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ANALISE DO START DE UMA LINHA AUTOMATIZADA DE SEPARACAO EM UM CENTRO DE
DISTRIBUICAO

Introducao

Para alcancar melhores resultados e garantir a eficiéencia de seus processos, a automacao logistica veem ganhando espaco no que tange a otimizacao dos
processos e ganho de produtividade. Segundo a Associacao Brasileira de Automacao (GS1 Brasil) a automacao logistica “consiste na adocao de sistemas de gestao
e outras ferramentas que fazem com que 0S processos sejam executados automaticamente”, resultando na diminuicao ou eliminacao dos trabalhos e controles
manuais. Neste contexto, no presente estudo, a empresa faz a separacao de seus pedidos em uma estrutura automatizada, onde as caixas na linha de producao
passam por uma esteira automatizada e se nao separadas, ficam contornando a estrutura até ocorrer a separacao, ocasionando o looping. Sendo assim, busca-se
analisar o numero de caixas em uma linha de separacao, afim de identificar sua relacao com o looping.

Objetivo Geral e Especificos

Define-se o objetivo geral em analisar o numero de caixas em uma linha automatizada de separacao.

Os objetivos especificos sao:

-Analisar o inicio do processo de separacao (Start);
-Criar um controle do numero de caixas em linha;
-Analisar a influéncia do nimero de caixas no looping;

Data Separacao | Itens | Caixa | Caixa/Hora | % Looping | Looping

Desenvolvimento e Metodologia

O presente estudo ocorreu em um centro de distribuicdo de uma rede de farmacias. A
analise se desenvolveu atraves da analise do processo, referencial bibliografico, e
dados da empresa.

Para fazer a analise do numero de caixas em linha, fez-se a analise da operacao que
coloca caixas vazias em linha para separacao, chamado de Start. O fluxo do start
interfere no looping, desta forma, percebeu-se que o0s colaboradores responsaveis
pelo start, colocavam as caixas em linha aleatoriamente, por vezes lotando ou
deixando vazia a linha. Por este motivo, os colaboradores foram instruidos a manter
um fluxo de caixas em linha com o Intuito de reduzir o looping. Na Tabela 1,
demonstra-se a quantidade separada, o numero de caixas, caixas por hora, % do
looping e a quantidade de voltas pela estrutura. Ainda, criou-se um acompanhamento
gue demonstra o numero de caixas em linha e nas estacoes, bem como a quantidade
separada. Objetiva-se com este acompanhamento, monitorar as estacoes com maior
demanda, as quais serao responsaveis pelo looping.
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Tabela 1: Analise do numero de caixas com looping

Resultados e conclusoes

Com a instrucao dos colaboradores em manter o ritmo do start continuamente, mantendo um fluxo constante de caixas em linhas, observa-se in loco, que o looping
reduz, uma vez que se equilibra a entrada e saida de caixas. Se o fluxo de entrada de caixas em linha € constante, as caixas serao melhor distribuidas entre as
estacOes sendo separadas e ja destinadas para a expedicao.

Concluiu-se com a analise da influéncia do numero de caixas em linha no looping, que a quantidade de caixas colocadas em linha influencia no looping. Os dados
demonstram (tabela 1) que quanto menos caixas tiverem por hora na linha, maior sera o looping. Quanto maior a quantidade de caixas/hora em linha, desde que o
fluxo se mantenha continuo, maior a probabilidade de as caixas serem distribuidas entre as estagcfes. Quando o numero de caixas € menor, a probabilidade dessas
caixas irem para as mesmas estacdes &€ maior.

Assim sendo, demonstra-se que com a intervencao proposta por este trabalho alcancou-se o objetivo de analisar o numero de caixas em uma linha automatizada de
separacao. Entende-se ainda, que a demanda de separacao influencia diretamente no looping, uma vez que com a variacao de demanda, devido ao giro dos
produtos nessas estacoes serem alto, algumas estagcdes se enchem mais rapidas, ocasionando o looping.
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