim
de possibilitar a reflexdo e a discusséo.

2° Procede-se a leitura e discussao do texto-roteiro em pequenos grupos.

Cada grupo tera um coordenador para dirigir a discussao e um relator para anotar
as conclusdes particulares a que o grupo chegar.

3° Cada grupo é designado para fazer:

a) exposicao tematica do assunto, valendo-se para isso das mais variadas
estratégias: exposicao oral, quadro-negro, slides, cartazes, filmes, etc.Trata-se
de uma visao global do assunto e ao mesmo tempo aprofunda-se o tema em
estudo;

b) contextualizar o tema ou a unidade de estudo na obra de onde foi retirado do
texto, ou pensamento e contexto histérico-filosoéfico-cultural do autor;

c) apresentar os principais conceitos, idéias, doutrinas € os momentos légicos
essenciais do texto (tematica resumida, valendo-se também de outras fontes
gue nao o texto em estudo);

d) levantar os problemas sugeridos pelo texto e apresenta-los para discusséo;

e) fornecer bibliografia especializada sobre o assunto e, se possivel, comenta-la.

4° Apresentar as conclusées dos grupos restantes (plenario). Cada grupo, por meio
de seu coordenador ou relator, apresenta as conclusdes tiradas.




O coordenador geral ou o professor faz a avaliacdo sobre os trabalhos dos grupos,
especialmente do que atuou na apresentacdo, bem como uma sintese das
conclusodes.

Outros métodos e técnicas de desenvolvimento de um seminario podem ser acatados,
desde que seja respeitado o plano de prontiddo para a aprendizagem.

Finalizando, aponta-se que todo tema de um seminario precisa conter em termos de
roteiro:

a) introdugao ao tema;
b) desenvolvimento;

c) conclusao.

Fonte: Guia para a elaboragao de trabalhos escritos — UFRGS




Segunda Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentagao dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagao de
produto e continuidade na explanagdo do tema
sistemas de gerenciamento de producgao e distribuicao
interna dos materiais.

I . .
| Educador, no fim da aula existe um tempo reservado |

| para o desenvolvimento das atividades praticas deste |

| modulo e resolucéo de exercicios. :

Passo 1 /Aula tedrica

Sistemas de gerenciamento de producao
(Continuagéao)

OPT (Optimezed Production Technology)

O sistema OPT foi desenvolvido com uma abordagem
diferente dos sistemas anteriores, enfatizando a raciona-
lidade do fluxo de materiais pelos diversos postos de
trabalho de uma fabrica; os pressupostos basicos do OPT
foram originados por formulagdes matematicas.

Nesse sistema, as ordens de fabricagcdo sao vistas como
tendo de passar por filas de espera de atendimento nos
diversos postos de trabalho na fabrica. O conjunto de
postos de trabalho forma, entdo, uma rede de filas de
espera.

O sistema OPT usa um conjunto de coeficientes geren-
ciais para ajudar a determinar o lote 6timo para cada
componente ou submontagem a ser processado em cada
posto de trabalho. Muita énfase é dedicada aos pontos de
gargalo da producéo.
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Informagdes adicionais sobre o sistema OPT podem ser obtidas no link abaixo:
“ http://www.prd.usp.br/disciplinas/docs/pro304-2002-1/Pr304_OPT.PDF

Sistema Kanban-Jit

O sistema Kanban foi desenvolvido para ser utilizado
onde os empregados possuem motivagdo e mobilizagéo,
com grande liberdade de acdo. Nessas fabricas, na
certeza de que os empregados trabalham com dedicagao
e responsabilidade, € legitimo um trabalhador parar a
linha de montagem ou produgdo porque achou algo
errado. Os empregados mantém-se ocupados todo o
tempo, ajudando-se mutuamente ou trocando de tarefas
conforme as necessidades.

O sistema Kanban-JIT é um sistema que "puxa" a
producdo da fabrica, inclusive até o nivel de compras,
pelas necessidades geradas na montagem final. As
pegas ou submontagens sdo colocadas em caixa feitas
especialmente para cada uma dessas partes, que, ao
serem esvaziadas na montagem, sao remetidas ao posto
de trabalho que faz a ultima operagao a essa remessa,
funcionando como uma ordem de producao.

Em suma, o controle de estoques exerce influéncia muito
grande na rentabilidade da empresa. Eles absorvem
capital que poderia ser investido de outras maneiras.
Portanto, aumentar a rotatividade do estoque auxilia a
liberar ativos e economiza os custos de manutengao e de
controle, que podem absorver de 25% a 40% dos custos
totais.

Informagdes adicionais sobre o sistema Kanban-JIT podem ser obtidas no link abaixo:
http://pt.shvoong.com/social-sciences/economics/1826565-sistema-time-kanban/

3

Educador, fornega aos jovens uma cépia do texto de apoio Caso pratico - Sistema Toyota de Produgdo que
trata sobre o sistema Kanban-JIT, disponivel no fim dessa aula.

Distribuicao interna dos materiais

A distribuicdo interna dos materiais ou a movimentacao
dos materiais € uma atividade importante da gestao de
materiais.



A distribuicdo interna dos materiais pode ser dividida em:

a) movimentagdo de matéria-prima, produto semiaca-
bado, ou produto acabado recebido do fornecedor,
gerando as operagdes de recebimento, conferéncia,
descarregamento, transporte interno até o ponto onde
sera armazenado ou processado, e armazenagem,;

b) movimentagdo de matérias-primas ou produtos
semiacabados a serem manufaturados, os quais serao
movimentados entre as diversas etapas da produgéo,
formando ou nao formando estoques intermediarios;

c) movimentagdo de produtos acabados movimentados
das linhas de producédo para o armazém, a serem
colocados no estoque;

d) movimentacao de produtos acabados a serem despa-
chados aos clientes, observando-se as operagdes de
separagdo, montagem da carga, carregamento e
expedicao.

Dentro dos processos que compdem a atividade de
distribuicdo interna dos materiais a armazenagem é um
dos componentes mais importantes, sendo a responsavel
pelo controle e estoques das matérias-primas, produtos
semiacabados e produtos acabados, entre os pontos de
origem e consumo. O local de armazenagem é chamado
de depdsito, centro de distribuicdo ou simplesmente
armazém.

A atividade de transferéncia de materiais é a tarefa de
trazer o material de seu local de armazenagem até o
ponto em que sera iniciada a transformacao. Os materiais
sado componentes, ingredientes, embalagens, e podem
ser trazidos de armazéns, tanques, centros de trabalho
ou do proéprio fornecedor.

Administrar o fluxo de materiais significa cuidar da
movimentagcdo e armazenagem de materiais e produtos
acabados, pois as operagoes logisticas desse fluxo co-
mecgam com a expedigdo de materiais por um fornecedor
e terminam quando um produto acabado é entregue a um
cliente.

A medida que os materiais avancam no sentido de seu
fluxo, eles vdo aumentando de valor por meio das trans-
formagbes sofridas. Uma série de matérias-primas é
transformada num produto com as caracteristicas dese-
jadas pelos clientes e, portanto, com mais valor do que
tinham quando estavam separadas.

Numa fase seguinte a esse processo, o produto € dividido
em fracbes e embalado, ganhando mais uma parcela de
valor, e assim sucessivamente. Cabe a area de gestao de
materiais assegurar que cada material esteja disponivel



para ser utilizado no lugar certo, na hora certa e na
quantidade certa.

Uma decisao estratégica muito importante a ser tomada
sobre a légica de acionamento do fluxo de materiais € se
este deve ser “puxado” ou “empurrado”. Essa légica esta
associada ao estagio da cadeia responsavel pela decisao
de ressuprimento dos estoques.

Um fluxo “puxado” inicia-se num estagio da cadeia que
informa ao estagio anterior que necessita ressuprir seu
estoque (“mande mais, que estou precisando repor o
estoque ja consumido”).

Um fluxo “empurrado” é baseado nas necessidades
futuras de consumo, feitas por meio de técnicas de
previsdo, e um determinado estagio da cadeia “empurra”
0 material para o estagio seguinte, sem que este o
solicite (“estou produzindo e Ihe mandando, pois sei que
vOCé vai precisar”).

Cada uma dessas formas de coordenar o fluxo de
material requer uma maneira diferente de administrar,
impactando custos e servicos.

Para melhor compreender a administracdo do fluxo de
materiais, é Util dividir as operagdes em trés areas:

a) Suprimento — Abrange a compra dos materiais
adquiridos dos fornecedores e a organizacdo de sua
movimentacdo para as fabricas, depdsitos ou locais
onde serdo processados. O suprimento engloba as
operagdes de entrada, tanto no recebimento de
materiais, quanto nas operacbes de separagcdo e
montagem. Deve-se notar, por exemplo, que as
operacdes de entrega a uma cadeia de varejo fazem
parte da area de distribuicdo do fabricante, mas sao
da area de suprimento do varejista.

b) Manufatura — Focaliza o gerenciamento do estoque
em processo, enquanto este avancga entre as fases de
fabricagdo. A principal responsabilidade da logistica
na area de manufatura é auxiliar na elaboracdo do
programa mestre de produgcdo e assegurar a dispo-
nibilidade de materiais, componentes e estoques em
processo no tempo requerido. A preocupacao prin-
cipal da logistica na manufatura deve ser sobre 0 que
é fabricado, e quando e onde os produtos sao
fabricados.

c) Distribuicdo — A distribuicdo, ou distribuicado fisica,
trata da movimentacédo de produtos acabados para a
entrega aos clientes, que sdo o destino final dos
canais de marketing. A disponibilidade do produto é
fator crucial da distribuigao, e a falta dele colocara em
risco todo o esforco da venda. A area da distribuicdo
€ o elo entre 0 marketing e o cliente, e seu desem-



penho é fator critico de sucesso da estratégia de
servigo ao cliente definida pela empresa.

m Passo 2 / Exercicios

Educador, realize a corregao dos exercicios da quinta
aula.

1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

esclarecimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas

| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| 2 Dirija-se as equipes e fornega orientagdes e |
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| I
| ao documento em elaboracgao. I

Atividade Sugerida 18 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula..
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a

de Producao

"
w Caso pratico - Sistema Toyota
/)

Durante décadas, os Estados Unidos baixaram custos produzindo em massa um
menor numero de tipos de carros. Era um estilo de trabalho americano, n&o japonés.
O problema da Toyota era como cortar custos e, ao mesmo tempo, produzir pequenas
quantidades de muitos tipos de carros.

Com a finalidade de alcancgar esse obijetivo, iniciou-se a elaboragdo do Just in time,
que significa, processo de fluxo; as partes corretas necessarias a montagem alcangam
a linha de montagem no momento em que sdo necessarias e somente na quantidade
exata. Uma empresa que estabeleca esse fluxo integralmente pode chegar a estoque
zero.

Observando-se sob o ponto de vista de gestao, esse é um estado ideal, entretanto, em
um produto feito com milhares de componentes, o nimero de processos envolvidos é
enorme. Obviamente que é muito dificil aplicar o just in time ao plano de produgéo de
todos os processos de forma ordenada.

Frequentemente, é usada a palavra "eficiéncia" ao falar sobre producao, geréncia e
negocio. Eficiéncia nas empresas, em geral, significa redugéo de custos. Na Toyota,
como em todas as industrias manufatureiras, o lucro sé pode ser obtido com a reducéao
de custos. Quando se aplica principio de custos, preco de venda = lucro + custo real,
passa-se ao consumidor a responsabilidade do custo. Esse principio ndo tem lugar na
atual industria competitiva. Estabelecer um fluxo de produgdo e manter um constante
suprimento externo de matérias-primas para as pegas serem usinadas eram os modos
pelos quais o sistema Toyota, ou japonés, de produgéo seria operado. Foi necessario
efetuar um "trabalho de campo" com os fornecedores externos, primeiro verificando as
necessidades e, depois, conseguindo uma producgdo nivelada, conforme a situagao,
discutindo a cooperagdo do fornecedor em termos de mao-de-obra, materiais e
dinheiro.

Esse processo foi lento, pois foi necessaria uma revolugdo de consciéncia; um
industrial pode se inquietar com a sobrevivéncia nesta sociedade competitiva sem
manter alguns estoques de matérias-primas, produtos semmiacabados e produtos
prontos. Esse tipo de estocagem, contudo, ja ndo é mais pratico. A sociedade
industrial deve desenvolver coragem, ou melhor, bom senso, e buscar apenas o que é
necessario, quando for necessario e na quantidade necessaria.

Normalmente, em uma empresa o qué, o quando e o quanto sao estabelecidos pela
sessdo de planejamento de produgdo. Quando esse sistema é utilizado, o quando é
determinado arbitrariamente, e as pessoas pensam que estara tudo bem, se as pegas
chegarem a tempo ou antes, teremos um problema, a palavra just (apenas) em just in
time (apenas a tempo) significa exatamente isso. Se as peg¢as chegarem antes que
sejam necessarias e ndo no momento exato, o desperdicio ndo sera eliminado.

No sistema Toyota de producido, o método de trabalho utilizado para atingir o just in
time é o kanban. O kanban impede totalmente a superproducédo, como resultado, néo
ha necessidade de estoque extra e ndo ha necessidade de depdsito. A seguir, serao
demonstradas, as funcgdes e as regras de utilizagao do kanban.

A primeira e a segunda regras do kanban servem como um pedido de retirada, um
pedido de transporte e como uma ordem de fabricacdo. A regra trés do kanban proibe
que se retire qualquer material ou que se produza qualquer mercadoria sem um
kanban. A regra quatro requer que um kanban seja afixado as mercadorias. A de
namero cinco exige produtos 100% livres de defeitos, ou seja, ndo envia pecas
defeituosas para o processo subsequente.




O kanban é sempre movido com as mercadorias necessarias, € assim se torna uma
ordem de fabricagdo para cada processo. Dessa forma, pode-se evitar a
superproducao, que € a maior perda na producdo. Os processos de produgdo nao
precisam de estoques adicionais. Assim, se 0 processo anterior gerar pecas
defeituosas, o processo seguinte devera parar a linha. Todos veem quando ocorre
essa falha, e a pecga defeituosa é levada de volta ao processo anterior.

E preciso um grande esforgco para praticar todas as regras ja discutidas. Introduzir
esse processo sem efetivamente praticar essas regras ndo trara nem o controle
esperado, nem a redugao de custos. Assim, uma introducéo parcial do kanban traz
uma centena de maleficios sem qualquer ganho.

A seguir, compara-se o sistema Ford com o sistema Toyota, ao se fazer grandes lotes
de uma unica pecga, isto é, produzir uma grande quantidade de pegas sem uma troca
de matriz, € ainda hoje uma regra de consenso de produgdo. Essa é a chave do
sistema de producdo em massa planejada, tem o maior efeito na reducao de custos.

O sistema Toyota de producdo toma o curso inverso. Na Toyota, a base é a produgao
em pequenos lotes e a troca rapida de ferramentas. O sistema Ford advoga grandes
quantidades e produz muito inventario. Por contraste, o sistema Toyota trabalha com a
premissa de eliminar totalmente a superprodugédo gerada pelo inventario e custos
relacionados a operarios, propriedades e instalacbes necessarias a gestdo do
inventario. Para conseguir praticar o sistema kanban, o processo posterior vai até um
processo anterior para retirar pecas necessarias apenas a tempo. Para se ter certeza
de que o processo anterior produz somente tantas pegas quanto foram apanhadas
pelo processo posterior, 0os operarios e 0 equipamento em cada processo de produgao
devem estar capacitados a produzir o numero de pecas exato, quando forem
necessarias. Entretanto, se o processo posterior varia sua tomada de materiais em
termos de tempo e quantidade, o processo anterior sera preparado para ter disponivel
a quantidade maxima possivelmente necessaria na situacdo de flutuacido. Esse &,
obviamente, um desperdicio que aumenta muito os custos.

A eliminagdo total de desperdicio € a base do sistema Toyota de producéo.
Consequentemente, a sincronizacdo da produgdo € praticada com rigidez e a
flutuagdo é nivelada ou suavizada. Os tamanhos dos lotes sdo diminuidos e o fluxo
continuo de um item em grande quantidade € evitado.

Por exemplo, ndo se consolidou toda producao do Corona durante a manha, e a
producado do Carina, durante a tarde. Os Coronas e Carinas sdo produzidos em uma
sequéncia alternada. Em resumo, onde o sistema Ford tem a fixa idéia de produzir em
uma so vez boa quantidade do mesmo item, o sistema Toyota sincroniza a produgéao
de cada unidade. A ideia por tras dessa abordagem €& a de que no mercado, cada
consumidor adquire um carro diferente, e, assim, na fabricagdo, os carros devem ser
feitos um por vez. Mesmo no estagio de produgao de pecas, cada peca é produzida
uma por vez. A General Motors, a Ford e os fabricantes de carros europeus tém
aperfeicoado e refinado seus processos de produgcdo a seu modo. Contudo, eles nao
tém tentado a sincronizacdo da producdo, que a Toyota vem trabalhando para
alcancar.

A grande pergunta é: qual sistema se encontra em uma posi¢ao superior, o da Ford ou
da Toyota?

Como ambos sao aperfeigoados e inovados diariamente, ndo se pode estabelecer
uma conclusdo. Entretanto, como meétodo de produgdo para periodos de baixo
crescimento, o sistema Toyota é mais adequado. E de grande importancia para a
logistica integrada o estudo do sistema Toyota de producdo, porém quando é feita
uma analogia do sistema logistico japonés com o sistema logistico brasileiro, verifica-
se que se esta muito aquém de alcancar essa realidade.

Observe-se que, exceto quanto as empresas automobilisticas que praticamente
estabelecem regras para que seja atingido o objetivo de sua logistica de estoques,
dificilmente consegue-se verificar um grau de integragao logistica tdo elevado quanto o




do japonés. E claro que esse sistema foi desenvolvido ao longo do tempo e que
também sera possivel se desenvolver um sistema tao eficiente, ou até melhor que
esse e de acordo com a necessidade brasileira.

As empresas estdo se modernizando para continuar competindo, e isso envolve
diretamente a logistica de estoques, pois € um dos fatores primordiais para a redugao
de custos das empresas. E também, nesse ambiente competitivo, a busca por uma
posicao Unica e sustentavel, assim como a busca da maior eficacia operacional, por
meio da logistica e do gerenciamento da cadeia de abastecimento, faz parte da
estratégia de toda empresa que queira ser lucrativa a longo prazo.

Fonte: http://www.metodista.br/ppc/revista-ecco/revista-ecco-01/gestao-estoques-na-cadeia-de-suprimentos
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Terceira Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacao dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto e continuidade na explanagao do tema fluxos
de producao e tipos de layout utilizados na industria.

I

| Educador, no fim da aula existe um tempo reservado :
| para o desenvolvimento das atividades praticas deste |
: modulo e resolug&o de exercicios. |

Passo 1 / Aula teodrica

Fluxos de producao (roteiros)

Em todas as atividades a existéncia de um layout eficaz
encurta as distancias entre operarios e ferramentas,
aumentando a produtividade e reduzindo a fadiga. E
necessario existir um lugar definido para todas as
ferramentas, materiais e demais objetos que devem ser
encontrados sempre no mesmo local e préximo do local
de uso, posicionados de acordo com o movimento do
operador que é limitado por arcos de circulo.

O layout deve propiciar o movimento entre uma
operagdo e outra baseado no principio do fluxo pro-
gressivo, ou seja, continuo, sem paradas, sem voltas ou
cruzamentos, tanto para os operadores quanto para os
equipamentos.

Para isso, deve-se saber qual é o fluxo do processo dos
produtos, isto €, todos os dados de operagao: material,
tempo por operacdo, equipamentos e ferramentas
necessarios para cada componente fabricado. Registrar
no papel, passo a passo, todo o processo. Isso ndo é tao
simples. Envolve férmulas matematicas e até programas
de computadores.

Outro aspecto a ser seguido na elaboragédo de um layout
€ o principio da flexibilidade, ou seja, deve ser flexivel
(menos rigido) para atender a mudancgas de produto, de
mercado, do volume de produgao e dos equipamentos e
processos.

b

Layout

E a representagdo grafica, em es-
cala reduzida, do local e das partes
componentes de uma unidade pro-
dutiva, incluindo seus moveis, uten-
silios, equipamentos e demais facili-
dades, que devem ser posicionados
e configurados de forma a permitir a
otimizagao dos fluxos existentes, com
0 objetivo de racionalizar o aproveita-
mento dos recursos disponiveis.



k.

Plant-Layout

O layout industrial determina a
localizagédo das instalagdes de tra-
balho, da posi¢cdo dos maquinarios,
da posicdo dos armazéns e dos
fluxos de materiais.

Os postos de trabalho devem ser posicionados tendo
como base o principio da integracdo e a integragao
entre os diversos setores sempre deve ter a preferéncia.

Os setores que apresentam maiores relacbes entre si
devem ficar o mais préximo possivel uns dos outros.

Matéria-prima e abastecimento

A importancia da movimentacao de materiais em relagao
ao layout industrial é total. A logistica de materiais possui
uma interacdo total com a engenharia industrial que
define o layout e os processos da empresa.

Em uma empresa com instalagdes ja concebidas, a
determinagdo do layout e dos processos de abaste-
cimento e colheita de materiais e produtos é ajustada as
condicles fisicas disponiveis.

Os equipamentos e métodos de trabalho devem ser os
melhores possiveis e de menor custo, objetivando obter
um baixo valor por unidade movimentada e o melhor
rendimento no processo produtivo. Ja em um novo
projeto industrial, as facilidades sdo imensas, somente
cerceadas pelas condi¢des de investimento.

O fluxo de materiais é o fator preponderante na determi-
nacado das dimensdes, arranjos e forma das instalagbes
industriais, e em conjunto com ele os espagos de
circulacao de pessoal.

E assegurado que em qualquer projeto de instalagdo
industrial conste, necessariamente, a integragdo dos
planos de movimentacdo de materiais. Pode-se ainda
considerar que, para se obter uma producao eficiente e
econbmica, é fundamental ter-se um plano eficiente do
fluxo de materiais, que em sua funcado trata com efi-
ciéncia dos arranjos fisicos dos recursos por meio do
Plant-Layout.

Também dentro desse aspecto, a movimentacdo de
materiais se integra para possibilitar o seu deslocamento
entre os setores e os locais de utilizagao. Essa é por sua
vez a mais importante das participacbes da movimen-
tacdo de materiais no contexto sistémico das empresas.



Fonte: Desenvolvida pelo autor

Objetivos do Plant-Layout

Acao de movimentacao de materiais

Facilitar os processos industriais

® Fluxo eficiente de materiais

Minimizar gargalos de produgao

® Despachos rapidos para o consumo

Minimizar a movimentagédo de materiais

Utilizar cargas unitizadas

Evitar danos de materiais

Realizar melhor controle de materiais
Mecanizar e automatizar as operagdes

Flexibilizar arranjos e movimentagdes

@ Utilizar métodos e equipamentos ajustaveis

Manter controle coordenado das operagbes

Permitir expansbes no planejamento das
movimentagdes

Manter a velocidade e a frequéncia nos
trabalhos

Propiciar redugéo dos ciclos dos processos
Manter constante a velocidade de produgéo
Reduzir a quantidade de materiais em processo

Manter o desempenho dos equipamentos

Eliminar tempos improdutivos de equipamentos
Reduzir a movimentagéo entre os processos

Utilizar adequadamente os espacos fisicos

Reduzir a utilizagdo inadequada das areas
Manter os materiais em movimento

Utilizar eficientemente a forca de trabalho

Reduzir a movimentagdo manual

Tabela 2 - Objetivos do Plant-Layout x A¢des de movimentagdo de materiais

Layout de producao

Antes da criagdo da linha de montagem desenvolvida por
Ford, todos os sistemas produtivos utilizavam o processo
de producédo artesanal. Era composto por operarios alta-
mente qualificados que trabalhavam de maneira descen-
tralizada e utilizavam maquinas de uso geral para realizar
uma série de atividades complexas.

Esse processo demorado e imprevisivel, de baixa con-
fiabilidade e custos elevados, encarecia todos os produtos.

Ford aperfeicoou um sistema onde o carro era movi-
mentado em direcdo ao trabalhador estacionario. Tratava-
se de uma correia na qual os veiculos eram transportados
por toda a fabrica a uma velocidade continua, exigindo dos
operarios grande esfor¢o de acompanhamento.

Com a introdugao gradativa das mudangas no sistema de
producao de veiculos, o fluxo de tarefas necessarias para
a montagem de um veiculo Ford reduziu de 750 minutos,
em 1913, para 93, em 1914, uma reducao de 88% do
esforco. Esses resultados obtidos foram os primeiros de
uma série de mudancas que culminariam com o desen-
volvimento de varios outros sistemas de producido e



desenhos das linhas de producdo, e passariam a ser
denominados layouts de producao.

7

Cada tipo de layout é recomendado para situagbes
especificas encontradas nas industrias, e o melhor
resultado € obtido se aplicado adequadamente.

Fonte: Elaborada pelo autor
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Fig. 3 - Elaborando um layout

Layout é o planejamento e integracdo dos meios que concorrem para a maior eficiéncia entre o homem,
equipamento e a movimentacdo de materiais dentro de um espaco disponivel.

O layout industrial determina a localizagdo das insta-
lacdes de trabalho, da posicdo dos maquinarios, da
posicao dos armazéns e dos fluxos de materiais. Esse
processo também é chamado de arranjo fisico, layout
de fabrica ou plant-layout.

Um bom layout industrial determina o melhor fluxo de
materiais:

e Fluxo de linha reta.
e FluxoL.

e Fluxo U.

e FluxoemO.

e Fluxo em serpentina.



%| Fluxo de linha reta Fluxo L
P g
Fluxo U Fluxo O

Fluxo em serpentina

Fig. 4 - Tipos de fluxos existentes em layouts

Identificar o melhor roteiro para realizar a producao é de
extrema importancia, e o layout do setor produtivo é
responsavel por grande parte dos desperdicios identifi-
cados na producgao.

Os tipos de desperdicios diretamente relacionados a
disposicdo dos meios de producdo s&o o transporte, a
movimentagao nas operagodes e os estoques.

Educador, realize a corregcao dos exercicios da sexta
aula.

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

I

I

I

I

I

I

I - . . . ~
| 2 Dirija-se as equipes e forneca orientagGes e escla-
| recimentos necessarios.

: 3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
I

I

I

I

I

tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboracgao.

Atividade Sugerida 19 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Quarta Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacdo dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto e continuidade na explanagdo do tema tipos
de layout utilizados na industria.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 /Aula teodrica

Layout por produto

Nesse tipo de layout os recursos de transformacao estao
configurados na sequéncia especifica para melhor con-
veniéncia do produto ou do tipo de produto. Esse tipo de
arranjo fisico € também conhecido como layout em
linha. As maquinas e as estagdes de trabalho sao colo-
cadas de acordo com a sequéncia de produgdo, sem ca-
minhos alternativos. O material se desloca por caminhos
previamente determinados, seguindo o processo de
producao.

Estacoes de Trabalho

= 1 " 2 (B 3
Entrada
Produto A

Jone ojad epeloqe|3 ejuo

6 _ 5 _ 4

T (| s (o |mm

Saida
Produto A

Fig. 5 - Layout por produto
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Fonte: Desenvolvida pelo autor

Vantagens

Limitacoes

Simplicidade, logica e um fluxo direto como
resultado.

Parada de maquinas resulta numa interrupgéo
da linha.

Pouco trabalho em processo e redugdo do
inventario em processo.

Mudancga do design do produto torna o layout
obsoleto.

O tempo total de produgéo por unidade é baixo.

Estagdes de trabalho mais lentas que limitam
o trabalho da linha de producéao.

A movimentagao de material é reduzida.

Necessidade de uma superviséo geral.

Resulta geralmente em altos investimentos em

N&o exige muita habilidade dos trabalhadores.

equipamentos.

Tabela 3 - Vantagens e limitagdes do layout por produto

Os sistemas de produgdo em massa sao usualmente
organizados em linhas de montagem. Os produtos em
processo de montagem passam através de uma esteira,
ou, se sao pesados, sao alcados e conduzidos por um
trilho elevado.

Numa fabrica de produtos mais complexos, em vez de
uma linha de montagem, existem muitas linhas de
montagem auxiliares alimentando a linha principal, com
as partes que formarao o produto final. Um diagrama de
uma fabrica tipica se parece mais com uma espinha de
peixe do que com uma linha reta.

A probabilidade de um erro humano ou de variagdo na
qualidade também é reduzida, j& que as tarefas sao
predominantemente realizadas por maquinas. A reducao
nos custos do trabalho, como o aumento nas taxas de
producdo, possibilita que a empresa produza grandes
quantidades de um produto por um pre¢o mais baixo que
os modos de producdo tradicionais, que n&o utilizam
métodos lineares. Porém, a producdo em massa €
inflexivel e torna dificil a alteragdo no desenho de um
processo de produgao cuja linha de producgao ja foi insta-
lada. Além disso, todos os produtos produzidos por uma
linha de producédo serdo idénticos ou muito similares, e
nao podem ser criados para atender aos gostos e prefe-
réncias individuais.

Entretanto, alguma variagdo podera ser obtida se forem
aplicadas finalizagcbes e acabamentos no final da linha de
montagem, se necessario.

Layout por processo

Nesse tipo de arranjo fisico todos os recursos similares
de operacdo sdao mantidos juntos. Esse tipo de layout &
normalmente usado quando a variedade de produtos é
relativamente grande. E conhecido também como layout



funcional. Os materiais ndo sdo processados continua-
mente em um sistema de fluxo, mas fabricados em lotes
e a intervalos determinados. Ndo necessariamente os
materiais passam por todas as estagoes de trabalho.

Estagdes de Trabalho

— 1 I 2 (- //3

\
Produto A i

.

Jojne ojad EpIAJOAUBSEQ BIUOS

[l

_.-.__6___-__5_/- 4 \
Produto B i i l

ad 8 o | mmmp

Produto C

Fig. 6 - Layout por processo

Vantagens Limitacoes

Aumento da necessidade de movimentagao de

Aumento da utilizagdo de maquinas .
materiais.

Equipamentos com fung¢des gerais podem

o O controle da produgéo torna-se mais complicado.
ser utilizados.

Alta flexibilidade na alocagéo de pessoal e

. Aumento do trabalho em processo.
equipamento.

Operarios multifuncionais Linha de produgéo longa.

E possivel uma supervisdo especializada. | Requer uma alta habilidade dos funcionarios.

Tabela 4 - Vantagens e limitagcdes do layout por processo

Layout posicional

E utilizado quando os materiais transformados s&o ou
muito grandes, ou muito delicados, ou objetariam ser
movidos; também conhecido como layout por posicéo
fixa.

O produto permanece fixo em uma determinada posi¢ao
e as maquinas se movem até o local, executando as
operacgdes necessarias até tornar-se produto final.

J0ine ojad BpIAJOAUBSEQ :8}U0



Fonte: Desenvolvida pelo autor

Fonte: Desenvolvida pelo autor
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Fig. 7 - Layout posicional

Vantagens

Limitacoes

Movimentagédo de material é reduzida.

Aumento da movimentagdo de pessoal e
equipamento.

Oportunidade de melhorar a produgéo no
trabalho.

Exige grande habilidade e qualidade das
pessoas.

Promove um estimulo pessoal, pois uma
pessoa pode realizar todo o trabalho.

Exige uma supervisdo geral.

Operarios multifuncionais

O principal resultado é aumentar a area de
trabalho, e o trabalho em processo.

Alta flexibilidade pode suportar
mudangas no design do produto, no mix
de produtos e no volume de produgao.

Resulta na duplicagao de equipamentos.

Tabela 5 - Vantagens e limitagdes do layout posicional

Layout celular

Nesse tipo de layout os recursos necessarios para uma
classe particular de produtos sdo agrupados de alguma
forma. Nesse arranjo fisico as maquinas sédo dedicadas a
um grupo exclusivo de pegcas. Também conhecido como
layout por agrupamento, é aplicavel quando cada
componente é completamente processado em uma
célula. Apds seu término, sao direcionados para as areas

de montagem.




Estacgoes de Trabalho

1 2 3

Componente A \ l

6 M) vONTAGEM (| 4

Componente B ’ ' \

Componente C

Fig. 8 - Layout celular

Vantagens Limitacoes

Agrupamento do produto resulta numa alta

AR L Exige uma supervisdo geral.
utilizagao das maquinas.

Melhoria no fluxo de produgéo e diminuicdo | Necessidade de treinamento e habilidade dos
das distancias percorridas. grupos de trabalho.

O ambiente de trabalho dos grupos e a
ampliagdo das fungbes dos trabalhadores
tém resultados positivos sobre a produgéo.

O controle da produgédo depende do balango do
fluxo por meio das células.

Caso o fluxo ndo seja balanceado nas células, é
necessario um estoque de trabalho em processo
para eliminar a necessidade de aumentar a
movimentagdo de material para as células.

Possui algumas das vantagens dos layouts
por departamento e por processo; esse tipo
de layout fica entre os dois.

Tabela 6 - Vantagens e limitagdes do layout celular

Layout combinado

E utilizado quando mais de um modelo citado anterior-
mente consta no mesmo layout. Muito comum nas
operagcbes de montagem. O layout combinado ocorre
quando é utilizado mais de um dos modelos citados
acima.

Exemplo

Pode-se ter uma linha de montagem em processo e uma
sequéncia em paralelo utilizando um layout celular para
montagem de um componente. Nesse caso, o material se
desloca em varios processos € caminhos, integrando-se
no final de cada fase.

J0jne ojad EpIAJOAUSSS( B}UOS

J0jne ojad epIAjOAUBSEQ BJUO



| Educador, realize a correcao dos exercicios da
| sétima aula.

I - . .

1 Solicite aos jovens que se relnam em suas
equipes e déem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

2 Dirija-se as equipes e forneca orientagoes e escla-
recimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Pecga que as pesquisas realizadas sejam incluidas

[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[ ~
| ao documento em elaboragao.

préxima aula.

R
: ] Atividade Sugerida 20 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacao dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto com explanagdo do tema controle da fabri-
cacao de produtos industriais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 /Aula tedrica

Controle da fabricacao de produtos
industriais

Para se falar sobre o controle da fabricagao de produtos
industriais & preciso saber que o processo de planeja-
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mento e controle da produgao € visto a partir de trés
niveis hierarquicos de atividades:

e Atividades estratégicas — Estdo ligadas a deter-
minagdo dos produtos a serem manufaturados e ao
design do sistema de manufatura para assegurar
pequenos lead times de producao, e suficiente flexi-
bilidade para facilitar a produ¢ao da variedade e mix
de produtos desejados pelo mercado. A empresa
deve identificar claramente o mercado dentro do qual
estd operando e as vantagens competitivas que
possui nesse mercado.

clientes em termos de preco, qualidade, funcionalidade, lead time de entrega, e, no caso de novos

“A empresa deve assegurar que os produtos produzidos estdo indo ao encontro das expectativas dos
N produtos, do time to market.” BAUERE et al., 1991

e Atividades taticas — Destinam-se basicamente a criar
planos detalhados a partir da demanda imposta pelo
programa mestre de producdo PMP. Nessas atividades
estdo inclusas as quebras de produtos do PMP em
suas montagens, submontagens e componentes.

e Atividades operacionais — Trabalha-se com as
saidas da fase de planejamento, gerenciando o
sistema de manufatura em tempo quase real. Para
desempenhar essas tarefas torna-se necessario um
controle da atividade de produgdo para cada célula
separadamente, e um controle em nivel mais alto
para coordenar as varias células de manufatura.

Nas atividades operacionais sao identificados dois
processos distintos e complementares:

e Controle da Atividade de Producédo (Production
Activity Control - PAC) — Uma fabrica é composta por
uma série de células de manufatura que estao
dispostas de acordo com os produtos. O fluxo de
trabalho nelas é coordenado por um sistema PAC no
nivel das células de fabricacdo. A primeira atividade do
PAC é realizada pela programagao que recebe as
ordens de producdo de um sistema de planejamento
de mais alto nivel e assim desenvolve um plano de-
talhado que determina o uso preciso das diferentes ins-
talagbes e recursos dentro de um prazo especificado.

Uma boa programagéo de producdo depende de varios fatores como o design do chéo de fabrica, grau de
complexidade das operagdes e da previsibilidade geral do processo de producéo.



Fonte: Desenvolvida pelo autor

A programacédo de producdo € desenvolvida levando em
conta diferentes restricdes e variaveis, e liberada para o
chdao de fabrica com uma hierarquia de funcgdes
determinada conforme pode ser observado na figura a
sequir.

Controle de
chao de

fabrica

Controle de Coordenacdo

de fabrica

Atividade de
Produgao

Receber
as ordens
de produgéo

Projeto do
Ambiente de
Produgéao

Controle da
fabrica

Liberar as
ordens para o
chao de fabrica

.

Enviar instrugdes
de trabalho
- 2 )

Monitorar as
informacgdes do

chéo de fabrica
-—

Movimentar
produtos e
materiais

Fig. 9 - Hierarquia das fungdes

Como se pode observar na figura acima, apdés a
programacgado da producgio ser realizada, as ordens sao
liberadas para o chao de fabrica. Para que isso aconteca
sem problemas é importante estar atento aos eventos
inesperados (que sdo o teste real a flexibilidade e
adaptabilidade de qualquer sistema), acessando as
decisdes de chao de fabrica, tomando decisbes de repro-
gramacao e, quando necessario, solicitando novas
programacgdes por parte do programador.

Para a liberacdo das ordens funcionarem corretamente,
sao necessarias informagdes importantes, como:

e a programacao detalhada das diferentes operacgées a
serem executadas;



e o0s dados industriais estaticos que descrevem como
as tarefas serdo executadas;

e as informagdes sobre o corrente status do chio de
fabrica.

O acesso as informacgoes de chao de fabrica é essencial
para que nesse processo possam ser tomadas decisbes
corretas ao se informarem novas ordens, pois um dos
maiores obstaculos para o efetivo controle de chao de
fabrica é a falta de dados precisos e atualizados.

Apods as ordens de produgao serem liberadas, instrucoes
sdo enviadas ao responsavel pela produgdo, para que
esta possa levar a cabo os passos seguintes no processo
de produgao.

O monitoramento ocorre dentro dos diferentes niveis de
manufatura, desde o planejamento estratégico até o
PAC, e sua fungao é suprir com informacdes os respon-
saveis pela programacao e pela liberacdo de ordens,
para que eles possam realizar de maneira adequada as
funcdes de programar, liberar e controlar.

Durante as atividades de monitoramento s&o capturados
dados, analisados e filirados, e estes oferecem suporte
as decisdes. O monitoramento pode ser de producéo, de
materiais ou de qualidade.

A movimentacdo coordena o transporte de materiais e a
interface entre a programacao e o transporte fisico no
chao de fabrica. A movimentacido depende do tipo de
ambiente de manufatura, podendo usar veiculos guiados
automaticamente ou simplesmente transportar materiais
manualmente.

O responsavel pela producdo tem acesso a todas as
informacdes necessarias para executar as varias ope-
ragées dentro da estagdo de trabalho. Pode ser tanto
uma funcao automatizada quanto manual.

A ordem principal para o operador vem na forma de
instrucdes especificas liberadas em processos anteriores,
e essas informagdes definem qual lote deve ser pro-
cessado. Ele tem acesso as informagdes de processo
dos itens e também dos dados de configuragao dos lotes.
O operador traduz os dados para os especificos dispo-
sitivos e informa quando determinadas fases da producéao
sdo completadas.



1 Solicite aos jovens que se relnam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

esclarecimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Pecga que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboragao.

I
: !
I I
I I

I
' !
: !
| 2 Dirija-se as equipes e forneca orientagbes e :
: |

I
' !
' !
: !
I I
I I

Atividade Sugerida 21 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Sexta Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacao dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagao de
produto com a finalizacdo da explanagao sobre o tema
controle da fabricagdo de produtos industriais, e
clientes e fornecedores.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugcao de exercicios.
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Passo 1 / Aula teérica

Coordenacao de Fabrica (Factory
Coordenation) - FC

Uma fabrica pode ser vista como sendo composta por
uma série de células de manufatura baseada em
produtos, sendo o fluxo de trabalho nessas células
coordenado por um sistema PAC. Em geral, elas ndo sao
independentes, e produtos semiacabados fluem entre
elas, tornando necessaria uma coordenagdo de nivel
mais elevado que possa controlar esse fluxo entre
células. Essa funcdo é desempenhada pela FC.

O papel da FC é controlar e organizar os processos que
envolvem todas as células, por isso ele é considerado
como um controle de nivel mais alto. A mesma divisdo
que ocorre no processo PAC pode ocorrer na coorde-
nacao de fabrica, que também tera atividades de pro-
gramacao, liberagdo, monitoramento, movimentagéo e os
sistemas PAC funcionando como a produgao.

A FC incorpora uma segunda atividade denominada Projeto
do Ambiente de Produgéo (Production Environment Design)
PED, que tem como fungdo assegurar que 0OS novos
produtos introduzidos na fabrica sejam alojados dentro das
células corretas sem prejudicar o ambiente de produgéo.

O objetivo das tarefas de controle é coordenar as
atividades de todos os PAC, por meio do fornecimento do
programa e diretrizes em tempo real.

A programacgdo da fabrica tem a tarefa de selecionar
critérios, como numero de dias/semanas para término de
lotes, média do nivel de trabalho em progresso, média da
utilizacdo de recursos, etc. para serem mais tarde
utilizados na analise do programa. Logo em seguida, ela
distribui as necessidades, que envolve 0 exame de todas
as ordens de produgdo contidas no programa mestre de
produgdo para que se possa descarrega-las por
intermédio de um sistema MRP. Seguindo esses passos,
datas esperadas para a conclusdo das ordens séao
distribuidas durante um periodo de tempo do programa
mestre.

A tarefa seguinte é o desenvolvimento do programa, onde
os principais dados de entrada s&o os de produtos e
processos, e também a distribuicdo das datas esperadas,
decididas no passo anterior. Assim, como em qualquer
tarefa que envolve desenvolvimento de programa, dados



como objetivos da manufatura contidos no planejamento
agregado da produgao influenciam no desenvolvimento
do programa. Dados também sdo recebidos do moni-
toramento de fabrica sobre possiveis mudangas no atual
programa, devido a problemas ocorridos no chao de
fabrica.

Apdés o desenvolvimento dos programas, todas as
propostas sdo analisadas segundo os critérios anterior-
mente selecionados, e dessa forma pode-se escolher a
melhor proposta que se adapte ao ambiente de producao
estudado. Apds a escolha do programa ideal, o proximo
passo é implementar 0 novo programa e gerenciar 0s
eventos inesperados de forma a assegurar o andamento
correto da fabrica.

O responsavel recebe informagoes, dados estaticos e
dindmicos, vindos da base de dados da produgéo e do
monitoramento de fabrica respectivamente, e passa a ter
conhecimento do andamento do chao de fabrica. Com
essas informacdes ele pode analisar alternativas e de-
senvolver solugdes praticas para os problemas ocorridos
e repassar informacgoes relevantes para os sistemas PAC
de forma a resolver esses eventuais problemas.

O monitoramento é uma importante atividade de controle
da fabrica e possui duas tarefas principais:

e Gerar relatorios acurados para a geréncia.

e Entregar dados precisos e no tempo correto para a
programacéao da fabrica.

Clientes e fornecedores

As operacdes industriais sao formadas por dois grandes
grupos de atividades classificadas em atividades
produtivas e atividades de servigos. Essas atividades se
relacionam com clientes e fornecedores internos e
externos ao ambiente da empresa, ou seja:

e Relacionamentos internos — Relacionamentos
dentro do ambiente da empresa onde em algumas
atividades a posicdo do departamento é de forne-
cedor de produtos ou servicos, e em outras é cliente
de outros departamentos em produtos e servicos.

e Relacionamentos externos — Nos relacionamentos
externos as empresas industriais sao clientes quando
tratam com fornecedores de produtos e servicos
necessarios a operacgao industrial, e sao fornecedores
quando fornecem produtos e servigos ao mercado.



Todas as operag¢des produtivas da empresa sédo gera-
doras de custos, e as que envolvem clientes e fornece-
dores devem também receber atencao e ser controladas.

Para melhor controlar esses custos € necessario
classifica-los e aloca-los distintamente em centros de
custos que fornegcam uma visdo de qual o nivel de
recursos vem sendo consumido por nessas atividades.

Dividir a empresa em areas distintas, de acordo com as
atividades desenvolvidas em cada uma delas, que podem
ser chamadas de departamentos, setores, centros de
custos ou centros de despesas facilita essa visao.

Contabilmente, somente os departamentos que atuam
sobre o produto e os que existem para execucdo de
servigos tém seus custos alocados sobre os produtos; as
demais atividades ndo possuem seus custos alocados a
ele.

e Departamentos de producdo ou produtivos — Sao
os departamentos que promovem qualquer tipo de
modificagdo sobre o produto e tém seus custos
alocados sobre ele.

e Departamentos de servicos — Também conhecidos
por auxiliares, tm como funcao dar suporte ao depar-
tamento de produgdo em suas atividades, mas nao
promovem nenhum tipo de modificagado no produto.

Geralmente os custos dos servigos ndao sao apropriados
diretamente aos produtos, pois 0s servigos ndo passam
pela sua manufatura. Os custos dos servigos sao trans-
feridos aos departamentos que utilizaram os servicos
realizados por eles.

Nos ultimos anos, um dos pilares do relacionamento
entre as industrias e seus clientes e fornecedores tem
sido a Cadeia de Suprimentos que proporcionou um pro-
cesso de reestruturagdo e consolidagdo das bases de
fornecedores e clientes.

Basicamente, esse processo seleciona (geralmente
reduz) e aprofunda as relagbes com um conjunto seleto
de fornecedores e clientes com os quais se deseja esta-
belecer parceria.

Assim, nesse processo serao decididos quais rela-
cionamentos entre consumidores, fornecedores e prove-
dores de servico sdo mais ou menos importantes na
otimizacao da Cadeia de Suprimentos.

Esse processo pode ser dividido em duas etapas basicas
de transformacao e melhoria:

1 Reestruturacdo — E a simplificagdo da Cadeia de
Suprimentos, com o objetivo de melhorar principal-
mente sua eficiéncia. A questao basica dessa etapa é



com quem a empresa pretende construir parcerias e
simplificar os processos de comunicagdo. Na maioria
das vezes, a reestruturagcdo acaba incorrendo na
reducdo do numero de fornecedores e, eventual-
mente, do nimero de clientes.

Um exemplo dessa situagdo, menos comum, € a
solicitagdo de algumas empresas para que pequenos
clientes comprem por meio de distribuidores, e néo
diretamente, reduzindo o niumero de clientes diretos e
os custos decorrentes de tal pratica.

Consolidagdo — Consiste no aprofundamento e no
estreitamento das relagbes de parceria e canais de
comunicagdo com a base de fornecedores e clientes
apos a reestruturacdo. Contudo, o sucesso dessa
etapa requer postura de confianga, cooperacao e re-
lacdo ganha-ganha entre os componentes da cadeia
produtiva.

No que tange a formacao de parcerias entre as organi-
zacles existem cinco pontos importantes no estabele-
cimento e na consolidagdo do relacionamento, os quais
vao além da reciprocidade:

1

Assimetria — Reflete a habilidade de uma organi-
zacgao em exercer poder, influéncia ou controle sobre
outra.

Reciprocidade — E baseada na mutualidade benéfica
em atingir objetivos comuns. Contraria a assimetria, a
reciprocidade estabelece relagdo positiva entre as
partes, pois implica cooperagdo, colaboragdo e
coordenacéao entre elas.

Eficiéncia — Aparece quando ha necessidade interna
de a empresa melhorar a relagdo custo/beneficio de
algum processo. Sendo assim, ela transferira para
outra organizagdo um processo ineficiente.

Estabilidade — Reflete a tentativa de adaptar ou
reduzir as incertezas de algum negocio, ou seja, as
empresas que utilizam essa razdo buscam parcerias
que lhes garantam um futuro mais confiavel.

Legitimidade — A legitimidade reflete como os resul-
tados e as atividades de uma empresa sao justifi-
cadas. Por exemplo, um negocio como uma grande
montadora de automdveis pode ajudar a estabelecer a
legitimidade de um pequeno fabricante de autopegas.



| Educador, realize a correcdo dos exercicios da nona
| aula.

I - . .

1 Solicite aos jovens que se reiunam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagcdes e
esclarecimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Pecga que as pesquisas realizadas sejam incluidas

[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[
[ ~
| ao documento em elaboracgao.

i‘:_“ Atividade Sugerida 22 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
= préxima aula.

Sétima Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacéo dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto com apresentacédo do tema centros de custo e
meétodos de custeio utilizados na industria.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 /Aula teorica

Centros de custo

Gerir a produgdo ¢é controlar a transformagido das
entradas (recursos e insumos) em saidas (produtos e
servigcos). O gestor de producdo necessita conhecer as
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varias técnicas e conceitos financeiros necessarios a
avaliagdo do desempenho dessa operagao.

Esses conhecimentos auxiliam o gestor na escolha dos
caminhos a serem tracados para obtencao dos resultados
desejados e na sua tomada de decis&o sobre os métodos
de trabalho que ira adotar nas operagdes produtivas.

Todas as operagbes produtivas possuem relagao direta
entre investimentos e custos, e estes sdo controlaveis. Os
diversos tipos de gastos da empresa apresentam-se com
diversas naturezas e atendem a uma variedade de
objetivos no processo de transformacao de seus recursos
em produtos e servicos finais. A necessidade de
informagbes para uma adequada gestdo dos custos, re-
cursos, processos, produtos e servigos exige um estudo
pormenorizado de todos os gastos que ocorrem na em-
presa, classificando-os segundo suas principais naturezas
e objetivos.

Custos de produgéo | Despesas administrativas
de vendas e financeiras

¥ ¥
Alocaveis
ER] | Comuns | diretamente acs

departamentos
Departamento A [¢——

*| Departamento C [+

L2 .;‘I Produto X |4_
Departamento D
f:l Produto Y |<— Estoque

YyYy

IE' Rateio

[

| Vendas I

r v

Resultado

Fig. 10 - Naturezas e objetivos dos custos de produgéo e despesas

O processo de controle de custos

O processo de controle de custos deve envolver a
resposta a cinco questdes basicas:

1 Tem-se conhecimento da origem de cada receita e do
destino de cada despesa?

2 As receitas e as despesas estdo dentro dos limites
previstos?




3 No caso de desvios, a informagdo € rapidamente
transmitida aos gestores?

As razdes dos desvios sao rapidamente identificadas?

5 Sempre que as condigdes permitem sao adotadas
acgdes corretivas dos desvios?

Um efetivo processo de controle deve apresentar as
seguintes caracteristicas:

e Claro conhecimento do estado atual da operagao sob
controle.

e Confronto dos resultados com padrdes esperados.

e Rapido acesso as informacdes de inconformidade
com os padrdes esperados.

e Rapida identificagdo das causas das inconformidades.

e Definicao de agdes para correcao das inconformidades.

Pode-se acrescentar a esses aspectos a questdo da pro-
atividade em que, por meio de visdes de -custos,
propiciadas pelos controles, a empresa tem a possibi-
lidade de identificar oportunidades de ganhos em produ-
tividade gerando aumento de margens de rentabilidade a
partir de novas agdes que sao definidas. As visdes de
custos podem ainda propiciar a antecipagdo de
problemas e a empresa pode agir antes que um fato
indesejavel ocorra.

Para que os controles, entretanto, possam ser eficazes é
preciso que sejam integrados compondo um sistema de
controle de custos. O processo de controle e a conse-
quente montagem desse sistema exigem a definicdo de
pontos de controle na empresa, de mecanismos de coleta
de dados e procedimentos para tabulacdo e analise
desses dados.

Em principio pode-se pensar em termos de algumas
etapas gerais quando se pretende estabelecer um sis-
tema de controle. Essas etapas seriam:

a) Obijetivos do controle — E uma primeira etapa em
que se definem com clareza os objetivos do processo
de controle.

b) Processo de coleta de dados — Nessa etapa devem
ser definidos os métodos e eventuais dispositivos que
se fagcam necessarios para a efetiva coleta de dados.

c) Tabulacdo e apresentacdo de dados — Aqui se
estabelece a formatacdo das apresentacbes dos
dados, tais como tabelas e graficos.
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d) Andlises e conclusdes — Definem os critérios e os
processos que serdo aplicados na analise dos dados,
formas de apresentar as avaliacbes de resultados e
conclusdes obtidas a partir das analises desenvolvidas.

Em termos esquematicos o fluxo abaixo apresenta o
processo de concepg¢do e montagem de um sistema de
controle de custos.

Objetivos

l

Pontos de
Controle

| |
| Ponto 1 | ] Ponto 2 | Ponto 3 |

l Instrumentos de Controle / Coleta de Dados

Armazenamento
de Dados

Tabulagdo de Dados

Apresentagao
de Resultados

Analise e
Conclusbes

l

Agbes

Fig. 11 - Processo de concepgéo e montagem de um sistema de custo

Um aspecto importante, e que deve ser salientado, sobre
os sistemas de custos é que estes devem espelhar o
comportamento de toda a organizacdo. Para isso é
preciso que o sistema permita analises sob diferentes
visdes, como, por exemplo:

e por area da empresa;

e por componente de custo;

e por produto/servico oferecido;
e por linha de produtos/servicos;

e por cliente.




Custo médio

Ha que se relembrar que o custo tem dois componentes:

e Custos fixos — Sao os custos que nao variam em
relacéo a taxa de producao.

e Custos variaveis — Custos variaveis sao proveni-
entes da utilizacdo de insumos variaveis no processo
de producao.

A soma do custo fixo e do custo variavel gera o Custo
total da producao.

O custo médio corresponde ao custo por unidade de
produto e pode ser dividido em:

e Custo fixo médio — E o custo fixo dividido pelo nivel
de producao.

e Custo varidavel médio — E o custo variavel dividido
pelo nivel de producgao.

e Custo total médio — E o custo total dividido pelo nivel
de producao.

Custo PEPS - Primeiro que Entra Primeiro que
Sai

Algumas empresas estdo perdendo dinheiro na hora de
formar seus precos, porque nao utilizam o custo de repo-
sicdo como base de valor na formagao de seus precos.

No Brasil a legislagdo do Imposto de Renda permite
apenas o sistema PEPS e a MPM para fins de contabi-
lidade de custos.

No método PEPS ¢é utilizado o custo do lote mais antigo
quando da venda da mercadoria até que se esgotem as
quantidades desse estoque, dai parte-se para o segundo
lote mais antigo e assim sucessivamente.

Existem varias desvantagens nessa metodologia, uma
delas é a necessidade de controlar varios lotes para
saber sempre o custo do mais antigo; na pratica, muitas
vezes, pode ser inviavel e/ou de pouca praticidade. A
tendéncia é de que sempre as primeiras compras
possuam um custo menor e com o decorrer do tempo os
valores das compras aumentem devido a inflacao,
gerando um calculo do valor dos estoques mais alto, um
custo mais baixo e um lucro maior, fazendo com que a
empresa pague mais impostos e mais dividendos.



Custo MPM - Média Ponderada Moével

Em todo o mundo a técnica mais usada é a da MPM.

Essa técnica é muito facil de ser usada, pois o custo
meédio sera sempre a divisdo do saldo financeiro pelo
saldo fisico.

MPM é a técnica recomendada para a elaboracdo dos
calculos de custos pela contabilidade, porém nao é a
maneira recomendada para se usar na formagao dos
precos de vendas.

Para fins de contabilidade de custos ndo existe outra
saida, pois a MPM nos da:

e um custo mediano;
e um lucro mediano;

e um estoque mediano.

No Brasil é obrigatério também o custeio por absorgao
real onde todos os custos contabeis sdo agregados e
rateados na producao do més.

Passo 2 / Exercicios

I
| Educador, realize a correcdo dos exercicios da
| décima aula.

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

2 Dirija-se as equipes e forneca orientagdes e escla-
recimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboracgao.

.

Atividade Sugerida 23— Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Oitava Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacdo dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto com apresentagcdo das rotinas para abaste-
cimento da produgao e controle da producéo.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 / Aula teodrica

Rotinas para abastecimento da producao

As atividades produtivas possuem caracteristicas e mé-
todos proprios para o abastecimento de suas maquinas
em suas linhas de produgdo. Esses métodos de
abastecimento sdo o0 meio e o processo utilizados para
repor as pecgas e matérias-primas nos pontos de uso.

A escolha do método de abastecimento mais adequado é
feita com base nas caracteristicas da matéria-prima que
sera utilizada, do processo a ser atendido e do ponto de
uso determinado.

Seguir corretamente o método de abastecimento ade-
quado a cada situacéo é a forma de garantir ao operador
a quantidade correta de pegcas no momento certo.

Os métodos de abastecimento mais usados:

e Sistema de pacotes ou kits — Sdo montados com
quantidades de matérias-primas ou pecgas predefi-
nidas que serdo levadas diretamente ao ponto de
abastecimento da linha. Normalmente é utilizado no
fluxo de abastecimento puxado pela producao (Just In
Time), oferece um baixo inventario de materiais
produtivos em processo, proporciona a existéncia de
menor area fisica nas linhas para abastecimento e,
normalmente, pode ser conciliado com outros pro-
cessos de abastecimento.

Esse sistema apresenta algumas desvantagens, pois
todos os itens que compdem o kit devem acabar
simultaneamente para sua reposicdo e no caso de
perda de um item o conjunto & prejudicado. Existe
necessidade de area para preparagao dos Kkits
gerando elevado volume de trabalho.



Sistema Kanban — E um sistema de puxar as
matérias-primas para a produgao que é acionado pela
demanda; informacbes sobre esse sistema foram
fornecidas na sexta aula. O cartdo Kanban é a
ferramenta visual para puxar o material informado.

Sistema de troca de equipamentos — Solicitagcio,
por meio do retorno ao armazém de abastecimento,
dos equipamentos enviados & producdo vazios. E um
sistema definido como o de puxar matérias-primas
para a producdo. E um método alternativo para
abastecimento, mas somente quando ha espaco
suficiente para a operacionalizagdo das trocas de um
equipamento ou carrinho, na operagao. Proporciona
um controle visual e o abastecimento por meio de
comboios com rota/ciclo, padronizado otimizando a
mao-de-obra para abastecimento.

Sistema Andon — Consiste em um sinal luminoso
acionado por botao fixado proximo ao ponto de uso do
material. E um sistema de puxar materiais que utiliza
sinais eletrbnicos para comunicar a necessidade. Tem
0 proposito de prover um método para abastecimento
de equipamentos grandes e manuseados por empilha-
deiras ou carrinhos. O abastecedor visualiza o item
solicitado, retira o cartdo, apaga a lampada correspon-
dente no painel, vai até o estoque, retira 0 material e
leva-o ao ponto de uso. O abastecimento & Just In
Time e proporciona um baixo inventario de materiais
em producao na linha.

Pull System — E um sistema onde o abastecimento é
baseado no consumo e o controle é feito pelos sinais
de puxar da area produtiva. Pode ser aplicado as
areas de fornecimento de pecas, montagens, infor-
macao, treinamento e servigos. Baseia-se na reducgéo
do inventario de materiais em producio por meio do
controle visual dos problemas.

Sistema de supermercado com autoabastecimento
— E um sistema em que o abastecimento é executado
pelo préprio operador da producéo, e este se serve do
item que lhe é necessario. O abastecimento do
supermercado, por sua vez, pode ser feito por cartdo
kanban, troca de equipamentos, etc.

Tem o propodsito de ser um sistema para abastecer
itens em um ponto centralizado. Usado em areas
onde o0 acesso para o abastecimento é dificil, no
entanto ndo deve se localizar muito distante do ponto
de uso. E considerado o melhor just in time para troca
do equipamento feita pela produgdo, proporciona
baixo inventario de materiais em processamento
produtivo e otimizagdo de mé&o de obra.



Controle de producao

Os apontamentos e o controle das ordens de producao
devem ser feitos por turno e linha de produgao. Os apon-
tamentos tém por objetivo coletar dados que servirdo de
base para a verificagao de realizagdo do planejamento da
producéo.

Os apontamentos devem abranger as seguintes
coletas de dados:

Pessoal alocado (préprio e cedido), gerando
horas/homem.

Pessoal indisponivel (por sessao, faltas, afastamentos,
atrasos e saidas antecipadas), também gerando
horas/homem.

Ocorréncias diversas.
Paradas nao previstas.

Apontamentos de produgao pelo total, por maquina ou
por atividade, ou seja, a producéo atingida compreen-
dendo:

o ordens de producgao realizadas;
lotes gerados;
quantidades produzidas;

destino de armazenagem da producao;

O O O O

itens utilizados na produg¢ado, com a informacéo do
lote do fornecedor, gerando informacdes de ras-
treabilidade e efetuando baixa automatica no
almoxarifado.

Os apontamentos de produgdo sdo registrados nos
bancos de dados do sistema de gerenciamento da pro-
dugdo que reorganiza ou replaneja os tempos e recursos
para a atividade.



| Educador, realize a correcao dos exercicios da
| décima primeira aula.

1 Solicite aos jovens que se relnam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

2 Dirija-se as equipes e forneca orientagoes e escla-
recimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Pecga que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboragao.

: ) Atividade Sugerida 24 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

préxima aula.

Nona Aula

Nessa aula dar-se-a sequéncia na apresentacao dos
aspectos da cadeia logistica interna na fabricagdo de
produto com apresentacdo do tema controle de
qualidade.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 /Aula tedrica

Controle de qualidade

O objetivo principal de uma empresa é a satisfacado das
necessidades das pessoas:

e Consumidores — Pela qualidade.
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e Empregados — Por meio do crescimento do ser humano.
e Acionistas — Pela produtividade.
e Vizinhos — Por meio da contribuicdo social.

Produto ou servico de qualidade é aquele que atende
perfeitamente, de forma confiavel e acessivel, segura e
no tempo certo, as necessidades do cliente. Portanto, em
outros termos pode-se dizer: projeto perfeito, sem
defeitos, baixo custo, seguranga do cliente, entrega no
prazo certo, no local certo e na quantidade certa.

O grande ideal das praticas de qualidade perseguido
pelas empresas atualmente é o TQC — Controle de
Qualidade Total, que é o controle exercido por todos
para a satisfacdo das necessidades de todas as pessoas.

Esse sistema de controle parte do principio que o
verdadeiro critério da boa qualidade é a preferéncia do
consumidor onde:

e oclienteéorei;
e o preco é afuncgao de valor;

e produtividade = valor produzido/valor consumido =
taxa de valor agregado;

e produtividade = qualidade/custos;

e produtividade = faturamento/custos.

Para o TQC, garantir a sobrevivéncia de uma empresa é
cultivar uma equipe de pessoas que saiba montar e
operar um sistema, que seja capaz de projetar um
produto que conquiste a preferéncia do consumidor a um
custo inferior ao de seu concorrente.

SOBREVIVENCIA —> COMPETITIVIDADE —> PRODUTIVIDADE

Projeto Fabricagcdo | Seguranga | Assisténcia | Entrega no Custo
perfeito perfeita do cliente perfeita prazo certo baixo

Fig. 12 - Motivos para aplicagdo do TQC

Conceito de Controle da Qualidade Total -TQC

O TQC trabalha com 11 principios basicos:

1 Orientacdo pelo cliente — Produzir e fornecer
servicos e produtos que sejam definitivamente requi-
sitados pelo consumidor.
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2 Qualidade em primeiro lugar — Conseguir a sobre-
vivéncia por meio do lucro continuo pelo dominio da
qualidade.

3 AcOes orientadas por prioridades — ldentificar o
problema mais critico e soluciona-lo pela mais alta
prioridade.

4 Acdao orientada por fatos e dados — Falar, raciocinar
e decidir com dados e com base em fatos.

5 Controle de processos — Uma empresa ndo pode
ser controlada por resultados, mas durante o
processo. O resultado final é tardio para serem
tomadas acdes corretivas.

6 Controle da dispersdao — Observar cuidadosamente
a dispersao dos dados e isolar a causa fundamental
da disperséo.

7 Proximo processo é seu cliente — O cliente é um rei
ou uma rainha com quem n&o se deve discutir, mas
satisfazer os desejos desde que razoaveis. Nao se
deve deixar passar produto/servigco defeituoso.

8 Controle de monte — A satisfagcdo do cliente se
baseia exclusivamente em fun¢des a montante. As
contribuicbes a jusante sao pequenas. (ldentificar as
necessidades verdadeiras dos clientes, assegurar a
qualidade em cada estagio, prever falhas, preparar
padrao técnico, etc.)

9 Acdao de bloqueio — Nao permitir o mesmo engano
ou erro. Nao tropecar na mesma pedra. Tomar agao
preventiva de bloqueio para que o mesmo problema
ndo ocorra outra vez pela mesma causa. (Utilizando
FEMA - Failure Mode and Effect Analysis, FTA — Falt
Tree Analysis, etc.)

10 Respeito pelo empregado como ser humano —
Respeitar os empregados como seres humanos
independentes. (Padronizar tarefa individual, educar e
treinar, delegar tarefas, usar a criatividade, fornecer
programa de desenvolvimento pessoal, etc.)

11 Comprometimento da alta direcdo — Entender a
definicdo da missdo da empresa, a visdo e a estra-
tégia da alta direcdo e executar as diretrizes e metas
de todas as chefias. (Publicar definicdo da missao da
empresa, visao e estratégia de alta direcao, diretrizes
de longo e médio prazos, metas anuais, etc.)



Conceito de processo

Processo é um conjunto de causas (maquinas, matérias-
primas, etc.) que provoca um ou mais efeitos (produtos).

O processo é controlado por meio dos seus efeitos. Os
itens de controle de um processo sao indices numéricos
estabelecidos sobre os efeitos de cada processo para
medir a sua qualidade total.

Um "problema" € o resultado indesejavel de um processo,
portanto, problema é um item de controle com o qual nao
se esta satisfeito. Para conduzir um bom gerenciamento,
€ preciso que, numa primeira instancia, se aprenda a
localizar os problemas e entdo se caminhe para resolvé-
los.

A meta mais imediata de uma empresa € a sua
sobrevivéncia a competicdo internacional. A luta pela
sobrevivéncia é de cada pessoa da empresa. Cada um
deve comparar os seus itens de controle com os
melhores do mundo (benchmark). Enquanto houver
diferenga, havera problemas!

Conceito de controle de processo

Manter sob controle & saber localizar o problema, analisar
0 processo, padronizar e estabelecer itens de controle de
tal forma que o problema nunca mais ocorra.

As pessoas sao inerentemente boas e sentem satisfagédo
por um bom trabalho realizado. Quando um problema
ocorre, nédo existe um culpado! Existem causas que
devem ser buscadas por todas as pessoas da empresa
de forma voluntaria. Para encontrar uma boa forma de
estabelecer controle aos processos € necessario:

1 Estabelecimento de “"diretriz do controle"
(planejamento)

a) Meta.
b) Método.

2 Manutencdao do nivel de controle

a) Atuar no resultado (queimou um motor — troca do
motor).

b) Atuar na causa (queimou um motor — por que
queimou o motor).
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3 Alteracao da diretriz de controle (melhoria)

a) Alterar a meta.

b) Alterar o método.

A busca pela qualidade continua deve passar pelo uso da
ferramenta de controle de processo conhecida como ciclo

PDCA.
Ciclo PDCA
4 - Agir ; ;
g Befink 1 - Planejar
as metas
/
Atuar 7 /Deﬁnir 0s
corretamente » " métodos que
e permitirao
/’ atingir as
propostas
\\ Educar e
Verificar os \  Treinar
resultados da “
tarefa executada S
Executar
a tarefa \
3 - Verificar (Coletar )
Dados) 2 - Executar

Fig. 13 - Ciclo PDCA

A solugao de problemas pode ser trabalhada com o uso
do ciclo PDCA com uma ferramenta conhecida como

PSP.

Conclusao

Padronizacao

Identificagédo do problema

Verificagdo

Observacgéo
1
Analise do processo
P 4 Plano de acéo
Cc D

Acao

Fig. 14 - Ciclo de solugdo de problemas com base no PDCA




_ Informagdes adicionais sobre o ciclo PDCA podem ser obtidas no link abaixo:
v/ | http://www.datalyzer.com.br/site/suporte/administrador/info/arquivos/info80/80.html

[
| Educador, realize a correcdo dos exercicios da
| décima segunda aula.

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

esclarecimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas

I
I
I
I
I
I
I
2 Dirija-se as equipes e forneca orientagcdoes e :
I
I
I
I
I
I
ao documento em elaboragéo. |

Atividade Sugerida 25 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Décima Aula

Nessa aula serdo transmitidos conhecimentos teéricos
sobre o tema aspectos da cadeia logistica externa
para distribuicido de produto, com apresentagdo do
tema operacgdes internas e externas.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.
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Passo 1 /Aula teodrica

Aspectos da cadeia logistica externa
para distribuicao do produto

Operacoes internas e externas

Conforme Novaes e Alvarenga (1994, p. 24), a dis-
tribuicao fisica ocupa papel de destaque nos problemas
logisticos nas empresas. A diminuigdo dos estoques, a
agilidade no transporte e a distribuicdo dos produtos sao
fatores importantes para serem destacados.

Existem outros fatores que ndo podem ser esquecidos,
como a concorréncia entre as empresas, que exige
qualidade nos servigos. Essa melhora na qualidade é
traduzida em entrega mais rapida, confiabilidade (pouco
ou nenhum atraso em relagdo ao prazo estipulado) e
seguranca (baixa ocorréncia de extravios).

Para Ballou (1993, p. 24), ha trés atividades de relevancia
primaria para se atingirem objetivos logisticos:

e Transportes — E a atividade logistica mais impor-
tante, pois absorve grande fatia dos custos logisticos.
E essencial, pois nenhuma empresa opera sem a
movimentagao de suas matérias-primas.

e Manutencdo de estoques — Prevé que as empresas
precisam manter estoques, sendo que eles agem
como amortecedores entre a oferta e a demanda. E
preciso manter seus niveis tao baixos quanto possivel
e, ao mesmo tempo, a disponibilidade aos clientes.

e Processamento de pedidos — E a atividade que
inicia a movimentacdo de produtos e a entrega de
servicos. Considera-se um elemento critico em se
tratando do tempo necessario para levar o produto até
os clientes. Quanto mais fracionada for a separacgao,
maior for o niumero de pedidos expedidos por dia,
maior for a variedade de itens e menor for o tempo
disponivel, mais complexa sera considerada a
operacgao.

Para realizar o processamento de pedidos com eficiéncia
a melhor tecnologia é a utilizacdo de formacdo de
picking. Existem trés métodos basicos:

e Picking discreto — E aquele no qual cada operador
recolhe um pedido por vez, coletando linha a linha do



pedido. Essa forma de organizagdo ¢é bastante
utilizada pela sua simplicidade. A propenséao a erros €
relativamente pequena, por se manusear um pedido
por vez. A sua grande desvantagem é a baixa
produtividade, decorrente do tempo excessivo gasto
com o deslocamento do operador.

e Picking por zona — Nesse método o armazém é
segmentado em sec¢bes ou zonas e cada operador é
associado a uma zona. Assim, cada operador coleta
os itens do pedido que faze parte de sua secao,
deixando-os em uma area de consolidacido, onde os
itens coletados em diferentes zonas sdo agrupados,
compondo o pedido original. Esse método é bastante
empregado. Entre as suas vantagens destaca-se a
flexibilidade de permitir que diferentes equipamentos
de movimentagdo e estocagem sejam utilizados.
Assim, enquanto uma zona opera com a separacao
de paletes, a outra pode manusear caixas. Essa
organizacao tende a ser mais produtiva que o picking
discreto, uma vez que viabiliza um menor deslo-
camento dos operadores. Sua grande dificuldade é o
balanceamento da carga de trabalho entre as
diferentes zonas.

e Picking por lote — Nesse método cada operador
coleta um grupo de pedidos de maneira conjunta, em
vez de coletar apenas um pedido por vez. Assim, ao
se dirigir ao local de estocagem de um determinado
produto, o operador coleta o numero de itens que
satisfaga o seu conjunto de pedidos. Esse método
possibilita uma alta produtividade, quando os pedidos
possuem pouca variedade de itens (até quatro itens)
e sdo pequenos em termos de volume. A sua grande
vantagem €& minimizar o tempo de viagem do ope-
rador, pois em uma unica viagem ele coleta um con-
junto de pedidos, diminuindo o deslocamento médio
por pedido. A desvantagem desse metodo concentra-
se nos riscos de erros na separacao e ordenacao dos
pedidos.

Além dos trés meétodos apresentados €& comum a
utilizacdo do picking por onda. Neste, sdo realizadas
diversas programacdes por turno, de maneira que o0s
pedidos devem ser coletados em periodos especificos do
dia. O picking por onda é utilizado em conjunto com os
métodos apresentados e a sua vantagem € permitir uma
maior integracao do picking com a area de expedigao,
pela programagao da hora de coleta e embarque de cada
pedido.

O método de picking utilizado pode ser uma combinagao
dos apresentados. O picking por zona pode ser utilizado
com o por lote ou com o por onda, ou até mesmo junto



com os dois simultaneamente. Normalmente, essas com-
binacdes viabilizam um aumento de produtividade, mas
também exigem maior controle.

Independentemente do método utilizado € fundamental a
preocupacao com a ergonomia. Os incentivos por produti-
vidade e precisdo também devem ser considerados como
importantes instrumentos na busca por performance de
separacao.

A administragdo da distribuicéo fisica é desenvolvida em
trés niveis (BALLOU, 1993, p. 43):

e Estratégico — Envolve decisbes na modelagem no
sistema de distribuicdo, mais especificamente, na
localizagdo dos armazéns, meios de transporte e
projecao do sistema de processamento de pedidos.

e Tatico — E responsavel pela utilizacdo eficiente dos
recursos disponiveis.

e Operacional — Refere-se as atividades diarias que as
pessoas responsaveis pela distribuicdo desem-
penham para garantir que os produtos cheguem aos
seus destinos.

Uma empresa que possui meios de transportes proprios,
sejam eles adquiridos por compra ou aluguel (leasing),
visa, ao adquiri-los, obter menores custos e melhor de-
sempenho na entrega, que poderia ser terceirizada.

Cinco sao os itens relevantes que envolvem decisbes
para uma melhor utilizagcdo da frota (BALLOU, 1993, p.
143):

a) Rota ou plano de viagem — E o problema encon-
trado para direcionar veiculos por meio de uma rede
de vias, rios, corredores aéreos. Pode-se direcionar
pela minima distancia, minimo tempo ou por uma
combinacdo destes. Um problema de rota pode
envolver multiplas origens e destinos.

b) Roteirizacdo e programacdo de veiculos - A
roteirizagdo soluciona o despacho de veiculo a partir
de uma base, como mostrado na figura abaixo, na
qual as linhas sodlidas correspondem aos possiveis
caminhos e as linhas pontilhadas, a roteirizagdo. A
programacgao determina o niumero de veiculos envol-
vidos, as suas capacidades, os pontos de parada

para coleta ou a entrega e a sequéncia das paradas.



(9p1 -d ‘€002) noljeg :ajuod

3
Deposito
..
8 i
H Tl
0 H .
“‘ 'l
“‘n f: 5 “\‘ \
'.“ ________________________ 6 remmmmns

7 4

Fig. 15 - Roteamento de veiculos a partir de um Unico armazém central

c) Despacho de veiculos — Difere da roteirizagao, pois

d)

se tem conhecimento dos volumes de cargas e das
paradas antes de iniciar a programacao.

Sequéncia de roteiros — Visa a minimizagao de
veiculos necessarios para atender a uma dada
programagao.

Balanceamento de viagens com e sem carga —
Preocupa-se com a chegada do veiculo vazio apés

todas as entregas. Para a melhor utilizacao do equi-
pamento, podem-se fazer as coletas de mercadorias

para o depésito.

realize a corregdo dos exercicios da

Educador,
décima terceira aula.

Solicite aos jovens que se relnam em suas equipes

I

I

I

1 |
e deem prosseguimento a elaboracao do trabalho. |

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagdes e escla- :
recimentos necessarios. |

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos :
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em |
desenvolvimento. |
4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas :
I

ao documento em elaboracgao.




Atividade Sugerida 26 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Décima Primeira Aula

Nessa aula serao transmitidos conhecimentos tedricos
sobre o tema aspectos da cadeia logistica externa
para distribuicdo de produto, com apresentagdo do
tema canais de distribuicido e mercado.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 /Aula tedrica

Canais de distribuicao

De forma analoga aos canais de abastecimento, um
canal de distribuicao é o conjunto de todos os estagios
pelo qual o produto final passa desde a sua saida da
linha de producdo até chegar as maos do consumidor
final. Ha varias opgdes para esse percurso e a empresa
deve optar por uma ou mais dessas opgoes.

A logistica aborda a questdo sob ponto de vista predo-
minantemente fisico: armazéns, modais de transporte,
estoques, equipamentos, etc.

O marketing aborda a mesma questdo sob o ponto de
vista de comercializagdo dos produtos.

A escolha dos canais de distribuicdo tem impacto em
todos os fatores associados ao marketing do produto e a
sua distribuicdo fisica, tratando-se de uma questéo
estratégica, ja que € um compromisso que a empresa
assume por um longo periodo de tempo.

Sobre esse tipo de decisdo, Dornier et al. (2000) lembram
alguns aspectos que devem ser considerados:

e Multiplicidade de canais — Os tipos de canais que
serdo empregados.

e Comprimento do canal — O numero de estagios em
cada tipo de canal escolhido.



e Largura do canal — Os intermediarios de cada
estagio de cada tipo de canal, em uma dada regiéo.

As instalacdes logisticas que serdo utilizadas no canal
devem ter suas fung¢des devidamente definidas, uma vez
que estas podem exercer varios tipos de fungoes.

Instalagcdes podem, por exemplo, exercer atividades de
personalizacdo de produtos, montagem final, etique-
tagem, embalagem, inclus&o de manuais de instrugio, etc.

Devem-se também definir a quantidade, porte e locali-
zacao das instalagdes com sua correspondente area de
atendimento. Sobre esse ultimo aspecto, é importante
ainda considerar que as areas de atendimento das
instalagbes logisticas sofrem atualmente frequentes
mudancas, dada a dinAmica do mercado, e esse € mais
um aspecto a pesar na decisao final.

Canal logistico Canal de transagoes
Deposito na Vendas - Matriz
fabrica

L 2

Frota prépria

¥

Depdsito regional

¥

Transportadora |
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Deposito do Atacadista
atacadista
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Loja Varejista

Fig. 16 - Canais de distribuigdo
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O outro aspecto-chave a considerar se refere aos modais
de transporte. Em certos casos ha uma multiplicidade de
alternativas. Pode-se ter em algumas operagdes as
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opgcdes de transporte rodoviario, ferroviario, maritimo,
fluvial, aéreo e até mesmo por dutos.

Os principais aspectos a considerar nesse tipo de
decisao seriam:

e tipos de modais;

e velocidade e confiabilidade do servigo;

e disponibilidade e adequagao de equipamento;
e disponibilidade e frequéncia do servico;

e seguranga da carga;

e tratamento de reclamacoes;

e rastreamento da carga;

e capacidade e flexibilidade na resolugéo de problemas.

Os canais de distribuicdo corresponderao ao resultado da
combinacéo do conjunto de decisbes que serdo tomadas.

Mercados

Designa-se mercado o local no qual agentes econémicos
procedem a troca de bens por uma unidade monetaria ou
por outros bens. Os mercados tendem a equilibrar-se
pela lei da oferta e da procura.

Existem tanto mercados genéricos como especializados,
onde apenas uma mercadoria é trocada. Os mercados
funcionam ao agrupar muitos vendedores interessados e
ao facilitar que os compradores potenciais os encontrem.
Uma economia que depende primariamente das
interagdes entre compradores e vendedores para alocar
recursos € conhecida como economia de mercado.

Existe economia de livre mercado, economia de
mercado ou sistema de livre iniciativa quando os
agentes econbémicos agem de forma livre, sem a inter-
vengéo dos governos. E, portanto, um mercado idealizado,
onde todas as acbes econdmicas e agdes individuais que
dizem respeito a transferéncia de dinheiro, bens e servigos
sdo "voluntarias" — o cumprimento de contratos voluntarios
€, contudo, obrigatério. A propriedade privada é protegida
pela lei e ninguém pode ser forcado a trabalhar para
terceiros.

O mercado livre é defendido pelos proponentes do
liberalismo econdbmico ou, mais recentemente, do
neoliberalismo.

O funcionamento de um sistema de mercado se funda-
menta em um conjunto de regras, onde se compram e



vendem bens e servigos e também fatores de producéo.
A quantidade demandada por um bem nao depende
unicamente do preco do bem em consideragdao, mas de
diversos outros fatores, como, por exemplo, preferéncias
do consumidor, pregco de outros bens que possam vir a
ser substitutos, renda disponivel, etc. A quantidade
ofertada de um bem também depende de varios fatores,
tais como tecnologia disponivel, preco dos fatores de
produgédo, subsidios, impostos, preco do proprio bem, etc.

Segmentar o mercado é o resultado da divisdo de um
mercado em pequenos grupos. Esse processo € derivado
do reconhecimento de que o mercado total representa o
conjunto de grupos com caracteristicas distintas, que sao
chamados de segmentos.

Em funcdo das semelhangas dos consumidores que
compdéem cada segmento, eles tendem a responder de
forma similar a uma determinada estratégia de marketing,
isto &, tendem a ter sentimentos e percepgdes seme-
lhantes sobre um rol de marketing, composto para um
determinado produto.

O mercado de um produto encontra-se em equilibrio
quando as quantidades oferecidas desse produto sao
iguais as quantidade procuradas. O prec¢o para o qual as
quantidades oferecidas vao ser iguais as quantidades
procuradas € o preco de equilibrio. A quantidade de
equilibrio é a quantidade em que tanto a procura como a
oferta sdo iguais. Quando a oferta &€ maior que a
demanda, ocorre liquidacdo por parte das empresas
como forma de reduzir seus estoques. Quando a
demanda é maior que a oferta, as empresas aumentam a
quantidade ofertada e, consequentemente, os precos dos
produtos, fazendo assim com que a demanda diminua.
Nesses dois casos, 0 objetivo da empresa é levar o
mercado para o preco e quantidade de equilibrio.



: ] Atividade Sugerida 27 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Educador, realize a corregdo dos exercicios da
décima quarta aula.

1 Solicite aos jovens que se relnam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagcdes e
esclarecimentos necessarios.
3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos

tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Pecga que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboragao.

proxima aula.

Décima Segunda Aula

Nessa aula serao transmitidos conhecimentos tedricos
sobre o tema aspectos da cadeia logistica externa
para distribuicdo de produto, com apresentagdo do
tema regionalizac&o e blocos econémicos regionais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 I Aula teodrica

Regionalizacao

O grande motivo para a regionalizacdo das industrias e
da economia é a concorréncia e a competitividade.
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“Competitividade é a base do sucesso ou fracasso de um negécio onde ha livre concorréncia. Aqueles
com boa competitividade prosperam e se destacam dos seus concorrentes, independentemente do seu
potencial de lucro e crescimento. Competitividade é a correta adequacdo das atividades do negdcio no
seu microambiente." Degen (1989) (p. 48).

Segundo COUTINHO, 1993 P. 114, “pressupondo-se a
permanéncia de pressdes competitivas fortes, as em-
presas vao ter de se aprimorar na busca de padrdes de
produtividade, qualidade e eficiéncia”. Para que isso seja
possivel é necessario criar uma estrutura de comu-
nicacao facil e constante e um ambiente de valorizagao
dos recursos humanos. Grande parte das empresas ja
teve de se ajustar e adotar técnicas de qualidade, queima
de linhas de produtos ndo competitivos, reestruturacéo
administrativa e fluxos de producdo mais eficiente, entre
outras medidas.

O mercado mundial mudou e passou a ser nitidamente
vendedor, os aspectos de competitividade passaram ter real
significado, sendo necessario sintonizar as estratégias das
empresas com o mercado e as atividades operacionais.

As estratégias de competicdo e de manufatura precisam
estar sincronizadas, e varias tentativas tém sido feitas
para encontrar formas e maneiras possiveis para que as
empresas possam competir nos mercados globalizados.

A regionalizagdo de produtos de grandes fabricantes fez
surgir a necessidade de planejar de forma diferenciada a
estratégia de divulgacido de marcas.

“AcOes de regionalizagcdo de um produto sdo de fundamental importancia para garantir uma penetracao
rentavel dentro de alguma regido, pois cada consumidor possui uma forma diferente de perceber o produto
e particularidades distantes na hora de consumi-lo.” (COUTINHO, 1993)

A adequacdo do marketing para cada regido também
ajuda a conquistar uma relagdo mais consolidada entre a
marca € o consumidor, pois este consegue enxergar no
produto sua necessidade e realidade.

A globalizacao e os blocos econdémicos
regionais

Desde 1947 os paises membros do GATT (General
Agreement on Tarifs and Trade) preocupam-se em definir
um conjunto de regras claras para o funcionamento do



comércio mundial como principal elemento para o
crescimento desse comércio.

Em 1994, surgiu a Organizacdo Mundial de Comércio,
OMC, e consolidou a orientagdo sobre a formacao de
blocos regionais de forma que os paises membros
desses blocos possam eliminar todas as barreiras ao
comércio entre si, sem aumentar as barreiras entre outros
blocos. Surge entdo, paralelamente a globalizacdo o
fendbmeno do regionalismo cuja manifestacdo mais
concreta e com mais éxito é a Unido Européia.

Além desta, na segunda metade da década de 80 e no
inicio da de 90, surgiram ou se fortaleceram varias
iniciativas regionais de integracdo ao redor do planeta:
particularmente nas Américas tem-se o Acordo de Livre
Comércio entre Estados Unidos e Canada (posterior-
mente ampliado para o NAFTA com a inclusdo do
México), o Grupo Andino (Colédmbia, Venezuela,
Equador, Peru e Bolivia) e o MERCOSUL (Argentina,
Brasil, Paraguai e Uruguai), dentre outros.

A regionalizagdo pode ser compreendida como uma
globalizacdo em miniatura.

Cada processo de integracdo regional reproduz, num
espaco mais restrito, mas com maior veeméncia, as prin-
cipais caracteristicas da globalizagdo: multinacionali-
zacao do processo produtivo, diversificacdo e aceleracao
dos fluxos de capital, interpenetragdo das economias,
convergéncia de valores e padrdes culturais.

Dos blocos regionais, o MERCOSUL é aquele onde o
Brasil ativamente participa, e € a seguir apresentado.

O MERCOSUL - Mercado Comum do Sul

O MERCOSUL ¢é um "processo de integracdo econd-
mica" entre Argentina, Brasil, Paraguai e Uruguai, criado
em 26 de margo de 1991, com a assinatura do Tratado
de Assuncéao, que fixou as metas, os prazos e os instru-
mentos para sua construgdo. Esse processo é o mais
ambicioso e de maior alcance na atualidade desses
paises, e consolida a alianga Brasil-Argentina que res-
ponde por 97,9% do PIB e 98,3% da manufatura regional.

Existem diversos processos de integracdo econdmica
adotados por paises variados ao redor do planeta. Dentro
das tipologias existentes, o MERCOSUL ¢é, desde 1° de
janeiro de 1995, uma Unido Aduaneira — uma Zona de
Livre Comércio dotada de uma Tarifa Externa Comum
com livre circulagdo de bens (isto é, os paises membros
do MERCOSUL estdo em principio obrigados a cobrar



tarifa zero no comércio intrazona e uma tarifa comum e
igual para o comércio extrazona).

Do intenso processo atual de globalizagdo, é de se
esperar que o MERCOSUL seja dos mais impactantes
tanto no tocante ao desempenho econémico das organi-
zagdes brasileiras como em termos do seu aprimora-
mento competitivo. As empresas brasileiras, preocupadas
com os aspectos envolvidos com a competitividade e a
globalizacdo, vém desenvolvendo esforgcos de moderni-
zagao organizacional.

Passo 2 / Exercicios

I
| Educador, realize a correcdo dos exercicios da
| décima quinta aula.

1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes e deem prosseguimento a elaboragao do
trabalho.

recimentos necessarios.

3 Solicite ao grupo que incorpore os conhecimentos
tedricos transmitidos nessa aula aos trabalhos em
desenvolvimento.

4 Peca que as pesquisas realizadas sejam incluidas
ao documento em elaboracgao.

R ESIESIeS—SaSS—SeS——S—————————————

|
|
|
|
|
|
|
2 Dirija-se as equipes e fornega orientagdes e escla- :
|
|
|
|
|
|
|

Atividade Sugerida 28 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




3 Equipamentos de Armazéns

Os equipamentos utilizados em armazéns, seja para movimentar materiais, que ¢ uma
tarefa que demanda grande esforco, seja destinados a propria armazenagem de produtos
estdo em constante desenvolvimento e aperfeicoamento. A utilizacdo de equipamentos
adequados para cada tipo de material a ser transportado ou armazenado pode contribuir
para uma boa execugao dessas atividades. Os equipamentos e a mao-de-obra utilizados
para execucgao das atividades de armazenagem sao fatores que possuem custos bastante
significativos, e as opera¢des tendem a se desenvolver em areas cada vez menores
devido aos custos de aluguel e manutencao desses espacos.

Objetivos

B Conceituar equipamentos utilizados em armazéns para movimentacdo de materiais
e armazenagem.

m No fim do capitulo os jovens conhecerdo os equipamentos utilizados para movi-
mentacdo e armazenagem de mercadorias.
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Primeira Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos introdutorios
sobre as técnicas e limites de empilhamento de
mercadorias.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade se-
dimentar o conteudo teérico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Introducéao

Para falar de técnicas e limites de empilhamento de
mercadorias, o ideal é relembrar alguns conceitos sobre
armazenagem, arranjo fisico do armazém e movimen-
tacao de mercadorias.

Entende-se por arranjo fisico a disposi¢cao espacial dos
elementos fixos ou de dificil mobilidade que compdem um
espaco fisico edificado ou adaptado para abrigar, de
modo pertinente, as diferentes atividades humanas. Ja o
layout pode ser entendido como a disposicao espacial de
elementos destinados a favorecer as atividades hu-
manas, possuidores de um razoavel grau de mobilidade e
que, normalmente, estdo bastante subordinados ao
arranjo fisico.

A movimentagdo de materiais tem por objetivos repor
matérias-primas nas linhas de produgao, transportar ma-
teriais em processamento, encaixotar e armazenar produtos
levando em conta o tempo e o espaco disponiveis.

Um arranjo fisico adequado e um layout pertinente
permitem utilizar a tridimensionalidade de um armazém,
da maneira mais eficiente possivel; um bom projeto ira
proporcionar uma movimentagao de materiais e acesso a
qualquer unidade mantida em SKU de modo rapido, facil
e seguro.

SKU é um identificador usado pelos armazenadores para
permitir o seguimento sistematico dos produtos ofe-
recidos aos clientes. Cada SKU identifica uma variante
de um artigo, conforme a sua apresentacao, tamanho, cor
e outras caracteristicas. Cada armazém pode ter o seu
método de atribuir os codigos, como base em politicas
regionais ou nacionais de armazenagem de dados da

2

SKU

E o acrdnimo de Stock Keeping
Unit e pronuncia-se skew ou S K U,
um cédigo ou referéncia de cada
variante dos artigos mantidos em
armazém



empresa. O seguimento de um SKU é diferente dos outros
métodos de seguimento de produtos que sdo con-trolados
por um vasto conjunto de regras estabelecidas pelos
fabricantes ou, possivelmente, por entidades reguladoras.

Exemplo

Uma bola tem a referéncia 1.234, é embalada em caixas
com 20 bolas e a caixa € marcada com a mesma
referéncia 1.234. A caixa é entido colocada no armazém. A
caixa € a unidade mantida em armazém — SKU, porque é
item armazenado. Nao obstante as referéncias serem
intermutaveis, designando quer uma bola ou uma caixa de
bolas, a caixa de bolas é a unidade armazenada. Se
existirem bolas de trés cores diferentes, cada uma tera um
SKU diferente. Quando o produto é expedido, podem sair
50 caixas de bolas azuis, 100 caixas de bolas vermelhas e
70 caixas de bolas amarelas. Essa expedi¢cdo diz-se ter
sido de 220 caixas, de trés SKUs. Isso permite ao
armazenador determinar, por exemplo, se as bolas ver-
melhas estdo vendendo mais que as bolas azuis.

Rodrigues, 2007, pag. 20, afirma que um dos principios
basicos da armazenagem é o planejamento que consiste
em avaliar previamente a area de armazenagem antes de
aceitar a contratagdo de um determinado lote a ser arma-
zenado, verificando a existéncia de efetivas condi¢des
fisicas e técnicas para receber, armazenar, controlar e
entregar adequadamente, observando natureza, peso e
dimensdes unitarias, caracteristicas de manuseio e
segurancga.

A gestéo de estoques abrange atividades que se estendem
desde programacado e planejamento das necessidades de
materiais até o controle das quantidades adquiridas, com a
intencdo de medir a sua localizagdo, movimentacéo, utili-
zagao e armazenagem desses estoques de modo a res-
ponder com regularidade aos clientes em relagéo a pregos,
quantidades, e prazos.

Para a logistica, cada tipo de estoque gera um tipo de
armazém conforme pode ser visto nas figuras a seguir.



Armazém de estocagem

Fonte: - Adaptado de Rodrigues 2007 pelo autor

VﬁiII

Entrada Saida

Fig. 1 — Armazém de estocagem

Armazém de distribuicao

Entrada
e N

Jone ojed 200z senblpoy ap opejdepy — 8juo4

Saida l’

Fig 2 - Armazém de distribuigdo

De modo bastante simplificado e para os modelos acima,
0 manuseio de materiais segue 0 esquema apresentado
a seguir.

De (quando e quanto? - do que? - para onde e para quem?) PARA

>
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Fonte: - Adaptado de Rodrigues 2007 pelo autor

Descarregar

Separar

ENTRADA - INBOND

Fig. 3 — Esquema de recebimento de materiais no estoque

As atividades decorrentes dos processos executados na
entrada de mercadorias em estoques poderao ser enten-
didas na proxima aula, onde serdo conceituadas as
atividades em um almoxarifado.

Passo 2 / Exercicios

Educador, A atividade pratica a ser desenvolvida
neste capitulo consiste na elaboragdo de uma tabela
ilustrada relacionando as caracteristicas funcionais e
operagdoes dos equipamentos usados na empresa
para armazenagem e movimentac&o de produtos.

postos por trés a cinco elementos.

Os jovens devem desenvolver a tabela ilustrada ba-
seando-se nas exposicoes realizadas durante as
aulas, consultas a catalogos técnicos e observagdes

[
[
I
I
I
I
: A atividade deve ser desenvolvida em grupos com-
I
I
I
I
: nas areas de armazenagem da empresa.
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Para um bom aproveitamento e desenvolvimento da
atividade proposta a seguinte sequéncia deve ser seguida:

1°. Passo — Conhecer os equipamentos da empresa.

2°. Passo — Conhecer as normas de seguranga e sinali-
zagao.

3°. Passo — Planejar tabela ilustrada (equipe).
4°, Passo — Coletar informacgdes.

5°. Passo — Executar e apresentar para a turma a tabela
elaborada usando dindmica de grupo.

Como aplicar a dindmica

A dinamica pode ser realizada, por exemplo, com o sor-
teio de trés jovens que se encarregarao de elaborar uma
pergunta ao grupo que apresentou a tabela.

Na area de anexos (Anexo 1) existe um cronograma de
realizacao das atividades que deve ser entregue a cada

grupo.

Educador, fornega aos jovens uma coépia do Cronograma das Atividades que esta disponivel a seguir, para que
eles conhegcam os procedimentos que serdo utilizados nos trabalhos. Esse texto também esta disponivel no fim do
caderno como Anexo 1.
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Cronograma de realizacao da atividade pratica

Aula 1 Apresentacgao do trabalho e formagao dos grupos
Aulas 2 a4 1°. Passo - Conhecer os equipamentos da empresa
Sugestdo — Visita agendada as areas da empresa onde estdo os
equipamentos e catalogos técnicos
Aulas 5 a8 20, Passo - Conhecer as normas de seguranca e sinalizagdo na
movimentagdo de materiais
Sugestao — Utilizar as informacdes da area de seguranga da empresa
Aulas 9 a 11 3°. Passo - Planejar tabela ilustrada (equipe)

Sugestao para planejamento da tabela ilustrada:
1 Basear a criagdo da tabela nos dados coletados nos passos 1 e 2

2 Fazer um esboco preliminar de como sera a tabela e que imagens e
informacgdes ela devera conter

3 Relacionar os materiais necessarios: cartolina, papel cartao, cola,
canetas ou se o grupo ira optar por impressdo e equipamento de
informatica

4 Anotar o que foi planejado em uma forma sequencial para que a tabela
possa ser elaborada conforme planejado

Aulas 12 a 15

4°, Passo- Coletar informacgdes
Sugestao para realizar esse passo:

® Complementar as informacées com pesquisas na Internet,
catalogos e fotografias

Aulas 16 a 18

5°. Passo - Executar a montagem da tabela
Sugestao para realizar esse passo:
1  Seguir o planejamento realizado

2 Colocar o material, dados e informagdes coletados na sequéncia de
utilizagéo

3 Iniciar a montagem

Aulas 19 a 22

5°. Passo (cont) - Finalizar o trabalho e preparar a apresentagao
Sugestao:

1 Fazer a checagem das informacgdes, imagens e estética da tabela
verificando se ela foi elaborada conforme planejada

2 Elaborar um roteiro que servira de base para a apresentagéo

3 Realizar um ensaio prévio da apresentagéo entre os elementos do
grupo: quem apresenta o qué, quem fala o qué, inclusive o tempo
que cada elemento tera para apresentar sua parte

Aula 23

® Apresentar para a turma a tabela elaborada usando dinamica de
grupo
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Segunda Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos sobre as ativi-
dades desenvolvidas em um almoxarifado.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

m Passo 1 / Aula tedrica

Conceituacao das atividades em um
almoxarifado

Almoxarifado é o local destinado a guarda e conservagao
de materiais, em recinto coberto ou nao, adequado a sua
natureza. Ele tem a funcdo de destinar espacos onde
permanecera cada item aguardando a necessidade do
seu uso, ficando sua localizagdo, equipamentos e dis-
posicdo interna acondicionados a politica geral de
estoques da empresa.

O almoxarifado devera:

e assegurar que o material adequado esteja, na quan-
tidade devida, no local certo, quando necessario;

e impedir que haja divergéncias de inventario e perdas
de qualquer natureza;

e preservar a qualidade e as quantidades exatas;

e possuir instalagdes adequadas e recursos de movi-
mentacao e distribuicao suficientes a um atendimento
rapido e eficiente.

Depositar materiais em um almoxarifado € o mesmo que
depositar dinheiro em um banco, portanto pode-se
comparar o esquema de funcionamento do almoxarifado
ao de um banco, conforme esquema a seguir :

§ Banco Almoxarifado
% Ficha de depdsito bancario Entrada para estoque
§ Nota fiscal de compra Saida do estoque
% Cheque Requisicao de material

Tabela 1 — Comparativo entre atividades de um banco e um almoxarifado
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Eficiéncia do almoxarifado

A eficiéncia de um almoxarifado depende fundamentalmente

e da reducdo das distancias internas percorridas
pela carga e do consequente aumento do nimero
das viagens de ida e volta;

e do aumento do tamanho médio das unidades
armazenadas;

e da melhor utilizacdo de sua capacidade volumétrica.

Organizacao do almoxarifado

As principais atribuigdes de um almoxarifado sao:

e receber para guarda e protecdo os materiais
adquiridos pela empresa;

e entregar o0s materiais mediante requisi¢cdes
autorizadas aos usuarios da empresa;

e manter atualizados os registros necessarios.

Deve-se analizar os setores componentes da estrutura
funcional do almoxarifado:

Controle — Embora n&o haja mengéo na estrutura organi-
zacional do almoxarifado, o controle deve fazer parte do
conjunto de atribuicbes de cada setor envolvido, qual
seja, recebimento, armazenagem e distribuicdo. O
controle deve fornecer a qualquer momento as
quantidades que se encontram a disposi¢ao em processo
de recebimento, as devolugbes ao fornecedor e as
compras recebidas e aceitas.

Recebimento — As atividades de recebimento abrangem
desde a recepg¢ao do material na entrega pelo fornecedor
até a entrada nos estoques. A funcao de recebimento de
materiais € modulo de um sistema global integrado com
as areas de contabilidade, compras e transportes, e é
caracterizada como uma interface entre o atendimento do
pedido pelo fornecedor e os estoques fisico e contabil.

Conceituacdo de recebimento — Recebimento é a ativi-
dade intermediaria entre as tarefas de compra e paga-
mento ao fornecedor, sendo de sua responsabilidade a
conferéncia dos materiais destinados a empresa.

As atribui¢cdes basicas do recebimento s&o:

e coordenar e controlar as atividades de recebimento e
devolugao de materiais;
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e analisar a documentacao recebida, verificando se a
compra esta autorizada.

e controlar os volumes declarados na nota fscal e no
manifesto de transporte com os volumes a serem
efetivamente recebidos;

e proceder a conferéncia visual, verificando as con-
dicdes de embalagem quanto a possiveis avarias na
carga transportada e, sendo o caso, apontando as
ressalvas de praxe nos respectivos documentos;

e proceder a conferéncia quantitativa e qualitativa dos
materiais recebidos;

e decidir pela recusa, aceite ou devolugao, conforme o
caso;

e providenciar a regularizagcédo da recusa, devolugao ou
da liberagdo de pagamento ao fornecedor;

e liberar o material desembaracado para estoque no
almoxarifado.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre logistica:
http://www.youtube.com/watch?v=xflFUe4KIXA&feature=related

Fases do recebimento de mercadorias
no almoxarifado

Como se pode observar na figura a seguir, o rece-
bimento de mercadorias no almoxarifado compreende
cinco fases:



Fonte: - Apostila gestdo de almoxarifado Unisalesiano

Recebimento

Entrega de Materiais
a) Descarga

Recepcgao

b) Constatagdo de irregularidades
c) Exame de avarias

Conferéncia Quantitativa

Conferéncia Qualitativa

Regularizacao

Fig. 4 — Esquema de recebimento de mercadorias em um almoxarifado

Primeira fase — Entrada de materiais — A recep¢ao dos
veiculos transportadores efetuada na portaria da empresa
representa o inicio do processo de recebimento e tem os
seguintes objetivos:

e Recepc¢ao dos veiculos transportadores.
e Triagem da documentacéo suporte do recebimento.

e Constatacdo se a compra, objeto da nota fiscal em
analise, esta autorizada pela empresa.

e Constatacdo se a compra autorizada esta no prazo de
entrega contratual.

e Constatacdo se o numero do documento de compra
consta na nota fiscal.

e Cadastramento no sistema das informacbes refe-
rentes a compras autorizadas, para as quais se inicia
0 processo de recebimento.

e Encaminhamento desses veiculos para a descarga.

As compras nao autorizadas ou em desacordo com a
programacado de entrega devem ser recusadas, trans-



crevendo-se os motivos no verso da nota fiscal. Outro
documento que serve para as operagdes de analise de
avarias e conferéncia de volumes é o "Conhecimento de
Transporte Rodoviario de Carga", que é emitido quando
do recebimento da mercadoria a ser transportada.

As divergéncias e irregularidades insanaveis constatadas
em relagdo as condi¢cdes de contrato devem motivar a
recusa do recebimento, anotando-se no verso da 12 via da
nota fiscal as circunstancias que motivaram a recusa, bem
como nos documentos do transportador. O exame para
constatagcdo das avarias é feito por meio da analise da
disposicdo das cargas, da observagdo das embalagens,
para avaliar se estdo quebradas, Umidas ou amassadas.

Os materiais que passaram por essa primeira etapa devem
ser encaminhados ao almoxarifado. Para efeito de descarga
do material no almoxarifado, a recepgéo é voltada para a
conferéncia de volumes, confrontando-se a nota fiscal com
0s respectivos registros e controles de compra. Para a
descarga do veiculo transportador é necessaria a utilizagao
de equipamentos especiais, quais sejam: paleteiras, talhas,
empilhadeiras e pontes rolantes.

O cadastramento dos dados necessarios ao registro do
recebimento do material compreende a atualizacdo dos
seguintes sistemas:

e Sistema de administracdo de materiais e gestéo

de estoques — Dados necessarios a entrada dos
materiais em estoque, visando ao seu controle.

e Sistema de contas a pagar — Dados referentes a
liberagdo de pendéncias com fornecedores, dados
necessarios a atualizacao da posicao de fornecedores.

e Sistema de compras — Dados necessarios a atua-
lizagao de saldos e baixa dos processos de compras.



m Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Faca as corregcoes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

2 Solicite aos jovens que se reinam em Seus grupos
e iniciem a atividade pratica.

Passo 1 - Conhecer os equipamentos da empresa.

I

I

I

I

I

I

I

I

I
Esse passo esta previsto para ser desenvolvido durante :
as aulas primeira, segunda, terceira e quarta. Para que |
os jovens conhegam os equipamentos utilizados na
empresa € necessario que visitem as areas onde eles se |
encontram. |
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

A sugestao para que isso aconteca € agendar com os
responsaveis pelas areas onde esses equipamentos se
encontram visitas das equipes no horario de exercicios
das aulas terceira e quarta.

Para conhecer melhor os equipamentos obtenha junto
a empresa copias dos catalogos dos equipamentos
utilizados e fornega-as aos jovens como fonte de
pesquisa.

—_—————_———_—_—_—_——_————— — — — — — — — —

Terceira Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentacdo de
conceitos sobre as atividades desenvolvidas em um
almoxarifado.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.
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Passo 1 / Aula teérica

Fases do recebimento de mercadorias
no almoxarifado (Continuagao)

Segunda fase — Conferéncia quantitativa — E a
atividade que verifica se a quantidade declarada pelo
fornecedor na nota fiscal corresponde efetivamente a
recebida. A conferéncia por acusacao também conhecida
como "contagem cega" é aquela na qual o conferente
aponta a quantidade recebida, desconhecendo a quan-
tidade faturada pelo fornecedor. A confrontagdo do
recebido versus faturado é efetuada a posteriori por meio
do regularizador que analisa as distor¢des e providencia
a recontagem.

Dependendo da natureza dos materiais envolvidos, estes
podem ser contados utilizando os seguintes métodos:

e Manual — Para o caso de pequenas quantidades.

e Por meio de calculos — Para o caso que envolvem
embalagens padronizadas com grandes quantidades.

e Por meio de balancas contadoras pesadoras —
Para casos que envolvem grande quantidade de pe-
quenas pecgas como parafusos, porcas, arruelas.

e Pesagem — Para materiais de maior peso ou volume,
a pesagem pode ser feita por meio de balangas
rodoviarias ou ferroviarias.

e Medicdo — Em geral as medi¢bes sao feitas por meio
de trenas.

Terceira fase — Conferéncia qualitativa — Visa garantir
a adequacao do material ao fim que se destina. A analise
de qualidade efetuada pela inspecéao técnica, por meio da
confrontacdo das condigbes contratadas na autorizagao
de fornecimento com as consignadas na nota fiscal pelo
fornecedor, visa garantir o recebimento adequado do ma-
terial contratado pelo exame dos seguintes itens:

e Caracteristicas dimensionais.
e Caracteristicas especificas.

e Restricdes de especificagao.

Modalidades de inspecdo de materiais — Sao selecio-
nadas dependendo do tipo de material que se esta
adquirindo, e podem ser feitas por meio de:



Acompanhamento durante a fabricacdo — Torna-se
conveniente acompanhar in loco todas as fases de pro-
dugéo, por questdo de segurancga operacional.

Inspecdo do produto acabado no fornecedor — Por
interesse do comprador, a inspecdo do P. A. sera feita
em cada fornecedor.

Inspecédo por ocasido do fornecimento — A inspecéo
sera feita por ocasido dos respectivos recebimentos.

Documentos utilizados no processo de inspecao

e Especificacdo de compra do material e alterna-tivas
aprovadas.

e Desenhos e catalogos técnicos.

e Padrao de inspecgao, instrumento que norteia os para-
metros que o inspetor deve seguir para auxilia-lo a
decidir pela recusa ou aceitagao do material.

Selecdo do tipo de inspecédo — Dependendo da quan-
tidade, a inspecado pode ser total ou por amostragem,
utilizando-se de conceitos estatisticos.

A analise visual tem por finalidade verificar o acaba-
mento do material, possiveis defeitos, danos a pintura,
amassamentos.

A analise dimensional tem por objetivo verificar as di-
mensdes dos materiais, tais como largura, com-primento,
altura, espessura, didmetros.

Os ensaios especificos para materiais mecéanicos e
elétricos comprovam a qualidade, a resisténcia me-
canica, o balanceamento e o desempenho de materiais
e/ou equipamentos.

Os testes ndo destrutivos de ultrassom, radiografia,
liquido penetrante, dureza, rugosidade, hidraulicos, pneu-
maticos também podem ser realizados a depender do tipo
de material.

Quarta fase — Regularizacdo — Caracteriza-se pelo con-
trole do processo de recebimento, pela confirmagdo da
conferéncia qualitativa e quantitativa, respectivamente por
meio do laudo de inspec¢éao técnica e pela confrontagdo das
quantidades conferidas versus faturadas.

O processo de regularizagcdo podera dar origem a uma
das seguintes situagdes:

e Liberagdo de pagamento ao fornecedor (material
recebido sem ressalvas).

e Liberagao parcial de pagamento ao fornecedor.

e Devolucado de material ao fornecedor.



Reclamacéo de falta ao fornecedor.

Entrada do material no estoque.

Documentos envolvidos na regularizagdo — Os proce-
dimentos de regularizacdo, visando a confrontagdo dos
dados, objetivando recontagem e aceite ou ndo de quan-
tidades remetidas em excesso pelo fornecedor, envolvem
0s seguintes documentos :

Nota fiscal.

Conhecimento de transporte rodoviario de carga.
Documento de contagem efetuada.

Relatério técnico da inspegao.

Especificacdo de compra.

Catalogos técnicos.

Desenhos

Quinta fase — Devolucéao ao fornecedor — O material

em

excesso ou com defeito sera devolvido ao fornecedor,

dentro de um prazo de dez dias a contar da data do
recebimento, acompanhado da nota fiscal de devolugao,
emitida pela empresa compradora.

Passo 2 / Exercicios

1

2

Educador,

Faca as correcbes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

Solicite aos jovens que se rellnam em seus grupos
e deem continuidade no desenvolvimento da
atividade pratica — Passo 1 — Conhecer os equipa-
mentos da empresa.

Conduza os grupos as areas agendadas para
visita aos equipamentos utilizados na empresa.




Quarta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentacédo de
conceitos sobre as atividades desenvolvidas em um
almoxarifado.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

Saida de mercadorias do almoxarifado

O processo de saida de mercadorias armazenadas pode
ser observado na figura abaixo:

Amarrar a Carga

Embarcar a Carga

Fonte: - Adaptado de Rodrigues 2007 pelo autor

Embalar a Carga

SAIDA- OUTBOND

Fig. 5 — Processo de saida de materiais do estoque

A saida de produtos do estoque ¢é a atividade por meio da
qual a empresa efetua as entregas de seus produtos,
estando, por consequéncia, intimamente ligada a movi-
mentacao e ao transporte.

Os materiais devem ser distribuidos aos interessados
mediante programacdo de pleno conhecimento entre as
partes envolvidas.
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Natureza dos produtos a transportar

Os produtos da empresa, para efeito de transporte,
podem ser assim classificados:

a)

b)

c)

d)

=~  Carga perigosa — http://www.youtube.com/watch?v=z4WAZk9Rokk.

””

Carga geral — A carga geral deve ser consolidada
para materiais com peso individual de até quatro
toneladas.

Carga a granel, liquida e sdlida.

Carga semiespecial — Trata-se de materiais com di-
mensdes e peso que exigem licenga especial, porém no
gabarito que permite trafego em qualquer estrada.

Carga especial — Trata-se de uma variavel da defi-
nicdo anterior, com a ressalva de que seu trafego
exige estudo de rota, para avaliar a largura das obras
de arte e a capacidade das pontes e viadutos.

Carga perigosa — Os produtos classificados como
perigosos englobam mais de 3.000 itens, estando
codificados em nove classes, de acordo com norma
internacional.

Nos links abaixo pode ser encontrado um video sobre:
Carga a granel — http://www.youtube.com/watch?v=-TO3763Y13Y

Origem dos recursos de transporte

A necessidade de se possuir um bom sistema de
controle de custos na distribuicdo fisica &
consequente de duas determinantes basicas:

A distribuicao fisica representa uma despesa, ou segja,
nao agrega nenhuma melhoria ou valor ao produto.

A distribuicado fisica € um custo que consome certa
porcentagem do valor das vendas.

Dependendo da situacao, a distribuicdo pode ser clas-
sificada como:

Distribuicdo interna — Trata-se da distribuicdo de
mateérias-primas, componentes ou sobressalentes
para manuteng¢do, do almoxarifado ao requisitante,
para continuidade das atividades da empresa.

Distribuicdo externa — Trata-se da entrega dos pro-
dutos da empresa a seus clientes, tarefa que envolve
o fluxo dos produtos/servigos para o consumidor final,
motivo pelo qual se adota a denominagao de distri-
buigao fisica.



Equipamentos para manuseio de materiais

O manuseio dos diversos materiais de um almoxarifado
pode ser efetuado:

Manualmente — Trata-se do manuseio mais simples e
comum, efetuado pelo esforgo fisico de funcionarios.

Por meio de carrinhos manuais — Trata-se de
manuseio efetuado por meio de carrinhos impul-
sionados manualmente.

Por meio de empilhadeiras — Trata-se de um dos
equipamentos mais versateis para o manuseio de
materiais. N&o possui limitagdo de dire¢do, movimen-
tando-se horizontal e verticalmente e podendo ser
elétricos ou com motores a gas, diesel ou gasolina,
nos quais pode ser adaptada uma série de acessorios
que os tornam funcionais.

Por meio de paleteiras — Trata-se de um tipo de
empilhadeira manual, que pode ser mecanica, hidrau-
lica ou elétrica, estando, por conseguinte, limitada a
manuseios horizontais.

Por meio de pontes rolantes — Trata-se de equipa-
mento constituido de estrutura metalica, sustentada
por duas vigas ao longo das quais a ponte rolante se
movi-menta. Entre as duas vigas, sustentado pela
estrutura, corre um carrinho com um gancho.

Documentos utilizados

Os seguintes documentos sao utilizados no almoxarifado
para atendimento das diversas rotinas de trabalho:

Ficha de controle de estoque (para empresas ainda
nao informatizadas) — Documento destinado a
controlar manualmente o estoque, por meio da ano-
tacao das quantidades de entradas e saidas, visando
ao seu ressuprimento.

Ficha de localizacdo (também para empresas ainda
ndo informatizadas) — Documento utilizado para
indicar as localizagdes, por meio de cédigos, onde o
material esta guardado.

Comunicacdo de irregularidades - Documento
utilizado para esclarecer ao fornecedor os motivos da
devolugdo, quanto os aspectos qualitativo e
quantitativo.

Relatorio técnico de inspegdo — Documento utilizado
para definir, sob o aspecto qualitativo, o aceite ou a
recusa do material comprado do fornecedor.



e Requisicdo de material — Documento utilizado para
a retirada de materiais do almoxarifado.

e Devolucdo de material — Documento utilizado para
devolver ao estoque do almoxarifado as quantidades
de material porventura requisitadas além do
necessario.

Nos links abaixo pode ser encontrado um video sobre:
movimentagaoe armazenagem de cargas — http://www.youtube.com/watch?v=fVAnggAgQ7k&NR=1
Logistica e oportunidades de emprego- http://www.youtube.com/watch?v=MaPqqZ2jigo&feature=related

Educador,

1 Facga as corregdes dos exercicios sugeridos na aula
anterior.

I
I
I
I
I
2 Solicite aos jovens que se relinam em seus grupos |
e deem continuidade no desenvolvimento da !
atividade pratica — Passo 1 — Conhecer os equipa- :
mentos da empresa. |

I

I

I

3 Conduza os grupos as areas agendadas para visita
aos equipamentos utilizados na empresa.

Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentacédo de
conceitos sobre as atividades desenvolvidas em um
almoxarifado.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestao que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.
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m Passo 1 / Aula teérica

Técnicas e limites de empilhamento de
mercadorias

Varias técnicas tais como o LEC (Lote Econdémico de
Compra) e a curva ABC sao ferramentas uteis e muito
conhecidas dos gestores de estoques.

Lote Econémico de Compra

Imagine uma empresa com estoque zero. Essa empresa
certamente teria uma economia enorme em termos de
custos de estoque. A presenca do estoque cria diversas
necessidades na empresa que incorrem em custos
adicionais. Sao eles:

e 0 custo de capital (juros, depreciagao);
e 0 custo com pessoal (salarios, encargos sociais);

e o custo com edificagdo (aluguel, impostos, luz,
conservagao);

e 0 custo de manutencao (deterioragao, obsolescéncia,
equipamento).

Imagine agora o lado inverso dessa situagdao. O que sera
que a empresa perde se ndo houver estoques? Embora nao
haja um método preciso para se mensurar o custo que isso
implicaria para a empresa, podem-se enumerar algumas
consequéncias que a falta de estoque pode proporcionar:

e Os lucros sao cessados, devido a incapacidade do
fornecimento. Existem perdas de lucros, com cancela-
ento de pedidos.

e Existem custos adicionais decorrentes do forne-
cimento em substituicdo com material de terceiros.

e O nao-cumprimento dos prazos contratuais como
multas, prejuizos e quebra da imagem da empresa
podem acarretar outros custos.

A empresa entdo tera custos quer tenha estoque ou néo.
Como o estoque é necessario para que a empresa possa
entregar seus produtos em tempo habil para o cliente, é



necessario tentar se determinar qual seria a quantidade
ideal de estoque para que os custos de sua presenca e
os custos de sua falta sejam equilibrados. Essa
quantidade é conhecida como lote econémico.

O Custo de armazenagem

O custo de armazenagem compreende o desembolso
que a empresa tera de fazer para manter seus estoques
em perfeito estado. Esse custo poder ser determinado
conforme o seguinte raciocinio matematico:

Custo de armazenagem =(Q +2) x TxP x|

Onde:

Q = Quantidade de material em estoque no tempo
considerado.

Por definicdo o estoque médio é um valor igual a (Q + 2)
referente a média entre o estoque maximo (Q) e o
estoque minimo que é igual a zero.

P = Preco unitario do material.

| = Taxa de armazenamento. Consiste em 1% do preco
unitario.
T = Tempo considerado de armazenagem

Na validade dessa expressdo € necessario considerar
duas hipoteses:

e Existe uma proporgdo direta entre o custo de
armazenagem e o estoque médio no sentido de que
quanto maior for o estoque, maior sera o custo de
armazenagem.

e Quando o estoque é zero, o custo de armazenagem
deve ser minimo, ou proximo de zero. Ele s6 nao é
igual a zero devido a algumas despesas fixas que
incorrem em um custo minimo de armazenagem.

O preco unitario deve ser considerado constante em todo
o periodo analisado. Na impossibilidade, deve-se utilizar
um prego medio.

Para que se obtenha o valor de | devem-se levar em
conta seus diversos componentes. Sao eles:



e A taxa de retorno do capital investido na compra do
material armazenado deixaria de render juros se
fosse feita outra aplicagao.

la =100 x (Lucro + Valor dos estoques).

e A taxa de armazenamento fisico.

Ib = 100 x (Area ocupada pelo estoque x Custo anual
do m? de armazenamento) + (Consumo anual x Preco
unitario).

O consumo anual multiplicado pelo prec¢o unitario tam-
bém é conhecido como valor dos produtos estocados.

e A taxa de seguro.

Ic = 100 x (Custo anual do seguro) + (Valor dos
estoques + Edificios).

e A taxa de transporte, manuseio e distribuic&o.

Id = 100 x (Depreciacao anual do equipamento =+ Valor
do estoque).

e A taxa de obsolescéncia.

le = 100 x (Perdas anuais por obsolescéncia + Valor
do estoque).

e CQutras taxas como, por exemplo: agua, luz, etc.

If =100 x (Despesas anuais + Valor do estoque).

A taxa de armazenamento seria: |=la+ b +Ilc +Id + le + If

Para que esses valores sejam obtidos de forma precisa
pode-se utilizar uma meédia dos balangos anuais ante-
riores ou o ultimo balango anual no caso de ndo haver
uma grande necessidade de precisao.

A determinacao do valor da taxa deve levar em conta os
tipos de materiais estocados. Em alguns casos alguma
das parcelas la, Ib, etc. pode ter um valor tdo elevado
que o calculo da outra parcela torna-se desnecessario.

As joias possuem um elevado custo de armazenagem
decorrente de seguros e retorno do capital e uma baixis-
sima taxa de obsolescéncia e armazenamento fisico.

Os produtos alimenticios possuem uma alta taxa de
armazenamento fisico e obsolescéncia devido a validade;
no entanto, possuem uma taxa baixissima de seguro.



O custo de pedido

Quando uma empresa tem um estoque abaixo do nivel
minimo aceitavel é necessario fazer um novo pedido para
seus fornecedores. Esse pedido tem um custo. Esse custo
€ conhecido como custo de pedido. Para se obter o custo
anual de pedidos pode-se utilizar a seguinte formula:

Custo Total Anual de Pedidos (CTA) = Custo Unitario do
Pedido (CUP) x Niumero de Pedidos (N)

O total das despesas que compdem o custo total anual
de pedidos inclui a mao-de-obra para emissédo e proces-
samento, o material utilizado na confecgcao do pedido
(papel, lapis, borracha, envelope, etc.) e os custos indi-
retos como despesas ligadas indiretamente com o pedido
(telefone, luz, escritério de compra, etc.).

Apds a apuracgao anual dessas despesas tem-se o custo
anual total dos pedidos.

Para calcular o Custo Unitario do Pedido (CUP), basta
dividir o Custo Total Anual dos Pedidos (CTA) pelo Numero
de Pedidos (N).

Para que esses valores sejam obtidos de forma precisa
pode-se utilizar uma média dos balangos anuais anteriores
ou o Uultimo balango anual no caso de nao haver uma
grande necessidade de precisao.

Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Facga as corregbes dos exercicios sugeridos na aula
anterior.

I

I

I

I

' 2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos
: e deem continuidade no desenvolvimento da
| atividade pratica — Passo 2 — Conhecer as normas
| de seguranca e sinalizagdo na movimentacdo de
I materiais.

|

I

I

I

Sugestdo — Obtenha com a area de seguranca da
empresa as informagdes sobre os seus procedimentos e
normas e sinalizagdo utilizados na movimentagéo de
materiais.




Sexta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentacéo de
conceitos sobre as atividades desenvolvidas em um
almoxarifado.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Custo total

O custo total anual pode ser apresentado da seguinte
maneira:

CT = Custo unitario por periodo (t) x niumero de periodos (ano)

O custo unitario por periodo é o custo de aquisi¢cdo das Q
unidades, ou seja:

P x Q em que P é o preco unitario do item.

Em cada periodo se faz apenas uma compra, portanto o
custo de pedido é o custo de se fazer uma compra, isto é
CUP (Custo Unitario de Pedido). Logo, o custo de arma-
zenagem éigual I x T x (Q = 2).

O custo total por periodo seria entao:

CT=(PxQ)+CUP+(IxTx(Q-=2)

Para um ano, a duragéo de Q em um periodo é:

t=(Q+C)
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O Numero de pedidos por ano é:

t=(C- Q)

Substituindo a equacdo de custo total pelas duas
equacbes seguintes, tem-se que:

CT=(PxC)+(CUPx(Q:C))+(Ix(Q-2)

Onde:
P = Preco unitario de compra.
C = Consumo do item.
CUP = Custo Unitario de Pedido.
Q = Quantidade do lote.
= % do preco referente ao custo de armazenagem.

O objetivo é minimizar o custo total; para isso pode-se co-
locar quantidades aleatérias na equacado acima até que
se obtenha um custo desejado ou utilizar do processo de
derivacao em relagido a Q. Assim tem-se que:

Q’=2x(CUP xC) = (1xP)

Exemplo

O consumo de determinada peca é de 20.000 unidades
por ano. O custo de armazenagem por pega e por ano é
de R$ 1,90 e o custo de pedido é de 500,00. O prego
unitario de compra é de R$ 2,00. Determine:

a) o lote econdmico de compra;
b) o custo total anual,;

c) o numero de pedidos por ano;
d) a duracao entre os pedidos;

e) O lote econbmico é Q2 =2 x 500 x 20.000 + 1,90 =>
Q = 3.245 pecas por pedido.

b) O custo total anual € de: 2,00 x 20.000 + 500 x (20.000
/ 3.245) + 1,90 x (3245 / 2)

CT =40.000 + 3.082,00 + 3.082,00 = 46.164,00



Fonte: - Administragdo de Materiais: Edigdo Compacta/Marco Aurélio

P. Dias. --

42 ed. - Sdo Paulo: Atlas, 1995

c) O Numero de pedidos € C/Q = 20.000 / 3.245 = 6,2

d) O intervalo entre os pedidos é t = Q/C = 3.245/ 20.000
= 0,162 anos.

Abaixo, o grafico do lote econémico:

Lote econdmico

e CUP
— CA
CT

Custo

Quantidade

Fig. 6 — Grafico do lote econémico de compra

No grafico, onde o custo total € menor, é necessario usar
o lote econdmico para que esse custo seja minimo No
exemplo anterior era de 3.245 unidades. Quando se
compra 3.245 unidades o custo total é de R$ 46.164,00.
Quando se utiliza de uma quantidade de 3.000 unidades
tem-se que o custo total € R$ 46.183,00. No caso de se
utilizar 3.500 unidades o custo total &€ de 46.182,00. Na
primeira situagcdo o custo de armazenagem é menor
devido a quantidade, mas o custo de pedido torna-se
oneroso. Ja na segunda situacdo tem-se um custo de ar-
mazenagem maior, pois a quantidade € maior. Mesmo o
custo unitario de pedido sendo menor para a segunda
situagcdo n&o conseguiu reduzir o custo a um nivel signi-
ficativo como quando se utilizam de 3.245 unidades.

Limitacdes ao uso do lote econdmico

O lote econbmico se utiliza de certas premissas que, as
vezes (quase nunca), se comportam como verdadeiras
quando utilizada a realidade. Sao elas:

e 0 consumo mensal é deterministico e com uma taxa
constante;

e a reposicdo € instantdnea quando os estoques
chegam ao nivel zero;

e n&o existe uma variagdo no custo do pedido ao longo
da analise.



Educador,

1 Faga as corregdes dos exercicios sugeridos na aula
anterior.

I I
I I
I I
I I
: 2 Solicite aos jovens que se reuinam em seus grupos :
| e deem continuidade no desenvolvimento da ativi- |
| dade pratica — Passo 2 — Conhecer as normas de
[ seguranga e sinalizagao |
I I
I I
I I

3 Se possivel solicite a presenga de um membro da
CIPA para explanar o tema.

Sétima Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos teéricos sobre o
método de controle de itens em estoques conhecido
como curva ABC

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Curva ABC

A curva ABC é um importante instrumento para se exa-
minar estoques, permitindo a identificacdo daqueles itens
que justificam atencédo e tratamento adequados quanto a
sua administracdo.

Ela consiste na verificacdo, em certo espaco de tempo
(normalmente seis meses ou um ano), do consumo em
valor monetario, ou quantidade dos itens de estoque, para

229



que eles possam ser classificados em ordem de-crescente
de importancia.

Aos itens mais importantes de todos, segundo a 6tica do
valor, ou da quantidade, da-se a denominagao itens da
classe A, aos intermediarios, itens da classe B, e aos
menos importantes, itens da classe C.

A experiéncia demonstra que poucos itens, de 10% a 20%
do total, sdo da classe A, enquanto uma grande quantidade,
em torno de 50%, é da classe C e 30% a 40%, séo da
classe B.

A curva ABC é muito usada para a administragao de es-
toques, para a definicdo de politicas de vendas, para
estabelecimento de prioridades, para a programagao da
producéo, etc.

Como se obtém a curva ABC

Obtém-se a curva ABC por meio da ordenacgao dos itens
que serdo analisados, conforme sua importancia relativa
no grupo.

A montagem dos grupos pode parecer um pouco traba-
Ihosa, mas ha a possibilidade de ela ser feita uma unica
vez, ou mesmo muito esporadicamente. Os itens de cada
grupo permanecem enquanto permanecerem as con-
dicdes que possam afetar os itens (consumo, vendas,
precos, etc.).

A montagem dos grupos pode ser feita em duas etapas
(vamos continuar com o exemplo de um controle de
estoques):

Primeira etapa

e Relacionam-se todos os itens que foram consumidos
em determinado periodo (1).

e Para cada item registra-se o preco unitario (2) e o
consumo (3) no periodo considerado (se a analise
fosse sobre vendas, ou sobre transporte, em vez de
consumo, seria usada a quantidade vendida, ou a
quantidade transportada, etc.).

e Para cada item calcula-se o valor do consumo (4),
que € igual ao prec¢o unitario x consumo.

e Registra-se a classificagéo (5) do valor do consumo (1
para o maior valor, 2 para o segundo maior valor, e
assim por diante).



0_orcamentario_controles/obtem_curva_abc

Fonte:— http://www.sebraesp.com.br/fag/marketing/planejament

Exemplo

Considerando um controle de estoque, composto de dez

itens:
Material u:teé(\;r(i)o Consumo ;/oanl(s){jriz Classificacao
@ = 3 = ®)
Mat1 1,21 123 148,83 4
Mat2 11,90 15 178,50 3
Mat3 3,64 89 323,96 2
Mat4 5,98 12 71,76 5
Mat5 11,20 75 840,00 1
Mat6 11,98 6 71,88 7
Mat7 1,60 22 35,20 10
Mat8 0,38 84 31,92 9
Mat9 5,12 19 97,28 6
Mat10 21,60 3 64,80 8

Tabela 2 — Tabela de controle de estoques

Segunda etapa

Ordenam-se os itens de acordo com a classificagao (5).

e Para cada item, langa-se o valor de consumo acumul-
ado (6), que ¢é igual ao seu valor de consumo somado
ao valor de consumo acumulado da linha anterior.

e Para cada item, calcula-se o porcentual sobre o valor
total acumulado (7), que é igual ao seu valor de con-
sumo acumulado dividido pelo valor de consumo
acumulado do ultimo item.




Fonte: - http://www sebraesp com br/fag/marketing/planejamento orcamentario controles/obtem curva abc /

Exemplo

Valor do % sobre . _
. Valor do Classificacao
Material consumo valor total

consumo ordenada

(@D @ acumulado acumulado 5)
4) (4)

Mat5 840,00 840,00 45,06 1
Mat3 323,96 1.163,96 62,44 2
Mat2 178,50 1.342,46 72,02 3
Mat1 148,83 1.491,29 80,00 4
Mat4 71,76 1.563,05 83,85 5
Mat9 97,28 1.660,33 89,07 6
Mat6 71,88 1.732,21 92,92 7
Mat10 64,80 1.797,01 96,40 8
Mat8 31,92 1.828,93 98,11 9
Mat7 35,20 1.864,13 100,00 10

Tabela 3 — Material ordenado

Para a definicdo das classes A, B e C, adotando-se o

critério:
A = 20%.
B =30%

C =50% dos itens.

No exemplo 10 itens, 20% s&o os dois primeiros itens,
30% os trés itens seguintes e 50% os cinco ultimos itens,
resultando, assim, os seguintes valores:

e classe A (2 primeiros itens) = 62,44%;
e classe B (3 itens seguintes) = (83,85% - 62,44%) =

21,41

%;

e classe C (5 itens restantes) = (100% - 83,85%) =

16,15

%.

Nesse caso, quando se quiser controlar, digamos, 80%
do valor do estoque, ter-se-ia de controlar apenas os
quatro primeiros itens (ja que eles representam 80,00%).

A quantidade (ou as compras, ou o transporte, etc.) dos
itens da classe A, tendo em vista seu valor, deve ser mais
rigorosamente controlada, e também deve ter estoque de
seguranga bem pequeno. O estoque e a encomenda dos
itens de classe C devem ter controles simples, podendo




até ter estoque de seguranga maior. Ja os itens da classe
B deverao estar em situacao intermediaria.

Se tiver, por exemplo, 73 itens em vez de 10, para A =
20%, seriam os 15 primeiros itens, B = 30%, seriam os 22
itens seguintes, e C = 50%, os 36 restantes.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre Curva ABC
http://www.youtube.com/watch?v=sQzdNpH4IZE

Educador,

I
I
3 Facga as correcdes dos exercicios sugeridos na aula |

anterior. :

e deem continuidade no desenvolvimento da |
atividade pratica — Passo 2 — Conhecer as normas :

I
I
I
I
: 4 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos |
I
I — [PEESD
| de seguranca e sinalizagao.

Oitava Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos tedricos sobre
como deve ser estabelecido o destino das mercadorias
as areas de estoques.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.
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Passo 1 / Aula teérica

Destinando mercadorias ao estoque

Para receber ou destinar mercadorias com pertinéncia
sdo0 necessarias verificagbes preliminares de absoluta
importancia, posto que essas caracteristicas sejam deter-
minantes para uma série de procedimentos fundamentais
para a boa realizagdo das operagdes envolvidas. Entre
essas caracteristicas encontram-se:

e relagdo entre peso e volume = densidade (fator de
estiva);

e dimensodes da carga e do veiculo;

e grau de fragilidade e perecibilidade da carga;
e estado fisico, simetria/assimetria;

e compatibilidade com outras cargas;

e se e como a carga pode ser unitizada, empilhada, etc.

Em fungdo do dimensionamento da carga e do volume,
pode-se determinar:

e a quantidade de docas necessarias para o recebi-
mento e/ou expedi¢cao da mercadoria;

® a area necessaria para a conferéncia das merca-
dorias recebidas/expedidas;

e a praca util necessaria e remanescente no contexto
do CD (Centro de Distribuigcéo);

e 0 local mais apropriado para alocagdo da mercadoria
e providenciar equipamentos e pessoal adequado as
caracteristicas da carga.

A gestdo do espaco fisico do armazém vai além do
simples calculo de area e altura util de armazenagem,
mas antes, sim, deve-se levar em consideragdo a capa-
cidade estéatica do armazém.

Segundo Rodrigues, 2007, uma ferramenta de gestao do
armazém é o calculo da sua capacidade estatica, aqui
entendida como o limite nominal de carga que uma area
pode receber simultaneamente expressa em toneladas.

O calculo da capacidade estatica deve considerar:




Fonte: - http://www.jrmarketing.com.br/foto3armazenagem.gif

Fonte: - http://www.mecalux.com.br/external/products/pt-BR/prod-convencional-g1.jpg

e A praca util — Leva em consideracdo a area
disponivel para armazenagem deduzindo-se da area
de piso todo e qualquer espacgo nao utilizavel.

Fig. 7 — Area de armazenagem

e A altura de empilhamento — Deve levar em consi-
deragao nao apenas o pé direito do armazém, mas
também os equipamentos necessarios para a ele-
vagcao da carga e a seguranga da operagao, bem
como as caracteristicas de empilhamento de cada
mercadoria armazenada.
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Fig. 8 — Altura de empilhamento
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e O fator de estiva — E entendido como o espaco
ocupado por uma tonelada de uma determinada mer-
cadoria; nesse caso deve ser calculado o fator de
estiva médio ponderado que leva em consideracéo o
tipo de mercadoria bem como o espago ocupado por
ele no armazém.

Praga Util de Empilhamento

Capacidade Estatica =

Fator de estiva médio

O indicador acima possibilitard ao gestor otimizar as
areas de armazenagem até o limite, sendo o caso, da
capacidade volumétrica e da resisténcia estrutural do piso
do armazém.

Conforme Rodrigues, 2007, o indicador acima pode ser
ampliado desde que respeitados os limites de seguranga
e se possam fechar algumas portas ou reduzir a largura
de corredores desde que isso nao afete as necessidades
de movimentagdao dos equipamentos utilizados no pro-
cesso de armazenagem.

Dimensionamento da area de estocagem

e da natureza do produto a ser estocado (caracte-
risticas fisicas);

e da estrutura de verticalizacado de estoques utilizada;
e dos equipamentos de movimentacao;

e da sazonalidade da venda;

e da filosofia de estocagem;

e dos fluxos de mercadorias.

De acordo com o sistema de movimentagdo utilizado,
obtém-se diferentes configuracdes de layout. As alte-
ragdes no layout afetam sobremaneira o sistema de
movimentagcdo, dessa maneira, a uUnica forma de se
racionalizar a movimentagdo de materiais em uma planta
industrial ou armazém é por meio da otimizacido de
layout, ou seja, reduzindo as distancias percorridas pelos
fluxos de materiais.

Conforme Banzato, 2009, quando se analisam os
impactos das alternativas de layout sobre a movimen-
tacdo de materiais, destacam-se duas variaveis que se
tornam responsaveis pelo dimensionamento dos recursos
de movimentagao necessarios:



Intensidade de fluxo e distancia

A distancia é aqui entendida como o quanto um equipa-
mento de movimentagao percorre ao longo do fluxo, e o fluxo
pode ser medido por meio de indicadores como quantidade
de paletes transportados por hora, ou nUmero de viagens de
uma empilhadeira por dia, e assim sucessivamente.

Banzato, 2009, afirma que esse processo de medicao
resulta no “momento de transporte que € dado pela multi-
plicagdo da distancia pela intensidade de fluxo conforme
mostra a formula a seguir.

Momento de Transporte = Distincia x Intensidade de Fluxo

A natureza dos métodos de estocagem e movimentacéo
pode ser definida documentando trés fatores de uso de
espaco ou de acessibilidade:

e [Espaco para corredores - Porcentagem
ocupada dentro da area de estocagem. O método
de esto-cagem determina o numero de
corredores; o método de movimentagao determina
a largura dos corredores.

e [Espaco vazio de estocagem — Espacgos perdidos
por conta do uso ineficiente da capacidade de
uma area.

e Espaco para entrada e saida.

e Fluxo de movimentacdo dentro do armazém.
Corredores

O arranjo fisico e o dimensionamento dos corredores sao
fatores importantes para se obter maxima eficiéncia do
armazém. O corredor é o caminho de passagem dentro e
entre as areas de estocagens, recebimento e expedi¢ao e
deve manter um bom acesso ao estoque, aos equipa-
mentos de carga e descarga e as areas de servigos
auxiliares. Deve ter a maior visibilidade possivel para
evitar acidentes de trabalho.

Os fatores que afetam a distribuicdo e a largura dos
corredores sao:

e tipo de estrutura de estocagem;
e equipamento de movimentacgao utilizado;
e tamanho dos itens estocados;



e facilidade de acesso desejado;
e quantidade de itens estocados;

e |ocalizacdo de extintores, hidrantes, paredes corta-
fogo, saida de emergéncias;

e taxa de processamento;

e critérios de enderecamento.

Os espagos fisicos de um armazém devem ser bem estu-
dados, pois quando acontece a saturacido do espaco
fisico a produtividade diminui aproximadamente 25%. A
produtividade cai em qualquer armazém que esteja 85%
a 90% lotado. As estruturas para a verticalizagado do es-
toque s6 podem ser utilizadas entre 75% a 80% da
capacidade total.

Acima de 100% o produto é armazenado em corredores e
em areas de espera, o que aumenta o efeito desastroso
sobre a produtividade.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre design.

http://www.youtube.com/watch?v=kHFicRR8fw8&feature=PlayList&p=C40A94C04D1C679A&playnext_from=P
L&index=3&playnext=2

Educador,

1 Faca as corregdes dos exercicios sugeridos na aula
anterior.

e deem continuidade no desenvolvimento da
atividade pratica — Passo 2 — Conhecer as normas

I
I
I
I
: 2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos
I
| I
| de segurancga e sinalizagao.



Nona Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmissao dos
conceitos tedricos sobre como deve ser estabelecido o
destino das mercadorias as areas de estoques.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula tedrica

Paletizacao

A paletizagdo hoje € cada vez mais utilizada porque exige
manipulagao rapida de grandes quantidades de cargas. O
uso de empilhadeira e palete ja proporciona uma eco-
nomia de até 80% do capital despendido com o sistema
de transporte interno. Um sistema de paletizacdo bem
organizado permite a formagao de pilhas altas e seguras,
oferece melhor protecao as embalagens, que sdo mani-
puladas em conjunto, além de economizar tempo nas
operacdes de carga e descarga.

Segundo Dias, 1985, principais vantagens da paletizagao
e Economia de tempo.
e Mao-de-obra.

e Maior ganho de espago de armazenagem.

Para fazer o dimensionamento das quantidades e das
posicdes dos paletes é preciso considerar:

e a medida do palete utilizado — Frente x Profundidade
x Altura (palete + carga) (F x) (P x H);

e 0 lado de entrada dos garfos da empilhadeira no
palete tem de ser de frente. No caso de palete com
medidas especiais, devem-se verificar as entradas e
direcdo dos apoios do palete e também sua
resisténcia;

e o tipo de empilhadeira ou equipamento utilizado para
operacgao;

e o corredor Util para operagao da empilhadeira;

e 0 alcance maximo dos garfos da empilhadeira;
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e 0 pé direito disponivel no prédio ou galpéo;

e a planta da area com a localizagdo das colunas
pertencentes ao prédio ou galpéao;

e a quantidade de paletes que se pretende armazenar;

e a medida livre entre colunas necessaria para
armazenagem;

e a carga total por palete;

e o tipo de material a ser armazenado.

Meétodos de enderecamento ou localizacbes
dos estoques

O sistema usado para localizar e recuperar as mer-
cadorias dos pontos de armazenagem € a consideragao
final no projeto de movimentacédo de materiais.

Considerando o problema de localizar um item. Quando
mercadorias chegam ao depdésito, elas devem ser colo-
cadas em algum lugar do armazém de depodsito de
armazenagem e quando um pedido € montado, os itens
apropriados precisam ser encontrados e retirados.

Isso pode ser executado eficientemente quando os niveis
de estoque dos produtos oscilam devido a variacdes na
oferta e demanda e quando a propria linha de produto
muda devido a entrada de novos itens e a saida de
outros, (Ballou, 1993, pag. 189).

Sistemas de enderegcamento fixos — Designam certa
localizacdo para cada produto. Esses enderegos
podem ser determinados pelos métodos de alocagéo.
Esse sistema de localizagéo é simples e, caso nao haja
muitos produtos armazenados, nenhum tipo de codi-
ficacdo sera necessario. O pessoal que trabalha
constantemente com os produtos ira memorizar suas
posi¢cdes. Caso a linha de produtos seja grande,
podera ser feito um coédigo formal para identificar a
segao, o numero da divisdo e a prateleira.

A principal desvantagem desse método € que ele pode criar
muitos espacgos ociosos. Os requisitos de espago fisico
devem ser calculados para o pico de estoque de cada
produto. Como os niveis maximos de estoques geralmente
nao ocorrem no mesmo periodo, o nivel de utilizacdo
resultante pode ser baixo. (Ballou, 1993, pag. 188)

Sistemas de enderecamentos variaveis — Foram
projetados para superar as desvantagens do sistema fixo.
Quando as mercadorias chegam ao armazém, s&o desig-
nadas a qualquer espaco livre disponivel. Esse método



possibilita melhor uso da area, mas, para manter o
registro de um item que pode estar em diversos locais
diferentes, deve-se ter um cédigo de recuperacao eficaz.
Devido ao padrao sempre variavel do arranjo dos
produtos deve existir um sistema elaborado de preen-
chimento dos pedidos (manual ou informatizado)
combinado com a codificagao.

Apesar de o sistema de enderego variavel possibilitar
melhor utilizacdo do espago, este pode resultar em
maiores percursos para montar um pedido, pois o Unico
item pode estar localizado em diversos pontos. Esse
meétodo de localizagdo € mais popular em sistema de
manuseio € armazenagem automatizados, com o minimo

de mé&o-de-obra.

No caso de sistemas paletizados com grande volume de
movimentagdo, uma mistura dos dois sistemas provou
ser bastante pratica. Isso é feito pelo confinamento de
produtos em certas zonas do armazém. Dentro dessas
zonas, os produtos sdo guardados em enderegos
variaveis, conforme a disponibilidade de espaco, (Ballou,
1993, pag. 188).

Classificacao e codificacao dos materiais

Um sistema de classificacdo e codificagdo de materiais é
fundamental para que existam procedimentos de arma-
zenagem adequados, um controle eficiente dos estoques e
uma operacionalizagdo correta do almoxarifado.

Classificar um material

Significa agrupa-lo segundo sua forma, dimensao, peso,
tipo e uso. Em outras palavras, classificar um material
significa ordena-lo segundo critérios adotados, agru-
pando-os de acordo com as suas semelhangas.

Classificar os bens dentro de suas peculiaridades e
funcdes tem como finalidade facilitar o processo de
posteriormente dar-lhes um codigo que os identifique
quanto aos seus tipos, usos, finalidades, datas de aqui-
sicao, propriedades e sequéncia de aquisicao.

Exemplo

Com a codificacdo do bem passa-se a ter, além das
informacgdes acima mencionadas, um registro que informara
todo o seu histérico, tais como preco inicial, localizacéo,
vida util esperada, valor depreciado, valor residual, manu-
tencéao realizada e previsao de sua substituicdo.



A classificagao dos itens é composta de diversas etapas:

e Catalogacdo — Significa o arrolamento de todos os
itens existentes de modo a nao omitir nenhum deles.

A catalogacao oferece as seguintes vantagens:

o Proporciona uma ideia geral da colecao.
Facilita a consulta por parte dos usuarios.
Facilita a aquisicao de materiais.
Possibilita a conferéncia.

O O O O

Evita duplicidade de codificagao.

e Simplificacdo - Significa a redugcdo da grande
diversidade de itens empregados para uma mesma
finalidade. Quando duas ou mais pecas podem ser
usadas para o mesmo fim, recomenda-se a escolha
pelo uso de uma delas.

e Especificagdo - Significa a descricdo detalhada de
um item, como suas medidas, formato, tamanho,
peso, etc. Quanto mais detalhada a especificagdo de
um item, menos duvida se tera a respeito de sua
composicao e caracteristicas, mais facil sera a sua
compra e inspegao no recebimento.

e Normalizacdo — Essa palavra deriva de normas, que
sao as prescricdes sobre o uso do material; portanto
significa a maneira pela qual o material deve ser
utilizado em suas diversas aplicagoes.

e Padronizagdo - Significa estabelecer idénticos
padrées de peso, medidas e formatos para os mate-
riais, de modo que ndo existam muitas variagbes
entre eles. Por exemplo, a padronizagao evita que
centenas de parafusos diferentes entrem em estoque.

A padronizacgao oferece as seguintes vantagens:
o Possibilita a simplificacdo de materiais.
Facilita o processo de normalizagao de materiais.
Aumenta poder de negociacgéao.
Reduz custos de aquisigao e controle.
Reduz possibilidade de erros na especificagao.
Facilita a manutengao.
Possibilita melhor programacgao de compras.

O O O O O O O

Permite reutilizacdo e permutabilidade.

Assim, a catalogacao, a simplificacao, a especificagao, a
normalizacdo e a padronizagdo constituem os diferentes
passos rumo a codificago.

A partir da classificacdo pode-se codificar os materiais.



Codificar um material

Significa representar todas as informacdes necessarias,
suficientes e desejadas por meio de numeros e/ou letras,
com base na classificagdo obtida do material. E o
segundo passo da classificagdo de materiais, tem como
objetivo atribuir um codigo representativo de modo a que
se consiga identificar um item pelo seu numero e/ou
letras. Esse codigo que identifica o material denomina-se
por nome da pega, no caso de o codigo usado ter sido
feito por meio de letras, ou nimero da pecga (part number)
para o caso de o cédigo usar numeros. Feito por meio de
letras, ou numero da peca.

A codificagdo do material também veio facilitar e sim-
plificar as operagdes dentro das empresas uma vez que
com um unico codigo podem ser identificadas as cara-
cteristicas do material, bem como todos os registros
deste realizados na empresa. O cdédigo tornou-se tao
mais necessario quanto maior for o universo da empresa
e dos materiais (Fernandes, 1981, p.148).

Segundo Fernandes (1981, p.148) existem trés tipos de
codificagcao usados na classificagao de material, sdo elas:

Sistema alfabético — Esse processo representa os
materiais por meio de letras. Foi muito utilizado na
codificagcao de livros (Método de Dewey). A sua principal
caracteristica € conseguir associar letras com as
caracteristicas do material (Fernandes, 1981, p.148).

Exemplo de aplicacao do sistema alfabético:
P — Pregos

P/AA - Pregos 14 x 18 -1 1/2x 14

P/AB - Pregos 16 x 20 -2 1/4 x 12

P/AC - Pregos 30 x38-31/4x8

Sistema alfanumérico — E um método que, como o
préprio nome indica, usa letras (sistema alfabético) e
numeros (sistema numérico) para representar um
material (Fernandes, 1981

Sistema numérico — Esse sistema é de todos os
métodos de codificacdo de material o que tem um uso
mais generalizado e ilimitado. Devido a sua forma
simples e a facilidade de organizacao que oferece, esse é
também o sistema mais usado pelas empresas. Esse
sistema tem por base a atribuicdo de numeros para
representar um material (Fernandes, 1981, p.149).

A tecnologia de computadores esta revolucionando a
identificacdo de materiais e acelerando o seu manuseio.



Fonte: www.estudosobre.com/Classificagao_de_material

Fonte: - www.avslogistica.com.br/CodigoB.aspx

A chave para a rapida identificacdo do produto, das quan-
tidades e fornecedor é o c6digo de barras lineares ou
cédigo de distribuigao.

Esse cddigo pode ser lido com leitores oticos (scanners) .
Os fabricantes codificam esse simbolo em seus produtos
e o computador no depdsito decodifica a marca, conve-
rtendo-a em informacao utilizavel para a operacdo dos
sistemas de movimentagao interna, principalmente os
automatizados.

O cadigo de barras representa a informagdo de um ma-
terial por meio da alternancia de barras e espacos. Esse
sistema ao poder ser lido por meio de dispositivos eletro-
nicos facilita a entrada e saida de dados num sistema de
computagao..

Numero de estoque

N
6

|—» Digito verificador

L » Cddigo de identificagao

i
5910 - 385 - 333 -

» Codigo de classe

Fig 9 - Estrutura de um codigo de barras

O numero de estoque ou numero do item serve para
identificar individualmente cada item. E composto por um
numero de classe, que identifica a classe a que o material
pertence; por um numero de identificagdo, este é um
namero nao significativo, isto é, ndo apresenta nenhuma
identificagdo com os elementos descritivos do material; e
por um digito verificador.

Fig. 10 — Codigo de barras



Educador,

anterior.

I
I
1 Faca as corregdes dos exercicios sugeridos na aula |
I
I

2 Solicite aos jovens que se relinam em seus grupos € |

deem continuidade no desenvolvimento da atividade |
pratica - Passo 3. Planejar tabela ilustrada. I

Sugestao para planejamento da tabela ilustrada:

Baseie a criagdo da tabela nos dados coletados nos
passos 1 e 2.

Fagam um esbogo preliminar de como sera a tabela e
que imagens e informacdes ela devera conter.

Relacione os materiais necessarios: cartolina, papel
cartdo, cola, canetas, ou verifique se o grupo ira optar
por impresséao e equipamento de informatica.

Anote o que foi planejado em uma forma sequencial
para que a tabela possa ser elaborada conforme

planejado.

Décima Aula

Nessa aula sao transmitidos conceitos tedricos sobre os
tipos de aplicacdo de estruturas para empilhamento de
mercadorias em estoque.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.
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Passo 1 / Aula teérica

Fonte: - http://br.images.search.yahoo.com

Tipos e aplicacao de estruturas para
empilhamento

A chamada armazenagem “emblocada” permite que as
mercadorias sejam empilhadas diretamente sobre o piso.
E preciso manter os paletes com afastamento minimo de
50 cm das paredes para evitar umidade, facilitar a lim-
peza, movimentagdes, controle de pragas e agdes em
caso de incéndio; e manter os paletes com afastamento
de 30 cm entre si e 20 cm do piso, para circulagcéo de ar
evitando que a mercadoria venha a mofar e quando o
piso for lavado, a agua nao molhe.

Fig. 11 — Palete sobre o piso

A principal vantagem segundo Josapar, 2003 pag. 13, € a
de que nao requer investimentos em estruturas metalicas
e é de rapida implementacao.

O empilhamento sobre o piso estd limitado as caracte-
risticas das mercadorias, que poderdo ou nao estar
embaladas; em outras palavras, os empilhamentos ma-
ximos, estarao condicionados as normas para a qua-
lidade do fabricante, cujo principal aspecto é ndo gerar
deformidade ao produto e/ou embalagem.




No link abaixo pode ser encontrado um video sobre paletizagéo e unitizagdo de cargas.
http://www.youtube.com/watch?v=XaiBi0-fsIQ

Fonte: - www.centronics.com.br/clientes.html

Fig. 12 — Sistema de empilhamento sobre o piso

Empilhamento sobre paletes

O empilhamento de cargas sobre paletes proporciona
economia de tempo e reducao da mao-de-obra. O uso de
paletes possibilita o empilhamento e a redugao do tempo
de carga e descarga de caminhdes e contéineres, e
facilita a entrada e saida dos materiais no almoxarifado
ou depdsito.

Fonte — http://br.images.search.yahoo.com

Fig: - 13 Palete blocado

O empilhamento sobre paletes utiliza o conceito de
“carga unitaria” ou “unitizada” que é a denominagao
dada a um conjunto de cargas contidas em um recipiente,
formando um todo Unico quanto a manipulagdo, armaze-
namento ou transporte. Uma espécie de médulo.
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Unitizacao

A unitizacdo consiste na operagcdo de unido de merca-
dorias de peso, tamanho e formato distintos em cargas
de volumes unitarios, possibilitando uma raciona-lizacao
do espago utii e maior agilidade e seguranca em
processos de desembarque e embarque.

As cargas unitarias devem possuir o maior tamanho
possivel, desde que esse tamanho seja compativel com
0s equipamentos de movimentagao.

Os tipos mais comuns de unitizagdo de cargas sao as
seguintes:

e Cargas paletizadas
e Cargas pré-lingadas
e Contéineres

e Tipos especiais de unitizaco.

A unitizagado apresenta as seguintes vantagens:
e Minimizacao do custo hora/homem.

e Menores custos de manutencédo do inventario, e seu
melhor controle.

e Rapidez na estocagem.

e Racionalizagdo do espago de armazenagem, com
melhor aproveitamento vertical da area de
estocagem.

e Diminuigdo das operag¢des de movimentagéo.

e Reducéao de acidentes pessoais.

e Economia de até 50% no custo da movimentagao.
e Diminuigdo de danos aos produtos.

e Reducéao do tempo de rotulagem.

e Melhor aproveitamento dos equipamentos de
movimentacao.

e Uniformizacdo do local de estocagem.

A carga unitaria é constituida de embalagens de trans-
porte, arranjada ou acondicionada de modo que Possi-
bilite o seu manuseio, transporte e armazenagem por
meios mecéanicos, como uma unidade. Normalmente para
seu manuseio sao utilizadas empilhadeiras e outros
equipamentos de movimentacgao.



Fonte: - http://br.images.search.yahoo.com

. .

Fig. — 14 Empilhadeira transportando caga paletizada e blocada

Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Faca as corregcbes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-
dade pratica — Passo 3. Planejamento da tabela
ilustrada.

| I
| I
| I
| I
: 2 Solicite aos jovens que se relnam em Seus grupos :
| I
| I
| I

Décima Primeira Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmisséo de
conceitos tedricos sobre os tipos de aplicacido de
estruturas para empilhamento de mercadorias em
estoque, apresentado os tipos de paletes existentes e
suas aplicagoes.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.



Passo 1 / Aula teérica

Fonte: - http://br.images.search.yahoo.com

O palete

O palete é o principal dispositivo para a formagéo de cargas
unitarias.

Os paletes sao equipamentos de madeira (maioria), de
plastico ou de metal, destinados a permitir a colocacao de
mercadorias sobre eles, de maneira a garantir o deslo-
camento delas ao seu local de estocagem de forma
unitizada e eficiente.

Os modelos de madeira sdo os mais utilizados, devido a
durabilidade, resisténcia e as facilidades na entrega das
mercadorias onde todos utilizam o mesmo padrdo e
facilita a sua troca no ato do descarregamento.

Ja existe no mercado paletes feitos de papelao reciclado,
que apresentam boa durabilidade e resisténcia para con-
dicionamento de mercadorias de pesos leves.

Para atender as necessidades de estocagem e de
transporte, os paletes seguem padrbes em termos de
dimensdes, conforme as regides do mundo onde sao
utilizados.

Existe no Brasil empresa que possui seus proprios
paletes, que sao identificados por cores. Normalmente
essas empresas trabalham em sistema de empréstimo de
seus paletes para que as industrias paletizem seus
produtos e os entreguem a seus clientes.

Seguem os padrées dimensionais, em milimetros, utili-
zados no Brasil e em outros continentes:

Fig. 15 — Palete de madeira




Palete PBR 1

Introduzido no mercado em 1990 pela Abras e entidades
que fazem parte do Comité Permanente de Paletizacao
(CPP), com a assessoria do Instituto de Pesquisas
Tecnolégicas (IPT), depois de varios anos de testes e
ensaios, o palete padrao PBR é o modelo ideal para a
movimentag&o e armazenamento de mercadorias no Brasil.

As vantagens do produto sido inegaveis para toda a
cadeia de distribuigao, incluindo os proprios fabricantes.
Com a padronizacao da medida, em 1,00 x 1,20 m, e da
estrutura de construgéo, pela primeira vez passou a ser
economicamente viavel a manutencdo de estoques de
paletes para venda futura.

Gracgas ao conceito de intercAmbio, iniciou-se também o
funcionamento de um pool de usuarios do equipamento
em todo o Pais. Somente no ano passado, cerca de 40%
do total de paletes vendidos pelas empresas creden-
ciadas ja passou a ser o padrao PBR.

Principais caracteristicas do palete PBR

Destinado a atender quaisquer setores da industria e do
comércio por meio da padronizagao das cargas.

Foi desenvolvido por uma comissado (O CPP — Comissao
Paletizadora Permanente, em conjunto com o IPT —
Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas da Universidade de
Sao Paulo e com a ABRAS - Associagao Brasileira de
Supermercados).

Configuracdo — Palete quatro entradas, dupla face nao
reversivel. Medidas de 1,00 x 1,20 m, entradas para
empilhadeiras e carrinhos hidraulicos. O custo do palete
PBR oscila entre R$ 16 e R$ 20.

Palete de plastico

O palete de plastico € muito utilizado em camaras frias e
usado pela propria empresa, ou seja, € patrimbénio da
empresa e devido ao custo, ndo sai de dentro da
empresa permite melhor forma de higienizacao, ideal
para produtos alimenticios que sdo armazenados em
camaras frias de congelados, mercadorias como frangos
e derivados, cortes de carnes bovinas e suinas. E
atoxico, e resiste a temperaturas (entre -35°C a + 60°C).



Fonte: - http://br.images.search.yahoo.com

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fig. 16 — Palete plastico

Palete metalico

O palete metalico é resistente e usualmente utilizado em
camaras frigorificas onde permanece por longos periodos
devido a sua longa durabilidade. Ele é usado princi-
palmente para produtos derivados de leite, como queijos,
que necessitam de muitos cuidados em relagao a higiene
para evitar contaminagdo, 0 que causaria e conse-
quéncias graves para quem 0S consome e prejuizos para
a empresa. Esse tipo de palete ndo contamina o produto,
oferece mais facilidade de limpeza e higienizagao. Devido
ao seu custo alto, apenas as grandes empresas utilizam
esse modelo.

Fig. 17 — Palete metalico

Palete de papelao ondulado

O palete de papelao ondulado é extremamente resistente,

z

facilmente descartavel apdés uso e também reciclavel. E
ecologicamente correto, ou seja, biodegradavel e 100%



Fonte: www.ondulapel.com/nossosprodutos.cfm

reciclavel, o que é muito importante para o meio ambiente.
Possui longarinas coladas em onda BC, padrdao 1.000 x
1.200 mm.

O palete de papeldao ondulado proporciona economia as
empresas, pois ndo existem custos com o seu retorno e
descarte.

Nesse tipo de palete nao proliferam fungos, bactérias ou
pragas.

Sua estrutura e sua composicdo garantem adequado
desempenho na armazenagem e transporte de cargas
entre 750 a 1.500 kg. Usado em ambientes com umidade
relativa de 85% devido a aplicagcao de impermeabilizantes
nas capas € miolo para garantir o desempenho nesse tipo
de ambiente.

Fig. 18 — Palete de papelado

Paletes especiais

Os paletes especiais sao projetados a partir do desenho da
peca que sera movimentada. Podem incluir uma série de
acessorios tais como: placas de madeira compensada,
reforgos de metal, parafusos, recortes, prisioneiros e fresas.

Seus desenhos podem ser fornecidos pelo cliente ou
realizados pela empresa e normalmente sao descartaveis
e indicados para pecas que nao disponham de
autossustentacao.
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Fonte: www.logismarket.pt

Fig. 19 — Palete especial

Educador,

1 Faca as corregbes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-
dade pratica — Passo 3. Planejamento da tabela
ilustrada.

| I
| I
| I
| I
: 2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos :
| I
| I
I I
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Décima Segunda Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmissdo de
conceitos tedricos sobre os tipos de aplicagao de estru-
turas para empilhamento de mercadorias em estoque,
apresentando os tipos de paletes existentes e suas
aplicagdes.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestdo que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Classificacao dos paletes

Os paletes podem ser classificados quanto ao niumero de
entradas e ao numero de faces:

Palete com duas entradas, face Unica — Usualmente
utilizado como palete descartavel, possui baixo custo, pois
utiiza uma pequena quantidade de madeira; € o mais
simples dos paletes, sendo versatil e leve. Pode ser movi-
mentado tanto por empilhadeiras quanto por carrinhos.

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fig: 20 - Palete com duas entradas, face Unica

Palete com duas entradas com reforgo inferior — E
mais resistente que o de face Unica e mais barato que o
de dupla face. Sua resisténcia a carga é adequada
(reforgo inferior ndo permite o envergamento do palete).
Pode ser movimentado tanto por empilhadeiras quanto
por carrinhos.



Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fig. 21 — Palete de duas entradas com reforgo inferior

Palete com duas entradas, dupla face reversivel
(maior resisténcia) — Utilizado para o sobre-empi-
Ihamento (a face inferior oferece estabilidade a pilha e
nao danifica os produtos da pilha que fica abaixo do
palete). Pode ser utilizado nas duas faces, por isso é
chamado de reversivel. E mais resistente em cargas
estéaticas, mas perde em flexibilidade. Sua movimentacao
¢ feita por empilhadeiras.

Fig. 22 — Palete com duas entradas, dupla face reversivel

Palete com quatro entradas, dupla face néo reversivel
— Muito versatil, as quatro faces permitem o acesso a
pilha por qualquer lado (otimiza a utilizagdo do espago
dentro do estoque e facilita a carga). Permite bastante
estabilidade no sobre-empilhamento devido as suas
largas tabuas na face inferior. Sua movimentagao se da
tanto por empilhadeiras quanto por carrinhos.

Fig. 23 — Palete de quatro entradas, dupla face, ndo reversivel



Palete com quatro entradas, dupla face reversivel — O
mais pesado de todos os paletes, o mais resistente e de
maior durabilidade. Ndo & aconselhavel seu uso como
descartavel devido a seu custo, pois sua composicio
envolve muito material. Indicado para cargas muito
pesadas e armazenamentos muito duradouros. Sua movi-

mentacgao é realizada por meio de empilhadeiras apenas.

Fonte: http:/br.images.search.yahoo.com

Fig. 24 — Palete de quatro entradas, dupla face reversivel

Escolha do palete a ser utilizado

Para escolher o palete ideal a ser utilizado devem ser
considerados os seguintes fatores:

Peso, resisténcia, tamanho, capacidade e custo.
Necessidade de manutencéo.

Material empregado na sua construgao.
Umidade (para os de madeira).

Tamanho das entradas para os garfos.

Tipo de construgao.

Tipo de carga de movimentagao.

Capacidade de empilhamento.

© 00 N o 0o~ W N P

Possibilidade de manipulagao por transportador.

10 Viabilidade para operagdes de estiva.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre fabricagdo de paletes
http://www.youtube.com/watch?v=6jeSappNByQ&feature=related

Para realizar o arranjo das mercadorias nos paletes € preciso
observar os fatores que influenciam o arranjo, tais como



Fonte: Desenvolvido pelo autor

e o0 tamanho da carga, pois as maneiras de paletizar
uma carga podem ser diversas, apenas uma ou
nenhuma, dependendo do seu tamanho;

e 0 peso do material, pois 0 nUmero de camadas esta
condicionado a resisténcia do palete e da
embalagem;

e a carga unitaria, pois o comprimento, a largura e,
espe-cialmente, a altura da carga unitaria, tomada
como um todo deve ser considerado.

e a perda de espacgo, pois alguns arranjos podem ter
muitos “vazios” entre as suas unidades; além de
perda de espaco, o peso € distribuido desigualmente,
possi-bilitando o desmoronamento das pilhas;

e a compacidade, pois as varias unidades de um
arranjo devem “se casar” para que haja o necessario
entrelacamento do conjunto e 0 espago ocupado seja
minimizado;

e 0s métodos de amarragao, pois de acordo com o tipo
de fixagdo das varias unidades de carga em conjunto,
por colagem, arqueamento com fitas metalicas ou de
nailon, estas poderdo ser dispostas sobre o palete
sem maiores preocupacoes.

Alguns exemplos de arranjos podem ser observados nas
imagens a seguir:

Arranjo em bloco vazado

Fig. 25 — Arranjo em bloco vazado



Fonte: Desenvolvido pelo autor

Fonte: Desenvolvido pelo autor

Fonte: Desenvolvido pelo autor

Arranjo em colméia

Arranjo em fileira interrompida

Arranjo em duplo vazado

Fig 26 — Arranjo em colméia

Fig 27 — Arranjo em fileira interrompida

Fig 28 — Arranjo em duplo vazado



Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Técnicas aplicadas no empilhamento
de paletes

e Cantos quebrados — Cortes transversais nas "es-
quinas" do palete que evitam que o palete de uma
pilha encoste em outra.

e Asa lateral — Recuo do pontalete em relagdo as
tabuas das faces para melhor distribuicdo das cargas
da face superior e para permitir o icamento do palete
com cordas.

e Rebaixos para entradas de carrinhos — Cortes em
angulo que facilitam a entrada de carrinhos e de
empilhadeiras.

e Parafusos nos pontos de esforco — Para aumentar
a vida util do palete.

e Fresas longitudinal ou transversal — Para pas-
sagem de cintas de arqueamento.

e Cantos arredondados nos sarrafos e tabuas das
faces — Para eliminar os cantos vivos da madeira
evitando danos aos produtos transportados.

e Furos oblongos ou em forma de canal — Para
encaixe posterior de parafusos de fixagao das pecas
transportadas.

Fig. 29 — Métodos de amarracédo de cargas unitizadas em paletes



Educador,

1 Faca as correcbes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

| I
' |
| |
' |
| 2 Solicite aos jovens que se relnam em Seus grupos € |
: deem continuidade no desenvolvimento da atividade |
I pratica — Passo 4 — Coleta de informacgoes. :
| |
' |

|

|

Sugestao para realizar esse passo:

| Complemente as informagdes com pesquisas na In-
| ternet, catalogos e fotografias.

Décima Terceira Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmisséo de
conceitos tedricos sobre os tipos de aplicacdo de
estruturas para empilhnamento de mercadorias em
estoque, empilhamento sobre porta-paletes.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestao que tém como finalidade sedi-
mentar o conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Empilhamento sobre porta-paletes

Um porta-paletes € uma estrutura de armazenagem
considerada como elemento basico para a paletizacao e
0 uso racional do espago na armazenagem dos mais
diversos tipos de carga. Sao estruturas constituidas por
perfis em “L”, “U”, tubos modulares e perfurados, dis-
postos de modo a formar estantes, bercos ou outros
dispositivos de sustentac&o de cargas.
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Essas estruturas sdo utilizadas para armazenagem de
cargas consideradas pesadas, e sao projetadas e dimen-
sionadas de acordo com:

o tipo e medidas do palete a ser estocado;
a carga distribuida sobre ele;
a area e o pé direito disponivel;

o tipo de operacdo e/ou equipamento (empilhadeira
GLP/Elétrica, transelevador) nos quais se determinam
as medidas dos corredores;

0 numero de niveis por médulo;

outras informacgoes.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre porta-paletes
attp://www.youtube.com/watch?v=2gE7ynOfrFg&feature=related

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Porta-paletes convencional

E a estrutura de armazenagem (pesada e estatica) de
paletes mais conhecida e utilizada devido a sua grande
funcionalidade e praticidade e também por ser a estrutura
de menor custo por palete estocado comparado com
outros tipos de estruturas de armazenagem de paletes.
Nessa estrutura os paletes sdo armazenados e retirados
individualmente por empilhadeiras que se movimentam
nos corredores.

Fig. 30 - Porta-paletes convencional



Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Utilizada basicamente para cargas paletizadas, essa
estrutura pode ser usada também para armazenagem de
itens variados (ndo paletizados) tais como: cagambas,
bobinas, contéineres, tambores, chapas, etc., por meio de
diversos tipos de acessorios que podem ser adaptados nas
longarinas, variando de acordo com o tipo de item a ser
armazenado. A estrutura porta-paletes convencional pode
ainda possuir revestimentos de madeira ou metalico sobre
as longarinas normalmente utilizadas para armazenagem
manual. No caso de armazenagem manual, a estrutura tem
a possibilidade de possuir um ou mais pisos intermediarios
Ou superiores e um mezanino com escadas de acesso ao
piso superior. Os porta-paletes podem ainda ser operados
com monta-cargas (elevadores de cargas).

Porta-paletes para corredores estreitos

Permite otimizagdo do espaco util de armazenagem, em
funcdo da reducdo dos corredores para movimentagao.
Porém, o custo do investimento torna-se maior em fungao
dos trilhos ou fios indutivos que sdo necessarios para a
movimentagao das empilhadeiras trilaterais. Em caso de
pane da empilhadeira, outra maquina convencional nao
tem acesso aos paletes.

Porta-paletes para transelevadores

Também otimiza o espago util, j3 que seu corredor &
ainda menor que da empilhadeira trilateral. Em fungéo de
alturas superiores as estruturas convencionais, permite

Fig. 31 - Porta-paletes para corredores estreitos



elevada densidade de carga com rapidez na movimen-
tacdo. Possibilita o aproveitamento do espaco vertical e
propicia seguranga no manuseio do palete, automacao e
controle do FIFO.

1quod°ooyeA yoseas sabewl iq/:dpy :@yuo4

Fig 32 - porta-paletes para transelevadores

Porta-paletes autoportante

Elimina a necessidade de construgdo de um edificio,
previamente. Permite o aproveitamento do espaco vertical
(em média, utiliza-se em torno de 30 m). O tempo de
construgéo € menor e pode-se conseguir, também, redugéo
no valor do investimento, uma vez que a estrutura de
armazenagem vai ser utilizada como suporte do fecha-
mento lateral e da cobertura, possibilitando uma maior
distribuicdo de cargas no piso, traduzindo em economia nas
fundacgdes.
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Fig: 33 - Porta-paletes autoportante




Porta-paletes deslizante

Sua principal caracteristica € a pequena area destinada a
circulagéo. O palete fica mais protegido, pois quando ndo se
estd movimentando, a estrutura fica na forma de um
blocado. Muito utilizado em espagos extremamente restritos
para armazenagem de produtos de baixo giro e alto valor
agregado. Apresenta como vantagem, alta densidade.

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Fig: 34 - Porta-paletes deslizante

Educador,

I
I
1 Faca as correcoes dos exercicios sugeridos na |
aula anterior. :

2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos |
e deem continuidade no desenvolvimento da ativi- |
dade pratica — Passo 4 — Coleta de informacgdes. :
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Décima Quarta Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmissao de
conceitos tedricos sobre os tipos de aplicagdo de
estruturas para empilhamento de mercadorias em es-
toque, empilhnamento no sistema drive-in e drive-
trought, push-back e estrutura dinamica.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Empilhamento no sistema drive-in

A principal caracteristica do sistema drive-in é o aprovei-
tamento do espaco, em funcao de existir somente corredor
frontal, com a eliminacdo dos corredores. E um porta-
paletes utilizado basicamente quando a carga n&o é variada
e pode ser paletizada, além de n&o haver a necessidade de
alta seletividade ou velocidade.

Fig 35 — Porta-paletes sistema drive-in

A alta densidade de armazenagem que o sistema oferece
pode ser considerada o melhor aproveitamento volu-
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Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

métrico de um armazém. Como resultado obtém-se a
estrutura com o menor custo por metro quadrado,
levando em consideracdo a eliminagdo da necessidade
de expansbes em armazéns ja existentes. Deve ser
utilizado preferencialmente quando o sistema de inven-
tario for do tipo LIFO (Last In, First Out — Ultimo a Entrar,
Primeiro a Sair). Sua utilizacdo torna-se necessaria
quando é preciso alta densidade de estocagem. Com-
posto por porticos e bragos que sustentam ftrilhos
destinados a suportar os paletes, exige paletes uniformes
€ mais resistentes. Uniformes porque a distancia entre os
trilhos é fixa, e resistente porque serdo apoiados apenas
pelas bordas. Esse tipo de estrutura ndo deve ultrapassar
os 12 m.

Empilhamento no sistema drive-trought

Possui alta densidade de armazenagem de cargas iguais
e propicia grande aproveitamento volumétrico para os
armazéns. Esse sistema deve ser utilizado preferen-
cialmente quando o sistema de inventario obrigue a
adocado do tipo FIFO (First In, First Out — Primeiro a
Entrar, Primeiro a Sair). Semelhante a estrutura tipo
drive-in tem acesso também por tras, possibilitando
corredores de armazenagem mais longos.

E oS

-
F 4

ALY

Fig: 36 - Porta-paletes sistema drive-trought

Nos dois sistemas de drive, quando os corredores de
armazenagem sao muito longos, a velocidade de movi-
mentagcdo diminui bastante, pois além de aumentar o
espaco a ser percorrido pela empilhadeira, obriga o
operador a voltar de ré (esse ultimo transtorno pode ser
minimizado com a colocagao de trilhos de guia junto ao
solo).



Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

Estrutura tipo push-back

Sistema utilizado para armazenagem de paletes seme-
lhante ao drive-in, porém,com inumeras vantagens,
principalmente relacionadas a operacgéo, permitindo uma
seletividade maior em fungéo de possibilitar o acesso a
qualquer nivel de armazenagem.

Fig. 37 — Porta-paletes sistema push-back

Nesse sistema, a empilhadeira “empurra” cada palete
sobre um trilho com varios niveis, permitindo a armaze-
nagem de até quatro paletes na profundidade.

Também conhecida por glide In — gravity feed, push-back
— (sistema alimentado pela forca da gravidade, que
empurra o produto para o local de retirada e volta para
ser reabastecido), € insuperavel em produtividade de
movimentac¢ao, densidade de armazenagem e economia
total de armazenagem de cargas diferentes. Essa é uma
opg¢ao para o aumento da densidade de armazenagem
sem a necessidade de investimentos em equipamentos
de movimentacgao, pois os paletes ficam sempre posicio-
nados nos corredores com facil acesso, isto &, qualquer
nivel é completamente acessado sem a necessidade de
descarregar o nivel inferior. A utilizagdo dos perfis de ago
laminados estruturais é absolutamente necessaria para
garantir o perfeito funcionamento de ftrilhos, carros e
rodizios dos sistemas.

Estrutura dinamica

A principal caracteristica é a rotacdo automatica de
estoques, permitindo a utilizagdo do sistema FIFO, pois,
pela sua configuragao, o palete é colocado em uma das
extremidades do tunel e desliza até a outra por uma pista



Fonte: http://br.images.search.yahoo.com

de roletes com redutores de velocidade, para manter o
palete em uma velocidade constante.

Fig. 38 — Porta-paletes com estrutura dindmica

Permite grande concentracdo de carga, pois necessita de
somente dois corredores, um para abastecimento e outro
para retirada do palete. E empregada, principalmente, para
estocagem de produtos alimenticios, com controle de
validade, e cargas paletizadas. Nesse sistema o palete é
colocado pela empilhadeira num trilho inclinado com roletes
e desliza até a outra extremidade, onde existe um stop para
sua contengdo. Sem duvida, € uma das mais caras, mas
muito utilizada na industria de alimentos, para atender aos
prazos de validade dos produtos pereciveis.

Passo 2 / Exercicios

I
Educador, I
1 Faca as corregoes dos exercicios sugeridos na :
aula anterior. I
I
I
I
I

2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos
e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-
dade pratica — Passo 4 — Coleta de informacgdes.
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Décima Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a4 continuidade a transmissdo de
conceitos teodricos sobre os tipos de aplicagdo de
estruturas para empilhamento de mercadorias em es-
toque, apresentando outros sistemas e estruturas de
empilhamento de mercadorias.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Outros sistemas e estruturas de
armazenagem

Cantilever dinamico

Permite boa seletividade e velocidade de armazenagem.
Sistema perfeito para armazenagem de pecas de grande
comprimento. E destinado as cargas armazenadas, pela
lateral, preferencialmente por empilhadeiras, como: ma-
deiras, barras, tubos, trefilados, pranchas, etc.

Estrutura de prego elevado, composta por colunas
centrais e bragos em balango para suporte das cargas,
formando um tipo de arvore metalica.

wo2 ooyeA yoleas sebewriq/:dpy :ejuo4

Fig 39 — Cantilever dinamico
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Em alguns casos, podem ser substituidas por estrutura
com cantoneiras perfuradas, montadas no sentido vertical
e horizontal, formando quadros de casulos e possi-
bilitando armazenar os mais variados tipos de perfis pela
parte frontal. Esse outro tipo de estrutura é extremamente
mais barato, porém exige carregamento e descarre-
gamento manual, tornando a movimentagdo mais morosa
que a da estrutura tipo Cantilever, onde se movimentam
varios perfis de uma so6 vez.

Flow-racks

E considerado o sistema de armazenagem dinamico ideal
para rotagcado automatica de pequenos volumes. As estru-
turas flow-rack sado utilizadas geralmente para arma-
zenagem manual de caixas plasticas em conjunto com
linhas de transportadores para produtos que serao
embalados e posteriormente expedidos.

Fonte: http://www.lisal.com.br/bertolini_flowrack.html

0407, 03. 03|

Fig. 40 — Flow-rack

O flow-rack é constituido geralmente por pistas com
rodizios plasticos inclinados. Os artigos sdo carregados
por uma das extremidades e deslizam por gravidade
sobre rodizios até a zona de coleta ou picking, praticando
o principio FIFO (First In First Out). Grande seletividade e
controle de estoque. Ideal para produtos fracionados.

Contéineres

Os contéineres sao o segundo tipo mais comum de
unitizacdo. E a forma de unitizagdo mais utilizada no
transporte maritimo, sendo bastante usada também no
transporte aéreo ou ferroviario, quando as cargas sao



Fig 41 — Contéiner
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grandes ou numerosas. Contéiner é uma caixa de ago
com as dimensbes externas padrao: 6,05 m (compri-
mento) x 2,44 m (largura) x 2,59 m (altura). Existem
variagoes desse padrao de contéiner: contéiner de 407,
refrigerado (para o transporte de alimentos pereciveis,
por exemplo), etc.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre empilhamento em contéineres
attp://www.youtube.com/watch?v=KOnIHAzv-LY

Além dos contéineres, pode-se considerar qualquer tipo
de caixa como um elemento de unitizacdo de cargas,
desde que cumpra a fungdo de agrupar componentes.
S&o citados os seguintes:

Caixas e engradados

Confeccionados em qualquer dimensao, sob encomenda
do cliente. Tanto em madeira ou chapas de compensado,
acondicionam qualquer tipo de mercadoria.
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Fonte: http://www.nefab.com.br/Caixas_em_Compensado.aspx

Fig. 42 — Caixas e engradados

Sacos para graos

No Brasil, a maior parte dos grédos € armazenada em
sacos, e somente em algumas regides do Centro Sul do
Pais é utilizado o armazenamento a granel para o trigo,
milho e soja.

Para o manuseio e comércio em pequena escala, o saco de
gréos é uma unidade vantajosa, entretanto, é desvantajoso
no caso de um comércio internacional em larga escala.

Vantagens

e Baixo custo das instalagdes.

e Manipulagdo de quantidades e tipos variaveis de
produtos.

e Possibilidade de formacéao de lotes.

e Retirada de sacos de gréos estragados do bloco sem
a sua inteira remocgao.

Desvantagens

e Alto custo da sacaria.
e Substituicao periodica da sacaria.
e Elevada mao-de-obra.

e Muito espacgo por unidade de peso armazenado.
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Fonte: http://www.mybrowserbar.com

Fig. 43 — Sacos para gréos

Cargas pré-lingadas — Produtos amarrados por cintas para
serem icados. As pré-lingadas sdo o modelo de unitizagao
mais antigo e atualmente, com a modernizagdo dos
processos de unitizagdo, esta em decadéncia, mas ainda é
muito utilizado em paises periféricos que ndo possuem
tecnologia para movimentacdo de contéineres. Para Silva
(2004, p.96) as pré-lingadas sdo um modelo de carga envo-
lvido por redes especiais ou cintas icadas para as
embarcacgdes.

2.9if

Fonte: http://www.saur.com.br/upload/produtc

Fig. 44 — Cargas pré-lingadas

Big bag (contéiner flexivel)

O big bag é outra alternativa de unitizagao além do palete
e do contéiner. E uma grande bolsa com algas, feita em
polipropileno, muito usada para produtos a granel ou
embalados em sacos; é impermeavel, dobravel e reutili-
zavel, e pode ser empilhada e usada em qualquer modal
de transporte. “E uma embalagem feita em polipropileno,
com algas, e que acondiciona praticamente qualquer tipo
de carga, sendo interessante para produtos a granel ou
embalados em sacos, pois 0os mantém melhor acomo-
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N&tab=wi

1&ie=UTF-8&sa

pt-

Cestos%20metalicos%20para%20estoques&um:

Fonte:— http://images.google.com.br/images?hl

BR&g

dados e protegidos contra materiais pontiagudos, que
podem fura-los ou rasga-los. Comporta até duas tone-
ladas de mercadorias (Keedi, 2000, p. 36).

Segundo Silva (2004, p.96) “O big bag tem por finalidade
acomodar os produtos para facilitar a manipulacao e,
sobretudo, proteger os produtos unitizados. Também
podera ser reutilizavel, pois apds a desunitizagao ele
podera ser dobrado, retornando vazio até o ponto de
origem.”

Fonte: http://www.holzpellets.by/pic/big-bag.jpg

Fig. 45 — Big bag

Expositores

Fig. 46 — Expositores
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Cestos metalicos

pt-

Cestos%20metalicos%20para%20estoques&u

N&tab=wi

———— - -

TRy ‘im :

1&ie=UTF-8&sa:

Fonte:— http://images.google.com.br/images?hl

BR&q

Fig. 47 — Cestos metalicos

m;

1 Faca as corregcoes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-
dade pratica — Passo 4 — Coleta de informagdes.

[
[
I
I
: 2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos
[
[

Décima Sexta Aula

Nessa aula sao transmitidos conceitos sobre a utilizagcao
de equipamentos de movimentagdo de mercadorias na
entrada e saida do estoque.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestao que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.
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Passo 1 / Aula teérica

Fonte: : www.hospmoveis.com.br/eaw/default.htm

Fonte: www.galvoata.com.br/carrinho_plataforma_800.htm

Equipamentos de movimentacao

Veiculos — Utilizados para movimentagdo de matérias-
primas, abastecimento de linha de produgédo e desloca-
mento dentro da produgéo.

Carrinho contéiner

Fig. 48 — Carrinho contéiner

Carrinho plataforma

Fig. 49 — Carrinho plataforma

277




134885_3245_Carro-Cuba-Plastica

Fonte: http://www.snetcommerce11.com.br/ecommerce

site/produto,

‘movimentacao

Fonte: http://www.hmomagquinas.com.br/index.p

hp?pag

Fonte: http://www.shopmania.com.br/compras~online-equipamento-

industrial~_start-75.html

Cubas pléasticas

Fig 50 - Cubas plasticas

Carrinhos com roletes

Fig. 51 — Carrinhos com roletes

Transpalete ou jacaré hidraulico — E um carrinho
hidraulico para transporte de cargas paletizadas com
capacidade para cargas de até 2 500 kg.

=

Fig 52 — Transpalete ou jacaré hidraulico




Fonte: logismarket.ind.br

Fonte: logismarket.ind.br

Empilhadeiras com contrapeso — Préprias para cargas
pesadas, percursos longos e servigos externos. Podem
ser movidas a bateria elétrica, gasolina, gas ou diesel.
Adaptam-se a qualquer tipo de piso.

Fig. 53 — Empilhadeira com contrapeso

Empilhadeiras pantograficas — Operam em corredores
estreitos.

Fig. 54 — Empilhadeira pantografica

Empilhadeira seletora de pedidos — Posiciona o
operador numa plataforma junto aos garfos.



Fonte: logismarket.ind.br

Fig 55 - Empilhadeira seletora de pedidos

Empilhadeiras trilaterais e selecionadoras — Operam
em corredores muito estreitos. O mastro ou os garfos sao
rotatérios para permitir empilhar sem manobras.

Fonte: logismarket.ind.br

Fig. 56 — Empilhadeira trilateral selecionadora



Educador,

1 Faca as corregoes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

2 Solicite aos jovens que se relnam em seus grupos
e deem continuidade no desenvolvimento da
atividade pratica — Passo 5 — Executar e apre-
sentar para a turma a tabela elaborada usando
dindmica de grupo.

Sugestao para realizar esse passo:
Siga o planejamento realizado.

Coloque o material, dados e informagbes cole-
tadas na sequéncia de utilizagao.

e [nicie a montagem.

Décima Sétima Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a transmissédo de
conceitos sobre a utilizacdo de equipamentos de movi-
mentacdo de mercadorias na entrada e saida do
estoque.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestao que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

281




Passo 1 / Aula teérica

Equipamentos de movimentagao (continuagzo)

Empilhadeira de deslocamento manual — O desloca-
mento horizontal € sempre manual. A elevacido pode ser
manual ou por bateria elétrica.

1q'woosediepey|idwabewselq :8juo4

Fig. 57 — Empilhadeira de deslocamento manual

Empilhadeiras para contéineres — Para empilhamento,
carga e descarga de contéineres de veiculos de trans-
porte em terminais de contéineres.

1/2008/08/reach-stacker-empilhadeira-para.html

Fig. 58 — Empilhadeira para contéineres

Guindastes fixos e moéveis — Equipamentos utilizados
em manuseios, em area externa, de cargas acima de 5 t,
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equipados com langa e motor a explosao que proporciona
o0 movimento da maquina e a forga para adiantamento da
langa e consequente trabalho.

blogspot.com/2009/07/guindastes-

moveis-modelos-sobre.html

Fonte: http://equij

Fig. 59 — Guindaste mével

Guinchos — Sao equipamentos que possuem mobilidade.
Podem ser utilizados tanto na area interna da empresa
quanto na area externa. Possuem iniUmeras aplicagdes.

Fonte:  http://www.solostocks.com.br/ivenda-

produtos/construcao/maquinas-

Fig. 60 — Guinchos internos e moéveis

Talhas — Sao artefatos mecanicos que possibilitam a
movimentagdo de cargas. Trabalham com sistemas de
contrapeso e podem ser elétricas, hidraulicas ou manuais.

Eﬁ

Fig 61 — Talhas

technical-portuguese.blogspot.com/2008/08/-

construcao/aluguel-de-guinchos-de-coluna-16869

Fonte:
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Fonte: www.rrnprojetos.com.br/fotos.html

Fonte: www.rrnprojetos.com.br/fotos.html

Monovias— Sao sistemas largamente utilizados na
industria, criados para possibilitar o icamento e o des-
locamento horizontal de cargas.

Esses sistemas sdo compostos por troles, manuais ou
elétricos, que se deslocam na mesa inferior de vigas,
geralmente perfis do tipo “I” laminados, fazendo assim a
movimentag¢ao das cargas igadas por talhas.

Fig 62 — Monovia

Pontes rolantes — Sao equipamentos adequados a
areas restritas, como almoxarifados e pequenos depo-
sitos. Transportam as cargas por elevagdo com uma viga
suspensa e um trilho no alto, por onde se movimenta um
carrinho. Dependendo da movimentagdo e do peso do
material, o ritmo de trabalho das pontes rolantes pode ser
classificado como ocasional, leve, moderado, constante
ou pesado. Possuem comandos elétricos, que sao
acionados da cabine ou do piso, por um sistema de
botoeiras. Sdo dotadas de sistemas de protecao para
prevencao de acidentes.

Fig. 63 — Ponte rolante



Fonte: http://www.directindustry.com/prod/dematic/stacker-crane-

32730-186560.html

Fonte: www.logismarket.pt/apel-gruas/porticos/139743

Pdrticos — Sao equipamentos compostos por uma viga
elevada, autossustentavel, com rodas que se movi-
mentam sobre trilhos. S&o utilizados em areas externas,
especialmente quando a utilizacdo de pontes rolantes se
torna onerosa.

!
T S R

Fig. 64 — Pérticos

Os porticos sao apropriados para armazenamento em
locais descobertos, carga e descarga em dareas sem
plataformas de embarque e no levantamento de com-
portas em usinas elétricas. Uma variacdo do pértico é o
semiportico, muito usado nos patios das construgdes;
possui apenas uma perna, com a outra ponta correndo
sobre uma parede ou estrutura de sustentacdo. O semi-
portico pode trabalhar em conjunto com pontes rolantes

Stacker crane — E o sistema mais avangado para areas
restritas, consistindo numa torre apoiada sobre um trilho
inferior e guiada por um trilho superior; pela torre corre
uma cabina de comando com garfos acoplados que
carregam os paletes. Sua adogédo permite um estreita-
mento dos corredores, visto que exige um espago muito
menor que as manobras das empilhadeiras.

Fig 65 — Stacker crane
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Passo 2 / Exercicios

| Educador,

[ aula anterior.

[ - . .
| 2 Solicite aos jovens que se relinam em seus grupos |

| e deem continuidade no desenvolvimento da ativi- |
I dade pratica — Passo 5 — Montagem da tabela. J|

I
I
| 1 Faca as corregcdes dos exercicios sugeridos na |
I
I

Décima Oitava Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre a
utilizacdo de equipamentos de transportes de merca-
dorias nas areas de estoque, produgao e expedicao.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestdo que tém como finalidade fixar o
conteudo tedrico abordado.

Passo 1 / Aula teérica

Equipamentos de transporte

Roletes de cargas leves — Normalmente tendo um custo
mais baixo, sdo utilizados em processos onde o custo/-
beneficio ndo justifica a colocagdo de um acionamento
motorizado.

Podem ser de roletes ou roldanas, muito versateis e
faceis de instalar, movimentar e mudar com rapidez.

S&o implantados visando a agilidade do processo e
principalmente a condi¢do ergondmica dos operadores.
Atualmente podem ser construidos em aco inoxidavel,
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aluminio e ago-carbono, podendo ter também acessoérios
ou elementos de curva.

Fonte: http://www.tekroll.com.br/

Fig. 66 — Roletes de cargas leves

Em geral séo utilizados como equipamentos de movimen-
tagdo entre postos de trabalho ou deslocamentos em
médias distancias. Permitem a combinagdo da movimen-
tacdo com outras atividades, tais como: selecdo, estocagem
temporaria, pesagem, inspe¢ao ou preparacao de lotes para
expedicdo. Comumente utilizados para cargas pequenas e
médias, que apresentem superficie plana e rigida. Os do
tipo portatil podem ser usados para carga e descarga de
caminhdes (podendo até mesmo ser levados por eles) ou
para dar maior flexibilidade a uma linha.

Transportador de correia plana — Utilizado para cargas
leves, essas esteiras sdo apoiadas em leitos de chapas
com ou sem revestimento, podendo ser de fluxo continuo
ou intermitente, com velocidade fixa ou variavel.

Fonte: Fonte — www.logismarket.ind.br/rukava/transportador-d...

Fig. 67 — Transportador de correia plana

Normalmente seu custo € mais baixo, pois sua estrutura
€ leve modulada e de facil construgao.



Podem ser construidos com estrutura de ago-carbono,
acgo inox ou aluminio e servem para transporte horizontal.
As correias sao selecionadas em funcdo das caracte-
risticas fisicas de cada produto, podendo ser em PVC,
borracha, teflon, silicone, poliuretano, etc.

Podem ter acessorios ou elementos de curva, operando
horizontalmente a 90° ou a 180° com motorizagcao
independente.

Transportadores de correia sobre roletes — Transpor-
tadores com alta eficiéncia mecanica, onde a correia
desliza sobre roletes, com baixo atrito, possibilitando a
movimentagdo de cargas pesadas com baixo consumo
de energia.

“EABOUOD BISLI0O JOPEMK
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Fig 68 — Transportador de correia sobre rolete

No link abaixo pode ser encontrados um video sobre esteira rolante em operagao
http://www.youtube.com/watch?v=xuhw8gh73lo&feature=related

Normalmente sua estrutura € mais robusta e construida
com perfis laminados ou dobrados de aco-carbono, aco
inoxidavel e excepcionalmente em aluminio. As correias na
maior parte das aplicacdes sao de borracha, podendo ser
lisas para transportes horizontais ou corrugadas/taliscas
para transportes inclinados.

Além da carga, algumas aplicagcbes necessitam de
esteiras sobre roletes, tais como transporte de produtos
abrasivos, umidade entre o leito e a correia, transpor-
tadores muito longos, altas velocidades.

Fig 69 — Transportador de correia céncova
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aluminio e ago-carbono, podendo ter também acessoérios
ou elementos de curva.

Fonte: http://www.tekroll.com.br/

Fig. 66 — Roletes de cargas leves

Em geral séo utilizados como equipamentos de movimen-
tagdo entre postos de trabalho ou deslocamentos em
médias distancias. Permitem a combinagdo da movimen-
tacdo com outras atividades, tais como: selecdo, estocagem
temporaria, pesagem, inspe¢ao ou preparacao de lotes para
expedicdo. Comumente utilizados para cargas pequenas e
médias, que apresentem superficie plana e rigida. Os do
tipo portatil podem ser usados para carga e descarga de
caminhdes (podendo até mesmo ser levados por eles) ou
para dar maior flexibilidade a uma linha.

Transportador de correia plana — Utilizado para cargas
leves, essas esteiras sdo apoiadas em leitos de chapas
com ou sem revestimento, podendo ser de fluxo continuo
ou intermitente, com velocidade fixa ou variavel.

Fonte: Fonte — www.logismarket.ind.br/rukava/transportador-d...

Fig. 67 — Transportador de correia plana

Normalmente seu custo € mais baixo, pois sua estrutura
€ leve modulada e de facil construgao.



nagens, nao tém problema de desalinhamento, desgaste e
manutengdo preventiva em espagos muito maiores de
tempo, além da vantagem de se trocar apenas o setor
danificado da esteira quando for o caso.

/19 purieewsibo; mmmw/:dpy epuo4

Fig. 71 — Transportador de correia
plastica com saliéncias

Os materiais de construgao (estrutura) normalmente sao
em aco inoxidavel, aluminio e ago-carbono.

Na maior parte dos casos, as esteiras deslizam sobre
leitos de UHMW que proporcionam baixissimo atrito,
totalmente isento de ruido. Devido a grande quantidade
de tipos as esteiras moduladas articuladas se adaptam a
qualquer tipo de transporte, exceto cargas muito ele-
vadas, liquidos, pés e materiais pegajosos.

Aplicagéo

Industrias  alimenticias, frigorificas, bebidas, pneus,
eletrénica, etc.

Passo 2 / Exercicios

Educador,

I
I
. . : |
1 Faga as corregbes dos exercicios sugeridos na |
aula anterior. |
I
I
I
I

2 Solicite aos jovens que se relnam em Seus grupos
e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-

I
I
I
I
I
I
I
I dade pratica — Passo 5 — Montagem da tabela.



Décima Nona Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentacido de
conceitos sobre a utilizagdo de equipamentos de trans-
portes de mercadorias nas areas de estoque, pro-
ducéao e expedigao.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios indi-
cados como sugestao que tém como finalidade fixar o
conteudo teérico abordado.

Passo 1 / Aula tedrica

Transportadores de correntes

Costumam ser utilizados onde as cargas aplicadas séo
elevadas e onde a geometria da peca nao permite outro tipo
de transporte, temperaturas altas, em transferéncias a 90°,
tal como linhas de montagem, pois permitem que sejam
fixadas nas correntes diversos tipos de dispositivos.

Fonte: http://www.logismarket.pt/

Fig. 72 — Conjunto de transportadores de corrente

O ftransporte pode ser apoiado sobre taliscas ou
dispositivos indexadores fixados nelas. Esse tipo de
transportador pode ter diversos acessorios, tais como:
sensores de parada, stoppers, elevadores pneumaticos,
sistema de giro, desviadores, e podem estar integrados a
processos de etiquetagem, prensagem, parafusadeiras,
inspecéao (codigos de barras) e até pesagem e lavagem.
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http://www.jvjbrasil.com.br/listar_produtos.as

p?sessao=all/

Fonte:

Fig. 73 — Transportador de corrente

Mesa de esferas transferidoras

Existem inumeras aplicagbes para as mesas trans-
feridoras, nelas as cargas podem ser transportadas em
qualquer dire¢do com suavidade, precisdao e com o0 menor
esforgo possivel.

Fonte: www.tekroll.com.br/mesa_esferas.html

Fig. 74 — Mesa de esfera transferidora

Algumas aplicagdes tipicas incluem manipulagdo de
equipamentos e cargas, linhas de montagem, sistema de
deslizamento de portas, mesas de maquinas. Muito utili-
zada em setup de ferramentas para prensa.
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Fig. 75 — Detalhe de uma mesa de esfera transferidora
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Fonte: http://images.google.com.br/

Fonte: http://images.google.com.br/

Picking by light ou picking to light

O picking by light ou to light € a solucdo ideal para
separagao de itens fracionados em pedidos que contenham
CDs, DVDs, produtos multimidia, farmacéuticos, cosmé-
ticos, roupas e pequenos artigos em geral.

Fig. 76 — Picking by light

O sistema consiste em redes de displays luminosos e teclas
de validagéo, que permitem visualizar mensagens numé-
ricas. S&o instalados na parte dianteira das estruturas de
armazenagem (porta-paletes, estanterias, flow-rack).

Fig. 77 — Picking by light

O picking to light pode ser implementado em qualquer
instalagdo ja existente e é facilmente adaptavel a qualquer
estrutura de armazenagem e layout. Os mostradores digi-
tais de cada posi¢cdo de armazenagem indicam o local e o
numero de unidades que devem ser coletadas, tornando
desnecessario o picking list, o que acelera o processo de
coleta. Também pode ser instalado com qualquer grau de



automacéo, isto é, apenas os displays, ou equipado com
sistemas transportadores automaticos que permitem o
direcionamento de todas as caixas manuseadas.

O bom desempenho desse sistema é obtido por meio da
disposicdo dos produtos ao redor dos funcionarios, que
coletam apenas os produtos de sua estagido de trabalho,
nao precisando se locomover nem movimentar as caixas
dos pedidos, minimizando assim o tempo de desloca-
mento dos operadores e aumentando sua produtividade.

Uma luz indicadora em cada display pode acender-se em
trés cores diferentes (verde, amarelo ou vermelho),
permitindo que até trés operadores realizem simulta-
neamente o trabalho em uma mesma estacéo.

A alta complexidade de algumas operacgdes de picking,
ocasionada pelo grande numero de pedidos, da grande
variedade de itens e de pequenas unidades de sepa-
ragao, aliadas as necessidades de tempo e precisdo na
separacao, fez com que os sistemas de separagao de
pedidos mais sofisticados, como o picking to light, se
tornassem vitais para algumas empresas.

Vantagens

e Sistema livre de papéis, evitando erros préprios do
trabalho manual.

e Maior agilidade na separagao de pedidos.

e Controle da produtividade individual de cada
operador.

e Facilidade de informacéo e de organizagéo.
e Garantia de um inventario atualizado e exato.
e Facil e rapida instalagao.

e Baixo custo de manutencéo.

e Sistema modular adaptavel as novas necessidades
do cliente.



Educador,

1 Faca as corregcoes dos exercicios sugeridos na
aula anterior.

2 Solicite aos jovens que se relnam em Seus grupos
e deem continuidade no desenvolvimento da ativi-
dade pratica — Passo 5 — Finalizar a tabela e
preparar a apresentacao.

3 Sugestao

Facam a checagem das informagdes, imagens e
estética da tabela, verificando se ela foi elaborada
conforme planejado.

e Elaborem um roteiro que servira de base para a
apresentagao.

e Realizem um ensaio prévio da apresentacao entre
os elementos do grupo: quem apresenta o qué,
quem fala o qué, inclusive o tempo que cada
elemento tera para apresentar sua parte.

Vigésima Aula

Nessa aula sao apresentados conceitos sobre os tipos e
aplicacoes de equipamentos e sistemas de comunicagéo
utilizados nas areas de armazenagem e na industria.

No fim da aula podem ser encontrados exercicios
indicados como sugestdo que tém como finalidade
fixar o conteudo teérico abordado.
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Passo 1 / Aula teérica

Tipos e aplicacao de equipamentos e
sistemas de comunicacao

Radio transceptor

Atualmente, a comunicacdo por meio do radio é muito
utilizada nos segmentos de industrias quimicas, petroqui-
micas, siderurgicas, petroliferas, agricolas, de transfor-
magao, construgdo civil, seguranga publica, sis-temas de

saude e emergéncias.

O sistema via radio € o meio mais indicado para locais e
situagcdes onde a comunicagao de voz tem de ser instan-
tanea, segura e confiavel. “Um exemplo dessa necessidade
pode ser notado nas atividades que envolvem processos
produtivos industriais, do segmento privado ou da prestagao
de servigos de utilidade publica.”
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Fig 78 — Radio transceptor

O manuseio de transceptores permite realizar contato
imediato com outras pessoas para pedir ajuda ou socorro e
proporciona um controle sobre as fungdes desenvolvidas.
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Fonte: http://fempresa-portos-brasil-

sa-portobras.br

Os prefixos convertidos em valores numéricos seguidos
pelos numeros dos contéineres serao multiplicados pela
poténcia de dois a partir da unidade (1 até 512).

Somame-se os valores obtidos na multiplicagao e divide-se
o resultado por A sobra que houver, ndo sera dividida,
mas comparada com o numero do digito de controle
(check digit).

Se o resto encontrado for 10 (dez), compare com o digito
0 (zero).

O resto da divisao deve coincidir com o digito de controle
ou o numero do contéiner foi colocado erroneamente.

Outros armadores nao participantes da ISO utilizam iden-
tificacdo literal para especificar o tipo dos seus
contéineres.

20T4 -Tank Dangerous Liquid 43P1 - Flat Rack

43G1 - Dry Cargo ST44 - High Cube

49T0 - Platform 22Ul - Open Top

Tabela 12 - Tabela para verificagdo do cédigo do contéiner que ndo segue a ISO.

Educador,

1 Devolva os trabalhos aos jovens com as res-
pectivas notas.

trabalhos na vigésima segunda aula.

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

I
I
I
I
I
2 Solicite que preparem a apresentacdo de seus :
I
I
I
I




Vigésima Primeira Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos sobre o BIC-
code e sobre as medidas de movimentagdo de
contéineres.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 / Aula teérica

BIC-code

O BIC-code foi criado pela BIC (Bureau International des
Containers) em 1933 que tinha como comércio negociar e
controlar o transporte de mercadorias dentro dos paises;
até 1939 ela tinha somente os transportes terrestres
como negécio. Entdo em 1948, logo apdés a Segunda
Grande Guerra, a BIC retornando as suas atividades e
tornou-se intermodal, passou a ter uma enorme impor-
tancia no transporte maritimo de contéineres a partir dos
anos 1960.

Em 1970 a BIC passou a registrar os contéineres com
coédigos bem estruturados com o objetivo de gerenciar
com mais facilidade, o BIC-code. Em 1972, a Organi-
zagao Internacional de Normalizagao (ISO) o adotou e
entregou a BIC a gestao da atribuicao exclusiva da BIC-
code contéiner para transporte internacional e a atuali-
zacgao do seu registro oficial de cédigos proprietarios.

Objetivo e beneficio do BIC-Code

Esse cddigo identifica a sua origem, o dono do contéiner,
sua localizagao, o que se esta transportando e para onde
deve ir.

E composto de 14 caracteres, distribuidos da seguinte
maneira:

e trés letras do alfabeto latino para o cdodigo da
nacionalidade do contéiner. A sigla oficial do Brasil,
padronizada pelo BIC, é BRX.
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e quatro letras, para a identificacdo do proprietario,
sendo a ultima dessas letras sempre o "U", que tem a
finalidade de indicar que o contéiner é registrado pelo
BIC.

Exemplo: INTU (contéiner pertencente a Interpool),
SCIU (Sea Container Inc.),
ICSU (Integrated Container Service Inc.).

e Sete digitos para indicar a numeragao e série do
contéiner.

O BIC é um codigo muito eficiente que também pode ser
utilizado pelos terminais de contéineres para a sua
localizag&o no patio onde estao estacionados.

Como obter o BIC-Code

O responsavel que ira fazer o registro do cdodigo do
contéiner deve obter um requerimento, pode pegar no
site da BIC e fazer uma lista de trés cddigos de sua
preferéncia, ordenados de acordo com sua preferéncia,
deve também preencher o requerimento, quem contém
no anexo Il, e depois enviar para a BIC. Caso a para a
combinagdo dos numeros ja houver um proprietario, o
requerente devera realizar outra combinacéo.

Apoés enviar o requerimento, o requerente tem um limite
de duas semanas para o pagamento da matricula para
que sua reserva ndo seja cancelada, o valor da taxa é de
2.400,00 francos suicos.

Um més apds o pagamento da matricula, a BIC emitira
um certificado de registro, assim o contéiner estara devi-
damente registrado de acordo com as normas da ISO
6346.

O codigo deve ser aplicado pelo proprietario do contéiner
ou representante (agente maritimo juvenil, remetente,
empresa subsidiaria agindo como empresa, fabricante do
contéiner, etc.) podem ser aplicado em nome do
proprietario.

O cddigo pode ser mudado quando houver mudanga de
dono do contéiner ou se a empresa da qual o contéiner é
pertencente mudar de dono, entao devera fazer um novo
requerimento, neste caso para a transferéncia, que custa
2.400,00 francos suigos, possui 0 mesmo procedimento
burocratico.

A BIC possui em sua pagina na Internet o registro de
todos os contéineres que ja foram cadastrados por ela.



Medidas de movimentacao de contéineres

Unidade TEU Tweenty-foot Equivalent Unit — Unidade de
20 pés ou equivalente. Essa sigla € muito usada para
indicar a capacidade dos navios, ou para estatisticas de
movimentacao de contéineres.

Exemplo: "navio de 1.000 TEU" significa um navio com
capacidade para transportar 1.000 unidades de 20 pés,
ou equivalente em outras unidades ISO.

Um equipamento de 40' (quarenta pés) (FEU), é
considerado 2 TEU. Assim, um navio para 2.000 TEU
pode significar 2.000 contéineres de 20' (vinte pés) ou
1.000 de 40' (quarenta pés), ou um entre 1.000 e 2.000
contéineres, neste caso com um misto de contéineres de
20' e 40' (vinte e quarenta pés).

A sigla TEU também é conhecida como TFE — Tweenty-
foot Equivalent.

A tonelada ou mil quilos, como ndés a conhecemos,
corresponde a mil litros de agua ou tantos tonéis com
agua (agua utilizada como lastro de navios a vela).

Outras formas quantitativas negociadas por meio de
embalagens padronizadas s@o reconhecidas internacio-
nalmente; o barril de petrdleo, a saca de café ou o fardo
de algodéo.

Dessa mesma forma, as unidades de um produto no
mercado internacional s&o oferecidas em tantos
contéineres de 20 pés = 1 TEU ou de 40 pés que
equivale a 2 TEUS ou 1 FEU. O contéiner € um novo
padrao quantitativo utilizado no mundo inteiro, ainda nao
é praticado no Brasil.

Dessa forma, um produto em contéiner podera ser
exposto no mercado internacional via Internet, indicando
que ja esta pronto para embarque ou informando a data
em que estara disponivel para embarque. O peso de
carga de um contéiner de 20’ é de 18 toneladas, isso
significa que certo produto estd a venda nessa quanti-
dade. Um contéiner de 1 FEU equivale a 40" ou 36
toneladas.



1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes e trabalhem na elaboragdo da apresen-
tacao de seus trabalhos.

2 Estabeleca a sequéncia de exposicdo para

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

4 Convide as pessoas da empresa que colaboraram
com as equipes para comparecerem a exposicao
dos trabalhos desenvolvidos.

| :
' |
' |
' |
' |
' |
: avaliacao. |
i I
' |
' |
' |
' |
' |

Nessa aula é realizada a avaliagdo das atividades
praticas desenvolvidas neste capitulo.

Passo 1 / Avaliacao

Educador,

1 Dé inicio a exposicao dos trabalhos produzidos
pelas equipes.

2 Faca a avaliagdo dos trabalhos e fornega a nota
obtida por cada equipe.

3 Agradega a participagdo de todos e encerre o
capitulo.

301



4 Teoria do Transporte

O transporte € uma atividade que sofre influéncia direta das atividades econdmicas e
participa diretamente do resultado obtido pelas empresas no desempenho de suas
atividades. O aperfeicoamento das atividades logisticas também interfere e alavanca o
crescimento e melhoria dos meios de transporte e dos modais utilizados.

A atividade de transporte pode ser estudada sob os aspectos da infraestrutura, e ai
devem ser consideradas as estruturas de transporte rodoviario, as vias férreas, os
aeroportos, os portos maritimos e fluviais, as instalagées dutoviarias, etc.

A atividade de transporte seja ela interna ou externa a empresa implica conhecimento
dos custos envolvidos nessas operacgdes.

No estudo do transporte sob o aspecto dos veiculos utilizados para sua realizagédo
devem ser consideradas sua aplicagdo e suas funcionalidades para o propdsito
desejado. Os veiculos também se dividem em veiculos utilizados na movimentagao
interna de materiais, que acontecem dentro das empresas, e nas movimentacdes
externas que se utilizam da infraestrutura de transporte para sua realizagao.

Objetivos

B Conceituar a atividade de transporte, os principios basicos de movimentacao de
materiais, os modais de transporte, os componentes do custo de transporte, os
aspectos de risco e seguranga envolvidos nas operagdes e as movimentacdes
realizadas com a utilizagdo de contéineres.

m No final do capitulo é esperado que os participantes do médulo sejam capazes de
compreender os aspectos e influéncia da operacao de transporte no contexto de
negocio da empresa.
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Primeira Aula

Nessa aula sido transmitidos conceitos sobre os prin-
cipios basicos da movimentacdo de materiais e seus
principios fundamentais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 /Aula tedrica

25 min

Principios basicos da movimentacao de
materiais

As empresas constataram que a movimentacdo de
materiais realizada racionalmente pode contribuir
sobremaneira para a redugado de custos na area indus-
trial, pois as possibilidades de obter reducdes de custos e
melhoria de rendimento exclusivamente nas linhas de
producao tornam-se a cada momento mais escassas.

As empresas estdo desviando sua atencdo do foco
exclusivo das fases de produgdo, propriamente ditas,
para o aspecto sisttmico do processo produtivo, e as
movimentagdes de materiais e servicos oferecem boas
oportunidades para a busca de novas vantagens.

Segundo Reinaldo A. Moura, 2005, essa ampliagdo de
foco trouxe mudangas nos conceitos sobre a movimen-
tacdo de materiais, e podemos considerar trés fases de
desenvolvimento:

e [Fase convencional — Se resume nas agdes que se
restringem as atividades internas de movimentacgéo
de materiais nas empresas. Trata-se nessa fase
apenas do deslocamento de materiais de um ponto a
outro, sempre se buscou realizar esse fluxo da melhor
forma possivel, sem avaliar os reflexos dessas agoes,
apenas focando a necessidade momentanea.

e Fase contemporanea — Passa a existir preocupagao
com o fluxo geral de materiais dentro da empresa e
com os efeitos dos movimentos em todos os setores
dela, permitindo que se construam planos e projetos
de movimentagdo de materiais. Com isso, ja se pode
esperar beneficios dessas atividades e, em paralelo,



um melhor controle, adequacdo de equipamentos e
melhoria de produtividade em outros setores.

e Fase Sistémica — Atualmente, nas empresas que
adotam os conceitos de supply-chain em suas ativi-
dades, a necessidade de aprofundamento nas analises
e planejamentos das movimentagbes de materiais é
fundamental. O carater sistémico do processo obriga
uma visdo extrafabrica, envolvendo as atividades de
distribuicdo fisica e operacdes integralizadas aos
fornecedores e clientes. Nesse sistema sao consi-
derados todos os passos da cadeia, o que possibilita
estabelecer um planejamento integrado com todos os
participantes da cadeia de abastecimento, influen-
ciando os métodos de trabalho, embalagens, equipa-
mentos e tempos de operagdo (movimentagbes nas
fontes de suprimentos, movimentagées do entorno da
fabrica, movimentacdes internas e as atividades de
abastecimento, e distribuicdo de produtos acabados).
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Fig. 1 - Visao sistémica do processo supply-chain
No link abaixo vocé encontra um video sobre supply-chain:
M http://www.youtube.com/watch?v=HofNiKR6eBU

Principios fundamentais da movimentacao
de materiais

Segundo Schoeps, 1984, baseado no principio de
racionalizagdo do trabalho e experiéncias praticas, foram
estabelecidos pontos de referéncia que definem os prin-
cipios que fundamentam a movimentagcao de materiais.
Esses principios auxiliam na analise da organizagao e



Fonte: http://www.trt23.gov.br

eficiéncia dos sistemas em utilizagdo e podem indicar
novas possibilidades de acédo e melhorias.

1. Principios de planejamento

e E necessario determinar o melhor método do
ponto de vista econdmico para movimentacdo de
materiais, considerando-se as condicdes parti-
culares de cada operacéo.

Esse principio efetivamente determina que seja
fundamental a procura do método ideal para a realizagao
do movimento. Ao localizar o “melhor método”, deve-se
estabelecé-lo como método-padrao do movimento, defi-
nindo em conjunto tanto os métodos de trabalho quanto
os tipos de equipamentos a serem utilizados. Cada tipo
de movimentacdo exige uma técnica diferenciada que
deve considerar a natureza do material, as distancias a
serem percorridas, as condicbes ambientais, a mao—de-
obra a ser utilizada e variaveis especificas de cada fluxo.

Resultados
e
Sociedade

Aprendizado .. Processos e
e Estratégia | ——— Procedimentos

Crescimento Internos

Orgamento

Fig. 2 - Planejamento da estratégia

Apesar da existéncia de varios métodos ja consagrados
pela utilizacdo e que precisam ser considerados nas
analises, deve o profissional de materiais buscar sempre
novas técnicas e alternativas na determinacdo dos



padrbes de movimentacdo. O método-padrao deve ser
sempre aperfeicoado, levando em consideragao os pro-
cessos de automagdao ou mesmo de desenvolvimentos
tecnologicos, colocados em disponibilidade no mercado.

e A padronizacdo do equipamento de movimen-
tacdo e transporte de materiais aumenta sua
produtividade e reduz investimentos.

A padronizagdo dos equipamentos de movimentacéo e
transporte de materiais visa evitar a existéncia de varias
marcas e tipos diferentes de equipamentos. Métodos de
trabalho similares, padronizagcdo de treinamento, unifor-
midade nas operagdes de manutengcao e aquisicdo de
pecas de reposicdo em menor quantidade sdo os
objetivos da padronizagdo. Dessa padronizagdo, os
aspectos de dimensionamento de instalagdes seréo esta-
belecidos baseados nas mesmas caracteristicas. Por
exemplo, altura de estanteiras, ruas de circulagéo,
garagens, plataformas de embarque, etc.

e E essencial planegjar um fluxo continuo e
progressivo de materiais.

A distancia a ser percorrida entre os pontos de utilizagao
e fases de producdo deve ser a minima possivel. O
layout de maquinas precisa prever a eliminagdo desses
movimentos entre as fases de producdo. E necessario
realizar constantes analises nos fluxos para a raciona-
lizag&do dos transportes internos.

e As operacbes devem ser planejadas, sucessiva-
mente, de tal modo que o material que passou por
uma fase ja se encontre na posicao desejada para
a fase seguinte.

E o fluxo sistémico de materiais. Deve-se respeitar esse
principio no planejamento para que se evitem os trans-
portes intermediarios € o duplo manuseio dos materiais.
A utilizacdo de esteiras e transportadores possibilita
atender a esse principio de movimento de materiais. A
conceituagcao de Sistema Integrado de Movimentagao de
Materiais repousa também nesse principio.

Projetar um sistema integrado de operag¢des compreende
colocar em sequéncia as operagdes de movimento iso-
ladas em uma cadeia e analisa-las como parte de um
sistema geral de movimentagdo, obtendo um fluxo
continuo de operagdes que se interligam e se completam
estruturalmente.



Fonte: http://www.schulz.com.br/

Deve-se também considerar a possibilidade de redugao,
combinagdo e mesmo eliminagao de atividades e fases
para alcangar a continuidade do fluxo de materiais.

Planejamento
de Produgao
e Materiais

Atendimento
ao Cliente
na Linha

Matéria-
prima

Distribuicao

Produgao

e O aproveitamento dos espacgos verticais contribui
para o descongestionamento das areas de movi-
mentacdo e redugdo dos custos unitarios de
armazenagem.

O aproveitamento dos espacos verticais € importante nos
casos em que existe pouco espago horizontal também
para corredores internos e os existentes ja se encontram
congestionados pelo trafego ou por niveis de estoques
crescentes.

Fig. 3 - Logistica integrada
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Fig. 4 - Armazém vertical

Os sistemas de armazenagem sejam por simples
empilhamento ou por meio de prateleiras porta-paletes
ampliam a capacidade de estocagem e o indice de
ocupacgao dos armazéns.

Deve-se, contudo, avaliar com detalhes as condi¢cdes de
verticalizacdo no que tange as taxas de compresséao
suportadas pelos produtos acabados nos empilhamentos
e, principalmente, a capacidade de carga e resisténcia do
piso do armazém.

Nos links abaixo vocé encontrara videos sobre planejamento estratégico:
Parte 1 - http://www.youtube.com/watch?v=S4aYo3i2CM8&feature=related
Parte 2 - http://www.youtube.com/watch?v=QveR1sPohho&feature=related
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m Passo 2 / Exercicios

25 min

Educador, as atividades praticas deste capitulo
devem ser desenvolvidas a partir de observacoes de
situagcdes e exemplos internos e entrevistas com espe-
cialistas da empresa. Os jovens devem compreender
os aspectos e influéncias das operacgdes de transporte
no contexto de negécio da empresa.

Durante o periodo de apresentagdo de conceitos
tedricos os jovens devem desenvolver atividade em
sala de aula e extra-aula junto as areas da empresa.
Essas atividades se dividem em:

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

: e realizar pesquisas sobre as caracteristicas dos
| modais de transportes utilizados pela empresa;

: e elaborar uma tabela ilustrada (fotos), com os
I principais tipos, tamanhos e caracteristicas fisicas
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

dos veiculos rodoviarios usados nas operagdes da
empresa.

Nas ultimas aulas do capitulo deve ser feita a avaliagao
desses trabalhos obedecendo ao seguinte critério:

1 Entrega do documento de pesquisa: 40% da nota.
2 Entrega da tabela ilustrada: 30% da nota.

3 Exposicao, apresentacado e fornecimento de infor-
macgbes sobre a tabela ilustrada e pesquisa
realizada: 30% da nota.

Atividade Sugerida 29 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Segunda Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento a apresentacéo
dos conceitos sobre os principios fundamentais da
movimentacao de materiais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugcao de exercicios.



m Passo 1 /Aula tedrica

Principios de operacao

e Na movimentagdo de materiais deve-se evitar o
remanejamento.

As operagdes de remanejamento devem ser constan-
temente criticadas e consideradas como retrabalho.

Transporte de um depdsito para outro representa rema-
nejamento e retrabalho, bem como armazenagens
intermediarias e baldeagbes. Tais operagdes devem ser
evitadas sob qualquer hipétese até o acondicionamento
final.
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Fig. 5 - Caminhao em operagao de remanejamento

e O custo do transporte é inversamente pro-
porcional ao tamanho da carga unitaria a ser
transportada.

Como principio, o transporte de varios itens em um soé
movimento € mais facil do que o de cada um deles
separadamente. Além do pouco manuseio realizado, os
riscos de dano sdo reduzidos, os quais sédo diretamente
proporcionais ao numero de operagoes realizadas.

Esse conceito é o0 que serve de base para as operagdes
paletizadas ou conteinerizadas.
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Fonte: http://www.progressocargas.com.br

Fonte: http://www.intelog.net/Imagens

Fig. 6 - Carga unitizada

e Os tempos de carga e descarga devem ser 0S
menores possiveis para evitar a permanéncia do
eguipamento de transporte nos terminais.

O principio anterior fornece possibilidades de se aplicar
esse principio. Isto é, a unitizacdo das cargas favorece
diretamente a redugao dos tempos de operagao de carga
e descarga, liberando assim os equipamentos, empilha-
deiras, guindastes, rebocadores, caminhdes, etc. para as
operagdes subsequentes.

Fig. 7 - Cavalo mecéanico

Investimentos em equipamentos também auxiliam a
aplicacéo desses principios. Num transporte interno onde
se utilizam de varias carretas com apenas um trans-
portador, pode-se reduzir o tempo de permanéncia do
veiculo no terminal para as operagbes de engate e
desengate das carretas.
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Fig. 8 - Carreta descarregada

e A capacidade de carga de um equipamento deve
ser proporcional ao seu peso proprio para
minimizar os custos das condi¢cdes operacionais.

Na escolha de veiculos de movimentacao de materiais,
deve-se verificar a relagdo entre a tara do equipamento e
as cargas que deverao ser transportadas. Esse principio,
que também norteia o conceito de “custo de lotagdo de
veiculos”, considera que se devem utilizar veiculos de
capacidade proporcional aos trabalhos que serdo
realizados. Nao € coerente a utilizacdo de empilhadeiras
de capacidade acima de 4 toneladas no transporte de
cargas menores que 1.000 quilos. Da mesma forma, a
situagdo inversa, onde se utilizam de equipamentos de
capacidade menor que a carga a ser movimentada.

Devem-se observar na escolha de equipamentos de
movimentagao os fatores cubagem e peso da carga, pois
podem-se ter grandes volumes com pouco ou muito
peso.
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Fig. 9 - Empilhadeira de para cargas até 2,5 t
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e Para o0s equipamentos de movimentacdo de
materiais a pratica da manutencdo preventiva
deve ser considerada indispensével.

Considerando o importante papel dos equipamentos de
movimentacdo, pois deles depende a continuidade das
linhas de produgdo e o abastecimento dos setores
produtivos, e o fato de que eles devem ser projetados em
numero e capacidade corretos, € inaceitavel tratar a sua
manutencao com indiferenca.

Desconsiderando o fator do desgaste acelerado do
recurso financeiro aplicado nesses bens, a falta deles em
seus pontos de operagao é catastrofica.

Apés as arduas fases de anadlises e justificativas das
necessidades e a realizagao dos investimentos, ndo pode
o profissional da area tratar com despreocupacido a
manutencdo e preservagido de seus equipamentos. Fora
o0 aspecto de utilizar o equipamento dentro de suas
limitagbes fisicas, os desgastes normais de utilizagdo
devem ser acompanhados e corrigidos constantemente.

Podem-se avaliar a formacao e o nivel cultural dos profis-
sionais da area observando o cuidado que eles dedicam
a seus equipamentos. Pontes rolantes, empilhadeiras,
tratores, carretas, paletes, etc.

Fig. 10 - Manutengéao preventiva

e As possibilidades do transporte por gravidade
devem ser constantemente examinadas.

Os sistemas de movimentacdo, quando avaliados em
tempo de projeto industrial, podem utilizar com grande
beneficio as caracteristicas de relevo da area de
implantacao.

Muitas operagdes podem ser realizadas utilizando planos
inclinados retos ou em espiral. Rodas e roletes em es-
teiras sdo equipamentos excelentes para vencer distan-
cias e reduzir trabalho, utilizando apenas a for¢ca da
gravidade. O custo de energia gasta no movimento é zero.
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Fig. 11 - Equipamento de movimentag&o com roletes - Uso da gravidade

e Todos o0s métodos e equipamentos de
movimentacdo obsoletos devem ser substituidos
para melhoria das operacdes.

Mesmo considerando que antigos equipamentos ainda
trabalham com custo de manutengdo reduzido, os
profissionais da movimentacido de materiais devem estar
a par das mais recentes novidades tecnolégicas, para
manter uma constante avaliagao de seus recursos atuais.

Novas ideias, técnicas e métodos sdo constantemente
divulgados para o aperfeicoamento das operagbes de
movimentacdo de materiais que permitem melhorias
significativas nas operagbes e no custo da unidade

movimentada.
[
!
I

Fig. 12 - Evolugédo tecnolégica

woo-ooyeA yoseas sebewr1q//:dny :ejuo4

w09 ooyeA yoleas sabeuwriq//:dpy @04



1

2

Educador, forneca aos jovens uma cépia do Cronograma de atividades praticas do capitulo 3 que esta disponivel
no fim dessa aula. Esse cronograma também esta disponivel no fim do caderno como Anexo 4.

Atividade Sugerida 30 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Educador, uma boa maneira de realizar a atividade
pratica proposta neste capitulo € o trabalho em
equipe.

Divida a sala em equipes de trabalho composta
por trés a cinco elementos.

Informe o cronograma de realizagdo dessas ativi-
dades. (Anexo 4)

Informe os critérios de avaliacdo que serao
utilizados.

Solicite as equipes que trabalhem no desenvol-
vimento das atividades nos horarios destinados a
atividade praticas nas aulas.

Faga com os jovens a correcdo das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

proxima aula.
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Cronograma de atividades praticas
do capitulo 3

Aula 1 Apresentacéo da atividade pratica

Aula 2 Formacéo das equipes de trabalho

Aula 3 Elaboracao do planejamento de trabalho pela equipes
Aulas 4,5, 6,7, 8 Desenvolvimento dos trabalhos

Aula 9 Checagem de status dos trabalhos

Aulas 10, 11, 12, 13, 14 | Desenvolvimento dos trabalhos

Aulas 15, 16,17, 18 Checagem de status dos trabalhos

Aula 19 Entrega dos trabalhos

Aula 20 Devolugéo dos trabalhos com nota atribuida
Aula 21 Elaboragao da apresentacao do trabalho
Aula 22 Exposi¢éo dos trabalhos para avaliagéo
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Terceira Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento a apresentagao
dos conceitos sobre os principios fundamentais da
movimentacao de materiais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 / Aula teorica

Principios de custo

e A escolha de um equipamento deve observar o
menor custo por unidade transportada.

A avaliagdo de custos operacionais por um longo periodo
de tempo é dificultosa.

Podem-se considerar dois panoramas de analise. O
primeiro quando se compara o sistema atual de transporte,
antigo e obsoleto, versus um novo sistema mais atual e
moderno.

Obviamente os custos de movimentagao serao faciimente
reduzidos nesses casos, principalmente se nessa mu-
danca os novos equipamentos refletirem também eco-
nomias no fluxo de producgao; fora o valor do investimento
que utilizara os beneficios verificados e as taxas de
amortizagdo para calculo do retorno financeiro. Neste
caso, o0 custo por unidade transportada é analisado por
comparagao ao custo atual.

No caso de instalagdes iniciais, devem-se comparar os
custos fixos de operagéo de varios equipamentos, serem
considerados igualmente os reflexos dos valores das
amortizagdes de cada um deles e concluir verificando o
custo variavel por unidade transportada. Esses para-
metros permitirdo tomar a correta decisdo de aquisigao.

e A versatilidade de métodos e equipamentos no
transporte de materiais contribui para a reducéo
de custos.

As mudancgas estruturais que normalmente se verificam
nas empresas afetam também os sistemas de movimen-
tacdo de materiais. Por essa raz&o, quando da escolha




de um equipamento de movimentagao, fatores como os
da versatilidade e da mobilidade sdo fundamentais.

A concretizagdo no uso geral de empilhadeiras se deu
exatamente pelo seu alto grau de versatilidade e
mobilidade. Possui larga variedade de componentes que
podem ser acoplados em seu sistema para desenvol-
vimento de movimentacdo de materiais, garfos, garras,
arietes, guinchos, pas, etc., e também a possibilidade de
varios tipos de deslocamento em terrenos e ambientes
diferentes, pisos de concreto, asfalto, terra firme,
camaras frigorificas, fornos de alta temperatura, etc.
Outros equipamentos também fornecem esses beneficios
como pontes rolantes, transportadores, esteiras portateis,
etc.

A escolha de equipamentos com versatilidade e
mobilidade permite a utilizagdo deles por longos periodos
e em qualquer local da fabrica ou terminais externos.

e Quanto maior o volume total transportado, menor
0 custo unitario do transporte.

Esse principio subentende que quanto maior o volume de
cargas a ser transportado, € normal a procura de mé-
todos que simplifiquem e acelerem as operacbes. Esse
principio também é conhecido como o da mecanizacgao-

automacéo.

Mesmo quando se tem uma mao—de-obra eficiente e de
custo reduzido, os aumentos de volumes em determinado
momento exigem a introdugdo de equipamentos mais
ageis para mecanizagao das atividades, até o ponto de
total automacéao.

Na verdade, os métodos se exaurem a medida que os
volumes das operag¢des aumentam.

Isso quer dizer que, por mais que se tenha pessoal
disponivel para realizar os movimentos, em determinado
momento, o congestionamento e as dificuldades de loco-
mocgao e controle comegam a ocorrer. Nesse ponto a
mecanizagdo surge como solucdo ideal, considerando
que as cargas poderdo ser unitizadas e transportadas
com rapidez, eliminando consideravelmente a mao—de-
obra utilizada. Em crescendo mais os volumes, as opera-
cbes mecanicas se apresentam insuficientes, lentas e
comegcam também a gerar congestionamentos e paradas,
nao tendo resultado o investimento e a introdugdo de
novos equipamentos. Nesse ponto torna-se necessario
partir para automagdo, buscando continuidade no
deslocamento de materiais, com a utilizagdo de transpor-
tadores continuos e a eliminacao total da mao—de-obra.



Fonte: http:/br.images.search.yahoo.com

Deve-se observar que esse processo apresenta um
constante aumento nos investimentos, refletindo uma
resultante reducao de custos operacionais.

Principios de seguranca

e A produtividade aumenta conforme as condigdes
de trabalho se tornem mais seguras e confortaveis.

Se um bom sistema e método de movimentagdo de
materiais tém como principal objetivo a melhoria e rendi-
mento dos trabalhos, nada mais 6bvio do que considerar
que os sistemas de movimentacdo devem também
observar esse aspecto.

Excetuando-se a automacgdo completa, todas as ativi-
dades de movimentagdo exigem a presenga de um
profissional na realizagao ou no controle delas.

O volume de acidentes pessoais e incobmodos registrados
€ gerado pela nao-observancia das regras minimas de
seguranga do trabalho, sem esquecer também que
motivacao €, na maioria das vezes, um reflexo do
ambiente de trabalho.
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Fig. 13 - Seguranga do trabalho

A preocupacao do profissional com esses aspectos é
fundamental. Operagbes de armazenagem e abasteci-
mento realizadas em condi¢gdes ambientais severas como
camaras frigorificas, fornos, estamparias, pisos aciden-
tados, espagos exiguos, poeiras, etc. sdo desgastantes e
podem eventualmente causar acidentes de trabalho.

Por exemplo

Condicbes inseguras — Protecdo de equipamentos
inadequada ou ausente, equipamentos com funciona-
mento defeituoso, arrumagdes e estocagens inadequadas
de pilhas e cargas, etc.
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Fig. 14 - Carga mal-arrumada

Atos inseguros — Operar equipamentos sem autori-
zagao, velocidade excessiva nos deslocamentos, disposi-
tivos de seguranca fora de operagao, operagdes proximas
a cargas perigosas (transportadores, guindastes, etc.),
posturas de operagdes inadequadas, iniciarem operagdes
com equipamentos ja em movimento, desrespeito a
instrucdes, permitir o desenvolvimento dos trabalhos por
pessoas sem treinamento e experiéncia, etc.
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Fig. 15 - Operar equipamento sem treinamento e experiéncia

Na figura a seguir pode ser observada a interligagéo
existente entre as diversas areas da empresa na
movimentagdo de materiais, onde devem ser ponderados
os principios apresentados.
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INTERLlGA(}AO DA
MOVlMENTACAO DE MATERIAIS MARKETING
|
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RECEBIMENTO| ARMAZENAGEM | ESTOCAGEM | EXPEDICAO

Fonte: Adaptada pelo autor a partir da apostila de logistica 2007 IBTA

MOVIMENTACAO DE MATERIAIS
I I
CONTROLE DE ENGENHARIA
QUALIDADE INDUSTRIAL

Fig. 16 - Interligagdo da movimentagédo de materiais

Na proxima aula sera visto como cada uma das areas
envolvidas apresentadas na imagem acima contribui com
a aplicagcado dos principios basicos de movimentagédo de
materiais.

No link abaixo vocé encontra um video sobre custos no transporte de cargas:
M http://www.youtube.com/watch?v=SPUIXgXvc6A

| Educador,

I
I
1 Solicite aos jovens que se reunam em suas !
equipes de trabalho e deem inicio ao planejamento !
dos trabalhos de acordo com o cronograma |
estabelecido. I

2 Dirija-se as equipes e forneca orientagbes sobre !
como devem ser desenvolvidas as atividades. :

I

I

3 Facga com os jovens a corregcao das questdes da

I
I
I
I
I
|
I
I
I
I atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 31 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Quarta Aula

Nessa aula sado apresentados conceitos sobre a
interligacao existente entre as areas empresariais na
movimentacao de materiais.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 /Aula teédrica

Interligacao das areas empresariais na
movimentacao de materiais

Suprimentos

A éarea de suprimentos das empresas pode solucionar
varios problemas de recebimento fisico e deslocamento
de materiais, interagindo antecipadamente com os
profissionais de movimentacao de materiais.

Desde a definigdo da unitizacdo e embalagem das cargas
a serem recebidas na empresa, passando pelo sistema
adequado de descarga a ser utilizado e concluindo nos
prazos e horarios de operagao, as oportunidades de
pratica de agdes seguras e econdbmicas passam por
esses contatos.

A definigdo antecipada junto aos fornecedores do
embalamento e unitizacdo da carga pode simplificar a
descarga ou devolucdo dos materiais, bem como
possibilitar o deslocamento e armazenamento interno
adequadamente.

Tamanho e caracteristicas dos veiculos que participarao
das operagdes, quadro de pessoal necessario e outros
detalhes de rotina obrigam o envolvimento dessas areas.

Projetos de descarga de produtos quimicos, fluidos e
gases, tancagens, operagdes com mangueiras e engates
especiais. Utilizacdo de equipamentos especiais como
guindastes, poérticos, garras mecanicas, tratores, etc.
Enfim, todas as operacbes de movimentagdo determi-
nadas pelo recebimento de materiais nhas empresas sao
comuns a area de suprimentos e logistica em seu setor
especifico de movimentacdo de materiais.
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Armazenagem de materiais

Néo existem determinadas atividades de armazenagem
de materiais sem a interferéncia e auxilio da movimen-
tacao fisica, ambas pertencentes ao setor de logistica
das empresas. Todos os materiais sdo transportados aos
almoxarifados e enviados posteriormente aos setores
usuarios por meio de pequenos veiculos e recipientes,
até mesmo por potentes equipamentos.

Fatores primordiais interigam a movimentagdo de mate-
riais as atividades de estocagem:

e Descarga, movimentacdo e guarda de materiais para
o almoxarifado.

e Manutengao de estoques, manuseio de cargas.

e Retirada, transporte interno e abastecimento de
materiais aos setores produtivos.

e Participagdo nos projetos de movimentacdo e arma-
zenagens internas, paradas de manutencao, etc.

e Participagao na definicdo de Layout de armazenagem
e de movimentagao de materiais.

Producao

O setor de movimentagdo de materiais deve conhecer
toda programagao de producdo e de acabamento de
produtos. Desse conhecimento € que deverao ser plane-
jados o0s recursos necessarios para atendimento das
linhas e setores produtivos.

Alguns fatores de participagdo da movimentacdo de
materiais com a producéo podem ser considerados:

e Fornecimento dos recursos diretos e mecanicos.

e Transporte de embalagens unitizadas ou contentores
nas quantidades e tamanhos predefinidos.

e Utilizacdo de equipamentos que auxiliem nas ativi-
dades de controle de produgdo como contentores
telados, abertos, caixas especiais, empilhadeiras e
carros especiais que circulem internamente até o
ponto de consumo, etc.

e Nao cortar o fluxo de abastecimento de materiais das
linhas mantendo a producdo em andamento.

e Movimentagao programada, conforme as capacidades
da producdo, evitando acumulos ou faltas desne-
cessarias.
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Picking list

Lista de separagdo. O atendimento
de pedidos dos clientes, a partir de
um armazém, é feito por separagéo
do conjunto de produtos contidos no
pedido, podendo ser: a) separagéo
de caixas ou paletes fechados, por
separacdo direta ao longo do
armazém; b) separacao de unidades
de produtos, por separacgdo direta
ou em linha de produgéo.

Utilizacdo de documentos, cartdes ou ordens espe-
cificas para cada processo atendido.

Acompanhamento e registro de suas atividades para
manter avaliagdes de rendimento junto aos processos
de producgéao, localizar e buscar melhorias.

Vendas e distribuicao

O setor de vendas e o de distribuicdo fisica depende
diretamente das operagdes de carregamento realizadas
pela movimentacdo de materiais, que participam do
processo nos seguintes fatores:

Planejamento da unitizacdo de cargas.
Abastecimento das linhas de picking list.

Desempilhamento de cargas e movimentagdes dentro
dos armazéns.

Manutengao dos estoques.
Carregamento e descarregamento de veiculos.

Definicdo do layout de estocagem e movimentagao
dos armazéns.

Engenharia industrial

Em conjunto com a engenharia industrial, o setor de
movimentagdo e armazenagem define o sistema e
métodos de trabalho em movimentacao de materiais.

Alguns dos fatores intervenientes:

Projeto dos locais de trabalho.
Métodos utilizados nos processos.
Fluxo de materiais.

Organizacao de layouts.

Maquinas e equipamentos para o atendimento dos
processos.

Sequéncias das operacgoes.

Graus de mecanizagao e automacao.

No link abaixo vocé encontra um video sobre separagéo de pedidos:
M http://www.youtube.com/watch?v=l14ow9uNXv7Y&feature=related



Educador,

I
: |
I 1 Solicite aos jovens que se reunam em suas :
| equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos I
[ de acordo com o planejamento realizado e crono- |
I grama estabelecido. |
I - . . . ~
| 2 Dirija-se as equipes e fornecga orientagbes sobre :
[ como devem ser desenvolvidas as atividades. |
| |
| |
| |

3 Faca com os jovens a corregdo das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

proxima aula.

: ] Atividade Sugerida 32 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Quinta Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos sobre os
modais de transporte, suas aplicacdes e caracteristicas.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 /Aula teédrica

Modais de transporte

O transporte de cargas é desenvolvido basicamente por
meio de cinco modais — rodoviario, ferroviario, aquaviario,
dutoviario e aeroviario -, ou com a combinacdo desses
servicos.

Cada um desses modais passou por fases de declinio ou
de expanséo, provocadas pela competicao entre si, pois
eram considerados concorrentes e excludentes, quadro
que tem mudado ao longo do tempo e que tem permitido
que as empresas passem a ter uma visdo mais sistémica,
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considerando que esses modais podem ser utilizados
simultdnea e complementarmente.

Os modais apresentam grandes variagdes de servigos e
de precos que devem ser avaliados segundo a neces-
sidade do tomador de servigos, levando em conta princi-
palmente as caracteristicas dos produtos a serem
transportados, o tamanho dos lotes de transportes, o valor
agregado, o tempo de ciclo de transporte requerido, etc.

As possibilidades de transportes apresentam caracte-
risticas que atendem aos diversos atributos de servicos,
com eficiéncias distintas, e estas devem ser consideradas
ao definir-se o modal, ou modais a serem utilizados. No
quadro a seguir apresentam-se cinco componentes dos
servicos de transportes e seu desempenho comparativo
para cada um dos modais.

(-) |Dut0

= Velocidade =
| Duto Aquav. Ferro Rodo }
= Velocidade =
| Aéreo Aquav. Ferro Rodo [}
= Capacidade de Movimentagao =
Aéreo Ferro Rodo y (+)
= Disponibilidade =
| Duto Aquav. Aéreo Ferro >
= Frequencia =
| Aguav. Aéreo Ferro Rodo [}

Fig. 17 - Desempenho dos modais de transporte

Para cada uma das dimensdes dos servigos de
transportes, temos o0 modal que mais se destaca e que
pode oferecer um melhor servigo relativo, ou seja, sob o
aspecto de velocidade o modal que oferece o melhor
desempenho é o aéreo e esse beneficio € mais bem
percebido quanto maior for a distancia a ser percorrida.
Esse beneficio pode ser reduzido, nas curtas distancias,

devido ao tempo de coleta e entrega.

Considerando a consisténcia, como fator principal, o sis-
tema de transportes por meio de dutos sera a melhor
alternativa, pois ndo esta sujeito a alteragdes climaticas,
congestionamentos, interdicao de vias, falhas mecéanicas,
etc.

Para o quesito capacitacédo, que determina a condicéo de
0 modal atender a variedade de produtos e quantidades
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Fonte: http://www.antt.gov.br/mapas/imagens/mapa_multimodal.jpg

transportadas, o sistema aquaviario sera o mais indicado
na medida em que pode adaptar-se a praticamente
qualquer tipo de produto e ndo tem restricbes a remessas
de grandes lotes.

O aspecto de disponibilidade sera mais bem atendido
pelo setor de transportes rodoviario, pois as rodovias séo
muito capilares e atingem praticamente todos os locais,
somando-se a isso a facilidade com que os veiculos de
carga rodoviaria se movimentam e nao dependem de
muita infraestrutura para chegarem até o ponto de
demanda do transporte.

Quanto a frequéncia, o sistema de transportes por dutos
sera o mais eficiente, pois esta disponivel por 24 horas
por dia e sete dias por semana.

Além desses fatores que interferem na qualidade dos
servicos prestados, deve-se levar em conta, também, a
questdo de custo, fazendo uma analise bastante
cuidadosa dos trade-offs que a decisdo quanto ao modal
nos impde.

Rede Multimodal de
Transportes
Il.ll‘.‘.:gl 4 2002
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Modal rodoviario

O transporte rodoviario € o mais utilizado no Brasil, e
suas principais caracteristicas sao: a maior capilaridade
das rodovias, o que facilita o transporte de produtos no
sistema porta a porta; o baixo custo de implantagdo das
rodovias, e os baixos custos, fixos e variaveis, de
movimentagdo, se comparados com outros modais.

Quando sao analisados os fatores de servigos desse
modal, vé-se que tem um bom desempenho no que diz
respeito a velocidade, consisténcia, alta disponibilidade e
boa frequéncia, ficando com uma classificagdo mediana
apenas no quesito de capacidade de movimentacao pela
limitacdo em deslocamento de grandes lotes por veiculo.

Uma das principais caracteristicas do modal rodoviario é
a sua capacidade de servir rotas de curta distancia de
maneira rapida e confiavel na entrega de cargas
fracionadas de produtos acabados e semiacabados. Os
veiculos utilizados no modal rodoviario movimentam uma
variedade de cargas dentro das restricbes de seguranca
rodoviaria, que estabelecem e limitam tamanhos e peso
de carregamentos. As cargas devem caber nos limites de
altura e largura do veiculo, fixados para obedecer a
estrutura das rodovias.

Fig. 19 - Alguns veiculos utilizados no transporte de cargas no modal rodoviario

Vantagens do transporte rodoviario:

e Flexibilidade de acesso a diferentes pontos, sem
necessidade de infraestrutura complexa, como a de
outros modais.

e Possibilidade de transportar diferentes tipos de carga
como paletizadas, conteinerizadas, a granel e liquidas.

e Transporte de lotes de pequenas quantidades.
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e Rapidez na entrega em disténcias reduzidas.

e Menor custo com embalagens.

Desvantagens do modal rodoviério:
e Elevado custo para transporte em grandes distancias.
e Baixa capacidade de carga.

e Frete alto, em relagdo a outros modais, como ferroviario
€ aquaviario.

e Modal de grande poluicdo em relacdo a quantidade
de carga transportada.

e Na questdo internacional, o transporte rodoviario
enfrenta as dificuldades das diferengas de legislacoes
entre paises, quanto a dimensao das estradas, peso
bruto permitido, capacidade de pontes, limites de
altura permitida, etc.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre o transporte rodoviario:
4 .
M http://www.youtube.com/watch?v=xl-vYtOiQFw&feature=related

1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido.

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre

3 Solicite as equipes que tragam todo o material ja
produzido na préxima aula para uma checagem de
status do trabalho.

4 Faca com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

I

I

I

I

I

I

I

I . o
| como devem ser desenvolvidas as atividades.
I

I

I

I

I

I

I

Atividade Sugerida 33 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.




Sexta Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento a apresentacéo
de conceitos sobre os modais de transporte, suas
aplicacdes e caracteristicas.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

m Passo 1 /Aula teédrica

Modal ferroviario

A ferrovia é basicamente um meio de transporte lento de
matérias-primas ou manufaturados de baixo valor para
longas distancias. Um vagao viaja a uma velocidade
média entre 30 e 40 km/h, o que é pouco, comparado
com o sistema de transporte rodoviario e aeroviario.

Essa baixa velocidade média é decorréncia do tempo em
que fica parado carregando, descarregando, locomovendo-
se dentro do terminal, sendo agregado em composigdes, ou
mesmo ficando inativo.

Em compensagdo, além do menor custo, traz como
vantagens uma grande capacidade de carga e uma alta
flexibilidade de transporte. Numa mesma viagem, é
possivel combinar contéineres, cargas a granel, cargas
liquidas, paletes e até passageiros.

sabeuwi/yoleas
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Fig.20 - Modal de transporte ferroviario

Além da lentiddo, o transporte ferroviario apresenta as
desvantagens de bitolas e dormentes em medidas
diferentes, que muitas vezes inviabilizam o transporte, e a
falta de flexibilidade de trajeto e de rotas.
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No transporte ferroviario o custo de implantagcédo (custo
fixo) é alto, compra e manutengcao de composigdes e de
instalagdo das vias férreas e terminais, apresentando
baixo custo de operagcdo, com pouca aplicagao de méo-
de-obra e capacidade de transportar alta tonelagem
(custo variavel).

Suas caracteristicas de servicos tém desempenho
classificado entre médio e médio alto. A velocidade,
consisténcia e frequéncia sao classificadas com desem-
penho médio. Os itens capacidade de movimentagédo e
disponibilidade estao avaliados como médio alto.

Esse modal esta sendo utilizado mais fortemente para o
transporte de grandes volumes de safras de commodities
agricolas e de minérios.

_ No link abaixo vocé encontra um video sobre o transporte ferroviario de cargas:
M http://www.youtube.com/watch?v=S6gelLkoh9tE&feature=related

Modal aéreo

O transporte aéreo é o mais recente dentre os modais, e
sua principal caracteristica € a rapidez devido a velo-
cidade de deslocamento do avido e pelo fato de esse
deslocamento ocorrer em linha reta, entre os pontos de
origem e destino, ndo necessitando desviar ou contornar
barreiras fisicas, como montanhas, florestas, mares, que
afetam significativamente o trajeto dos demais modais.

Fonte: http://www.noticiacompleta.com

Fig. 21 - Transporte aéreo de cargas



O custo de implantagdo e manutengcdo do modal aéreo
(fixo) é considerado alto pelo valor exigido na aquisi¢ao
de aeronaves, manuseio e sistema geral de cargas e, no
caso desse modal, os custos variaveis também sao
considerados muito altos (combustivel, mao-de-obra,
manutencao, etc.).

Esse modal oferece grande vantagem no aspecto de
velocidade, recebe uma avaliagdo média nas caracte-
risticas de capacidade de movimentacgao, disponibilidade
e frequéncia, sendo classificado como de baixo desem-
penho no quesito consisténcia, pois ndo oferece garantia
para o transporte de carga (passageiros e bagagens sao
prioritarios) podendo, por vezes, deixar um produto em-
barcado aguardando um préximo voo, sem prévio aviso.

Fig. 22 - Avido cargueiro sendo carregado

Esse modal serve de opcao para aqueles embarcadores
que optam pela agilidade no transporte em busca de
reducédo de estoques e do atendimento dos pedidos em
curto lead time. A utilizagcdo do modal aéreo é funda-
mental para uma politica de resposta rapida, na qual a
estratégia é de estoques baixos, alta rotatividade de pro-
dutos e curto periodo de armazenamento. Uma logistica
bem estruturada pode realizar a compensacao desses
custos (trade-off entre custos de frete e armazenagem +
manutencao de estoques).

O transporte aéreo traz grandes vantagens no comércio
internacional, atendendo paises onde ndo ha litoral e
regides mais remotas. O modal também ¢é recomendado
para produtos de alto valor agregado onde os custos
desse modal nado interferem de forma significativa na
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rentabilidade do bem transportado (encomendas ur-
gentes, produtos pereciveis, pedras preciosas, medica-
mentos, joias, obras de arte, etc.).

Como desvantagem, pode-se mencionar o fato de que os
aeroportos tém estrutura muito caracteristica e estéo
situados fora dos centros urbanos. Com isso & sempre
necessario que uma segunda etapa — rodoviaria — seja
feita deslocando o produto do terminal aeroviario até o
local de consumo.

Como outras desvantagens, além do custo de frete alto,
podemos citar:

e necessidade de infraestrutura complexa e cara, para
operacao;

e produtos de baixo valor agregado, como commodities,
tornam-se inviaveis para transporte;

e baixa capacidade de carga, em comparagdo com
outros modais;

e restricdo as cargas perigosas:

Classe 1: explosivos

Classe 2: gases

Classe 3: liquidos inflamaveis

Classe 4: sélidos inflamaveis

Classe 5: combustiveis e materiais oxidantes
Classe 6: substancias toxicas e infecciosas
Classe 7: materiais radioativos

Classe 8: corrosivos

0O O O 0O 0O 0o O o

Classe 9: mercadorias perigosas diversas

Caso sejam levados em conta, também, os tempos
exigidos para a preparacdo e o desembarago dos
produtos nos aeroportos, conclui-se que para o caso de
curtas distancias o modal aeroviario ndo sera competitivo
com o rodoviario. Portanto o transporte aéreo € mais
apropriado para os deslocamentos de longa distancia ou
para percursos e prazos em que hao se consiga
atendimento do modal rodoviario.

S No link abaixo vocé encontra um video sobre o transporte aéreo de cargas:
M http://www.youtube.com/watch?v=c63_uKNkBBk&feature=related



Educador,

1 Solicite aos jovens que se reinam em suas
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido.

2 Dirija-se as equipes e verifique o status de
desenvolvimento das atividades. Esclarega duvidas,
ofereca orientagdes, faga cobrancas.

3 Faca com os jovens a corregdo das questbes da
atividade sugerida da aula anterior.

m Atividade Sugerida 34 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
=3 préxima aula.

Sétima Aula

Nessa aula dar-se-a prosseguimento a apresentagao
de conceitos sobre os modais de transporte, suas
aplicagdes e caracteristicas.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 /Aula tedrica

Modal aquaviario

O ftransporte aquaviario € um dos mais antigos que
existem e tem como principal vantagem a sua grande
capacidade de movimentagdo de carga, que reduz os
custos de frete. Alguns autores preferem o termo trans-
porte hidroviario, em lugar de aquaviario.

Até o inicio do século 20 esse modal era o mais
desenvolvido, no Brasil, pois somente a partir de meados
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do século é que comegaram a se desenvolver o modal
ferroviario e rodoviario.

Segundo Bowersox, se levarem em conta os custos fixos,
o transporte hidroviario esta situado entre o rodoviario e o
ferroviario, apesar de as operadoras desse modal supor-
tarem a manutengao de seus proprios terminais.

O transporte aquaviario é dividido em:

e Maritimo — O maritimo é o mais utilizado no
transporte de cargas do comércio internacional, pois
permite transportar diferentes tipos de cargas em
grandes quantidades.

O transporte maritimo pode ser dividido em:

e Navegacdo de longo curso — Ligacdo entre paises
distantes.

Fonte: http://www.webtranspo.com.br/midia/imagens/fotos/2009/abri

e Cabotagem internacional — Ligagdo entre paises
préximos, utilizando a mesma costa; por exemplo,
Brasil e Uruguai.

e Cabotagem doméstica — Navegacao na costa, sem
avancar em aguas internacionais. A cabotagem
doméstica esta hoje concentrada na movimentagao
de granéis solidos e liquidos.

Dificuldades que atrapalham o desenvolvimento dessa
alternativa de transporte:

o Baixa frequéncia das embarcagdes: média de 1,3
saidas por semana.

o Desbalanceamento do fluxo entre as regides. A carga
no sentido Sul/Sudeste para Norte/Nordeste, por
exemplo, representa 58% do volume total movimentado,
enguanto, no sentido contrario, representa apenas 13%.

Fig. 23 - Navio cargueiro



o Ma situagcédo dos estaleiros nacionais, representando
risco para o armador (aquele que faz a encomenda
das embarcagdes e explora comercialmente esse tipo
de transporte).

o Alto custo de capital no Brasil, tornando pouco
atraente o investimento em novos navios.

o Excesso de mao-de-obra nas operacdes portuarias: a
acao dos sindicatos portuarios forga a utilizacdo de
mais trabalhadores do que o necessario, afetando a
produtividade das operacdes. Uma operagao no porto
de Santos, por exemplo, chega a utilizar de trés a
nove vezes mais mao-de-obra, comparada com
outros portos europeus e sul-americanos.

o Baixa eficiéncia na movimentacao de contéineres: a
boa pratica internacional é de 40 por hora, enquanto
no Brasil € de 27 por hora.

e Fluvial e lacustre — Os transportes fluvial e lacustre
sdo aqueles que se desenvolvem por meio de rios,
lagos, lagoas, navegaveis naturalmente, ou que
adquiriram essa condicdo com investimentos e
realizagdes de obras de engenharia para melhorar
sua navegabilidade. Tém suas abrangéncias limitadas
pelas posi¢oes de rios e lagos, exigindo que o usuario
esteja localizado em suas proximidades, ou utilize
outro modal complementarmente.

6d[-ou-apodsue)/orew;g00g/solol/susbewl/
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Fig. 24 - Transporte Fluvial

A principal caracteristica desse modal é a possibilidade
de deslocar grandes lotes de produtos a um baixo custo,
porém com uma velocidade baixa e com poucos pontos
que permitam a integragao com os outros modais.

No Brasil, o potencial de navegag¢ado dos rios € subuti-
lizado: o pais tem 45.000 km de rios navegaveis, mas
apenas 28.000 km sao utilizados de forma precaria e
improvisados. Ha somente trés projetos modernos de
transporte por hidrovias: Tieté-Parana, Parana-Paraguai
e Madeira-Amazonas.



Os principais problemas que afetam a operacéo da nave-
gacgao interior (pelos rios) sdo as restricbes de calado
(altura submersa do casco do navio), limitagdes das
eclusas (diques construidos para permitir a subida e
descida das embarcacbes, onde o rio tem grandes
desniveis de leito) e espagos limitados entre vaos de
pontes. Para efeito de comparagcdo, o rio Tieté tem
capacidade para movimentacdo de comboios de até
2.200 toneladas, o que equivale a menos de 10% da
capacidade dos comboios do rio Mississipi, nos Estados
Unidos. De um modo geral, o grande problema é a falta
de infraestrutura basica, envolvendo dragagem, derroca-
mento (remogéo de rochas do leito do rio), sinalizagado e
terminais. Os investimentos feitos pelo governo federal
entre 1995 e 2000 correspondem a menos de 2% do total
investido em transportes no mesmo periodo.

Video 1 - http://www.youtube.com/watch?v=FCoMjugS028

m No links abaixo podem ser encontrados videos sobre o transporte aquaviario de cargas.
u Video 2 - http://www.youtube.com/watch?v=20RIthTwEEM&feature=related

Modal dutoviario

O transporte dutoviario € aquele realizado por dutos, e
pode ser classificado como gasodutos, oleodutos e
minerodutos.

Os produtos que mais utilizam as dutovias s&o o petréleo
e o gas natural. No caso dos minerodutos, os minérios
sdo misturados com agua, formando uma pasta fluida,
conhecida como slurry, que pode ser transportada a
extensdes acima de 300 km.

gens/57_maior.jpg
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Fonte: http://www.ipt.br/ban

Fig. 25 - Duto



Em varios paises, as dutovias sao indispensaveis para o
desenvolvimento de diversos setores da industria.

Um exemplo tipico de dutovia internacional é o da
Bolivia/Brasil, que vem dos Andes para abastecer uma
importante area industrial brasileira.

Vantagens desse modal:

e Otima operacionalidade, pois o transporte do produto
pode ser ininterrupto.

e Baixo custo operacional.

e Confiabilidade, pois trata-se do modal mais confiavel
de todos, havendo poucas possibilidades de inter-
rupcdo da operagao. O clima nao afeta o funciona-
mento, e 0s equipamentos como bombas e valvulas
sdo altamente confiaveis.

e Baixo risco de danos ou perdas de produtos.

Desvantagens desse modal:

e Limitagdo do uso pelo tipo de produto. Nao se pode
transportar qualquer tipo de fluido.

e Disponibilidade depende da utilizagdo por outros
usuarios.

e Baixa velocidade (5 a 6 km/h). Contudo, a lentiddo é
compensada pelo funcionamento 24 horas por dia,
sete dias por semana. Um duto de 12 polegadas de
didametro, num fluxo de 5 km/h, transporta o equiva-
lente a 360.000 litros por hora.

Esse modal apresenta alto custo de instalagdo (custo
fixo) e baixo custo de operagdo, por ndo necessitar de
aplicagcado de mao-de-obra (custo variavel). Tem algumas
caracteristicas de servicos que o tornam pouco
competitivo e deve ser utilizado em situagdes bastante
particulares.

No que diz respeito ao desempenho de servigos, os dutos
oferecem baixa velocidade, baixa capacidade de movi-
mentacdo, baixa disponibilidade, tendo como ponto forte
a frequéncia e a consisténcia dos servicos.



Educador,

1 Solicite aos jovens que se relnam em suas
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

|
I |
I |
I I
I |
I |
[ grama estabelecido. |
I |
I |
I I
I |
I |
I |

préxima aula.

: ] Atividade Sugerida 35 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

Oitava Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos sobre o trans-
porte multimodal, intermodal e comparagdes entre os
modais e suas caracteristicas.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

m Passo 1 IAuIa tedrica

Transporte multimodal

Sua principal caracteristica sdo os servicos integrados
que utilizam mais de um modal de transporte. Uma
caracteristica importante desse tipo de servigo € a troca
de equipamentos entre os diversos modais.

Uma carreta rodoviaria, por exemplo, pode ser embar-
cada num trem ou num navio.

A alternativa de equipamento mais utilizado é o contéiner,
empregado em varias combinagdes multimodais.
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A carga acondicionada em contéineres evita manuseios
custosos e oferece a possibilidade de servigo porta a
porta quando a combinagdo dos modais utiliza cami-
nhdes. Por isso, empresas de navegagao tém navios
porta-contéineres e passam a oferecer esse tipo de
servico integrado, que estd em expansdo gragcas ao
comeércio internacional.

Os contéineres-padrao sao compativeis com as carretas
rodoviarias e tém dimensodes 8x8x20 pés e 8x8x40 pés.

A literatura traz algumas definicdes conflitantes para os
servigos integrados, de acordo com os diferentes autores.
As definicbes oficiais adotadas no Brasil pelo Ministério
dos Transportes, para os servigos que utilizam mais de
um modal, sdo:

e Transporte combinado — Uso de diferentes modais
em uma unica operagao de transporte, com baixa
eficiéncia de transferéncia, sem equipamentos espe-
cializados na transferéncia de um modal para outro.

Fig. 26 - Transporte combinado

No link abaixo vocé encontra um video sobre transporte multimodal:
M http://www.youtube.com/watch?v=RFCQaN1gBel

| Educador, esse video encontrado no site do youtube
| possue narracdo em outro idioma, mas isto nao
| inviabiliza o seu uso como ilustragdo. Vocé pode
| desligar o audio do video e complementa-lo com suas
| préprias explicagbes. Procure assisti-lo com antece-
: déncia e planejar o que pretende falar. O préprio uso
| do video € opcional, vocé n&o € obrigado a apresenta-
| lo aos jovens, mas pode tirar proveito dele para enri-
| quecer suas aulas.
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e Transporte intermodal — Uso de diferentes modais

na mesma operagao de transporte.

No transporte intermodal, o operador organiza todo o
processo com o emprego de contéineres e outros
equipamentos projetados especialmente para as ope-
ragcdes de transferéncia de carga de um modal para
outro.

Fonte: http://www.eduardozicca.com.ar/librosde

textos/transporteintermodal.jpg

Fig. 27 - Transporte intermodal

Nos links abaixo s&o encontrados videos sobre o transporte intermodal:

Intermodal: Parte 1 - http://www.youtube.com/watch?v=00mBCq6sl6M&feature=related
Parte 2 - http://www.youtube.com/watch?v=UHbsbjydGJQ&feature=related

Animacdao: Parte 2 - http://www.youtube.com/watch?v=9pH6eL Gs6QU&feature=related
=1

Parte 3 - http://www.youtube.com/watch?v=8gbiyZ8qZVo&NR

Educador, os videos de animagdo encontrados no
site do youtube possuem legendas em outro idioma,
mas isto n&o inviabiliza o seu uso como ilustragio.
Vocé pode complementa-lo com suas proprias
explicacbes. Procure assisti-lo com antecedéncia e
planejar o que pretende falar. O préprio uso do video é
opcional, vocé nao é obrigado a apresenta-lo aos
jovens, mas pode tirar proveito dele para enriquecer
suas aulas.

e Transporte multimodal — Integragao total da cadeia

de transporte, com gerenciamento integrado dos
modais utilizados e das respectivas operacbes de
transferéncia de carga, caracterizando movimentagao
de porta a porta. Nessa movimentagéo, o operador de
transporte multimodal (OTM) emite um Unico docu-
mento de transporte.



ol
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Fig. 28 - Multimodalidade

O transporte multimodal é realizado sob um enfoque
sistémico, e €& muito importante para um pais de
dimensdes continentais como o Brasil, além de ser um
modelo indispensavel no comércio internacional.

Principais vantagens:

e Melhor desempenho operacional.
e Maior rapidez e agilidade.

e Menor risco de avarias e danos.

e Melhor qualidade no processo de transporte.

Comparacao entre os modais apresentados

O profissional de logistica deve levar em conta as
diversas caracteristicas tipicas de cada modal, antes de
optar por um deles. Questdes como o impacto no servigo
ao cliente, tempo em transito, confiabilidade do servico,
impacto no nivel de estoque, embalagens, armazenagem
e custo total do transporte precisam ser conhecidas e
analisadas em detalhe, antes da tomada de decisao.

A tabela a seguir mostra um resumo de algumas das
caracteristicas operacionais de cada modal, fazendo-se a
comparacao.
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Fonte: Adaptado pelo autor a partir da apostila IBTA 2007

Caracteristica Ferroviario | Rodoviario | Aquaviario | Dutoviario | Aeroviario
Velocidade Média Alta Baixa A mais baixa | A mais alta
Disponibilidade Alta A mais alta Baixa A mais baixa Média
Confiabilidade Média Alta Baixa A mais alta | A mais baixa
Flexibilidade Alta Média A mais alta A mais baixa Baixa
Frequéncia Baixa Alta A mais baixa A mais alta Média
Perdas e danos A mais alta Alta Baixa A mais baixa Média
Custo Médio Alto O mais baixo Baixo O mais alto

Tabela 1 - Comparagao entre os modais de transporte

A velocidade refere-se a rapidez da movimentagdo em
determinada rota, também conhecida como transit time.
O modal aéreo € o mais rapido.

A disponibilidade refere-se a possibilidade de atendi-
mento de qualquer combinagcdo de origem e destino de
localidades. As transportadoras rodoviarias sao as que
apresentam a maior disponibilidade, pois se dirigem
diretamente aos pontos de origem e destino, caracte-
rizando um servico porta a porta.

A confiabilidade esta associada a variacdo potencial das
programacdes de entrega. Os dutos apresentam a maior

disponibilidade, devido a sua caracteristica de servico
continuo.

A flexibilidade refere-se a possibilidade de um modal
tratar com qualquer requisito de transporte, como ta-
manho e tipo de carga. O modal aquaviario é o mais
indicado para esse quesito.

A frequéncia relaciona-se a quantidade de movimen-
tagbes programadas, e 0 modal dutoviario lidera esse item.

Perdas e danos sdo minimos na operagao com os dutos,
porque liquidos e gases ndo estdo sujeitos a danos no
mesmo grau que os produtos manufaturados, e a
quantidade de perigos que pode ocorrer nessa operagao
sao minimos.

O custo é comparado em toneladas transportadas x
quilbmetro. O modal aquaviario vence nessa categoria, e
0 aeroviario é o que apresenta o custo mais alto.

2

Transit time

E o periodo compreendido entre a
data de entrega do material, ao
transportador até sua chegada para
o requisitante (destino). Normal-
mente se estabelece um tempo-
padrdo permitido considerado em
qualquer pedido determinado para
as movimentagbes de materiais de
uma operagdo até a proxima
operagao.

No link abaixo pode ser encontrado um video sobre matriz de transporte no Brasil:
http://www.youtube.com/watch?v=QrXrZfA2iMo



| Educador,

I
I
1 Solicite aos jovens que se rednam em suas |
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos !

de acordo com o planejamento realizado e crono- :
grama estabelecido. |
I

I

I

I

I

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Facga com os jovens a corregdo das questdes da

[
[
[
[
[
[
[
[
[
: atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 36 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Nona Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre os
aspectos da roteirizacao de veiculos de entrega.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

Passo 1 /Aula teodrica

Aspectos da roteirizacao de veiculos
de entregas

A roteirizagdo de veiculos “routing” ou "routeing” tem
como finalidade designar o processo utilizado para a
determinagdo de um ou mais roteiros ou sequéncias de
paradas a serem cumpridos por veiculos de uma frota
com o objetivo de visitar um conjunto de pontos geografi-
camente dispersos, em locais predeterminados, que
necessitam de atendimento.
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Fonte: http://www.siscorp.com.br/siscorpnews/sexta_edicao/mapa1.gif

O objetivo da roteirizagao de veiculos segundo Laporte et
al. (2000), é definir roteiros de veiculos que minimizem o
custo total de atendimento, cada um dos quais iniciando e
terminando no depdsito ou base dos veiculos, assegu-
rando que cada ponto seja visitado exatamente uma vez
e a demanda em qualquer rota ndo exceda a capacidade
do veiculo que a atende.

Segundo Cunha, 1997, quando a definicdo dos roteiros
envolve ndo so aspectos espaciais ou geograficos, mas
também temporais, tais como restrigdes de horarios de
atendimento nos pontos a serem visitados, os problemas
sdo entdo denominados roteirizagdo e programacgao de
veiculos.

O primeiro problema de roteirizagdo a ser estudado foi o
do folclérico caixeiro-viajante, no inglés “traveling
salesman problem” ou TSP, que consiste em encontrar o
roteiro ou sequéncia de cidades a serem visitadas por um
caixeiro-viajante que minimize a distancia total percorrida
e assegure que cada cidade seja visitada exatamente
uma vez.

700

Fig. 29 - Representagéo da roteirizacédo pelo sistema caixeiro-viajante
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Desde entdo, novas restricbes vém sendo incorporadas
ao problema do caixeiro-viajante, de modo a melhor re-
presentar os diferentes tipos de problemas que envolvem
roteiros de pessoas e veiculos, entre as quais:

e restricdes de horario de atendimento (conhecidas na
literatura como janelas de tempo ou janelas horarias);

e capacidades dos veiculos; frota composta de veiculos
de diferentes tamanhos;

e duracdo maxima dos roteiros dos veiculos (tempo ou
distancia);

e restricdes de tipos de veiculos que podem atender
determinados clientes.

Os problemas de roteirizacdo de veiculos sdo muitas
vezes definidos como problemas de multiplos caixeiros-
viajantes com restricdes adicionais de capacidade, além
de outras que dependem de cada aplicacao.

Segundo Souza, 1993, problemas do tipo caixeiro-
viajante também sdo encontrados em outras areas que
nao a logistica ou operagdo de frotas, tais como em
linhas de montagem de componentes eletrénicos, onde
se busca encontrar, por exemplo, o roteiro de minima
distancia para um equipamento cuja tarefa é soldar todos
os componentes de uma placa eletrbnica. O menor
percurso total do equipamento para percorrer todos os
pontos da placa esta diretamente associado ao desem-
penho da linha.

Sob a dtica de otimizagao, os problemas de roteirizagao
de veiculos, incluindo o caso particular do caixeiro-
viajante, pertencem a categoria conhecida como NP-
dificil, do inglés “NP-hard”, o que significa que possuem
ordem de complexidade exponencial. Em outras palavras,
o esforgo computacional para a sua resolugado cresce
exponencialmente com o tamanho do problema (dado
pelo numero de pontos a serem atendidos).

O interesse e a demanda pela aplicagdo de modelos de
roteirizagdo para problemas reais, por meio de softwares
comerciais disponiveis no mercado, tém crescido muito
nos ultimos anos, em particular no Brasil, principalmente
apos a estabilizagcdo da economia.

Entre as razdes, podem-se destacar:

e as exigéncias dos clientes com relagdo a prazos,
datas e horarios de atendimento (principalmente
entregas);

e 0 agravamento dos problemas de transito, acesso,
circulagdo e estacionamento de veiculos nos centro
urbanos, em particular caminhdes;



Fonte: Adaptado de Bodin et al 1983

e 0 aumento da competicao pelo mercado e a busca de
eficiéncia trazida pela eliminagao da inflagéo;

e o0 custo de capital levando a reducao de estoques e
ao aumento da frequéncia de entregas.

A roteirizacdo de veiculos envolve um conjunto muito
grande de diferentes tipos de problemas. Nos problemas
de roteirizagdo pura, condicionantes temporais ndo sao
importantes para a definicao dos roteiros e das sequéncias
de atendimentos (coletas ou entregas). As estratégias de
solucdo sao direcionadas aos aspectos espaciais da
localizac&o dos pontos a serem atendidos.

Os principais tipos de problemas de roteirizagdo pura sao
relacionados na tabela a seguir.

Numero Localizacao Limite de .
N ~ ) Nudmero de
Denominacao de dos Capacidade Bases Demandas
Roteiros Clientes nos veiculos
Problema do caixeiro- . ~ L
. um no nao uma deterministicas
viajante
Problema do carteiro chinés um arcos ndo uma deterministicas
Problema de miuiltiplos - . ~ s
. . p Multiplos nos nao uma deterministicas
calxelros-Vla]antes
Problema de roteirizacao - . . -
. . Multiplos nos sim uma deterministicas
em nés com uma unica bhase
Problema de roteirizacao - . . - N
_ . ¢ Multiplos nos sim Multiplas deterministicas
em nés com multiplas bases
Problema de roteirizagao
em nés com demandas Multiplos nos sim uma estocasticas
incertas
Problema de roteirizacao
em arcos com limites de Multiplos arcos sim uma deterministicas
capacidade

Tabela 2 - Classificagdo dos problemas de roteirizagédo pura

Deve-se observar que os problemas listados derivam do
problema classico do caixeiro-viajante, e, segundo Bodin
et al.,1983, a maioria dos problemas combinados de
roteirizagdo e programacao, ou simplesmente problemas
de roteirizagc&do e programagao, ocorrem em situagcdes em
que estdo presentes restricbes de janelas de tempo
(horario de atendimento) e de precedéncia entre tarefas
(coleta deve preceder a entrega e ambas devem estar
alocadas ao mesmo veiculo).




Educador,

1 Solicite aos jovens que se reinam em suas
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido.

2 Dirija-se as equipes e faca uma checagem de
status das atividades. Fornega orientagdes, suges-
tdes e faca cobrancas.

3 Faca com os jovens a corregdo das questbes da
atividade sugerida da aula anterior.

‘.:_\\ Atividade Sugerida 37 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
=3 proxima aula.

Décima Aula

Nessa aula sao apresentados conceitos sobre a
classificagdo dos problemas existentes no roteamento
de veiculos de entrega.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

Passo 1 /Aula tedrica

Classificacao dos problemas de
roteamento de veiculos de entrega

Segundo Ronen (1988), existe uma classificagdo dos
diversos problemas de roteamento e programagido de
veiculos baseada nos ambientes operacionais e objetivos
a serem alcangados:
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Problemas relativos ao transporte de passageiros:
e Programacéo de linhas de 6nibus.
e De sistemas de taxi.

e De sistemas de transporte de pessoas, em geral
idosos e deficientes, conhecidos como “dial a ride”.

e De transporte de escolares por 6nibus, entre outros.

No link abaixo vocé encontra um video sobre o tema dial a ride:
http://www.youtube.com/watch?v=n5xjnsg-oc4&feature=related

Educador, o video encontrado no site do youtube
possue narracdo em outro idioma, mas isto nao
inviabiliza o seu uso como ilustragdo. Vocé pode
desligar o audio do video e complementa-lo com suas
proprias explicagdes. Procure assisti-lo com antece-
déncia e planejar o que pretende falar. O préprio uso
do video € opcional, vocé néo € obrigado a apresenta-
lo aos jovens, mas pode tirar proveito dele para enri-
quecer suas aulas.

Problemas de prestacéo de servigos:

e Roteirizacdo e programagado de equipes de reparos
ou de servigos publicos, tais como de coleta de lixo,
entrega postal, varricdo de ruas e leitura de parqui-
metros, entre outros;

Problemas relativos ao transporte de carga (coleta e
distribuicéo):

Existe ainda outra categoria, que abrange problemas de
programacgao de veiculos e tripulagdes, nos quais 0s
aspectos espaciais ja estdo definidos (roteiros ou
sequéncias de viagens a serem realizadas), restando
definir a alocacao de veiculos e tripulagdes ao conjunto
de viagens programadas. Problemas de programacéao de
veiculos e tripulagdes sdo encontrados no transporte
aéreo, ferroviario, por énibus, etc.

Todos os tipos de problemas citados acima s&o de natu-
reza essencialmente operacional, ou seja, fazem parte
das tarefas rotineiras de programacao da frota, realizadas
regularmente com periodicidade de curto prazo, em geral
diaria ou semanal.

Além desses, sao encontrados na literatura problemas de
roteirizagdo de natureza mais tatica ou estratégica do que
operacional, tais como:



problemas integrados de localizagao e roteirizagao;

problemas integrados de estoque e roteirizagdo, nos
quais a programacgao dos atendimentos deve levar em
consideracdo nao s6 aspectos espaciais e os custos
dos roteiros, como também questdes como o nivel de
estoque;

problemas de faturamento e roteirizacdo, nos quais é
preciso definir simultaneamente quem vai ser aten-
dido a cada dia de um periodo de tempo predeter-
minado; entre outros.

Requisitos de um software para roteirizacdo de
veiculos de carga

Assad (1988) propds um conjunto de elementos para
caracterizacdo geral dos problemas de roteirizagdo, que
podem ser utilizados para a especificagdo dos atributos e
requisitos de um software a ser adquirido ou de um
modelo de roteirizagao a ser desenvolvido.

Natureza e caracteristicas dos atendimentos:

Somente coletas ou entregas; coletas de retorno
(backhauls).

Um unico produto ou multiplos produtos.
Atendimento parcial ou total da demanda.
Conhecimento das demanda a priori.
Existéncia de incertezas na demanda.

Necessidade de programacao de visitas periddicas
com frequéncias definidas.

Prioridade de atendimentos.

Frota de veiculos:

Homogénea ou heterogénea.

Restricbes de capacidade (peso ou volume).
Restricbes de carregamento/ equipamento.
Vinculo entre o tipo de veiculo e o local da base.

Compatibilidade entre o tipo de veiculo e o tipo de
produto a ser transportado.

Frota fixa ou variavel.

Frota localizada em uma unica base ou em multiplas
bases.



Requisitos de pessoal:

Duracéo da jornada normal de trabalho.
Opcéo e numero de horas extras.
Numero fixo ou variavel de motoristas.

Horarios e locais de inicio e término das jornadas de
trabalho do pessoal.

Parada para almogo com hora marcada e outros tipos
de parada (para descanso, por exemplo).

Possibilidade de viagens com duragdo superior a um
dia.

Requisitos de programacao:

Atendimento de clientes em um dado dia da semana.

Janelas de tempo para coleta e entrega (rigidas ou
flexiveis).

Tempos de carga e descarga.

Horarios de abertura/fechamento.

Requisitos de informacgdes:

Disponibilidade de dados geograficos e redes viarias.
Recursos de localizagao de enderegos dos clientes.
Tempos de viagem.

Localizagao dos veiculos.

Informagdes sobre crédito dos clientes.

O quadro a seguir sintetiza os principais condicionantes e
requisitos desejaveis para um software comercial gené-
rico para roteirizagdo de veiculos, segundo as visdes de
Assad (1988), Ronen (1988) e Bodin (1990).

Essa relacdo de atributos pode ser utilizada como ponto
de partida num processo de selegdo, para definir uma
lista de verificagdo dos condicionantes praticos que um
software de roteirizagdo deve poder lidar para uma dada
aplicacao pratica.



.
o
A e ASSAD | RONEN | BODIN 2
1988 1988 1990 |2
Uma ou multiplas bases sim sim sim 8
o
c
Diferentes tipos de veiculos sim sim §
©
~
Coletas e entregas — coleta de retorno (“backhauls”) sim sim sim >
Janelas de tempo sim sim sim g
h)
o
Tempos de carga e descarga sim g
a
o
Velocidades variaveis sim 3
]
Contratagéo de terceiros sim sim s
)
. . . . Py
Limite de peso e volume sim sim g
S
D
Multiplos compartimentos por veiculo sim B
Duragdo maxima do roteiro sim sim sim g
o
Contabilizagao de horas extras sim sim S
S
Horario de inicio e término da viagem sim g
Py
Roteiros com pernoite, troca de motoristas sim sim H
Locais de parada fixos (e. g. almogo) sim
Restrigdes de tamanho de veiculo e equipamentos para sim sim
um cliente
Zonas de entrega e possibilidade de fracionamento de sim
carga
Barreiras fisicas e restricdes de circulagdo de veiculos sim sim
Mais de um roteiro por veiculo (quando o veiculo retorna sim
a base cedo)

Tabela 3 - Requisitos e caracteristicas de sistemas para roteirizagédo de veiculos

Muitos dos pacotes disponiveis no mercado brasileiro sao
bastante sofisticados e poderosos em termos de recursos
e possibilidades de consideragdo de diversos tipos de
restricdbes, e foram bem testados e validados em
diferentes tipos de problemas. Esses pacotes exigem
investimentos significativos para sua implantagéo, tempo
para a preparacao de bases de dados e treinamento para
utilizacdo no dia a dia das empresas.

No link abaixo podem ser encontrados detalhes sobre os softwares de roteirizagdo disponiveis no mercado:
M http://www.scielo.br/scielo.php?pid=S0101-74382001000200007&script=sci_arttext&ting=pt



|rEducador,

I
' 1 Solicite aos jovens que se retnam em suas |
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos :
de acordo com o planejamento realizado e crono- |
grama estabelecido. |
I
I
I
I
I
I

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

'."\_x\ Atividade Sugerida 38 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na

_

; préxima aula.

Décima Primeira Aula

Nessa aula sao apresentados conceitos sobre os
componentes do custo de transporte e formagao dos
custos de distribuicao

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 IAuIa tedrica

Componentes do custo de transporte

A determinac&o do custo de transporte entre o centro de
producdo e o mercado é bastante complexa e dificil. A
andlise dos custos dessa operacdao tem inicio com a
transferéncia dos insumos dos produtores, ou fornece-
dores, ou fabricantes até a entrega dos produtos aos
clientes ou consumidores finais.
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Fig. 30 - Componentes do custo de transporte

Produtores, fornecedores, fabricantes — Disponibilizam
0s insumos (matérias-primas, componentes pré-montados,
componentes soltos) para a manufatura. O mercado de
origem dos insumos pode ser do Brasil (nacional), da
América do Sul, da América do Norte, da Europa, da Asia,
ou de outro ponto do mundo. Para a transferéncia fisica
desses insumos desde a origem até o destino nos centros
produtores, ha necessidade de transporte (rodoviario,
ferroviario, aquaviario, aéreo ou dutoviario), incorrendo-se
em pagamento de fretes (R$).

Fabricante

Distribuidor
Revendedor

Importador

Logistica |

Fig. 31 - Cadeia de suprimentos
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Centros produtores — Sao responsaveis pelo recebi-
mento, estocagem e manufatura ou processo de
fabricacao. Este envolve varias etapas e pode ser mais
ou menos complexo, conforme o tipo de produto a ser
industrializado; depois de pronto, enquanto aguarda
distribuicdo, o produto acabado permanece estocado no
armazém ou almoxarifado da fabrica ou é transferido
(incorrendo-se em pagamento de frete — R$) para os
centros coletores aguardando a distribuicdo que se
destina ao mercado interno ou mercado externo.

O produto destinado ao mercado externo é despachado
(incorrendo-se em pagamento de frete — R$), conforme o
caso, via aérea ou via maritima, para o aeroporto ou
porto de destino e destes é transferido (incorrendo-se em
pagamento de fretes— R$) para o armazém ou depdsito
do importador e finalmente entregue (incorrendo-se em
pagamento de fretes — R$) ao consumidor final. O
produto destinado ao mercado interno é transferido
(incorrendo-se em pagamento de frete — R$) para os
centros cistribuidores.

Centros distribuidores — Uma vez pronto, o produto &
despachado (incorrendo-se em pagamento de frete — R$)
do depdsito regional para os depdsitos locais, para
posterior envio (incorrendo-se em pagamento de frete —
R$) aos pontos-de-venda.

Pontos-de-venda — S&o as lojas de varejo onde o produto
fica aguardando o consumidor final. Uma vez concretizada
a venda, o produto é transferido (incorrendo-se em
pagamento de frete — R$) para o endereco de destino do
cliente.

Frete — Aparece em varias etapas do processo, na forma
de transporte (rodoviario, ferroviario, aquaviario, aéreo,
ou dutoviario), deslocando insumos (matérias-primas e
componentes para manufatura), levando produtos aca-
bados para os centros distribuidores (depdsitos regionais
e locais) e destes para os pontos-de-venda, ou lojas de
varejo e, em muitos casos, entregando mercadorias
diretamente nos domicilios dos clientes consumidores.

Todas as despesas efetuadas com o pagamento dos
diversos fretes ao longo do processo sdo automatica-
mente repassadas ao custo final do produto.

Formacao dos custos de distribuicao

A formacgdo dos custos de distribuicdo dos insumos e
produtos € condicionada por:



Fatores

a)

b)

c)
d)

Tempo (despendido em transbordos, nos termi-
nais ou na espera nos destinos para a operagao
de descarga no cliente).

Manuseio (em fungdo da modalidade de trans-
porte e da natureza da carga, adequar as tecno-
logias das operagdes de carga e descarga nos
pontos de transbordo, nos terminais e nos
clientes).

Financeiro (valor monetario de cada mercadoria).

Geracdo de viagens (determinacdo das rotas e
das distancias envolvidas).

Caracteristicas

a)

Caracteristicas da carga (localizagdo, volume,
densidade, peso, quantidade a transportar, valor
unitario, condigdes de seguranca desejaveis,
distdncia média de transporte, grau de dete-
rioragao, tecnologias requeridas para a movimen-
tacdo e para as operacgdes de carga e descarga
dos veiculos).

Caracteristicas dos servigcos de transporte (dispo-
nibilidade e condicbes de infraestrutura, con-
dicbes de operagao, nivel tecnolégico do servigo
ofertado, velocidade, custo relativo ao meio de
transporte, mao-de-obra envolvida, possibilidade
de perdas e danos, tempo de viagem, transbordos
requeridos).

Padrbes

a)

a)

Frequéncia de despacho (do produtor, fabricante
ou fornecedor aos centros produtores: fabricas e
centros coletores; destes para os centros distribui-
dores: depodsitos regionais e depodsitos locais;
destes para os pontos-de-venda, e destes para os
clientes/ consumidores).

Quantidade de centros produtores (fabricas e
centros coletores), centros distribuidores (depo-
sitos regionais e locais) e pontos-de-venda.

Canal de distribuicdo mais lucrativo/rentavel (esse
€ o problema mais dificil de se definir, pois
depende de diversas variaveis).

Custos de transporte

Custo de transportadores regulares ou contra-
tados (fretes, despachantes, taxas, associagdes
de transporte, etc.).



b) Custo de transporte préprio: custo do capital
(amortizacdo, depreciagao, encargos financeiros,
taxa de retorno do capital sobre os equipamentos
de transporte, infraestrutura e manutengao);
custos operacionais: manutencido de equipa-
mentos (supervisdo, mao-de-obra, pecas repo-
sicao, ferramentas, estruturas de manutengao e
administragao), transporte (supervisdo, méao-de-
obra de transporte, combustivel, aluguel de equi-
pamentos administrativos), terminais (supervisao,
mao-de-obra de terminais, estrutura de terminais,
administracdo), seguros (fogo, roubo, colisdo,
perdas e danos, etc.), outros custos (imposto de
operacao, licenciamento, pedagios, etc.).

e Custos de armazém

a) Custo de depdsitos de terceiros: taxas de armaze-
nagem e taxas de manutencao.

b) Custos de depdsitos proprios: custo do terreno
(amortizacdo, encargos financeiros, retorno do
capital, taxas de pesquisas, impostos, preparacao
do terreno, ramais de acessos, etc.), custo de
construcao (amortizagdo e depreciacao, encargos
financeiros, retorno do capital, construcéo da edifi-
cacao, terraplanagem, sistema elétrico, hidraulico,
incéndio, comunicacéo, etc.).

Passo 2 I Exercicios

Educador,

| |
: 1 Solicite aos jovens que se reunam em suas |
| equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos |
| de acordo com o planejamento realizado e crono- !
I grama estabelecido. :
: 2 Dirija-se as equipes e fornega orientacbes sobre |
| como devem ser desenvolvidas as atividades. |
| I
| I
| I

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 39 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Décima Segunda Aula

Nessa aula dar-se-a continuidade a apresentagao de
conceitos sobre a formagao do custo de distribuigéo e
como sao calculados os fretes nos modais de
transporte.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 IAuIa teodrica

Formacao dos custos de distribuicao
( Continuacgéo)

e Custos de estoques

a)

b)

c)

Custo dos servicos do estoque (manuseio,
seguros, furto, deterioragdo, perda, dano, quebra,
obsolescéncia, impostos, etc.).

Custo do espago ocupado (na fabrica, em
depdsitos proprios e em depdsitos de terceiros).

Retorno do investimento em estoque (valor do
estoque: na fabrica, nos depdsitos proprios, nos
depdsitos de terceiros e nos pontos-de-venda
préprios e de terceiros).

Custo de embalagem

a)
b)

c)

d)

f)

Custo de capital.

Custo de materiais (caixas reutilizaveis, caixas de
papeldo, estufagem de carga, acessérios de
empacotamento, cintas e prendedores, etc.).

Custo de salarios e encargos sociais, trabalhistas
e previdenciarios.

Custo da area de despacho.

Custo de equipamentos (capital, depreciagao,
manutencgéo, etc.).

Custo de bens danificados (seguros, volume de
reclamagoes).
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e Custo de manuseio de materiais

a) Custo de equipamentos: empilhadeiras, pale-
teiras, correias transportadoras, paletes, estantes
e caixas (retorno sobre o investimento, depre-
ciacdo, manutencao, etc.)

b) Custo da mao-de-obra (salario-base, encargos
sociais trabalhistas e previdenciarios, horas
extras, seguro social, beneficios, etc.).

e Custo das mercadorias danificadas ou desapa-
recidas

a) Volume de reclamacéo.
b) Veiculos proprios, frete cheio ou fracionado.

c) Valores envolvidos.

e Administracdo da distribuicéo

a) Custo da mao-de-obra operacional, do pessoal
administrativo e da direcao.

b) Custos diversos dos escritérios de apoio, etc.

Uma vez agrupados segundo as fungdes ou atividades, é
necessario alocar esses custos aos produtos. Os custos
dos clientes podem ser obtidos a partir do mix de
consumo de cada cliente, estando sempre atento, é claro,
para algumas condicdes especiais que os clientes
possam exigir.

As apertadas margens de contribuigdo atuais tornam a
acuracia das informacbes de custos cada dia mais
importante.

Estudos da Associacdo Nacional do Transporte de
Cargas — NTC, entidade que representa de forma direta e
indireta cerca de 5 mil empresas de transporte rodoviario
de cargas no pais, o frete oscila entre 0,8% e 15% do
custo final do produto.

Salienta-se que o frete ndo € imposto, ele depende, prin-
cipalmente, das negociacdes contratuais entre as partes.

S No link abaixo podem ser encontrados detalhes sobre os custos logisticos e informacdes fornecidas pela NTC:
M http://www.ntcelogistica.org.br/



Como sao calculados os fretes nos diferentes modais?

Frete no modal rodoviario — O custo do frete
rodoviario é calculado em fungdo do peso trans-
portado, distdncia a percorrer e taxas ad valorem
(porcentual cobrado sobre o valor da mercadoria),
além do custo do seguro, que pode ou nao estar
incluido nas taxas cobradas pelo transportador.
Estadias e mao-de-obra para carga e descarga
também poderdo compor esse custo.

http://www.guiadotrc.com.br/pdfiles/MANUAL.pdf

m Informagbes completas sobre calculo do frete rodoviario podem ser obtidas no link abaixo:

Frete no modal ferroviario — O frete ferroviario é
calculado com base no peso da mercadoria e na
distdncia entre os pontos de embarque e desem-
barque. Também varia com a ocupagao do vagéo, se
total (carga cheia, frete menor) ou parcial (frete
maior). Taxas de transbordo e estadia podem incidir
sobre o frete.

s Informacgbes completas sobre caculo do frete ferroviario podem ser obtidas no link abaixo:
M http://www.desenvolvimento.gov.br/arquivo/secex/logistica/logistica.pdf

Frete no modal aéreo — O calculo de frete aéreo é
feito com base no peso e na cubagem (volume),
sendo considerado aquele que proporcionar a maior
receita. Para efeito desse calculo, a relacdo entre
peso e volume é fixada, como referéncia, em 6.000
cm? por quilograma. A logica desse parametro é que,
para cada kg de carga, o volume ndo pode ser
superior a 6.000 cm?3.

Exemplo

Uma caixa tem dimensdes iguais a 20x40x60 cm =
48.000 cm?, e peso igual a 6 kg. Pela relagdo de
cubagem sobre peso, ela deveria ocupar um volume
maximo de 6 kg x 6.000 cm3/kg = 36.000 cm?.

Como seu volume supera o limite de cubagem para
aquele peso (48.000 > 36.000), entdo, a tarifa sera
cobrada pelo volume. Caso contrario (volume da caixa de
6 kg < 36.000 cm?), seria cobrado pelo peso. Isso mostra
como o espaco dentro de uma aeronave é valorizado.



Informagbes completas sobre caculo do frete aéreo podem ser obtidas no link abaixo:
M http://www.aprendendoaexportar.gov.br/sitio/paginas/comExportar/pp_aereo.html

e Frete no modal aquaviario — O calculo do frete
aquaviario € composto de varios elementos:

o Frete basico, relacionado com volume e peso da
mercadoria, valendo aquele que proporcionar
maior receita.

O Sobretaxa de combustivel (bunker), para cobrir
custos relacionados com combustivel.

o Taxa ad valorem aplicada a valores FOB (free on
board = custo do produto no porto de embarque)
superiores a US$ 1.000.

o Taxas para volumes pesados e taxas para
volumes de grandes dimensdes.

o Sobretaxa de congestionamento, para demora em
portos.

o Ajustes cambiais, para minimizar eventuais
impactos de desvalorizacbes de moedas.

Adicional de porto, para portos fora de rota.

Adicional de risco contra guerra, quando ha riscos
eminentes de guerra em areas de perigo.

Informagdes completas sobre caculo do frete aquaviario podem ser obtidas no link abaixo:
M http://www.comexnet.com.br/comexnet/index.cfm?pag=cont/imp/5.cfm

e Frete no modal dutoviario - Normalmente o
transporte dutoviario € realizado pelo proprietario do
duto, no caso do Brasil, algumas mineradoras e a
Petrobras.

_ Informacgbes completas sobre caculo do frete dutoviario podem ser obtidas no link abaixo:
M www.ipef.br/legislacao/bdlegislacao/arquivos/1161.rtf

A tabela a seguir mostra uma comparagdo mais
abrangente de custos entre os modais.



Modal Custos Fixos Custos Variaveis

Altos em equipamentos, terminais, vias

. Baixos
férreas e etc.

Ferroviario

Baixos: rodovias estabelecidas e cons-

Rodoviario truidas com dinheiro publico

Médios: combustivel, manutencéo e pedagio

Baixos: capacidade de transportar grandes

Aquaviario | Médio para altos: navios e equipamentos quantidades

Muito altos: direito de acesso, construgdo, | Muito baixos: nenhum custo importante com

Dutoviari ~ =
Ll controle das estagdes e bombeamento mao-de-obra

Altos: aeronaves e sistemas de manuseio | Altos: combustivel, mao-de-obra, manutengao
de cargas etc.
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Aeroviario

Tabela 4 - Estrutura de custos por modal

Educador,

I

: 1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
| equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
| de acordo com o planejamento realizado e
I cronograma estabelecido.
I
I
I
I
I
I

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Faga com os jovens a corregdo das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 40 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Décima Terceira Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre o fator
risco x valor do seguro e seus objetivos.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.
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Passo 1 / Aula teérica

Fator risco x Valor do seguro

A constante busca pelo aumento da produtividade e a
maior participacdo no mercado tém provocado a alta
competitividade entre as empresas. Esse grande desafio
nos dias atuais tem causado a busca por instrumentos
cada vez mais eficazes na gestdo empresarial. Nesse
contexto, a Logistica Empresarial se apresenta como um
poderoso instrumento de competitividade e diferencial de
mercado entre as empresas.

O conceito de Just in time e Cadeia de Suprimento
Supply Chain management sdo uma realidade para o
aumento da produtividade e competitividade. O produto
certo, na hora certa, no local desejado e de acordo com
sua conformidade sao fatores que indicam a capacidade
operacional da logistica da empresa. A garantia disso
implica adequado controle de prevengao de perdas, em
fungao dos riscos implicitos no transporte de cargas.

O gerenciamento de riscos € justamente o conjunto de
acdes que visa impedir ou minimizar as perdas que uma
empresa pode sofrer tendo suas cargas roubadas, sem
falar na possibilidade de perda de vidas. Por meio de um
programa de prevengdo de perdas sao estudadas
medidas para administrar e/ou reduzir a frequéncia e
abrandar a severidade dos danos causados.

A estratégia eficaz de gerenciamento e financiamento de
riscos envolve toda a filosofia operacional de negécios e
0s proprios objetivos estratégicos da empresa. Deve ser,
portanto, um processo integrado e continuo, sempre
objetivando proteger a corporagcao da exposigcédo finan-
ceira ou de gastos desnecessarios.

Nenhuma estratégia de gerenciamento de riscos sera
eficaz se nao estiver focada no que se chama de de
custo total de risco. E de fundamental importancia a
determinacao desse custo, bem como o monitoramento e
controle dos elementos que o compdem, tais como
despesas com seguros, franquias, perdas ndo seguradas,
custos de prevengao e combate a contingéncias.
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Fig. 32 - Gerenciamento de riscos

O seguro representa apenas uma fragao do custo total do

risco, e o0 grande objetivo é manter um processo
permanente de controle e redugao de todos esses custos.

O gerenciamento de riscos pressupde um planejamento
estratégico de seguranga que possui alguns pontos
criticos:

e |dentificacdo de riscos — Pelas caracteristicas da
operagao de logistica, os riscos sao apontados.

e Anadlise de riscos — Sao verificados a frequéncia das
rotas, mix de cargas, pontos de maior probabilidade
de sofrer perdas, entre outros.

e Planejamento de medidas e condutas preventivas
e emergenciais — Nessa fase deve ser elaborado um
manual de operagdes com o objetivo de padronizar as
condutas entre toda a cadeia de logistica e da
seguranga.

e Operacionalizagcdo — Fase onde todo o sistema e
processo planejado serao iniciados.

e Controle e avaliagcdo — Essa ultima fase € alimen-
tada de forma continua, com o objetivo de medir o
desempenho do GR e adequar possiveis erros.

Além disso, a estratégia do plano de GR a ser implantado
tem de focar o ativo humano da empresa, com atencao
especial para os envolvidos diretamente no transporte
das mercadorias e também o apoio das organizagdes
policiais.

Nao se pode esquecer, ainda, que o gerenciamento de
risco GRIS é composto por diversas ferramentas de
seguranga e tem por objetivo apresentar uma solucao
integrada para a empresa, com diminuicdo real e ime-
diata das perdas até que se possa atingir o indice zero de
sinistro.



Para obter os resultados desejados, o GRIS langa mao
de algumas ferramentas combinadas entre si ou isoladas,
conforme a necessidade do projeto. Essas ferramentas
sdo a combinagdo da tecnologia empregada na segu-
ranga com o homem por meio de um processo organiza-
cional, ou seja, normas e procedimentos.

Nos links abaixo podem ser encontrados videos sobre o tema seguro de cargas:
http://www.youtube.com/watch?v=d2DgGOTHvbQ
http://www.youtube.com/watch?v=80Fj1XfuXVk

I
I
1 Solicite aos jovens que se relnam em suas !
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos :

de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido. |
I

I

I

I

I

I

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 41 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Décima Quarta Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre tecno-
logia de seguranca utilizada no transporte de cargas e
gerenciamento de riscos.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.
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m Passo 1 /Aula tedrica

b

Pager —ou bip/bipe

E um dispositivo eletronico usado
para contactar pessoas por meio de
uma rede de telecomunicagdes. Ele
precedeu a tecnologia dos tele-
moveis, e foi muito popular durante
os anos 1980 e 1990, utilizando
transmissées de radio para inter-
ligar um centro de controle de cha-
madas e o destinatario. Muitos dos
pagers ainda em funcionamento
usam o protocolo FLEX. O proto-
colo POCSAG, mais lento, ainda é
utilizado por alguns sistemas de
pager nos Estados Unidos e prova-
velmente também em outros paises.

Tecnologias de seguranca utilizadas no
transporte de cargas e gerenciamento
de riscos

1. Rastreamento de veiculos

Atividade que experimenta um crescimento muito forte,
ainda que com a lideranga de mercado concentrada na
tecnologia de transmissdo dos dados via satélite; bem
como os modelos de rastreadores e bloqueadores que
utiizam o sistema hibrido (GPS ou n&o, radiocomu-
nicagdo combinado com a telefonia celular digital).

Bd[-sdb/sabewi/woojoeymajiqow mmm//:dpy :8juo4

Fig. 33 - Sistema GPS instalado em veiculo rastreado

Para realizar o rastreamento de um veiculo de carga é
necessario dispor de sistemas integrados de rastrea-
mento, que €& a tecnologia utilizada para controlar a
movimentag¢ao dos veiculos no transporte de cargas com
o objetivo de aumentar a seguranga e a eficiéncia na
utilizagdo da frota. Em geral, cada veiculo é equipado
com um modulo eletrénico que inclui um receptor de GPS
e um dispositivo de comunicagio, que permite a troca de
mensagens entre os veiculos e uma central de controle.

Segundo Souza, 2003, esses sistemas podem ser
divididos em:

e Bloqueadores — Sao dispositivos de seguranca que
permitem o bloqueio do veiculo a distancia utilizando
um pager embarcado no veiculo. A estrutura de



Fonte: http://www.omegasatrio.com.br/img/blog1a.jpg

antenas que geram os sinais é, na maioria das vezes,
de responsabilidade das operadoras de pager. A
abrangéncia € a dos sistemas de pager, que engloba
os grandes centros urbanos. Trata-se de equipa-
mentos simples, que tém, normalmente, funcdes
antifurto. Nao fornecem a localizagdo, pois nao sao
capazes de enviar informagdes. Tém como vantagens
0 preco bastante acessivel e funciona mesmo em
ambientes fechados.

Entre as desvantagens podem-se citar a dependéncia
do usuario e uma area de abrangéncia limitada.

Rastreadores — O rastreamento de veiculos incor-
pora inumeras possibilidades de uso, e ha opgdes de
diferentes sistemas com os quais o usuario pode
contar. Ha desde exemplos voltados principalmente
para o controle de itinerarios de caminhbes até sis-
temas recomendados para quem quer monitorar os
passeios do carro novo.

Sistema disponivel para essa funcao:

o0 Localizagao por direcionamento.

Triangulacéo de antenas — Trata-se de um sistema
gue segue 0 mesmo conceito aplicado aos satélites,
porém utilizando antenas em terra. Oferece uma
localizagdo muito precisa e um custo de transmisséo
muito baixo, porém com uma area de abrangéncia
limitada.

Fig. 34 - Bloqueador
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Fig. 35 - Triangulagéo de antenas

Utilizacdo da constelacdo GPS — De acordo com
Letahm (1996), o sistema GPS (Sistema de Posicio-
namento Global) é baseado em 24 satélites colocados
em Orbita do planeta Terra pelo governo dos Estados
Unidos, os quais ficam permanentemente transmi-
tindo sinais de controle para a Terra. Um aparelho
receptor de GPS em qualquer lugar do planeta em
que consiga sincronizar com pelo menos quatro
desses satélites, podera determinar sua localizacéo
em termos de latitude, longitude e altitude, sua veloci-
dade e sentido de deslocamento.

O uso do GPS é atualmente o mais comercializado no
mercado de transportadores e operadores logisticos.
Com o GPS ha trés opgoes:

a)

b)

GPS + Celular — Localiza via GPS conforme descrito
e transmite as informacdes de coordenadas por um
telefone embarcado no veiculo. Recebe os comandos
de bloqueio também por esse telefone. O
funcionamento para localizagdo depende do GPS e,
para efeito de monitoramento (envio de sinais),
depende do celular.

GPS + Radio — Localiza via GPS conforme descrito e
transmite as informacbdes de coordenadas por um
radiotransmissor embarcado no veiculo. Recebe os
comandos de bloqueio também por esse radio. O
funcionamento para localizagdo depende do GPS e,
para efeito de monitoramento (envio de sinais),
depende da poténcia do radio.

GPS + Satélite — Nessa opgdo, a transmissido de
sinais pode ocorrer, por exemplo, a cada minuto, por
causa do baixo custo da comunicagao via satélite. Por
isso, trata-se de um sistema muito indicado para o
uso em caminhdes. Alguns possuem computadores



de bordo, que permitem que o motorista envie textos
livres ou formatados para a central, relatando
ocorréncias ou avisando sobre qualquer necessidade
de mudanga na rota, como também os tempos de
paradas.

Dependendo do sistema escolhido pode-se ter uma
solugcdo simples, com apenas o rastreamento propria-
mente dito, até uma solugdo mais completa que possui
todas as funcionalidades integradas (rastreamento troca
de informacgdes entre a central e o veiculo, acionamento
de sensores a longa distancia).

Fonte: http://www.icmsurveysystems.com/gps.jpg

Fig. 36 - Sistema GPS

http://www.youtube.com/watch?v=P6QrXydg2P0

m Nos links abaixo podem ser encontrados videos sobre o uso da tecnologia na seguranga no transporte de cargas:
u http://www.youtube.com/watch?v=1xUQ5aklJeA&feature=related

25 min

Educador,

I

: 1 Solicite aos jovens que se reunam em suas
| equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
| de acordo com o planejamento realizado e crono-
I grama estabelecido.
I

I

I

I

I

I

2 Dirija-se as equipes e fornega orientagbes sobre
como devem ser desenvolvidas as atividades.

3 Facga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.



Atividade Sugerida 42 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Décima Quinta Aula

Nessa aula dar-se-a& continuidade a transmissao de
conceitos sobre tecnologia de seguranca utilizada no
transporte de cargas e gerenciamento de riscos.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

Passo 1 /Aula teorica

Tecnologias de seguranca utilizadas no
transporte de cargas e gerenciamento
de riscos (Continuagao)

2. Monitoramento de veiculos

Esse sistema funciona a partir de um mddulo embarcado
dentro do veiculo. Em situagbes como assaltos ou
sequestros, o equipamento envia mensagens para uma
central de monitoramento, alertando sobre o ocorrido.
Nesses casos, além de rastrear o veiculo, é possivel
interromper o funcionamento do motor.

Esse sistema também permite monitorar a forma como o
veiculo vem sendo utilizado pelos empregados. Por
exemplo, é possivel controlar a velocidade do carro. Se o
motorista resolve andar acima do permitido, o aparelho
emitira um relatdrio informando o dia e o horario em que
isso aconteceu.

Entre os beneficios gerados com essa tecnologia, esta a
reducdo de custo para as companhias e a otimizagao no
cumprimento de prazos, principalmente para as corpo-
ragdes que atuam no setor de entregas.

Essa forma de acompanhamento a distancia permite
ainda o controle de outros itens do veiculo.
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Fonte: Adaptado pelo autor a partir de http://www.delgrande.com.br

Por exemplo, até o uso do ar-condicionado pode ser
monitorado. Se ele acaba ficando ligado além de um
determinado tempo, a central tem condigbes de desliga-lo
imediatamente.

Acompanhamento via telefone

Monitoramento realizado por meio de ligagdes efetuadas
pelos motoristas em postos de controle avancados no
eixo rodoviario. Nesse ponto existe um preposto da
gestora de risco para efetuar o controle e acionar o plano
de contingéncia, se for o caso.

y Rede publica de telefonia
A

e i

Ii’ABX /"’
A,

Ligacao desviada para
correio de voz quando
nao atendida

protegida por senha

Ramais de usuarios
Usuario escuta recados de
sua caixa de mensagens

Recados enviados para email
ou consultados via web

[

Sistema de Correio
de Voz

Fig. 37 - Acompanhamento via telefone

3. Presenca no cliente

Consiste na presencga fisica de uma célula da gestora de
risco da empresa contratada para prestar esse servigo
dentro das instalagdes do contratante.




Fig. 38 - Presenga no cliente

4. Escolta armada

Uma das mais onerosas ferramentas tendo em vista que
langa mao do recurso humano como parte fundamental
no processo de seguranga apoiado, na maioria das
vezes, por um dos sistemas de localizagdo citados ante-
riormente. Utilizada tanto no perimetro urbano como em
rodovias, conforme a necessidade de protecdo em face
do valor agregado. Justifica-se o emprego dessa
ferramenta nas cargas de alto risco associadas a inexis-
téncia de tecnologia embarcada nos autocargas.
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Fig. 39 - Escolta armada

5. Pesquisa socioecondmica e criminal

Consiste no levantamento da vida econOmica, das refe-
réncias sociais e do passado criminal do motorista,
ajudante, ou qualquer outro integrante do processo de
logistica. As estatisticas comprovam que somente a
implementacao dessa ferramenta reduz em média, e de
inicio, 30% do volume de roubo de carga numa operagao
de logistica. Essa ferramenta visa evitar “o golpe”, ou
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fev_2002/roubo_cargas.jpg

Fonte: http://www.abder.org.br/informativo/jan,

Fonte: http://www.soniclear.com.br/images/img_treinamento1.jpg

seja, o motorista ou equipe entregar a carga ao
receptador, que paga em média 50% do valor de nota
fiscal, simulando o roubo.

Fig. 40 - Roubo de cargas

6. Treinamento in /loco

Consiste na atividade sistémica de treinamento de toda a
equipe envolvida com o processo de logistica, principal-
mente dos motoristas e ajudantes cujos treinamentos séao
feitos a cada viagem antes do inicio dela. Esses
treinamentos sao denominados “briefing com os moto-
ristas e ajudantes”. Esse treinamento podera ser em
grupo, e para tal devera ser adequado a realidade da
operacao do embarcador para ndo engessa-la.

Fig. 41 - Treinamento no cliente
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7. Endomarketing

Ferramenta que visa sensibilizar todo o publico interno no
embarcador e transportador para a importancia da
atividade de gerenciamento de risco como ferramenta
fundamental a fim de garantir a continuidade do seu
business e, consequentemente, a sobrevivéncia dentro
de um cenario altamente competitivo.
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Fig. 42 - Endomarketing

Passo 2 / Exercicios

Educador,

1 Solicite aos jovens que se reinam em suas
equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido.

I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
| 2 Dirija-se as equipes e fornega orientagdes sobre |
I como devem ser desenvolvidas as atividades. I
I . .
| 3 Peca as equipes que tragam todo o material |
I I
I I
I I
I I
I I

produzido até o momento na proxima aula para a
ultima verificagdo antes da entrega.

4 Faca com os jovens a corregao das questdoes da
atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 43 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.
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Décima Sexta Aula

Nessa aula dar-se-a& continuidade a transmissao de
conceitos sobre tecnologia de segurancga utilizada no
transporte de cargas e gerenciamento de riscos, e
aspectos da norma Transqualit 14844.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 / Aula teérica

Fonte: http://oglobo.globo.com/fotos/2009/03/19/19_MHG_pais-airbag.jpg

Tecnologias de seguranca utilizadas no
transporte de cargas e gerenciamento
de riscos (Continuagao)

8. Normas e procedimentos

Documentacédo que regula a atividade de gerenciamento
de risco. A norma contém todas as exigéncias impostas
pela seguradora. Serve também para regular o processo
de auditoria e controle da execucgéo do projeto de GR no
TRC.

Fig. 43 - Seguir normas e procedimentos



9. Formacao de comboio

O comboio consiste na formacdo de uma coluna de
deslocamento rodoviario cujo ponto de origem e destino
para os autocargas sdo congruentes. E mais facil subtrair
um veiculo com um determinado produto atrativo
embarcado do que trés ou mais veiculos com cargas
mixadas cujo volume total de um autocarga é dividido
pelo numero de autocargas na formagao do comboio.

Fig. 44 - Comboio de caminhdes

10. Segregacao da informacao

Consiste no ato de regular o fluxo de informagdes dentro
do processo de logistica (notas fiscais, pedidos de
faturamento, romaneios de embarque, controles de baixa
em estoques, relatorios de auditoria interna, controle na
balanca, entre outros) segregando-as, com a finalidade
de evitar a fuga voluntaria ou ndo. Deve-se lembrar que a
informacdo ¢é extremamente valiosa para a pratica
delituosa de roubo de carga.
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Fig. 45 - Segregagéao de Informagdes

11. Servico de investigacao

Trabalho preventivo e corretivo que visa identificar os
autores do crime. E uma atuagdo constante e altamente
responsavel pela redugdo do crime de roubo de carga
bem como a sua recuperagao.

Para que haja uma ampla visdo de todos os fatores que
possam influenciar no processo de gerenciamento de
riscos, aconselha-se que a prestacéo desse servigo seja
realizada por uma empresa de gerenciamento de riscos
independente, ou seja, que ndo esteja vinculada a
seguradora e outras ferramentas. A independéncia é a
pega-chave para 0 sucesso.

particular-30-263.jpg

deteti
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Fonte: http://www.terra.com.br/i

Fig. 46 - Investigagéao



As vantagens para a empresa contratante sdo inumeras,
por exemplo:

e contratagdo de seguros adequados;

e reducdo de riscos com consequente redugdo de
prémios;
e bens e vidas humanas preservados;

e manutengdo do fluxo produtivo e permanéncia da
empresa no mercado;

e garantia de abastecimento;
e aumento de produtividade e competitividade;

e viabilizacdo das carteiras de seguro no transporte
rodovidrio de cargas.

O gerenciamento de riscos no transporte de carga é hoje
uma ferramenta vital para o embarcador e transportador,
visando mitigar os riscos operacionais.

Aspectos da Certificacao (Norma
Transqualit 14884)

Transqualit 14884 é um conjunto de normas de
certificacdo para empresas do setor de transporte de
cargas e logistica desenvolvido pela Associagdo Nacional
do Transporte de Cargas e Logistica (NTC&Logistica),
em conjunto com a Fundagédo Carlos Alberto Vanzolini
(FCAV) e pela Associagcdo Brasileira de Normas
Técnicas.

Sua base é fundamentada na ISO 9000, com adaptacgdes
para o setor. Entretanto diferentemente da I1ISO 9000 a
Transqualit 14884 fixa algumas metas a serem
cumpridas pela entidade a ser certificada. Oficialmente a
Transqualit recebe o0 nome de NBR 14884.

O objetivo ao ser criada era inserir a etapa de transporte
de mercadorias dentro da cadeia da qualidade e entrega
de valor aos clientes, uma vez que os transportadores
formam as conexdes entre os elos da cadeia de
suprimentos (supply chain). A certificagdo vale por um
ano e, ao expirar, deve ser renovada pela empresa
certificada.

A primeira versao da norma foi expedida em 2000, e até
2006 ela era dividida em trés niveis: ouro, prata e bronze.
Para se atingir o nivel prata as empresas deveriam
cumprir os requisitos do nivel bronze e do nivel prata, e
para atingir o nivel ouro, a empresa deveria atingir os trés
niveis. (DEIVISON, 2005). Contudo, a revisdo da norma
realizada em 2006 extinguiu os niveis, passando os
requisitos a serem universais.



A Transqualit propriamente dita é destinada aos
sistemas de gestdo da qualidade para empresas de
transporte de cargas em geral, mas pode conter normas
especificas para certos tipos de cargas que necessitam
de cuidados especiais, a saber:

e Transqualit Green — Destinada a qualificagdo de
empresas de transporte de produtos que tenham
potencial risco a saude, a seguranga, ou ao meio
ambiente (este, relacionado também a ISO 14000 e a
OHSAS 18001). Essa certificagcdo também é conce-
dida a todas as empresas que passaram pelo
processo de avaliagdo Sassmag.

e Transqualit Frigo — Destinada a qualificagdo de em-
presas de transporte de cargas frigorificado, ou sob
temperatura controlada.

e Transqualit Farma — Destinada a qualificacao de
empresas de transporte de cargas de produtos
farmacéuticos.

e Transqualit Aéreo — Destinada a qualificagdo de
empresas de transporte de carga aérea.

Maiores detalhes e informagdes sobre a Transqualit 14884 podem ser obtidos no link abaixo:
M http://www.ntcnet.org.br/Download/Transqualit.pdf

| Educador,

: 1 Solicite aos jovens que se reunam em suas

equipes de trabalho e desenvolvam seus trabalhos
de acordo com o planejamento realizado e crono-
grama estabelecido.

entrega que deve acontecer na proxima aula con-
forme cronograma.

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da

I
I
I
I
I
I
I
2 Dirija-se as equipes e verifique o status do |
I
I
I
I
I
atividade sugerida da aula anterior. |

I
I
I
I
: trabalho, forneca as ultimas orientacbes antes da
I
I
I
I
I

Atividade Sugerida 44 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Décima Sétima Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre o trans-
porte de carga com utilizagao de contéineres.

No final da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

m Passo 1 IAuIa tedrica

Transportes de cargas com utilizacao
de contéineres

Nos primoérdios da navegagao maritima, toda mercadoria
era transportada em tonéis. O tonel, por ser uma emba-
lagem resistente e de facil manuseio, foi o sistema ideal
gue nossos antepassados encontraram para enfrentar as
grandes dificuldades existentes nas operagbes de em-
barque e desembarque. Dificuldades estas facilmente
imaginaveis, quando se levag em conta que nao existia a
eletricidade e a maquina a vapor e, por conseguinte, nao
se conheciam os guindastes elétricos, nem as empilha-
deiras mecanicas.
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Fig. 47 - Tonel

Com o desenvolvimento da engenharia naval e a cons-
trucdo de navios com maiores capacidades gravimétricas,
navios de casco de ferro e ou acgo, fez o problema de
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Fonte: http://www.portoitajai.com.br/img/banco_imagens/comercial/conteiner01.jpg

peso especifico passar para um segundo plano. O que
mais interessava aos armadores passou a ser 0 espago,
€ Nnao mais o peso.

O tonel era uma embalagem de alto indice de estiva e
ocupava muito espago no navio, por isso foi paulati-
namente sendo esquecido e substituido por outros tipos
de embalagens. Outro fator preponderante na abolicdo do
uso do tonel, como embalagem ideal, foi o advento da
industrializacdo e consequente producao de varias mer-
cadorias manufaturadas, de dimensdes diversas e impos-
siveis de ser embaladas em tonel. Essas mercadorias
passaram entdo a ser chamadas de carga fracionaria, ou
seja, mercadorias embaladas de diferentes maneiras
formas.

Todo o sistema mundial de transporte sofreu as
consequéncias dessa diversificacdo de embalagem, pela
falta de uma unidade-padrao internacional de medida. O
transporte maritimo foi o mais prejudicado, pois se podia
facilmente, por exemplo, modificar as dimensbes das
carrocerias dos caminhdes, obviamente obedecendo a
certas normas locais, mas nao era possivel reestruturar
as dimensdes dos navios com a mesma simplicidade.

Apdés muitas sugestdes e debates de ambito interna-
cional, apenas uma norma ficou definida: a proposta
"embalagem" deveria ser metalica, suficientemente forte
para resistir ao uso constante e de dimensdes modulares.
Entretanto, com referéncia as suas medidas, a "briga"
continuou por muito mais tempo, levando quase todos os
paises envolvidos a dividirem-se em duas facgbes
distintas:

e Na Europa a International Standards Organization
(1ISO).

e Nos Estados Unidos a American Standards Association
(ASA).

Fig. 48 - Carregamento
de contéiner em navio




Vantagens e custos

O uso dos contéineres na navegacao vem permitindo a
obtencgdo de ganhos crescentes de economias de escala:

e Maior eficiéncia operacional nos portos.

e Menores custos de construcido por tonelada de
capacidade.

e Menores custos operacionais por tonelada transportada.

e Maior numero de viagens anuais por menor dispéndio
nos portos e maior velocidade de deslocamento.

Os principais impactos da utilizagdo de contéineres:
e Maior agilidade nas operagdes portuarias.

e Aumento do porte dos navios de carga geral, ao
ampliar o tempo disponivel para navegacao.

e Redugido do valor dos fretes e modificacdo de co-
branca deles.

e \Viabilizagdo do surgimento de novos portos de
conteinerizagao.

Tendo em vista os altos custos dos contéineres e dos
equipamentos para sua movimentagdo, normalmente as
empresas terceirizam as atividades relacionadas a
conteinerizagao.

No transporte internacional de matérias-primas, compo-
nentes e produtos acabados, a utilizagdo de contéineres
apresenta-se como a forma mais segura e econémica de
transporte e armazenamento.

Fretes, taxas e sobretaxas

e Quanto a mercadoria, o frete maritimo pode ser
calculado:

1° por m?;

2° por tonelada;

3° por m? ou tonelada (aquele que der mais);
4° por unidade;

5° por porcentagem do valor da mercadoria (ad
valorem).

As taxas e sobretaxas, entretanto, sdao impostas em
funcdo de uma situagao anormal, sujeita a alteractes.



Exemplo: a atual de sobretaxa de combustivel, sobretaxa
de passagem por um determinado lugar como o canal do
Panama etc.

Existem também taxas para volumes de grande peso ou
dimensao, assim como existem descontos para merca-
dorias unitizadas, dentro de certas especificagdes. Todo
frete esta sujeito a um minimo. O calculo do frete do con-
téiner ndo foge nunca a essas bases, mas acrescentam-
Ihe outras.

Tipos de movimento:

a) Porta a Porta — E aquele em que o exportador
transporta o contéiner vazio até o local da mercadoria,
coloca-a dentro do contéiner e providencia seu
embarque. O importador, por sua vez, transporta o
contéiner até suas dependéncias, esvazia-o e 0
devolve ao armador/proprietario. Note-se, portanto,
gue somente o importador e o exportador tocaram na
mercadoria.

Para esse caso, a tarifa prevé:

e desconto de 10% sobre o frete (na importagédo é
de 5%);

e aluguel do contéiner a ser pago pelo exportador/
importador;

e taxa de sobre-estadia caso o contéiner ndo seja
devolvido ao armador num prazo de cinco dias da
retirada ou descarga, descontando-se esse dia e o
da devolugéo, ou seja, um total de sete dias.

b) Porta a Porto — Comega como o acima, mas, no
porto de descarga, o contéiner é esvaziado pelo ar-
mador que dele toma posse imediatamente, enquanto
a mercadoria é entregue ou colocada a disposig¢ao do
consignatario:

e adiciona-se 7% ao frete (na importacao é de 3%);
e taxa de sobre-estadia.

c) Porto a Porta — Inverso do acima:
e adiciona-se 3% ao frete (na importacao é de 10%);
e taxa de sobre-estadia.

d) Porto a Porto — Por conveniéncia do exportador, a
mercadoria somente é acondicionada em contéiner
nesse tipo de movimento, se assim for solicitado.



Nesse caso, o armador, as suas expensas:

e recebe a mercadoria solta e a coloca dentro do
contéiner;

e desova o contéiner no porto de destino, colocando a
mercadoria a disposi¢cao do consignatario.

Por esse servigo cobra-se:

e + adicional de 10% sobre o frete (na importagédo
também é 10%);

e + aluguel do contéiner.

O sistema porta a porta é aquele que, no momento, da
mais vantagens ao usuario e, portanto, o mais difundido.

Entretanto, quando do engajamento da carga, deve o
exportador consultar a agéncia do navio para se atualizar
sobre a taxa do frete e o modo de calculo.

Comparacao de custos contéiner x carga fracionada

Ao  utilizar o contéiner, o cliente devera levar em
consideracdo nado somente o desconto do frete, mas
também: o valor do prémio de seguro, a diminuicdo da
embalagem, a rapidez no transporte, a prote¢ao a carga,
a plena utilizagdo da capacidade da unidade, a facilidade
de armazenamento (ou depdsito) e as taxas de porto.

A soma dessas consideragcbes dara um resultado final
que, comparado com os mesmos custos no embarque,
na forma convencional, impelira ou nao a utilizacdo do
contéiner.

Maiores informacdes sobre vantagens e custos de uso de contéineres podem ser obtidas no link abaixo:
http://www.novomilenio.inf.br/

Nos links abaixo podem ser encontrados videos sobre o transporte de cargas com a utilizacao de contéineres:
http://www.youtube.com/watch?v=Zm9eZFdE6eQ
http://www.youtube.com/watch?v=LEQ_VixpyyQ&feature=related



|rEducador,

: 1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes de trabalho e trabalhem na finalizagdo de
seus trabalhos.

I
I
| 2 Dirija-se as equipes e verifique o status do
: trabalho, forneca as ultimas orientagées antes da
I entrega que deve acontecer na proxima aula
| conforme cronograma.

I

I

I

3 Faga com os jovens a corregao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

'."\:\ Atividade Sugerida 45 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

=

Décima Oitava Aula

Nessa aula sao transmitidos conceitos sobre as
caracteristicas técnicas dos contéineres.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 IAuIa tedrica

Caracteristicas técnicas dos contéineres

Tipos de contéineres conforme ISSO

O Brasil, por ter ratificado a proposta da International
Standards Organization (ISO), para normalizagéo técnica
dos contéineres, fundamentou toda a sua regulamen-
tacao, tanto para o uso como para a construcdo desses
“cofres” no nosso Pais, baseando-se naquela diretriz.
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Essa regulamentacdo é controlada pelos &rgaos
Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) e Ins-
tituto de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial
(Inmetro), que é um Orgdo técnico da Secretaria de
Tecnologia Industrial do Ministério da Industria e Comércio.

O sistema proposto pela ISO é modular, ou seja, os
contéineres formam unidades que se ‘“encaixam”
perfeitamente, ocupando os espagos de forma racional,
tanto nos veiculos como nos patios ou armazeéns.

As dimensdes altura (8 pés) e largura (8 pés) sdo sempre
invariaveis. (Atualmente também estdo padronizados os
contéineres extra-altos, com altura de 8 % pés), sendo que
o0 comprimento varia, dependendo do médulo. A unidade
modular é o contéiner de 20 pés de comprimento, sendo
dai tirados os outros modulos. Esse sistema é dividido em
dois grupos, propostos dessa forma a fim de atender ao
transporte das mais variadas mercadorias.

Sao0 as seguintes as especificagdes desses dois grupos:

Dimensodes em pés Capacidade Capacidade %
Grupos | Médulos comprimento x volumétrica em | gravimétrica (£
largura x altura pés cubicos em toneladas %
8x8x5 250 5 %
! 8x8x6.2/3 330 7 :
8x8x10 500 10 () )

8x8x20 1.100 20

| 8x8x30 1.600 25

8x8x40 2.200 30

(*) O contéiner de 10 pés é também conhecido como baby contéiner.

Tabela 5 - Especificagdes dos dois grupos de contéineres conforme 1ISO

No Brasil, os mdédulos mais conhecidos sdo os de 10, 20
e 40 pés.

Note-se que a capacidade gravimétrica indicada € bruta,
ou seja, inclui a tara do contéiner; para se saber o peso
util da carga que o contéiner pode suportar, € necessario
subtrair a sua tara, a qual varia em fungao do tipo do
contéiner, ou melhor, do tipo do material empregado na
sua fabricagdo. Exemplo: existem contéineres com as
laterais de aco, aluminio, madeira (plywood), etc.

O volume indicado também varia dependendo do tipo do
contéiner; é importante salientar que o volume util do
contéiner &€ muito dificil de ser atingido com cargas
fracionarias, pois havera sempre uma quebra de espaco.
Entretanto, a experiéncia prova que, independentemente



do peso da mercadoria, o contéiner de 20 pés tem aco-
modado em média 25 a 29 metros cubicos de carga.

Embora a altura normal proposta pela ISO seja obrigato-
riamente de 8 pés, existem muitos contéineres em
circulagdo no mundo todo com uma altura de 8 2 pés.
Esses contéineres foram padronizados pela American
Standards Association (ASA).

Como os contéineres sado construidos em funcdo da
mercadoria que deverao transportar, existem mais de 20
tipos diferentes deles, embora com as mesmas dimen-
sdes, sendo a Unica excecdo o contéiner conhecido como
half ou contéiner de meia altura (4 pés de altura).

Sao os seguintes os principais tipos de contéineres:

e Open Top — E um contéiner aberto em cima, ou
fechado apenas com uma lona removivel por ocasiao
do seu enchimento ou desenchimento. Esses con-
téineres sado construidos especialmente para atender
ao transporte de mercadorias que s6 podem ser
acomodadas (ovadas) pela parte de cima; normal-
mente, essas mercadorias sao icadas através de
pontes-rolantes.

Fonte: http:/centr-snab.ru/catalog/img/conteiner_0007.jpg

e Tank - Contéiner-tanque — Construido para o
transporte de granel, especialmente liquido. Embora a
capacidade do tanque construido dentro do contéiner
possa variar de volume, sua armacgao (frame) obe-
dece as dimensbes ISO.

Fig. 49 - Contéiner open-top
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Fig. 50 - Contéiner-tanque

e Collapsible - Contéineres desmontaveis -
Construidos para facilitar o seu transporte quando
vazios. Uma vez desmontados, cinco unidades
modulares desses contéineres perfazem ou ocupam o
espaco de uma unidade.

10'Woo"Winbequa mmm/:dpy :ejuo

Fig. 51 - Contéiner desmontavel

e Livestock — Contéineres para o transporte de animais
vivos, também conhecidos como gaiolas ou jaulas.
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Fonte: http://www.pezzaioli.it/en/images/stories

/Cat/000001349.JPG

Fig. 52 - Contéineres para o transporte de animais vivos

e Ventilated — Contéiner ventilado, préprio para o trans-
porte de mercadorias que necessitam de ventilagao.

Fonte: http://www.cadeltransportes.com.br/images

Icontainers/container-ventilado.jpg

Fig. 53 - Contéiner ventilado

e Reefer refrigerado — Esse contéiner possui um
gerador que mantém a mercadoria constantemente
em baixa temperatura. Normalmente esse gerador
funciona tanto a combustivel (6leo diesel) como a
eletricidade. Durante o transporte, no navio, ele
funciona a eletricidade, sendo ligado a forga do navio,
por meio de tomadas; quando em operagéo de em-
barque ou desembarque, funciona com seu motor a
combustivel.

_20jpg
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Fonte: http://www.ardc.com.|

Fig. 54 - Contéiner refrigerado



: Educador,

: 1 Solicite aos jovens que se rednam em suas
equipes de trabalho e finalizem seus trabalhos.
Solicite a entrega dos trabalhos na préxima aula.

trabalho, fornega as ultimas orientagbes antes da
entrega que deve acontecer na préxima aula con-
forme cronograma.

3 Faga com os jovens a corregdo das questdes da

|
|
|
|
|
|
2 Dirija-se as equipes e verifique o status do |
|
|
|
|
|
atividade sugerida da aula anterior. |

Atividade Sugerida 46 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
proxima aula.

Décima Nona Aula

Nessa aula sdo transmitidos conceitos sobre os
codigos de marcagdo e numeragao, utilizados em
contéineres.

No final da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.

Passo 1 /Aula tedrica

Codigos de marcagcao e numeragao
utilizados em contéineres

No panorama internacional, foi criada a ISO — Interna-
tional Organization for Standardization (Organizagao
Internacional de Padronizagao), que iniciou a publicagéo
de normas para contéineres. Essas normas foram aceitas
universalmente, a excecao de alguns armadores norte-
americanos.
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Fonte: http://www.containers.sk/files/Image/content_img/40dc/SEAU7862762s.JPG

Cabe mencionar que, mundialmente, ja se sente a
necessidade de alterar as normas contidas no TC-104 da
ISO, sendo atualmente adotado o padrao de 40’ x 8’ x 9’ 6.

Os contéineres sdo numerados por meio de sistemas de
cbdigos proprios de alguns armadores ou pelo sistema
adotado pela ISO (International Standard Organization).
Esses cadigos sao registrados no Bureau International of
Containers — BIC, e sdo informados na porta, na folha
direita de quem esta olhando a unidade por tras.

Essa codificagdo compreende os seguintes grupos:

A sigla (cddigo) de quatro letras do proprietario e um
numero com sete digitos.

A sigla de quatro letras define o proprietario, sendo as
trés primeiras relativas a empresa e a quarta sempre o ‘U’
de unit ou unidade. O numero de sete digitos, sendo que
o sétimo digito, o verificador ou de controle para a
seguranga no transporte, € o de série do equipamento
desse proprietario. Assim, o cédigo do proprietario e o
seu respectivo numero sdo unicos, 0 que permite a
perfeita identificacdo de uma unidade conteinerizada.

Esse codigo compreende trés grupos de informacdes
escritos na porta direita e nas laterais do contéiner.

O cédigo do proprietario

Consta de trés letras que podem ser as iniciais do
armador, seguidos pela letra U que significa unidade:

Exemplo: SEAU. O cddigo do pais possui trés letras para
designa-lo, mas pode constar somente uma ou duas
letras para identifica-lo.

Fig. 55 - Contéiner SEAU 7862276
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O codigo de duas letras do pais de registro do pro-
prietario, ndo o de sua nacionalidade.

O pais de registro da unidade para efeitos legais é dado
pelas duas letras pela qual o pais é conhecido inter-
nacionalmente, como, por exemplo: US, para Estados
Unidos da América.

Ha algum tempo, se o pais fosse identificado por uma ou
duas letras, as casas restantes seriam completadas com
X, por exemplo, Franga: FXXCATU 282360 0 FXX 2210.
Atualmente, alguns armadores deixam em branco o local
da letra “X”.

Identificacao de dimensodes e tipo

Composto de quatro digitos ou caracteres podendo ser
numeros ou numeros e letras; o tamanho e tipo do con-
téiner sao identificados pelos seus digitos ou caracteres.

Os dois primeiros sdo numeros e identificam compri-
mento e altura, enquanto os dois ultimos podem ser
nuameros ou letras e identificam o seu tipo e finalidade.

e O primeiro digito — Representa o comprimento (2
para 20’ ou 4 para 40’).

e O segundo digito — Indica a altura do contéiner.

Digito Pés e Polegadas
0 8’
1 4
2 86"
4 Maior do que 8’ 6”
5 9 6”
6 40
8 43
9 Menor 4’ 0” (1" ¥4” ou 2)

Tabela 6 - Codigos de altura de contéineres

e O terceiro digito — Indica a categoria do contéiner,
conforme listados a seguir:



Digito Portugués Inglés

0 Fechado Dry cargo
1 Fechado, ventilado Dry vented
2 Isolante e térmico Dry bulk

3 Refrigerado Refrigerated
4 Sgli?p?aer;aedncioc cr)emmovivel Insulated
5 Teto livre Open top
6 Plataforma Flat rack
7 Tanque Tank no dangerous
8 De Granel ou De Gado Dry bulk
9 Ventilado Vented*

*A palavra Vented significa abertura, respiradouro ou suspiro que s&o
pequenos orificios no alto das laterais ou painéis laterais totalmente vazadas
para transporte de vegetais frescos.

Tabela 7 - Tipos de contéineres padrao ISO

e O quarto digito — Especifica o tipo do contéiner na
categoria (para carga geral, alimentos, fluidos, gases,
liquidos perigosos, diesel, laterais flexiveis, etc.).

Os pesos maximos e espago (capacidade) para a carga
também sao indicados na porta do contéiner. Os pesos,
em quilos e libras, sdo dados para o contéiner (tara), para
a carga que pode comportar (peso liquido — net ou
payload) e para o conjunto dos dois, que € o peso bruto
(gross) maximo que a unidade pode pesar. O espago
(capacidade) para a carga esta definido em metros
cubicos ou pés cubicos.

Além de todos os dados ja citados, as portas do contéiner
podem mencionar o fabricante, ano de fabricagado, peso
maximo de empilhamento, vistoria, altura: High Cube
(HC) — tarja amarela e preta, etc.



Exemplo completo:

[E1[N] [a] [u] (3] [2] (o] [ [2] (4] [4]
[V s] 2] [o] [c] [7]

[ MAX. WT. 30.480 KGS|

[ 67.200 LBS|

[ TARE WT. 2.200 KGS |

[ 4.850 LBS |

[PAYLOAD  28.280 KGS |
[ 62.350 LBS |

[CU.CAP. 33,2 CUM.|
[ 1,170 CU.FT. |

Passo 2 l Exercicios

25 min

Educador,

I

: 1 Receba os trabalhos finalizados para corregao e
| devolugdo na préxima aula com a nota atribuida.
I

I

I

2 Faca com os jovens a corregdo das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

Atividade Sugerida 47 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.

Vigésima Aula

Nesta aula sdo apresentados conceitos e parametros
gerais sobre os contéineres padrao ISO.

No final da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolucao de exercicios.
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Parametros gerais do contéiner padrao

ISO
& Volume
g Comprimento | Largura Altura atil Capacidade
: 10 8 8 %%%,5 % tsm? 15 toneladas
£
: 20 8 818009 | 30m® | 3048 toneladas
;:3 30’ 8 8’; 8'06” 45 m® 30,48 toneladas
: 40 8 8:800.9 | eom’ 38 toneladas

Tabela 8 - Parametros gerais dos contéineres

A plena utilizagdo do volume util do contéiner depende
sobremaneira da experiéncia do pessoal empregado na
operacgao de ovacgao ou estufagem.

Em alguns paises, os limites de peso para o transporte
rodoviario sao inferiores a capacidade de peso (payload)
maxima do contéiner.

Principais dimensdes de contéineres ndo padroni-
zados pela ISO

g Usuario | Comprimento | Largura Altura

"g_ Matson 24 8 8’; 8°06”; 9'; 9'06”
E% Bell Lines 35 8 8'06”

% Bell Lines 40’ 2.500 mm 9'06”

g Europa 40’ 2.500 mm 8'06”; 9'06”

§ Diversos 43 8’ 8

g Diversos 45 8 9’ 06”; 9 06”,5
z Diversos 49’ 2.600 mm 9’ 06”

g Diversos 53 8’ 06” 9’ 06”,5

Tabela 9 - Principais padroes de contéineres ndo padronizados pela ISO.
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Montagem da tabela

Esse método foi utilizado pela Portobras e consiste em
atribuir valores numéricos as letras do alfabeto. Esse
método foi adotado pela Receita Federal.

Modelo de tabela

A=10 F=16 K=21 P=27 uU=32
B=12 G=17 L=23 Q=28 V=34
C=13 H=18 M=24 R=29 W=35
D=14 1=19 N=25 S=30 X=36
E=15 J=20 0=26 T=31 Y=37

Z=38

Tabela 10 - Tipos de contéineres padrédo ISO

Os numeros dos contéineres nao sao aleatérios ou em
ordem crescente. Alguns armadores adotam seus nu-
meros exclusivos, porém a maioria utiliza a numeracgao
estabelecida pela ISO.

Verifique: CATU 282360-0 (Digito)

Prefixo N° Multiplicar indice = Total
C 13 X 1 = 13
A 10 X 2 = 20
T 31 X 4 = 124
u 32 X 8 = 256
2 X 16 = 32
8 X 32 = 256
2 X 64 = 128
3 X 128 = 384
6 X 256 = 1.536
0 X 512 = 0
Total =2.749

Total: 2.749 + 11= 249 resto = 10. 0 zero é o digito de controle

Tabela 11 - Tabela para verificagdo do codigo do contéiner

woo-8oe|d-spew mmm//:dpy Wwe aseq wod Jojne ojad opejdepy :8juo4

1q'sesqopod-es-|iseiq-sopod-esaidwa/:dyy :eyuog



Os prefixos convertidos em valores numéricos seguidos
pelos numeros dos contéineres serao multiplicados pela
poténcia de dois a partir da unidade (1 até 512).

Somame-se os valores obtidos na multiplicagao e divide-se
o resultado por A sobra que houver, ndo sera dividida,
mas comparada com o numero do digito de controle
(check digit).

Se o resto encontrado for 10 (dez), compare com o digito
0 (zero).

O resto da divisao deve coincidir com o digito de controle
ou o numero do contéiner foi colocado erroneamente.

Outros armadores nao participantes da ISO utilizam iden-
tificacdo literal para especificar o tipo dos seus
contéineres.

20T4 -Tank Dangerous Liquid 43P1 - Flat Rack

43G1 - Dry Cargo ST44 - High Cube

49T0 - Platform 22Ul - Open Top

Fonte: http://empresa-portos-brasil-

sa-portobras.br

Tabela 12 - Tabela para verificagdo do cédigo do contéiner que ndo segue a ISO.

m Passo 2 I Exercicios

25 min

Educador,

1 Devolva os trabalhos aos jovens com as res-
pectivas notas.

trabalhos na vigésima segunda aula.

3 Faga com os jovens a corregcao das questdes da
atividade sugerida da aula anterior.

I
| |
| |
| |
| |
: 2 Solicite que preparem a apresentagcdo de seus :
| |
| |
| |
| |

Atividade Sugerida 48 — Essa atividade esta disponivel no fim do caderno e os jovens devem entrega-la na
préxima aula.




Vigésima Primeira Aula

Nessa aula sdo apresentados conceitos sobre o BIC-
code e sobre as medidas de movimentagdo de
contéineres.

No fim da aula existe um tempo reservado para o
desenvolvimento das atividades praticas deste médulo
e resolugao de exercicios.

Passo 1 /Aula teodrica

BIC-code

O BIC-code foi criado pela BIC (Bureau International des
Containers) em 1933 que tinha como comércio negociar e
controlar o transporte de mercadorias dentro dos paises;
até 1939 ela tinha somente os transportes terrestres
como negécio. Entdo em 1948, logo apdés a Segunda
Grande Guerra, a BIC retornando as suas atividades e
tornou-se intermodal, passou a ter uma enorme impor-
tancia no transporte maritimo de contéineres a partir dos
anos 1960.

Em 1970 a BIC passou a registrar os contéineres com
coédigos bem estruturados com o objetivo de gerenciar
com mais facilidade, o BIC-code. Em 1972, a Organi-
zagao Internacional de Normalizagao (ISO) o adotou e
entregou a BIC a gestado da atribuicao exclusiva da BIC-
code contéiner para transporte internacional e a atuali-
zacgao do seu registro oficial de cédigos proprietarios.

Objetivo e beneficio do BIC-Code

Esse cddigo identifica a sua origem, o dono do contéiner,
sua localizagao, o que se esta transportando e para onde
deve ir.

E composto de 14 caracteres, distribuidos da seguinte
maneira:

e trés letras do alfabeto latino para o cdodigo da
nacionalidade do contéiner. A sigla oficial do Brasil,
padronizada pelo BIC, é BRX.
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e quatro letras, para a identificacdo do proprietario,
sendo a ultima dessas letras sempre o "U", que tem a
finalidade de indicar que o contéiner é registrado pelo
BIC.

Exemplo: INTU (contéiner pertencente a Interpool),
SCIU (Sea Container Inc.),
ICSU (Integrated Container Service Inc.).

e Sete digitos para indicar a numeragao e série do
contéiner.

O BIC é um codigo muito eficiente que também pode ser
utilizado pelos terminais de contéineres para a sua
localizag&o no patio onde estao estacionados.

Como obter o BIC-Code

O responsavel que ira fazer o registro do cdodigo do
contéiner deve obter um requerimento, pode pegar no
site da BIC e fazer uma lista de trés cddigos de sua
preferéncia, ordenados de acordo com sua preferéncia,
deve também preencher o requerimento, quem contém
no anexo Il, e depois enviar para a BIC. Caso a para a
combinagdo dos numeros ja houver um proprietario, o
requerente devera realizar outra combinacéo.

Apods enviar o requerimento, o requerente tem um limite
de duas semanas para o pagamento da matricula para
que sua reserva ndo seja cancelada, o valor da taxa é de
2.400,00 francos suicos.

Um més apds o pagamento da matricula, a BIC emitira
um certificado de registro, assim o contéiner estara devi-
damente registrado de acordo com as normas da ISO
6346.

O codigo deve ser aplicado pelo proprietario do contéiner
ou representante (agente maritimo juvenil, remetente,
empresa subsidiaria agindo como empresa, fabricante do
contéiner, etc.) podem ser aplicado em nome do
proprietario.

O cddigo pode ser mudado quando houver mudanga de
dono do contéiner ou se a empresa da qual o contéiner é
pertencente mudar de dono, entao devera fazer um novo
requerimento, neste caso para a transferéncia, que custa
2.400,00 francos suigos, possui 0 mesmo procedimento
burocratico.

A BIC possui em sua pagina na Internet o registro de
todos os contéineres que ja foram cadastrados por ela.



Medidas de movimentacao de contéineres

Unidade TEU Tweenty-foot Equivalent Unit — Unidade de
20 pés ou equivalente. Essa sigla € muito usada para
indicar a capacidade dos navios, ou para estatisticas de
movimentagao de contéineres.

Exemplo: "navio de 1.000 TEU" significa um navio com
capacidade para transportar 1.000 unidades de 20 pés,
ou equivalente em outras unidades ISO.

Um equipamento de 40' (quarenta pés) (FEU), é
considerado 2 TEU. Assim, um navio para 2.000 TEU
pode significar 2.000 contéineres de 20' (vinte pés) ou
1.000 de 40' (quarenta pés), ou um entre 1.000 e 2.000
contéineres, neste caso com um misto de contéineres de
20' e 40' (vinte e quarenta pés).

A sigla TEU também é conhecida como TFE — Tweenty-
foot Equivalent.

A tonelada ou mil quilos, como ndés a conhecemos,
corresponde a mil litros de agua ou tantos tonéis com
agua (agua utilizada como lastro de navios a vela).

Outras formas quantitativas negociadas por meio de
embalagens padronizadas s@o reconhecidas internacio-
nalmente; o barril de petrdleo, a saca de café ou o fardo
de algodéo.

Dessa mesma forma, as unidades de um produto no
mercado internacional s&o oferecidas em tantos
contéineres de 20 pés = 1 TEU ou de 40 pés que
equivale a 2 TEUS ou 1 FEU. O contéiner € um novo
padrao quantitativo utilizado no mundo inteiro, ainda nao
é praticado no Brasil.

Dessa forma, um produto em contéiner podera ser
exposto no mercado internacional via Internet, indicando
que ja esta pronto para embarque ou informando a data
em que estara disponivel para embarque. O peso de
carga de um contéiner de 20’ é de 18 toneladas, isso
significa que certo produto estd a venda nessa quanti-
dade. Um contéiner de 1 FEU equivale a 40" ou 36
toneladas.



: Educador,

| 1 Solicite aos jovens que se retinam em suas
equipes e trabalhem na elaboragdo da apresen-
tacao de seus trabalhos.

|
|
|
|
|
|
2 Estabeleca a sequéncia de exposicdo para |
avaliacao. |
Faga com os jovens a corregao das questdes da :
atividade sugerida da aula anterior. I
|

|

|

|

4 Convide as pessoas da empresa que colaboraram
com as equipes para comparecerem a exposicao
dos trabalhos desenvolvidos.

w

Nessa aula é realizada a avaliagdo das atividades
praticas desenvolvidas neste capitulo.

Passo 1 / Avaliagao ‘@

Educador,

1 Dé inicio a exposigao dos trabalhos produzidos
pelas equipes.

2 Facga a avaliacdo dos trabalhos e fornegca a nota
obtida por cada equipe.

3 Agradega a participagdo de todos e encerre o
capitulo.
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Atividade Sugerida 1 - Cap. 1 - Primeira Aula

1

2

Dé a definicao de logistica segundo o Council of Logistics Management.
Como a escolha do meio de transporte impacta o nivel de estoques?

Cite alguns equipamentos que sao utilizados na movimentagcado de materiais.
A armazenagem pode auxiliar o processo de marketing?

Como o profissional de logistica identifica as quantidades a serem estocadas,
produzidas, compradas e repostas?

Atividade Sugerida 2 - Cap. 1 - Segunda Aula

1

Por que a disponibilidade de matéria-prima e a proximidade dos principais clientes
sao fatores importantes ao tomar a decisdo sobre onde devo instalar uma
empresa?

O que é distribuicao fisica de produtos?

Ao adquirir produtos em quantidade, quais os itens que devo considerar?

Atividade Sugerida 3 - Cap. 1 - Terceira Aula

1 Quais sdo as técnicas utilizadas atualmente no sistema de planejamento da

produgdo e quais sao as preocupacdes desses sistemas?

2 Qual aimportancia da logistica para as empresas?

Atividade Sugerida 4 - Cap. 1 - Quarta Aula

1

A logistica empresarial se divide em trés grandes grupos de atividades. Explique
quais as finalidades das atividades desses grupos.

Qual o objetivo da logistica reversa?

Cite os motivos pelos quais os produtos retornam a cadeia de suprimento, gerando
a logistica reversa.

Atividade Sugerida 5 - Cap. 1 - Quinta Aula

1

Expligue qual a finalidade de utilizagdo de cada um dos softwares: GIS,
roterizadores, MRP, ERP, EDI.



Atividade Sugerida 6 - Cap. 1 - Sexta Aula

1 Explique o que é um EDI.

2 Quais sao as areas que sofrem maiores impactos pela utilizagdo do EDI?

Atividade Sugerida 7 - Cap. 1 - Sétima Aula

1

2

O que é um sistema WMS e quais atividades s&o executadas por ele?

O WMS possui diversas fungdes para apoiar a estratégia de logistica operacional
direta de uma empresa; explique qual a finalidades dessas fungdes: planejamento
e alocacao de recursos; portaria; recebimento; inspecao e controle de qualidade;
estocagem; transferéncias; expedigcdo; inventarios; controle de contenedores;
relatérios.

Atividade Sugerida 8 - Cap. 1 - Oitava Aula

1

b)

Um diagrama de classes das funcbes relacionadas com controle de estoque e
expedicao possui as atividades abaixo relacionadas. Explique-as.

e Funcgdo de estocagem:

e Funcao de inventario:

e Funcéo de transferéncia:

e Funcéao de controle de contenedores:

e Funcéo de expedigao:

Os diagramas de casos de uso e os diagramas de classe visam modelar um
sistema. Porém suas representagbes mostram pontos de vista diferentes.

e O diagrama de caso de uso.

e O diagrama de classes.

Complete com as palavras corretas

Os dois diagramas sao no sentido de proporcionar
uma visao da a que o artigo se propde.

Esses diagramas tém o objetivo de demonstrar uma
do WMS tradicional, o que pode e deve ser readequado diante das
de cada empresa.




Atividade Sugerida 9 - Cap. 1 - Nona Aula

1 Qual a finalidade da superviséo eletrénica de dados?

2 Quais as possibilidades oferecidas pela utilizacdo da supervisao eletrébnica de
dados?

3 Facga um comentario sobre as funcionalidades do sistema GKO FRETE.

Atividade Sugerida 10 - Cap. 1 - Décima Aula

1 Quais os relatorios oferecidos pelo software GKO FRETES?

2 Como o GKO FRETE contribui na avaliacdo das transportadoras?

Atividade Sugerida 11 - Cap. 1 - Décima Primeira Aula

1 Qual é a finalidade de um software MRP?
2 Qual é a finalidade de um software MRP?
3 O que é um software ERP?

4 Qual a finalidade de se utilizar um software ERP?

Atividade Sugerida 12 - Cap. 1 - Décima Segunda Aula

1 Como o ERP auxilia a gerir os suprimentos?
2 Cite as seis atividades operacionais do ciclo de compras.
3 Como sao definidas as estratégias de suprimentos?

4 Cite as atividades gerenciais, também propostas pela APICS.



Atividade Sugerida 13 - Cap. 1 - Décima Terceira Aula

1 Qual a ideia central da estratégia de utilizacdo de um software ECR?

2 O ECR esta fundamentado nos pontos-chave abaixo descritos. Explique-os.
e Reposicao eficiente e continua de mercadorias.
e Gerenciamento do custo aplicando o ABC.

e Gerenciamento de categorias.

Atividade Sugerida 14 - Cap. 1 - Décima Quarta Aula

1 O que é um Data Warehouse?

2 Qual a aplicagéo do servico WCS?

Atividade Sugerida 15 - Cap. 1 - Décima Quinta Aula

1 Explique o que é o SISCOMEX.
2 Cite as duas aplicacdes que o exportador pode fazer por intermédio do SISCOMEX.

3 O Sistema DTE tem como principais objetivos:

Atividade Sugerida 16 - Cap. 1 - Décima Sexta Aula

1 Explique o que é o REDEX.

2 O REDEX é bom ou ruim para as empresas exportadoras? Por qué?

Atividade Sugerida 17 - Cap. 2 - Primeira Aula

1 Quais sdo os tipos de estoques envolvidos na gestao de recursos materiais?
2 Quais sao as missdes basicas do gestor de materiais?

3 Quais as caracteristicas dos dados coletados para que sejam estabelecidos
indicadores de desempenho?



Atividade Sugerida 18 - Cap. 2 - Segunda Aula

1 Como sao vistas as ordens de fabricagao no sistema OPT?
2 Como é feita a operacao de producao com utilizacdo do sistema Kanban-JIT?
3 Explique o que é um fluxo “puxado” e um “fluxo empurrado” de producao.

Atividade Sugerida 19 - Cap. 2 - Terceira Aula

1 Explique quais sdo os principios adotados na elaboracdo de um bom layout de
produgéo.

2 Desenhe o layout de producgéo do produto que sua equipes esta estudando.

Atividade Sugerida 20 - Cap. 2 - Quarta Aula

1 De acordo com sua maneira de enxergar a produgao do produto que sua equipe
esta estudando, faca sugestdes de melhoria no layout utilizado.

Atividade Sugerida 21 - Cap. 2 - Quinta Aula

1 O que sao atividades estratégicas, taticas e operacionais?

Atividade Sugerida 22 - Cap. 2 - Sexta Aula

1 Cite os cinco pontos importantes para a formacao de parcerias, estabelecimento e
consolidagao do relacionamento.

2 Expligue como acontecem os relacionamentos internos e externos nas operagdes
industriais.

Atividade Sugerida 23 - Cap. 2 - Sétima Aula

1 Como as informacgbes fornecidas pelos centros de custos auxiliam o gestor na
execucgao de suas atividades?

2 Quais as caracteristicas de um processo de controle de custos?

3 No Brasil a legislagdo do Imposto de Renda permite apenas o sistema PEPS e a
MPM para fins de contabilidade de custos; como sao utilizados esses métodos?



Atividade Sugerida 24 - Cap. 2 - Oitava Aula

1 Qual o sistema de abastecimento utilizado na linha de producao onde é fabricado o
produto em estudo pela equipe? Explique como ele funciona.

Atividade Sugerida 24 - Cap. 2 - Nona Aula

1 Como o TQC garante a sobrevivéncia de uma empresa?

2 Dos 11 principios do TQC, cite 3 que vocé considera mais importantes. Justifique
sua resposta.

Atividade Sugerida 25 - Cap. 2 - Décima Aula

1 Para Ballou (1993, p. 24), ha trés atividades de relevancia primaria para se
atingirem objetivos logisticos. Explique como elas atuam.

2 Explique como é realizado o processo de picking do produto que sua equipe esta
estudando.

Atividade Sugerida 26 - Cap. 2 - Décima Primeira Aula
1 Quais aspectos devem ser considerados na escolha dos canais de distribuicdo?

2 Quais os principais aspectos a serem considerados quando se escolhe o modal de
transporte a ser utilizado?

3 Explique como ocorre o equilibrio de mercado de um produto.

Atividade Sugerida 28 - Cap. 2 - Décima Segunda Aula

1 Por que as empresas necessitam aprimorar seus padrdes de produtividade e
comunicagao?

2 Faga um pequeno comentario sobre o seu entendimento sobre o GATT e OMC

3 Explique com suas palavras o que € o MERCOSUL.



Atividade Sugerida 29 - Cap. 4 — Primeira Aula

1 A ampliagao da visao empresarial para o foco sistémico trouxe mudangas nos

conceitos sobre a movimentacdo de materiais em trés fases de desenvolvimento.
Quais sao elas?

2 Cite os pontos focais dos principios de planejamento:

Atividade Sugerida 30 - Cap. 4- Segunda Aula

1 Por que na movimentagao de materiais deve-se evitar o remanejamento?

2 Qual a finalidade de se realizar a substituicdo dos equipamentos de movimentagao
de cargas?

Atividade Sugerida 31 - Cap. 4 Terceira Aula

1 Explique por que quanto maior o volume total transportado, menor o custo unitario
do transporte.

2 O que vocé entende por condigdes inseguras e atos inseguros no trabalho?

Atividade Sugerida 32 - Cap. 4 - Quarta Aula

1 Explique como a area de suprimentos colabora com a solugédo dos problemas que
ocorrem no recebimento fisico de materiais.

2 Quais sao os fatores que intervém na movimentacgao interna de materiais?

Atividade Sugerida 33 - Cap. 4- Quinta Aula

1 Quais as principais caracteristicas do modal rodoviario?

Atividade Sugerida 34 - Cap. 4 - Sexta Aula

1 Quais as principais caracteristicas do modal ferroviario?

2 Quais as principais caracteristicas e vantagens do modal aéreo?



Atividade Sugerida 35 - Cap. 4 - Sétima

Aula 1 Como se divide o transporte aquaviario?

2 Quais as vantagens apresentadas pelo modal dutoviario?

Atividade Sugerida 36 - Cap. 4 - Oitava Aula

1 Qual a principal caracteristica do transporte multimodal?

2 Faca uma comparacdo entre as caracteristicas dos modais de transportes
apresentados.

Atividade Sugerida 37 — Cap. 4 - Nona Aula

1 Qual o objetivo da roteirizagao de veiculos?
Atividade Sugerida 38 - Cap. 4 - Décima Aula

2 . . . N ]
entieggthaios problemas estratégicos existentes na roteirizacdo de veiculos de

2 GRiglog dmumaoiwareg e pdgdipteinzacao.qser ytilizados para especificagéo
dos atributos e Atividade Sugerida 39 - Cap. 4 - Décima
Primeira Aula

transpefigiddutores, fornecedores e fabricantes interferem nos custos dos

2 Como sao compostos os custos de armazenagem?

Atividade Sugerida 40 - Cap. 4 - Décima Segunda Aula

1 Quais sdo os custos envolvidos no manuseio de materiais?

2 Como sio calculados os fretes nos diferentes modais?

Atividade Sugerida 41 - Cap. 4 —- Décima Terceira Aula

1 O que é gerenciamento de riscos?

2 Quais sao os pontos criticos de um planejamento estratégico de seguranca?



Atividade Sugerida 42 - Cap. 4 - Décima Quarta Aula

1 Quais séo as opgdes de uso do sistema GPS disponiveis no mercado?

Atividade Sugerida 43 - Cap. 4 - Décima Quinta Aula

1 Como funciona um sistema de monitoramento de veiculos?

Atividade Sugerida 44 - Cap. 4 - Décima Sexta Aula

1 O que é a certificagao Transqualit 148847

Atividade Sugerida 45 - Cap. 4 - Décima Sétima Aula

1 Quais ganhos sao proporcionados pelos uso de contéineres?

2 Como o frete maritimo de um contéiner pode ser calculado?

Atividade Sugerida 46 - Cap. 4 - Décima Oitava Aula

1 Quais os orgaos responsaveis pela regulamentacao de contéineres no Brasil?
2 Quantos m® de carga podem ser transportados em um contéiner de 20°?

3 Qual a finalidade do contéiner denominado Livestock?

Atividade Sugerida 47 - Cap. 4 - Décima Nona Aula

1 Explique como é formado o cédigo de identificacdo dos contéineres e qual sua
finalidade.

Atividade Sugerida 48 - Cap. 4 - Vigésima Aula

1 Identifique em sua empresa um contéiner e promova a conferéncia de seu cédigo
de identificacéo.
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Gabarito dos Exercicios

Atividade Sugerida 1 - Cap. 1 - Primeira Aula

1 Logistica € o processo de planejamento, implementacdo e controle do fluxo e
armazenamento eficiente e econdmico de matérias-primas, materiais
semiacabados e produtos acabados, bem como as informacdes a eles relativas,
desde o ponto de origem até o ponto de consumo, com o propdsito de atender as
exigéncias dos clientes.

2 Transportes rapidos e confiaveis (mais caros) permitem niveis mais baixos de
estoque (custo do estoque menor).

3 Na movimentacdo de materiais sao utilizados equipamentos adequados para
movimentagdo a curta distdncia, como esteiras transportadoras, monta-cargas
(elevadores especiais para cargas), empilhadeiras, paleteiras, plataformas
hidraulicas, carrinhos, tratores, reboques, e outros.

4 Sim, pois é interessante que o produto esteja disponivel no mercado, de
preferéncia proximo ao consumidor, possibilitando entregas mais rapidas e melhor
servigo ao cliente.

5 E a partir da previsdo de vendas que o profissional de logistica aplica as técnicas
usadas para calcular as quantidades que deverao ser estocadas, quanto devera
ser produzido, quanto devera ser comprado, qual sera a reposicao do estoque.

Atividade Sugerida 2 - Cap. 1 - Segunda Aula

e Disponibilidade de matéria-prima: fornecedores proximos, para reduzir prazos
de entrega e custos de transporte.

e Proximidade dos principais clientes: para reduzir custos de transporte e
melhorar servigo ao cliente.

2 E a tarefa de entregar os produtos acabados aos clientes, de acordo com seus
respectivos pedidos de compra. Essa atividade engloba outras atividades
logisticas, como o transporte, o processamento de pedidos e as operagdes nos
armazéns.

3 Preciso considerar o método de controle de estoque, o método de programacéao de
producéo, o frete, o niumero de fornecedores e a estrutura de pregos.



Atividade Sugerida 3 - Cap. 1 - Terceira Aula

1 Os modernos sistemas de planejamento da produgao utilizam-se de técnicas
conhecidas como Just-in-Time, Kanban, MRP |l e outras, e preocupam-se com
cinco fatores criticos de competitividade: custo, qualidade, flexibilidade, velocidade
e confiabilidade.

2 A logistica auxilia a manufatura a adicionar a utilidade da forma ao produto, a
medida que ajuda a decidir o que e quanto comprar e produzir. Auxilia, também, o
marketing a agregar a utilidade da posse oferecendo boas condigbes comerciais
ao comprador, a medida que trabalha para reduzir o custo do produto, e poder
contribuir para baixar o prego de venda. Principalmente, cria valor adicionando as
utilidades de lugar e momento, quando coloca as mercadorias nos lugares certos e
nos momentos certos. Portanto, falar da importancia da logistica é falar em criar
valor para o cliente e para os donos ou acionistas da prépria empresa.

Atividade Sugerida 4 - Cap. 1 - Quarta Aula

e Atividades estratégicas — Participagdo nas decisdes sobre servigos, produtos,
mercados, aliangas de investimentos, alocagao de recursos, etc.

e Atividades taticas — Desdobramento das metas estratégicas e planejamento
do sistema logistico. Envolve decisdes sobre fornecedores, sistemas de
controle de producéo, rede de distribuicdo, subcontratagao de servigos, etc.

e Atividades operacionais — Envolve manutencéo, melhoria do sistema da rede
logistica e solugdes de problemas.

2 O objetivo da logistica reversa € atender aos principios de sustentabilidade
ambiental como o da producgao limpa onde a responsabilidade pelo destino final
dos produtos gerados é de quem produz, de forma a reduzir o impacto ambiental
que eles causam.

Término de validade.

Estoques excessivos no canal de distribuigao.

Consignacao.

Problemas de qualidade.



Atividade Sugerida 5 - Cap. 1 - Quinta Aula

e GIS (Geographycal Information System) — Sistema de informagdes geograficas
digitalizadas.

e Roterizadores — Definen as melhores rotas para entregas.

e MRP (Manufacturing Resource Planning) — Planejamento de recursos de
manufatura (matéria-prima).

e ERP (Enterprise Resource Planning) — Gestdo empresarial integrada.

e EDI (Eletronic Data Interchange) — Troca eletrénica de dados entre compo-
nentes da cadeia produtiva.

Atividade Sugerida 6 — Cap. 1 - Sexta Aula

1

“Segundo Bowersox e Closs (2001, p.191), o EDI € um meio de transferéncia
eletrébnica de dados entre empresas, de computador para computador, em
formatos-padrao”, ou ainda como define Novaes (2001, p.79), “é a transferéncia
eletrénica de dados entre os computadores das empresas participantes, dados

esses estruturados dentro de padrdes previamente acordados entre as partes”.

As areas que sofrem maiores impactos pela utilizacdo do EDI na empresa sao as
areas de logistica, producao, expedi¢gdo, compras e vendas. Na verdade, quase
todos os setores sao indiretamente afetados pelos impactos do EDI.

Atividade Sugerida 7 - Cap. 1 - Sétima Aula

1

Um WMS é um sistema de gestdo integrada de armazéns que operacionaliza, de
forma otimizada, todas as atividades e seu fluxo de informacbdes dentro do
processo de armazenagem. Essas atividades incluem recebimento, inspecéo,
enderecamento, estocagem, separagdo, embalagem, carregamento, expedicéo,
emissao de documentos, inventario, administracido de contenedores entre outras,
que, agindo de forma integrada, atendem as necessidades logisticas, evitando
falhas e maximizando os recursos da empresa.

e Planejamento e alocacgéo de recursos — Planeja automaticamente a alocagéo
de mao-de-obra diaria, além do método de movimentacdo de material e o
equipamento a ser utilizado por cada operador.

e Portaria — Controla todos os veiculos envolvidos nas operagbes de
recebimento, gerenciando a fila de espera e designacado das docas, além de
controlar dados do fornecedor, ordem de chegada, prioridade de descarga, etc.



e Recebimento — Identifica e seleciona o recebimento a ser processado, indica
os itens e quantidades a serem recebidos, imprime e identifica o produto,
confirma o recebimento da quantidade de cada produto e libera os itens para
estocagem.

e Inspecdo e controle de qualidade — Notifica o operador de inspecdo das
necessidades dos materiais recebidos, permitindo a entrega imediata de
produtos a inspeg¢ao ou a notificacdo imediata para que um inspetor venha a
recepcao. Confirma e libera a inspecdo quando os produtos ficam estocados
em quarentena, evitando a separacgao fisica do material.

e Estocagem — Analisa o melhor método de estocagem considerando local, tipo
de equipamento, momento oportuno para estocar, e possibilita o conhecimento
do que esta estocado. Apoia o recebimento do material que entra e faz a
consolidagao dos numeros dos mesmos itens por meio de inventario rotativo e
zoneamento de areas de produtos.

e Transferéncias — Gerencia os fluxos de transferéncias de itens entre areas ou
de um depdsito para outro, seja proprio ou terceirizado.

e Expedicdo — Inclui a roteirizacdo dos produtos separados para as devidas
areas de separagcdo de cargas na expedicdo. A geracdo automatica dos
conhecimentos de embarque e atualizagao automatica de arquivos de pedidos
abertos de clientes.

e Inventarios — Permite realizar os inventarios fisicos de forma rapida e precisa,
executando-os por tipo de produto ou localizagdes fisicas. Também podem ser
feitas auditorias internas sem bloqueio de movimentacdo e de acordo com os
critérios da empresa, além de acertos de inventarios tais como: quebra,
mudanga de status de produtos, etc.

e Controle de contenedores — Controle dos contenedores, tais como: paletes,
racks, bercos, cestos aramados, caixas plasticas, fitas de arquear em ago e
plastico, papelao, etc.

e Relatorios — Fornece relatérios de desempenho e informagdes operacionais

Atividade Sugerida 8 — Cap. 1 - Oitava Aula

e Funcdo de estocagem — Fica responsavel por analisar o melhor método de
estocagem dos materiais ou residuos de pds-consumo e péds-venda, informar o
volume estocado, consolidar os itens em estoque e efetuar zoneamento de
areas de produtos.

e Funcdo de inventério — Realiza os inventarios fisicos dos materiais estocados,
realiza auditoria e acertos de inventario quando necessario, além de detectar se
existem produtos que devem ser transferidos para outros armazéns,
retroprocessadores ou devolvidos aos fornecedores.

e Funcao de transferéncia — E acionada quando a funcéo de Inventario detecta
excesso de alguns itens e torna-se responsavel pelo gerenciamento do fluxo de
transferéncia deles, selecionando retroprocessadores ou armazéns para o
envio.



e Funcéo de controle de contenedores — Efetua o controle destes materiais
(racks, bergos, paletes, papelao, etc.), separa os contenedores usados e o0s
encaminha para recondicionamento, reutilizagdo, reciclagem ou disposigao
final, além de providenciar os contenedores adequados para a movimentagao
das mercadorias.

e Funcéo de expedicdo — Inclui roteirizagdo dos materiais ou residuos de pos-
consumo e pds-venda a serem despachados para retroprocessadores, retorno
aos fornecedores ou outros armazéns, bem como gera os conhecimentos de
embarque necessarios.

e O diagrama de caso de uso — Mostra de uma forma genérica o esboco do
sistema, por meio de uma prévia identificagao das principais necessidades dos
usuarios.

e O diagrama de classes — Apresenta, de forma especifica, as funcionalidades
das adaptacdes realizadas no software por meio de métodos que serao
implementados, além dos atributos que serdo necessarios para a alimentagao
dos dados do sistema.

a) Os dois diagramas sdao complementares no sentido de proporcionar uma
visdo da sugestdo de adaptacdo a que o artigo se propde.

b) Esses diagramas tém o objetivo de demonstrar uma adaptacdo genérica do
WMS tradicional, o que pode e deve ser readequado diante das necessidades
de cada empresa.

Atividade Sugerida 9 - Cap. 1 - Nona Aula

1

2

A supervisao eletrbnica de dados é uma atividade desenvolvida na empresa com a
finalidade de constatar se todos os passos estabelecidos no processo de gestado
logistica estdo sendo cumpridos.

A supervisdo eletrénica de dados possibilita ao gestor da atividade logistica
controlar o andamento das atividades desenvolvidas por meio de relatérios
eletrénicos e apontar e comunicar as irregularidades constatadas com o objetivo
de obter a eficiéncia do processo logistico.

Nao existe uma resposta pronta, pois o jovem deve demonstrar o entendimento da
teoria apresentada para responder a essa questao.



Atividade Sugerida 10 — Cap. 1 - Décima Aula

1 O GKO FRETE oferece ampla gama de relatérios gerenciais, tais como:
e Estatisticas sobre custo do frete.
e Estatisticas sobre pontualidade de entrega.
e Estatisticas sobre pontualidade no envio de informacgdes pelas transportadoras.

e Estatistica sobre qualidade nos servicos prestados pelas transportadoras,
englobando divergéncia na cobranga e ocorréncias de transportes entre outros
indicadores de qualidade.

2 A partir dos dados de entrega e das ocorréncias registradas, somados aos dados
que podem ser associados aos embarques, como, por exemplo: a validagcéo de
documentos, avaliagdo da adequacdao dos veiculos disponibilizados, dos
funcionarios das transportadoras, do cumprimento dos prazos de entrega, a
acuracidade na cobranca do frete.

Atividade Sugerida 11 — Cap. 1 - Décima Primeira Aula

1 De acordo com Slack et al. (2002), o MRP surgiu nos anos 60 com a finalidade de
permitir as empresas o calculo e controle da quantidade de materiais necessarios e
do momento adequado de sua disponibilizagdo para o processo produtivo.

2 Segundo Akkermans et al. (2003), o ERP é um sistema de gestdo de transagdes
que integra informagédo de varios processos gerenciais em uma base de dados
Unica. Antes do ERP, o processamento e os dados eram dispersos em varios
sistemas de informacdo separados. Segundo os autores, sistemas de informacgéao
fragmentados sdo apontados por pesquisadores como 0s responsaveis pelos
atrasos e distorcbes da informacdo. Um sistema ERP pode, potencialmente,
eliminar informacéo distorcida e aumentar a velocidade da informagéo, reduzindo
atrasos na transmissao da informacao.

3 O ERP ajuda, segundo Saccol et al. (2002), a melhorar a eficiéncia e a eficacia
organizacional ao auxiliar o processo e o conteldo das decisdes, apoiando
reunides e discussodes internas, possibilitando melhor coordenacao entre as areas
funcionais, contribuindo nas avaliagbes anuais do orgamento e no planejamento
estratégico. Os autores também concluiram que o ERP contribui para a eficiéncia
interorganizacional, pois melhora o padrdo de comunicagdo entre unidades
organizacionais de diferentes regides, ajuda a coordenar a atividade da empresa
no nivel regional, nacional ou globalmente, contribuindo para a coordenagéo das
atividades com clientes e fornecedores e ajudando a agregar mais informacdes
aos produtos e servigos da empresa.



Atividade Sugerida 12 — Cap. 1 - Décima Segunda Aula

1 O trabalho de Saccol et al. (2002) identificou que o ERP apoia a gestdo da
demanda e de fornecedores, facilitando a busca de novas fontes de fornecimento e
auxilia a atividade gerencial de monitoramento do ciclo de compras, com redugéo
do tempo de ciclo e maior controle de qualidade dos produtos e servigos recebidos
dos fornecedores, dando subsidios a decisao estratégica entre fazer ou comprar.

e Recebimento e analise de requisi¢cbes de compra.
e Selecao de fornecedores.

e Determinagdo do prego correto.

e Pedido de compras.

e Recebimento e aceitagao do material ou servigo.

e Aprovacao da fatura do fornecedor para pagamento.

3 Por meio da analise da demanda e possiveis fontes de suprimento e utilizacdo do
material/servigo, propor forma de relacionamento com os fornecedores (pedidos de
compras sob demanda, contratos, programas de remessa, etc.).

e Analise dos gastos com compras.

e Gestdo da demanda.

e Definicao das estratégias de suprimentos.
e Qualificagédo de fornecedores.

e Negociacéo de contratos.

e Gestao de contratos.

Atividade Sugerida 13 — Cap. 1 - Décima Terceira Aula

1 A ideia central dessa estratégia € integrar todos os processos ao longo da “cadeia”
de forma a responder a demanda real do consumidor.

e Reposicado eficiente e continua de mercadorias (Efficient Replenisment - ER)
— E uma ferramenta que tem como objetivo repor os produtos de forma rapida e
adequada a demanda. Isso é obtido fazendo com que as informagdes de
compra dos consumidores, que sao coletadas pelos leitores de codigo de barra,
sejam organizadas e repassadas aos demais elementos da cadeia de
distribuicdo por meio do EDI — Eletronic Data Interchange — transferéncia
eletrOnica de dados.



e Gerenciamento do custo aplicando o ABC - Activity Based Costing — Custeio
Baseado em Atividades — Isso nada mais € do que uma ferramenta que analisa
os custos de cada operagao, ndo apenas internos, mas também nas interfaces
com os fornecedores. Ao contrario do método contabil utilizado atualmente, isso
permite identificar exatamente as atividades condutoras de custos no sistema e
atuar para reduzi-los ou elimina-los caso ndo agreguem valor ao consumidor.

e Gerenciamento de Categorias (Category Management — CM) — Este € um
processo colaborativo entre fabricante e o distribuidor para gerenciar em
comum as categorias de produtos como se fossem unidades estratégicas de
negocios. O responsavel pela CM tem responsabilidade integral por decisdes
sobre o mix de produtos, niveis de estoques, alocagcdo de espagos em lojas,
promogoes e compras.

Atividade Sugerida 14 — Cap. 1 - Décima Quarta Aula

1 Um DW - Data Warehouse é o ponto central da arquitetura de processamento de
informacbes estratégicas para tomada de decisbes, fornecendo o suporte
informacional para os SAD — Sistemas de Apoio a Decisao e para os EIS ou SIE
Sistemas de Informacao Executiva.

2 O WCS é um servigo que suporta a comunicagdo eletronica (baseada na
arquitetura cliente/servidor) de dados geoespaciais existentes sob a forma de
coberturas multidimensionais. Estas sdo compostas por valores ou propriedades
referentes a localizagbes geograficas espacadas de forma regular por meio de um,
dois ou trés eixos de um sistema de coordenadas geografico, podendo também
conter informag&o temporal, regular ou irregularmente espacada.

Atividade Sugerida 15 — Cap. 1 - Décima Quinta Aula

1 O Sistema Integrado de Comércio Exterior — SISCOMEX — é um instrumento
informatizado, por meio do qual é exercido o controle governamental do comércio
exterior brasileiro.

E uma ferramenta facilitadora, que permite a adogdo de um fluxo Unico de
informacdes, eliminando controles paralelos e diminuindo significativamente o
volume de documentos envolvidos nas operacdes.

E um instrumento que agrega competitividade as empresas exportadoras, na
medida em que reduz o custo da burocracia.

O SISCOMEX promove a integragcado das atividades de todos os 6rgaos gestores
do comércio exterior, inclusive o cambio, permitindo o acompanhamento,
orientacéo e controle das diversas etapas do processo exportador e importador.

e Fazer o registro e 0 acompanhamento das suas exportagdes.

e Receber mensagens e trocar informagbes com os érgdos responsaveis por
autorizagoes e fiscalizacoes.



e controlar a transferéncia das cargas do porto para os recintos alfandegados;

e controlar os estoques de cargas em regime aduaneiro recebidos na jurisdigao
de Santos;

e padronizar procedimentos e controles exercidos pelos recintos alfandegados;

e preparar os recintos alfandegados para os controles projetados no MANTRA,
SISCOMEX, SISCOMEX CARGA, entre outros.

Atividade Sugerida 16 - Cap. 1 - Décima Sexta Aula

1 O Recinto Especial para Despacho Aduaneiro de Exportacdo — REDEX — é um

recinto ndo alfandegado, em zona secundaria, destinado a armazenagem de
cargas de exportacio.

Resposta de acordo com o ponto de vista do jovem, tendo por base a teoria
transmitida.

Atividade Sugerida 17 — Cap. 2 - Primeira Aula

1 A gestdo de recursos materiais envolve o gerenciamento dos estoques de

matérias-primas, materiais auxiliares, produtos e materiais em processo e produtos
acabados.

O gestor de materiais tem por missdo assegurar um satisfatério padriao de
qualidade no atendimento das necessidades de seus clientes (externos e internos),
e assegurar e elevar a produtividade da empresa, administrando os materiais,
recursos e as informacgoes relacionadas.

Os dados coletados devem ser completos e confiaveis, devem expressar infor-
macao de valor para a empresa, serem de simples obtencdo e facilmente
entendidos.

Atividade Sugerida 18 — Cap. 2 - Segunda Aula

1 Nesse sistema, as ordens de fabricacdo sao vistas como tendo de passar por filas

de espera de atendimento nos diversos postos de trabalho na fabrica. O conjunto
de postos de trabalho forma, entdo, uma rede de filas de espera.



2 O sistema Kanban-JIT é um sistema que "puxa" a producéo da fabrica, inclusive
até o nivel de compras, pelas necessidades geradas na montagem final. As pecas
ou submontagens s&o colocadas em caixa feitas especialmente para cada uma
dessas partes, que, ao serem esvaziadas na montagem, sdo remetidas ao posto
de trabalho que faz a ultima operagdo a essa remessa, funcionando como uma
ordem de producéo.

3 Um fluxo “puxado” inicia-se num estagio da cadeia que informa o estagio anterior
que necessita ressuprir seu estoque (“mande mais, que estou precisando repor o
estoque ja consumido”).

Um fluxo “empurrado” é baseado nas necessidades futuras de consumo, feitas por
meio de técnicas de previsdo, e um determinado estagio da cadeia “empurra” o
material para o estagio seguinte, sem que este o solicite (“estou produzindo e lhe
mandando, pois sei que vocé vai precisar”).

Atividade Sugerida 19 - Cap. 2 - Terceira Aula

1 O layout deve propiciar o movimento entre uma operacédo e outra baseado no
principio do fluxo progressivo, ou seja, continuo, sem paradas, sem voltas ou
cruzamentos, tanto para os operadores quanto para os equipamentos. O layout
deve ser flexivel (menos rigido) para atender a mudancgas de produto, de mercado,
do volume de producéo e dos equipamentos e processos. Os postos de trabalho
devem ser posicionados tendo como base o principio da integragdo e a integragao
entre os diversos setores sempre deve ter a preferéncia. Os setores que
apresentam maiores relacdes entre si devem ficar o mais préoximo possivel uns dos
outros.

2 Essa questdo ndo possui gabarito, pois deve ser respondida de acordo com o
produto em estudo pela equipe.

Atividade Sugerida 20 - Cap. 2 - Quarta Aula

1 Essa questdo nao possui gabarito, pois ela é respondida de acordo com as
sugestdes elaboradas pelo aluno.

Atividade Sugerida 21 - Cap. 2 - Quinta Aula

e Atividades estratégicas — Estdo ligadas a determinagdo dos produtos a serem
manufaturados e ao design do sistema de manufatura para assegurar
pequenos lead times de producado, e suficiente flexibilidade para facilitar a
producao da variedade e mix de produtos desejados pelo mercado. A empresa



deve identificar claramente o mercado dentro do qual esta operando e as
vantagens competitivas que possui hesse mercado.

e Atividades taticas — Destinam-se basicamente a criar planos detalhados a partir
da demanda imposta pelo programa mestre de produgdo PMP. Nessas
atividades estao inclusas as quebras de produtos do PMP em suas montagens,
submontagens e componentes.

e Atividades operacionais — Trabalha-se com as saidas da fase de planejamento,
gerenciando o sistema de manufatura em tempo quase real. Para desempenhar
essas tarefas torna-se necessario um controle da atividade de producéo para
cada célula separadamente e um controle em nivel mais alto para coordenar as
varias células de manufatura.

Atividade Sugerida 22 - Cap. 2 - Sexta Aula

e Assimetria — Reflete a habilidade de uma organizacdo em exercer poder,
influéncia ou controle sobre outra.

e Reciprocidade — E baseada na mutualidade benéfica em atingir objetivos
comuns. Contraria a assimetria, a reciprocidade estabelece relagao positiva entre
as partes, pois implica cooperagao, colaboragao e coordenacao entre elas.

e Eficiéncia — Aparece quando ha necessidade interna de a empresa melhorar a
relacdo custo/beneficio de algum processo. Sendo assim, ela transferira para
outra organizagao um processo ineficiente.

e Estabilidade — Reflete a tentativa de adaptar ou reduzir as incertezas de algum
negocio, ou seja, as empresas que utilizam essa razdo buscam parcerias que
Ihes garantam um futuro mais confiavel.

e Legitimidade — A legitimidade reflete como os resultados e as atividades de
uma empresa sao justificadas. Por exemplo, um negdécio como uma grande
montadora de automdveis pode ajudar a estabelecer a legitimidade de um
pequeno fabricante de autopecas.

e Relacionamentos internos — Relacionamentos dentro do ambiente da empresa
onde em algumas atividades a posicdo do departamento é de fornecedor de
produtos ou servigos, e em outras atividades é cliente de outros departamentos
em produtos e servigos.

e Relacionamentos externos — Nos relacionamentos externos as empresas
industriais sao clientes quando tratam com fornecedores de produtos e servigos
necessarios a operagao industrial, e sdo fornecedores quando fornecem pro-
dutos e servigos ao mercado.



Atividade Sugerida 23 - Cap. 2 - Sétima Aula

1 Esses conhecimentos auxiliam o gestor na escolha dos caminhos a serem
tragados para obtengdo dos resultados desejados e na sua tomada de deciséo
sobre os métodos de trabalho que ira adotar nas operagdes produtivas.

2 Um efetivo processo de controle deve apresentar as seguintes caracteristicas:
e Claro conhecimento do estado atual da operagao sob controle.
e Confronto dos resultados com padroes esperados.
e Rapido acesso as informagdes de inconformidade com os padrbes esperados.
e Rapida identificagdo das causas das inconformidades.

e Definicdo de agdes para corregao das inconformidades.

3 No método PEPS ¢ utilizado o custo do lote mais antigo quando da venda da
mercadoria até que se esgotem as quantidades desse estoque, dai parte-se para o
segundo lote mais antigo e assim sucessivamente.

A técnica MPM é muito facil de ser usada, pois o custo médio sera sempre a
divisdo do saldo financeiro pelo saldo fisico.

Atividade Sugerida 24 - Cap. 2 - Oitava Aula

1 Essa questdo ndo possui gabarito, pois depende da forma como esta sendo
fabricado o produto em estudo pela equipe.

Atividade Sugerida 25 - Cap. 2 - Nona Aula

1 O TQC garante a sobrevivéncia de uma empresa cultivando uma equipe de
pessoas capaz de montar e operar um sistema, que seja capaz de projetar um
produto que conquiste a preferéncia do consumidor a um custo inferior ao de seu
concorrente.

2 Resposta dada de acordo com a percepcéo individual.

Atividade Sugerida 26 - Cap. 2 - Décima Aula

a) Transportes — E a atividade logistica mais importante, pois absorve grande
fatia dos custos logisticos. E essencial, pois nhenhuma empresa opera sem a
movimentagao de suas matérias-primas.



b) Manutencao de estoques — Prevé que as empresas precisam manter estoques,
sendo que eles agem como amortecedores entre a oferta e a demanda. E
preciso manter seus niveis tdo baixos quanto possivel e, ao mesmo tempo, a
disponibilidade aos clientes.

c) Processamento de pedidos — E a atividade que inicia a movimentacdo de
produtos e a entrega de servigos. Considera-se um elemento critico em se
tratando do tempo necessario para levar o produto até os clientes. Quanto
mais fracionada for a separac¢ao, maior for o nimero de pedidos expedidos por
dia, maior for a variedade de itens € menor for o tempo disponivel, mais
complexa sera considerada a operacao.

2 Resposta depende do produto que esta sendo estudado pela equipe.

Atividade Sugerida 27 — Cap. 2 - Décima Primeira Aula

1 Sobre esse tipo de decisao Dornier et al. (2000) lembram alguns aspectos que
devem ser considerados:

e Multiplicidade de canais — Os tipos de canais que serdo empregados.
e Comprimento do canal — O numero de estagios em cada tipo de canal escolhido.

e Largura do canal — Os intermediarios de cada estagio de cada tipo de canal, em
uma dada regido.

2 Os principais aspectos a considerar nesse tipo de decisao seriam:
e tipos de modais;
e velocidade e confiabilidade do servigo;
e disponibilidade e adequagao de equipamento;
e disponibilidade e frequéncia do servico;
e seguranga da carga;
e tratamento de reclamacoées;
e rastreamento da carga;

e capacidade e flexibilidade na resolugao de problemas.

3 O mercado de um produto encontra-se em equilibrio quando as quantidades
oferecidas desse produto s&o iguais as quantidade procuradas. O prego para o
qual as quantidades oferecidas vao ser iguais as quantidades procuradas é o
preco de equilibrio. A quantidade de equilibrio € a quantidade em que tanto a
procura como a oferta sao iguais. Quando a oferta € maior que a demanda, ocorre
liquidacao por parte das empresas como forma de reduzir seus estoques. Quando
a demanda é maior que a oferta, as empresas aumentam a quantidade ofertada e,
consequentemente, os precos dos produtos, fazendo assim com que a demanda
diminua. Nesses dois casos, o objetivo da empresa € levar o mercado para o prego
e quantidade de equilibrio.



Atividade Sugerida 28 - Cap. 2 - Décima Segunda Aula

1 Segundo COUTINHO, 1993 P. 114, “pressupondo-se a permanéncia de pressoes
competitivas fortes, as empresas vao ter de se aprimorar na busca de padrbes de
produtividade, qualidade e eficiéncia”. Para que isso seja possivel € necessario
criar uma estrutura de comunicacdo facil e constante e um ambiente de
valorizagdo dos recursos humanos. Grande parte das empresas ja teve de se
ajustar e adotar técnicas de qualidade, queima de linhas de produtos nao
competitivos, reestruturacdo administrativa e fluxos de produgdo mais eficiente,
entre outras medidas.

2 Desde 1947 os paises membros do GATT preocupam-se em definir um conjunto
de regras claras para o funcionamento do comércio mundial como principal
elemento para o crescimento desse comércio. Em 1994, surgiu a Organizagéo
Mundial de Comércio, OMC, e consolidou a orientagédo sobre a formacao de blocos
regionais de forma que os paises membros desses blocos possam eliminar todas
as barreiras ao comércio entre si, sem aumentar as barreiras entre outros blocos.
Surge entdo, paralelamente a globalizagdo o fendmeno do regionalismo, cuja
manifestagdo mais concreta e com mais éxito € a Unido Européia.

3 O MERCOSUL é um "processo de integracdo econdmica" entre Argentina, Brasil,
Paraguai e Uruguai, criado em 26 de margo de 1991, com a assinatura do Tratado
de Assuncdo, que fixou as metas, os prazos e os instrumentos para sua
construgdo. Esse processo é o mais ambicioso e de maior alcance na atualidade
desses paises, e consolida a alianga Brasil-Argentina que responde por 97,9% do
PIB e 98,3% da manufatura regional.

Existem diversos processos de integracdo econdmica adotados por paises
variados ao redor do planeta. Dentro das tipologias existentes, o MERCOSUL ¢,
desde 1° de janeiro de 1995, uma Unido Aduaneira — uma Zona de Livre Comércio
dotada de uma Tarifa Externa Comum com livre circulagédo de bens (isto €, os
paises membros do MERCOSUL estdo em principio obrigados a cobrar tarifa zero
no comércio intrazona e uma tarifa comum e igual para o comércio extrazona).

Do intenso processo atual de globalizagao, é de se esperar que 0 MERCOSUL seja
dos mais impactantes tanto no tocante ao desempenho econbémico das organi-
zacles brasileiras, como em termos do seu aprimoramento competitivo. As em-
presas brasileiras, preocupadas com os aspectos envolvidos com a competitividade
e a globalizacado, vém desenvolvendo esforcos de modernizagao organizacional.



Atividade Sugerida 29 - Cap. 4 - Primeira Aula

1 Fase convencional, Fase Contemporanea e Fase Sistémica

2

E necessario determinar o melhor método do ponto de vista econdmico, para
movimentacdo de materiais, considerando-se as condigbes particulares de
cada operagao.

e A padronizagcdo do equipamento de movimentagdo e transporte de materiais
aumenta sua produtividade e reduz investimentos.

e E essencial planejar um fluxo continuo e progressivo de materiais.

e As operagdes devem ser planejadas, sucessivamente, de tal modo que o
material que passou por uma fase ja se encontre na posi¢cdo desejada para a
fase seguinte.

e O aproveitamento dos espacos verticais contribui para o descongestionamento
das areas de movimentagao e na redugao dos custos unitarios de armazenagem.

Atividade Sugerida 30 - Cap. 4- Segunda Aula

1 As operagbes de remanejamento devem ser constantemente criticadas e conside-
radas como retrabalho. Transporte de um depdsito para outro representa remane-
jamento e retrabalho, bem como armazenagens intermediarias e baldeagdes. Tais
operacoes devem ser evitadas sob qualquer hipétese até o acondicionamento final.



2 Mesmo considerando que antigos equipamentos ainda trabalham com custo de
manutencao reduzido, devem os profissionais da movimentacdo de materiais estar
a par das mais recentes novidades tecnoldgicas, para manter uma constante
avaliacido de seus recursos atuais.

Atividade Sugerida 31- Cap. 4 - Terceira Aula

1 Esse principio subentende que quanto maior o volume de cargas a ser
transportado é normal a procura de métodos que simplifiquem e acelerem as
operagdes. Esse principio também é conhecido como o da mecanizagéo-
automacéo.

Mesmo quando se tem uma mao—de-obra eficiente e de custo reduzido, os
aumentos de volumes em determinado momento exigem a introducdo de
equipamentos mais ageis para mecanizagdo das atividades, até o ponto de total
automacéo.

Na verdade, os métodos se exaurem a medida que os volumes das operacdes
aumentam.

Por mais que se tenha pessoal disponivel para realizar os movimentos, em
determinado momento o congestionamento e as dificuldades de locomocéo e
controle comegam a ocorrer. Nesse ponto, a mecanizagido surge como solugao
ideal, considerando que as cargas poderdo ser unitizadas e transportadas com
rapidez eliminando consideravelmente a mao—de-obra utilizada. Em crescendo
mais os volumes, as operagdes mecanicas se apresentam insuficientes, lentas e
comegam também a gerar congestionamentos e paradas, n&o tendo resultado o
investimento e a introducao de novos equipamentos. Nesse ponto, torna-se
necessario partir para automagéo, buscando continuidade no deslocamento de
materiais, com a utilizacdo de transportadores continuos e a eliminacéo total da
mao—de-obra.

Deve-se observar que esse processo apresenta um constante aumento nos
investimentos, refletindo uma resultante redugéo de custos operacionais.

2 Condicbes inseguras — Protecdo de equipamentos inadequada ou ausente,
equipamentos com funcionamento defeituoso, arrumagdes e estocagens
inadequadas de pilhas e cargas, etc.

Atos inseguros — Operar equipamentos sem autorizacdo, velocidade excessiva
nos deslocamentos, dispositivos de seguranca fora de operagdo, operagdes
préximas a cargas perigosas (transportadores, guindastes, etc), posturas de
operagdes inadequadas, iniciarem operagdes com equipamentos ja em movi-
mento, desrespeito a instrugdes, permitir o desenvolvimento dos trabalhos por
pessoas sem treinamento e experiéncia, etc.



Atividade Sugerida 32 - Cap. 4 - Quarta Aula

1 A area de suprimentos das empresas pode solucionar varios problemas de
recebimento fisico e deslocamento de materiais, interagindo antecipadamente com
os profissionais de movimentagcdo de materiais.

Desde a definicdo da unitizagdo e embalagem das cargas a serem recebidas na
empresa, passando pelo sistema adequado de descarga a ser utilizado e
concluindo nos prazos e horarios de operacao, as oportunidades de pratica de
acoes seguras e econémicas passam por esses contatos.

A definicdo antecipada junto aos fornecedores do embalamento e unitizagao da
carga pode simplificar a descarga ou devolugdo dos materiais, bem como
possibilitar o deslocamento e o armazenamento interno adequadamente.

Tamanho e caracteristicas dos veiculos que participardo das operagdes, quadro de
pessoal necessario e outros detalhes de rotina obrigam o envolvimento dessas
areas.

Projetos de descarga de produtos quimicos, fluidos e gases, tancagens, operagoes
com mangueiras e engates especiais. Utilizagdo de equipamentos especiais como
guindastes, pérticos, garras mecanicas, tratores, etc. Enfim, todas as operagdes de
movimentacdo determinadas pelo recebimento de materiais nas empresas sao
comuns a area de Suprimentos e Logistica em seu setor especifico de
Movimentacédo de Materiais.

2 Projeto dos locais de trabalho, métodos utilizados nos processos, fluxo de
materiais, organizagdo de layouts, maquinas e equipamentos para o atendimento
dos processos, sequéncias das operagdes, graus de mecanizagédo e automacao.

Atividade Sugerida 33 - Cap. 4 - Quinta Aula

1 Uma das principais caracteristicas do modal rodoviario é a sua capacidade de
servir rotas de curta distancia de maneira rapida e confiavel na entrega de cargas
fracionadas de produtos acabados e semiacabados. Os veiculos utilizados no
modal rodoviario movimentam uma variedade de cargas dentro das restricbes de
seguranga rodoviaria, que estabelecem e limitam tamanhos e peso de carrega-
mentos. As cargas devem caber nos limites de altura e largura do veiculo, fixados
para obedecer a estrutura das rodovias.

Atividade Sugerida 34 - Cap. 4 - Sexta Aula

1 Suas caracteristicas de servigos tém desempenho classificado entre médio e
médio alto. A velocidade, consisténcia e frequéncia sdo classificadas com
desempenho médio. Os itens capacidade de movimentacao e disponibilidade estao
avaliados como médio alto.

Esse modal esta sendo utilizado mais fortemente para o transporte de grandes
volumes de safras de commodities agricolas e de minérios.



2 Esse modal oferece grande vantagem no aspecto de velocidade, recebe uma
avaliagdo média nas caracteristicas de capacidade de movimentagao, disponibi-
lidade e frequéncia, sendo classificado como de baixo desempenho no quesito
consisténcia, pois ndo oferece garantia para o transporte de carga (passageiros e
bagagens sao prioritarios) podendo, por vezes, deixar um produto embarcado
aguardando um préximo voo, sem prévio aviso.

Esse modal serve de opgao para aqueles embarcadores que optam pela agilidade
no transporte em busca de reducédo de estoques e do atendimento dos pedidos em
curto lead time. A utilizagdo do modal aéreo é fundamental para uma politica de
resposta rapida, na qual a estratégia é de estoques baixos, alta rotatividade de
produtos e curto periodo de armazenamento. Uma logistica bem estruturada pode
realizar a compensagdo desses custos (trade-off entre custos de frete e
armazenagem + manutengdo de estoques).

O transporte aéreo traz grandes vantagens no comércio internacional, atendendo
paises onde nao ha litoral e regides mais remotas. O modal também é
recomendado para produtos de alto valor agregado onde os custos desse modal
nao interferem de forma significativa na rentabilidade do bem transportado
(encomendas urgentes, produtos pereciveis, pedras preciosas, medicamentos,
joias, obras de arte, etc.).

Atividade Sugerida 35 - Cap. 4 - Sétima Aula

1 Maritimo, que pode ser dividido em navegagao de longo curso, que é a cabotagem
internacional e cabotagem doméstica, fluvial e lacustre.

2 Otima operacionalidade, pois o transporte do produto pode ser ininterrupto, Baixo
custo operacional, Confiabilidade, pois trata-se do modal mais confiavel de todos,
havendo poucas possibilidades de interrupcédo da operacdo. O clima nao afeta o
funcionamento, e os equipamentos, como bombas e valvulas, sdo altamente
confiaveis, Baixo risco de danos ou perdas de produtos.

Atividade Sugerida 36 - Cap. 4 - Oitava Aula

1 Sua principal caracteristica sdo os servicos integrados que utilizam mais de um
modal de transporte. Uma caracteristica importante desse tipo de servigo é a troca
de equipamentos entre os diversos modais.

2 Aresposta a essa questao consiste na explicagao da tabela 1 existente no capitulo 3.

Atividade Sugerida 37 - Cap. 4 - Nona Aula

1 O objetivo da roteirizagdo de veiculos, segundo Laporte et al. (2000), é definir
roteiros de veiculos que minimizem o custo total de atendimento, cada um dos
quais iniciando e terminando no depdsito ou base dos veiculos, assegurando que
cada ponto seja visitado exatamente uma vez e a demanda em qualquer rota ndo
exceda a capacidade do veiculo que a atende.



Atividade Sugerida 38 - Cap. 4 - Décima Aula

1 Problemas integrados de localizagdo e roteirizagdo, problemas integrados de
estoque e roteirizagado, nos quais a programacgao dos atendimentos deve levar em
consideracdo nao s6 aspectos espaciais € os custos dos roteiros, como também
questbes como o nivel de estoque e problemas de faturamento e roteirizagido, nos
quais é preciso definir simultaneamente quem vai ser atendido a cada dia de um
periodo de tempo predeterminado, entre outros.

2 Natureza e caracteristicas dos atendimentos, frota de veiculos, requisitos de
pessoal, requisitos de programacao, requisitos de informacdes

Atividade Sugerida 39 - Cap. 4 - Décima Primeira Aula

1 Os produtores, fornecedores e fabricantes disponibilizam os insumos (matérias-
primas, componentes pré-montados, componentes soltos) para a manufatura. O
mercado de origem dos insumos pode ser do Brasil (hacional), da América do Sul,
da América do Norte, da Europa, da Asia, ou de outro ponto do mundo. Para a
transferéncia fisica desses insumos desde a origem até o destino nos centros
produtores, ha necessidade de transporte (rodoviario, ferroviario, aquaviario, aéreo
ou dutoviario), incorrendo-se em pagamento de fretes (R$).

a) Custo de depdsitos de terceiros: taxas de armazenagem e taxas de manutencgao.

b) Custos de depositos proprios: custo do terreno (amortizagdo, encargos finan-
ceiros, retorno do capital, taxas de pesquisas, impostos, preparagao do terreno,
ramais de acessos, etc.), custo de construgdo (amortizacdo e depreciacao,
encargos financeiros, retorno do capital, construcdo da edificacdo, terrapla-
nagem, sistema elétrico, hidraulico, incéndio, comunicacao, etc.).

Atividade Sugerida 40 - Cap. 4 - Décima Segunda Aula

a) Custo de equipamentos: empilhadeiras, paleteiras, correias transportadoras,
paletes, estantes e caixas (retorno sobre o investimento, depreciacao,
manutencéo, etc.).

b) Custo da mao-de-obra (salario-base, encargos sociais trabalhistas e
previdenciarios, horas extras, seguro social, beneficios, etc.).

e Custo das mercadorias danificadas ou desaparecidas:
a) Volume de reclamacgéo.
b) Veiculos préprios, frete cheio ou fracionado.

c) Valores envolvidos.



e Administracao da distribuicao:
a) Custo da mao-de-obra operacional, do pessoal administrativo e da diregao.
b) Custos diversos dos escritérios de apoio, etc.

e Frete no modal rodoviario — O custo do frete rodoviario é calculado em fungao
do peso transportado, distancia a percorrer e taxas ad valorem (porcentual
cobrado sobre o valor da mercadoria), além do custo do seguro, que pode ou
nao estar incluido nas taxas cobradas pelo transportador. Estadias e méao-de-
obra para carga e descarga também poderao compor esse custo.

e Frete no modal ferroviario — O frete ferroviario é calculado com base no peso
da mercadoria e na distancia entre os pontos de embarque e desembarque.
Também varia com a ocupagao do vagao, se total (carga cheia, frete menor) ou
parcial (frete maior). Taxas de transbordo e estadia podem incidir sobre o frete.

e Frete no modal aéreo — O calculo de frete aéreo é feito com base no peso e
na cubagem (volume), sendo considerado aquele que proporcionar a maior
receita. Para efeito desse calculo, a relacido entre peso e volume é fixada, como
referéncia, em 6.000 cm? por quilograma. A logica desse parametro é que, para
cada kg de carga, o volume nao pode ser superior a 6.000 cm3.

e Frete no modal aquaviario — O calculo do frete aquaviario € composto de
varios elementos:

o Frete basico, relacionado com volume e peso da mercadoria, valendo
aquele que proporcionar maior receita.

o Sobretaxa de combustivel (bunker), para cobrir custos relacionados com
combustivel.

o Taxa ad valorem aplicada a valores FOB (free on board = custo do produto
no porto de embarque) superiores a US$ 1.000.

Taxas para volumes pesados e taxas para volumes de grandes dimensoes.
Sobretaxa de congestionamento, para demora em portos.

Ajustes cambiais, para minimizar eventuais impactos de desvaloriza¢des de
moedas.

Adicional de porto, para portos fora de rota.

Adicional de risco contra guerra, quando ha riscos eminentes de guerra em
areas de perigo.

e Frete no modal dutoviario — Normalmente o transporte dutoviario é realizado
pelo proprietario do duto, no caso do Brasil, algumas mineradoras e a
Petrobras.

Atividade Sugerida 41 - Cap. 4 - Décima Terceira Aula

1 O gerenciamento de riscos é o conjunto de agdes que visa impedir ou minimizar as
perdas que uma empresa pode sofrer tendo suas cargas roubadas, sem falar na
possibilidade de perda de vidas. Por meio de um programa de prevencdo de



perdas sao estudadas medidas para administrar e/ou reduzir a frequéncia e
abrandar a severidade dos danos causados.

e |dentificacdo de riscos — Pelas caracteristicas da operagdo de logistica, os
riscos s&o apontados.

e Andlise de riscos — Sao verificados a frequéncia das rotas, mix de cargas,
pontos de maior probabilidade de sofrer perdas, entre outros.

e Planejamento de medidas e condutas preventivas e emergenciais — Nessa
fase deve ser elaborado um manual de operagcdes com o objetivo de padronizar
as condutas entre toda a cadeia de logistica e da seguranca.

e Operacionalizagdo — Fase onde todo o sistema e processo planejado serédo
iniciados.

e Controle e avaliacdo — Essa ultima fase é alimentada de forma continua, com
0 objetivo de medir o desempenho do GR e adequar possiveis erros.

Atividade Sugerida 42 - Cap. 4 - Décima Quarta Aula

e GPS + Celular — Localiza via GPS conforme descrito e transmite as
informacdes de coordenadas por um telefone embarcado no veiculo. Recebe
os comandos de bloqueio também por esse telefone. O funcionamento para
localizagdo depende do GPS e, para efeito de monitoramento (envio de sinais),
depende do celular.

e GPS + Radio — Localiza via GPS conforme descrito e transmite as informacgdes
de coordenadas por um radio transmissor embarcado no veiculo. Recebe os
comandos de bloqueio também por esse radio. O funcionamento para
localizacdo depende do GPS e, para efeito de monitoramento (envio de sinais),
depende da poténcia do radio.

e GPS + Satélite — Nessa opgao, a transmissao de sinais pode ocorrer, por
exemplo, a cada minuto, por causa do baixo custo da comunicacdo via satélite.
Por isso, trata-se de um sistema muito indicado para o uso em caminhdes.
Alguns possuem computadores de bordo, que permitem que o motorista envie
textos livres ou formatados para a central, relatando ocorréncias ou avisando
sobre qualquer necessidade de mudanca na rota, como também os tempos de
paradas.

Atividade Sugerida 43 - Cap. 4 - Décima Quinta Aula

1 Funciona a partir de um médulo embarcado dentro do veiculo. Em situagbes como
assaltos ou sequestros, o equipamento envia mensagens para uma central de
monitoramento, alertando sobre o ocorrido. Nesses casos, além de rastrear o
veiculo, é possivel interromper o funcionamento do motor.



Atividade Sugerida 44 - Cap. 4 - Décima Sexta Aula

1 E um conjunto de normas de certificagdo para empresas do setor de transporte de
cargas e logistica desenvolvido pela Associagdo Nacional do Transporte de Cargas
e Logistica (NTC&Logistica), em conjunto com a Fundagdo Carlos Alberto
Vanzolini (FCAV) e pela Associagao Brasileira de Normas Técnicas.

Atividade Sugerida 45 - Cap. 4 - Décima Sétima Aula

1
e maior eficiéncia operacional nos portos;
e menores custos de construgéo por tonelada de capacidade;
e menores custos operacionais por tonelada transportada;
e maior numero de viagens anuais por menor dispéndio nos portos e maior
velocidade de deslocamento.
2

1°) por m?

2°) por tonelada

3°) por m? ou tonelada (aquele que der mais)

4°) por unidade

59) por porcentagem do valor da mercadoria (ad valorem)

Atividade Sugerida 46 - Cap. 4 - Décima Oitava Aula

1 Essa regulamentacgdo é controlada pelos 6rgaos Associacao Brasileira de Normas
Técnicas (ABNT) e Instituto de Metrologia, Normalizacdo e Qualidade Industrial
(Inmetro), que é um o6rgéo técnico da Secretaria de Tecnologia Industrial do
Ministério da Industria e Comércio.

2 O volume indicado também varia dependendo do tipo do contéiner; é importante
salientar que o volume util do contéiner é muito dificil de ser atingido com cargas
fracionarias, pois havera sempre uma quebra de espaco. Entretanto, a experiéncia
prova que, independentemente do peso da mercadoria, o contéiner de 20 pés tem
acomodado em média 25 a 29 metros cubicos de carga.

3 E um contéiner para o transporte de animais vivos, também conhecido como
gaiolas ou jaulas.



Atividade Sugerida 47 — Cap. 3 - Décima Nona Aula

1 A sigla (cédigo) de quatro letras do proprietario e um nimero com sete digitos. A
sigla de quatro letras define o proprietario, sendo as trés primeiras relativas a
empresa e a quarta sempre o ‘U’ de unit ou unidade. O numero de sete digitos,
sendo o sétimo digito, o verificador ou de controle para a seguranca no transporte,
€ o0 de série do equipamento desse proprietario. Assim, o codigo do proprietario e o
seu respectivo numero sao Unicos, o que permite a perfeita identificacdo de uma
unidade conteinerizada.

Esse codigo compreende trés grupos de informagbes escritos na porta direita e
nas laterais do contéiner.

O cddigo do proprietario consta de trés letras que podem ser as iniciais do armador
seguidos pela letra U que significa unidade.

O coédigo de duas letras do pais de registro do proprietario, ndo o de sua
nacionalidade.

O pais de registro da unidade para efeitos legais € dado pelas duas letras pela
qual o pais é conhecido internacionalmente, como por exemplo: ‘US’ para Estados
Unidos da América.

Identificacdo de dimensdes e tipo — Composto de quatro digitos ou caracteres
podendo ser numeros ou numeros e letras; o tamanho e tipo do contéiner sao
identificados pelos seus digitos ou caracteres.

Os dois primeiros sao numeros e identificam comprimento e altura, enquanto os
dois ultimos podem ser numeros ou letras e identificam o seu tipo e finalidade.

e O primeiro digito — Representa o comprimento (2 para 20’ ou 4 para 40’).
e O segundo digito — Indica a altura do contéiner.
e O terceiro digito — Indica a categoria do contéiner.

e O quarto digito — Especifica o tipo do contéiner na categoria (para carga geral,
alimentos, fluidos, gases, liquidos perigosos, diesel, laterais flexiveis, etc.).

Os pesos maximos e espacgo (capacidade) para a carga também sao indicados na
porta do contéiner. Os pesos, em quilos e libras, sdao dados para o contéiner (tara),
para a carga que pode comportar (peso liquido - net ou payload) e para o conjunto
dos dois, que € o peso bruto (ross) maximo que a unidade pode pesar. O espago
(capacidade) para a carga esta definido em metros cubicos ou pés cubicos.

Atividade Sugerida 48 - Cap. 3 - Vigésima Aula

1 Esse exercicio ndo possui gabarito, pois a resposta depende do cdédigo do
contéiner escolhido.
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Gabarito da Avaliacao

Avaliacao Teérica 1

a)

b)

Mantendo estoques de produto acabado, é possivel utilizar transportes mais
baratos e trabalhar com lotes econémicos de produc¢ao, reduzindo o custo total
de transporte + armazenagem.

Mantendo estoque bem dimensionado de matéria-prima é possivel fazer um
melhor planejamento da produgéao e evitar compras de ultima hora.

O estoque armazenado funciona como um pulmdo, recebendo produtos
acabados na entressafra e desovando nas épocas de picos de venda.

O mesmo vale para a matéria-prima.

Pela escolha dos meios de transporte a serem utilizados na movimentagao de
matérias-primas, produtos semiacabados e produtos acabados.

Pela escolha das empresas que fardo o transporte, incluidas a negociacéo das
tarifas e contratagcao dos servigos.

Pela definicao das rotas a serem utilizadas, levando-se em conta a otimizagao
do custo.

Pelo acompanhamento das entregas e dos problemas relacionados a elas.

Pela administracdo da burocracia envolvida nos processos, como, por exemplo,
andlise das faturas das transportadoras, devolugdes, danos ocorridos no
transporte, seguro de carga.

Pelo esforgo constante para reduzir o custo do transporte.

( X ) O projeto (desenho) de uma embalagem deve estar de acordo com os

requisitos das prateleiras dos armazéns da empresa e dos clientes.

) O projeto (desenho) de uma embalagem deve visar acomodar a maior
quantidade possivel de produtos.

) O projeto (desenho) de uma embalagem deve permitir que o produto
possa ser manuseado mesmo sem identificagéo.

( X ) Atender aos requisitos de segurancga, principalmente no caso de

produtos toxicos e perigosos.

( X) Planejar a produgdo é uma atividade conhecida como PCP -

Programacéo e Controle da Producgéo.



() O PCP tem o objetivo de controlar a movimentagdo de cargas nos

portos.

( X ) E por meio do PCP que se alinham a estratégia da empresa com as
decisdes sobre o0 que, quando, quanto e com o que produzir e comprar.

a) Verdadeira
b) Falsa
c) Falsa
d) Verdadeira

e) Falsa

1 De tempo

E tornar a posse do produto possivel ao
consumidor.

2 De lugar

E valor acrescentado pela existéncia do produto
quando este €& necessario, no periodo de
tempo/prazo adequado as demandas do consumidor.

3 De posse

E colocar o produto onde ele é necessario.

Essas estruturas podem ser:

4 Produtoras

Intermediarios que se dedicam as fung¢des de venda a
varejo, usuarios comerciais, industriais e institucionais.

5 Atacadistas

Empresas que participam do processo de distri-
buicdo como prestadoras de servigo.

6 Varejistas

Empresas que transformam o produto primario.

7 Empresas auxiliares

Empresas que vendem bens e servicos ao publico
para seu uso e beneficio.




ABTRA

Associacao Brasileira de Terminais e Recintos Alfandegarios — Associacdo sem fins
lucrativos, que reune hoje as principais empresas portuarias do Brasil e que tem
estado envolvida nas mais importantes questdes ligadas ao comércio exterior
brasileiro, colaborando efetivamente com os poderes publicos, oferecendo parcerias e
alternativas concretas de solugdes, com o foco no desenvolvimento sustentavel do
setor.

Benchmarking

Técnica que consiste em acompanhar o que as empresas lideres em seus respectivos
segmentos estao utilizando. Processos/técnicas/métodos de adaptar o modelo para as
operagdes da empresa, utilizando-o como referéncia/padrao a ser copiado. Trata-se
de definir padrbes internos de desempenho a partir da observacédo dos procedimentos
adotados pelas empresas de classe mundial. E um processo de medicdo e
comparagao sistematica dos processos dos negdécios de uma empresa com os lideres
naqueles processos em qualquer parte do mundo, para obter informagdes que
ajudarao a empresa a implementar agdes para melhorar seu desempenho.

Canal de Distribuicao

Caminho percorrido pelos produtos/ servigcos de uma empresa até chegarem aos seus
clientes/ usuarios finais, ou o roteiro pelo qual uma empresa distribui seus produtos/
servicos. Pode ser definido, ainda, como todos os individuos ou organizagdes
envolvidos no processo de movimentagdo de produtos e servicos desde o fabricante
até o consumidor/usuario final.

Capital de Giro

E o conjunto de valores necessarios para a empresa fazer seus negécios acontecerem
(girar).

CD

Centro de Distribuicdo. E um armazém que tem por objetivo realizar a gestdo de
estoques de mercadorias na distribuicao fisica. Trata-se de armazém de produtos
acabados, prontos para serem encaminhados a pontos-de-venda de uma empresa ou
diretamente a seus clientes finais. As atividades desenvolvidas nos CDs englobam a
recepcao, expedicdo, manuseio e armazenamento de mercadorias, administracdo de
informacdes, emissdo de notas fiscais, conhecimentos de transporte e outros
documentos. Além disso, em alguns casos, envolvem a agregagao de valor intrinseco
(fisico) como embalagem, rotulagem e preparacao de kits comerciais (compre dois e
leve trés, por exemplo).

CEP

Controle Estatistico do Processo. Técnica utilizada nos processos de controle da
qualidade em que se faz o controle da qualidade por analises estatisticas.



Cobertura cambial

E o pagamento da mercadoria no exterior, mediante contratacdo de cambio, ou seja,
compra de moeda estrangeira para saldar a divida.

Contenedores-Padrao

Standard Containers ou contenedores dimensionados, utilizados para armazenagem e
movimentacdo de componentes. Esses contenedores tém por objetivo proteger os
componentes de danos ou avarias e, além disso, simplificar o processo de contagem
de componentes.

Crossdocking

E uma expressdo angléfona (expressdo da lingua inglesa que pode ter sentido
diferente quando usada em outro contexto) utilizada para indicar os produtos com
elevados indices de giro e de perecibilidade e que n&o sido estocados, mas apenas
cruzam o armazém indo direto aos pontos-de-venda sem passar pelo processo de
estocagem.

Dados geoespaciais

Sao informagdes obtidas por meio de utilizagado do sistema GIS que foi apresentado na
quinta aula.

Data Mart (Armazém de Dados)

E subconjunto de dados de um Data Warehouse (Armazém de Dados). Geralmente
sdo dados referentes a um assunto em especial (exemplo: vendas, estoque, contro-
ladoria) ou diferentes niveis de sumarizagdo (exemplo: vendas anual, vendas mensal,
vendas cinco anos), que focalizam uma ou mais areas especificas. Seus dados séo
obtidos do DW, desnormalizados e indexados para suportar intensa pesquisa. Data
Marts extraem e ajustam porgdes de DWs aos requisitos especificos de grupos e ou
departamentos.

Drawback

Regime de comércio internacional que envolve a importacdo de componentes com a
suspensdo temporaria de tributos destinados a serem agregados a um produto
designado & exportagdo. E uma forma de incentivo as exportagdes, uma vez que
compreende a suspensao ou isengdao do recolhimento de impostos e taxas, que
incidem sobre a importagdo de mercadorias que sejam utilizadas na industrializagao
ou acondicionamento de produtos destinados a exportacao.

Efeito Chicote

E definido como sendo a distorgdo da percepgdo da procura ao longo da cadeia de
abastecimento na qual os pedidos para o fornecedor tém variancia diferente da
variancia das vendas para o comprador. O efeito chicote (também conhecido
coletivamente como o “efeito bullwhip” ou “efeito whiplash”) € comum em sistemas de
abastecimento (Lee et al., 1997, p. 546) e foi observado por Forrester (1961, p. 21-42),
ao criar o conceito de dindmica de sistemas e conceituado por Lee et al. (1997, p. 546-
558).

O efeito chicote é um fendmeno que produz impacto negativo sobre a regularidade e a
estabilidade dos pedidos recebidos numa cadeia de abastecimento, em particular,
observa-se esse fendbmeno quando a variagdo da procura aumenta a medida que se
avanca ao longo da cadeia (Chen et al., 2000, p. 436).



ERP

Enterprise Resource Planning ou Planejamento dos Recursos Empresariais, ou ainda,
Planejamento dos Recursos do Negodcio. Trata-se de sistema que tem a missado de
gerenciar as areas comercial, financeira, industrial, administrativa e de recursos
humanos das organizacgées, de forma totalmente integrada.

Hardware

Circuitaria, material ou ferramental é a parte fisica do computador, ou seja, € o con-
junto de componentes eletrénicos, circuitos integrados e placas, que se comunicam
através de barramentos. O termo hardware nao se refere apenas aos computadores
pessoais, mas também aos equipamentos embarcados em produtos que necessitam
de processamento computacional, como os dispositivos encontrados em equipa-
mentos hospitalares, automoveis, aparelhos celulares, entre outros.

1ISO 14 000

E uma série de normas desenvolvidas pela International Organization for
Standardization (ISO) e que estabelecem diretrizes sobre a area de gestdo ambiental
dentro de empresas.

Indicadores de desempenho

Indicadores de desempenhos sao ferramentas Uteis na medig¢do de resultados obtidos
NOS processos empresariais.

Just-in-Time - JIT

Ou Justo no Tempo. E a operacionalizagdo da "filosofia japonesa" de producgdo, que
significa atender ao cliente interno ou externo no exato momento de sua necessidade,
com as quantidades necessarias para a operagado/ produgdo. Nas industrias, a
tendéncia é que sistemas de comércio eletrbnico sejam conectados a softwares de
ERP para que se possa viabilizar a fabricacdo JIT em fungdo de pedidos oriundos da
Internet.

Kanban

Parte da "filosofia japonesa" de produgao puxada, que consiste em "puxar" a produgéo
por meio da utilizagcdo de cartbes, com a finalidade de proporcionar reducdo de
estoques, otimizagdo do fluxo de producdo, reducdo de perdas e aumento da
flexibilidade no sistema.

Layout

E a representacdo grafica, em escala reduzida, do local e das partes componentes de
uma unidade produtiva, incluindo seus moveis, utensilios, equipamentos e demais
facilidades, que devem ser posicionados e configurados de forma a permitir a
otimizagao dos fluxos existentes, com o objetivo de racionalizar o aproveitamento dos
recursos disponiveis.

Lead times

Tempo de Ciclo. Utiliza-se para o ciclo produtivo (Lead Time de Producédo), para o
ciclo de pedido (Lead Time do Pedido) e para o ciclo total da operacéo logistica (Lead
Time de ressuprimento) sendo entendido como o tempo de compra mais o tempo de
transporte. O Lead Time Logistico ou Tempo de Ciclo total € o tempo decorrido desde
a emissado de uma ordem a um fornecedor até o atendimento da ordem do cliente final.



Também chamado de Tempo de Resposta, para designar o tempo compreendido
entre o inicio da primeira atividade até a conclusdo da ultima, em uma série de
atividades.

MANTRA

E o sistema integrado eletrénico que possibilita o controle aduaneiro sobre os veiculos,
as cargas procedentes do exterior, os transitos pelo territério brasileiro e sobre a movi-
mentagao e a colocacao dessas cargas em armazéns alfandegados.

MRO

Manutencao, Reparos e Operagdes ou simplesmente MRO, engloba todo material
indireto nao relacionado diretamente ao produto e servigos que sao vitais para o con-
tinuo funcionamento da industria. Tudo o que nao é matéria-prima e nao fara parte do
produto final se enquadra nessa classificacdo. Esses itens variam de baixo valor
agregado e grande volume. Existem diversos commodities que caracterizam MRO,
entre eles estdo: abrasivos, adesivos, fitas adesivas, armazenagem, movimentacao,
elevagao, correias, mangueiras, plasticos industriais, EPI, EPC, seguranga e protecao,
equipamentos para oficina, ferramentas, ferragens e instrumentos de teste, fixacao e
vedacao, instrumentos de medicao, lubrificacdo, dleos, fluidos e solventes, material
elétrico, pintura e limpeza, solda e ar comprimido.

MRP 1l

Manufacturing Resources Planning ou Planejamento dos Recursos da Manufatura. E um
método de planejamento e programacédo eficiente dos recursos utilizados nos pro-
cessos de manufatura, como: pessoas, recursos financeiros, ferramentas, materiais,
etc.

OLTP

E um acrénimo (sigla) de Online Transaction Processing ou Processamento de
Transacbes em TempoReal. Sdo sistemas que se encarregam de registrar todas as
transagBes contidas em uma determinada operagdo organizacional. Por exemplo:
sistema de transag¢des bancarias registra todas as operagdes efetuadas em um banco,
caixas de multibanco, reservas online de viagens ou hotel, cartdes de crédito.

Pager - ou bip/bipe

E um dispositivo eletrénico usado para contactar pessoas por meio de uma rede de
telecomunicagdes. Ele precedeu a tecnologia dos telemdveis, e foi muito popular
durante os anos 1980 e 1990, utilizando transmissdes de radio para interligar um
centro de controle de chamadas e o destinatario. Muitos dos pagers ainda em
funcionamento usam o protocolo FLEX. O protocolo POCSAG, mais lento, ainda é
utilizado por alguns sistemas de pager nos Estados Unidos e provavelmente também
em outros paises.

PBR

O Palete Padrao Abras, ou PBR, é resultado de um trabalho que se iniciou em abril de
1988, formado por profissionais de diferentes origens, empresas e associagdes. Palete
nao reversivel, face dupla, quatro entradas, nove blocos, 1.000 mm x 1.200 mm. As
tabuas da face inferior sdo espacgadas de tal forma que permitem a movimentagao dos
paletes com diferentes tipos de equipamentos, e.g., paleteiras, empilhadeiras,
transelevadores etc.



Picking list

Lista de separacao. O atendimento de pedidos dos clientes, a partir de um armazém, é
feito por separacdo do conjunto de produtos contidos no pedido, podendo ser: a)
separacao de caixas ou paletes fechados, por separacéo direta ao longo do armazém,;
b) separacao de unidades de produtos, por separacao direta ou em linha de producgao.

Plant-Layout

O layout industrial determina a localizacéo das instalagbes de trabalho, da posicao dos
maquinarios, da posi¢cao dos armazéns e dos fluxos de materiais.

Previsao de vendas

A previsdo de vendas € uma parte essencial do planejamento financeiro de um
negocio. E uma ferramenta de autoavaliagdo que usa estatisticas de vendas passadas
e atuais para prever desempenhos futuros de forma inteligente.

PROAPS

O Programa de Arrendamentos e Parcerias atrai a iniciativa privada para o esforgo de
ampliar o fluxo de cargas no porto de Santos. Entrou no ano 2003 com 70,28% do
porto arrendado e com o nimero de novos investidores e de empresas interessadas.
O objetivo principal é fazer de Santos um porto cada vez mais moderno, agil e bem
equipado, mais competitivo e com tarifas menores. Um porto operado pela iniciativa
privada, por meio de arrendamentos e parcerias, e administrado pela Autoridade
Portuaria.

SAD, EIS ou SIE

Fazem parte do conjunto de sistemas de informacdes que regem empresas em todo o
mundo. O que os diferencia dos demais sistemas de informacdo é que eles séo
direcionados ao planejamento estratégico, ajudando a resolver problemas organiza-
cionais rotineiros, auxiliando o gerenciamento dos dados especificos.

SISCOMEX

Sistema Integrado de Comércio Exterior. E um sistema informatizado que integra as
atividades de registro, acompanhamento e controle das operagcdes de comércio
exterior brasileiro, por meio de um fluxo unico de informacgdes.

Software

Chamado Sistema Operacional. O Sistema Operacional torna o computador utilizavel.
Ele é o responsavel por gerenciar os dispositivos de hardware do computador (como
memoria, unidade de disco rigido, unidade de CD) e oferecer o suporte para os outros
programas funcionarem.

Softwares
E uma sequéncia de instrucdes a serem seguidas e/ou executadas, na manipulacéo,
redirecionamento ou modificagdo de um dado/informagao ou acontecimento.

SOX

A lei Sarbanes Oxley, também conhecida pelas iniciais SOX, hoje, para as empresas
brasileiras (de capital brasileiro), que ndo atuam na Bolsa de Nova lorque, e/ou que
nao estao registradas na SEC, para estas néo existe a obrigatoriedade de implanta-la.



Ela nasceu nos Estados Unidos, e Sarbanes e Oxley sdo os sobrenomes dos relatores
da lei sancionada em Julho de 2002 pelo Presidente George W. Bush, em reacéo aos
escandalos de fraudes contabeis em grandes empresas como Enron e WorldCom, e
que afetaram a credibilidade do mercado de a¢des dos Estados Unidos. O objetivo é
dar mais transparéncia e evitar as mais variadas maquiagens em balangos financeiros.

Stakeholders

A palavra vem de: stake — interesse, participagao, risco. holder: aquele que possui. Os
primeiros stakeholders que se imagina em um projeto sdo o gerente de projeto, o
patrocinador do projeto, a equipe de projeto e o cliente. Entretanto, na pratica podem
existir muitos outros: a comunidade, outras areas da empresa, concorrentes,
fornecedores, investidores e acionistas, governo, as familias da equipe de projeto.

Subprocessos

Sao processos subordinados a processo maiores. Um subprocesso é resultado da
divisdo de um processo em atividades menores.

Supply Chain

Cadeia de Abastecimento — E constituida pelo conjunto de organizacdes que se inter-
relacionam, agregando valor na forma de produtos e servicos, desde os fornecedores
de matéria-prima até o consumidor ou usuario final.

Tracking

Sistema que oferece todas as ferramentas e tecnologia para sistematicamente
rastrear, localizar e gerenciar seus arquivos. O uso é facil e rapido operando por meio
da tecnologia de identificagao por radiofrequéncia.

Trade-off

E uma expressdo que define uma situacdo em que ha conflito de escolha. Ele se
caracteriza em uma acao econdmica que visa a resolucédo de problema, mas acarreta
outro, obrigando uma escolha. Ocorre quando se abre mao de algum bem ou servigo
distinto para se obter outro bem ou servigo distinto.

Transit time

E o periodo compreendido entre a data de entrega do material, ao transportador até
sua chegada para o requisitante (destino). Normalmente se estabelece um tempo-
padrado permitido considerado em qualquer pedido determinado para as movimen-
tacoes de materiais de uma operacao até a proxima operacgao.

Transshipment
E outra designacdo para o termo Transbordo. Refere-se ao descarregamento e
recarregamento dos bens durante o curso da viagem.

VAN

Value Added Nettwork ou Rede de Valor Agregado. Trata-se de uma rede de dados
publica que fornece servicos de valor agregado para clientes corporativos, incluindo
linhas dedicadas com seguranga garantida.



WEB

A World Wide Web que em portugués significa, "Rede de alcance mundial"; também
conhecida como Web e WWW) é um sistema de documentos em hipermidia que sao
interligados e executados na Internet. Os documentos podem estar na forma de
videos, sons, hipertextos e figuras. Para visualizar a informagao, pode-se usar um
programa de computador chamado de navegador para descarregar informagdes
(chamadas de "documentos" ou "paginas") de servidores web (ou "sitios") e mostra-los
na tela do usuario. O usuario pode entdo seguir as hiperligagbes na pagina para outros
documentos ou mesmo enviar informagdes de volta para o servidor para interagir com
ele. O ato de seguir hiperligagbes €, comumente, chamado de "navegar" ou "surfar" na
Web.
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Orientacoes sobre o desenvolvimento das atividades
praticas do capitulo 1

Primeira etapa da atividade — Elaborar um painel relacionando o funcionamento e as
funcdes dos sistemas automatizados de gestao logistica utilizados na empresa. Esse
painel devera ser preparado com base em informacgdes obtidas junto aos responsaveis
pelas areas na empresa e em pesquisas que devem ser feitas em livros, jornais,
revistas e sites na Internet.

O painel deve conter imagens e informagdes textuais sobre o tema. Os painéis devem
ser confeccionados obedecendo a uma sequéncia légica de apresentacédo e poderdo
ser elaborados em moédulos. Os painéis desenvolvidos deverdo ser apresentados na
décima aula do médulo quando serédo avaliados e atribuidas notas entre 0,0 e 2,0
pontos.

Essa atividade precisa ser desenvolvida paralelamente ao desenvolvimento das aulas
do médulo e deve ser entregue na aula de apresentagdo do painel. O trabalho
entregue deve ser avaliado e atribuidas notas entre 0,0 e 2,0 pontos.

Segunda etapa da atividade — Elaborar um dicionario portugués-inglés dos principais
termos e siglas das areas de logistica, transporte rodoviario, ferroviario e aéreo.
(Exemplo: aliquota, area de expedicao, CIF, FOB, doca, estoque, pick and pack, tara,
seguro, etc.).

Terceira etapa da atividade — Aplicar uma dindmica de grupo utilizando os termos do
dicionario elaborado para disseminar o conhecimento entre os membros de todos os
grupos. Essa dindmica ndo possui nota a ser atribuida, pois sua finalidade nao é
avaliar e sim disseminar conhecimento.

Como aplicar a dinamica

De posse dos dicionarios desenvolvidos, identifique trés palavras para cada um dos
grupos explicar aos demais grupos.

Escreva a palavra em um papel e repasse ao grupo. Para tornar o jogo interessante,
selecione palavras para o grupo que pertengam ao dicionario desenvolvido por outro

grupo.
Solicite ao primeiro grupo que fale a primeira palavra e explique o seu significado.

Apo6s ouvir a explicagéo, peca ao grupo que elaborou o dicionario de onde foi retirada
a palavra que faca a leitura da descricdo que consta no dicionario.

Proceda dessa maneira sucessivamente até encerrar a rodada.

Essa atividade devera durar aproximadamente 25 minutos se a dindmica for realizada
com quatro grupos. Nota de participacédo 0 a 1,0 ponto.
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Template para elaboracao do trabalho

Capa
Arial 20

i

Projeto FORMARE

Arial 18

Arial 18
Gestéo da Cadeia de Suprimentos Q

Nome dos componentes da equipe

Titulo do Trabalho

Este trabalho foi elaborado com o objetivo de apresentar o fluxo das etapas
e as operacgoes logisticas para producéo e distribuicdo do produto

fabricado pela empresa

|



INTRODUCAO Aral 12

Parte inicial do texto, onde devem constar as delimitagdes do assunto
tratado, o objetivo da pesquisa e outros elementos necessarios para situar o

tema de trabalho.

- Identificacao da empresa
- Nome da empresa
- Setor econémico
- Numero de funcionarios
- Tempo de existéncia
- Missdo da empresa
- Visdo da empresa
- Valores da empresa
- Organograma
- Quantidade de fabricas

- Objetivos gerais

O objetivo, juntamente com o titulo, deve dizer de forma simplificada “o que”
se pretende fazer, mediante o levantamento prévio do cenario-contexto.
Normalmente, inicia-se a descricdo dos objetivos com verbos fortes no
infinitivo, gerando um conteudo resumido, porém expressivo.

- Objetivos especificos

Em um estudo, alguns objetivos especificos podem ser necessarios,
referem-se as etapas intermediarias que deverdo ser cumpridas para se
obter o resultado desejado.

Sempre devem estar relacionados com o objetivo principal, mostrando o que

se pretende fazer em cada um para que, conjuntamente com o objetivo
principal, também sejam atingidos.




- Justificativa

Deve apresentar, de forma convincente “o porqué” de sua realizagao.

O conteudo da justificativa deve apresentar em primeiro plano:

— Descricao

Tema ou do problema a ser trabalhado.

- Relevancia

O motivo da eleicao do estudo como prioritario perante outros problemas
existentes na empresa.

- Viabilidade

Grau de facilidade de implantagdo em relagado ao quanto pode-se alavancar

o resultado de uma empresa, do trabalho proposto, buscando enfatizar sua
importancia no contexto atual.

- Metodologia

Deve responder de forma detalhada “como” o estudo sera realizado,
descrevendo a maneira como as atividades/etapas serdo implementadas,
incluindo os principais procedimentos.

As etapas devem estar dispostas preferencialmente em ordem cronoldgica,
como ja mencionada anteriormente. Devem estar numeradas e nominal-
mente definidas, subdivididas quando necessario.

- Cronograma de elaboracao do projeto

De acordo com o cronograma do educador.

DESENVOLVIMENTO

- Analise da situacao atual

Deve ser feita a descricdo detalhada de todo o processo analisado,
mostrando o que de fato ocorre na atividade estudada.

- Fluxograma do processo

Apds a anadlise da situacdo atual deve-se desenhar o fluxograma do
processo para se ter uma ampla visualizacao.




CONCLUSAO

Parte final do texto, na qual se apresentam conclusdes correspondentes aos
objetivos ou hipoteses.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Elemento obrigatorio. Apresentando um conjunto de informagbes sobre
textos e/ou documentos utilizados, organizados segundo uma ordem
especifica e contendo elementos descritivos de documentos, de modo a
permitir sua identificagao.




Cronograma de elaboracao das atividades praticas do cap. 2

Atividades em sala de aula

Atividades extra-aula

Aula 2

® Reunir as informacgdes obtidas na atividade
extra-aula.

® Descrever a metodologia que sera utilizada
para realizar o trabalho.

Buscar informagdes sobre o sistema de
gerenciamento de producgao utilizado.

Distribuigdo interna de materiais.

Aula 3

® Desenvolver o cronograma de elaboracéo
do trabalho de acordo com o que foi
planejado.

Obter informagbes sobre o fluxo de
produgao do produto em estudo.

Obter informagbes sobre o layout de
producdo. Fazer o primeiro esboco do
layout adotado.

Obter informagdes sobre o sistema de
abastecimento de linha utilizado.

Aula 4

® Fazer o primeiro esbogo do fluxograma de
fabricagao do produto estudado.

@ Iniciar a textualizagdo da analise da
situacao atual do processo de fabricagdo
do produto em estudo.

Obter informagdes sobre como é feito o
controle de fabricagdo do produto em
estudo.

Aula b

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagdes sobre como é feita a
programacgéo de producéo do produto em
estudo.
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Atividades em sala de aula

Atividades extra-aula

Aula 6

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagéo atual.

Obter informagdes sobre como funciona
a coordenacéao da fabrica.

Obter informagdes sobre o relacionamento
com clientes do produto em estudo.

Obter informagdes sobre o relacionamento
com os fornecedores das matérias-primas
utilizadas na fabricagdo do produto em
estudo.

Aula 7

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a andlise da situagao atual.

Verificar como operam os centros de
custos do produto em estudo. Quais os
processos utilizados e qual a metodologia
adotada.

Aula 8

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagdes sobre como é realizado
0 abastecimento da linha de produgao, os
sistemas utilizados e como é feito o con-
trole de produgao do produto em estudo.

Aula 9

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagdes sobre como é feito o
controle de qualidade do produto em
estudo.

Aula 10

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagbes sobre como a empresa
realiza a distribuigdo do produto em estudo.

Aula 11

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagéo atual.

Obter informagbdes sobre os canais de
distribuicio e mercados em que a
empresa atua com o produto em estudo.

Aula 12

® Prosseguir no desenvolvimento do texto
explicativo sobre a analise da situagao atual.

Obter informagdes sobre a exportagao do
produto em estudo.




Anexo 4

Cronograma de atividades praticas do capitulo 3

Aula 1 Apresentagéo da atividade pratica

Aula 2 Formagéo das equipes de trabalho

Aula 3 Elaboragao do planejamento de trabalho pela equipes
Aulas 4,5,6,7, 8 Desenvolvimento dos trabalhos

Aula 9 Checagem de status dos trabalhos

Aulas 10, 11, 12, 13, 14 | Desenvolvimento dos trabalhos

Aulas 15, 16,17, 18 Checagem de status dos trabalhos

Aula 19 Entrega dos trabalhos

Aula 20 Devolugéo dos trabalhos com nota atribuida
Aula 21 Elaboragao da apresentagao do trabalho
Aula 22 Exposicéo dos trabalhos para avaliagéo
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