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Introducao Objetivos Geral e Especificos:

A necessidade de se adaptar a competitividade do mercado, faz com que Analise do processo de abastecimento de um transelevador
as empresas busguem inovar em seus processo, principalmente no ramo|, |Miniload e a definicdo de cenarios como proposta de melhoria.

da logistica que € complexo por natureza. Assim, busca-se meios de Os objetivos especificos sao definidos como:

agilizar as movimentacoOes Internas das mercadorias a fim de atender o * |dentificar os produtos que possuem maior demanda;

mais rapido possivel aos pedidos dos clientes e para isso, pode se contar \erificar a capacidade de armazenagem do robo;

com a automacdo em sistemas logisticos, a qual auxilia * Analisar a incidéncia de falta e ruptura dos produtos;
significativamente nos processos. A automacdo na logistica e definida *Definir o estoque minimo e maximo ideal para atender a
como sistemas automatizados que auxiliam na armazenagem e na demanda.

movimentacao dos produtos dentro da organizacao.

Desenvolvimento e Metodologia

O Miniload tem como finalidade armazenar produtos no pulmao e reabastecer os produtos no picking, a fim de atender a demanda. Nesse
contexto, “a demanda, € o agente que dispara todas as atividades fisicas do abastecimento” (Bertaglia, 2009, pg. 251), portanto entende-se que o
abastecimento dos estoques é de extrema importancia para a eficiéncia no envio dos pedidos solicitados o que vai de encontro com o conceito de
disponibilidade que ““¢ a capacidade de ter o produto em estogue no momento em que ele é desejado pelo cliente” (Bowersox, Closs, 2010, pg. 71).

Atualmente, na empresa em estudo, ocorre com frequéncia o “corte” que e ocasionado pela ruptura de estoques quando o produto nao esta mais
disponivel, ou seja, estoque zero e pela falta que ocorre quando os produto estdo disponiveis no centro de distribuicdo, porém devido a alguma falha
Nno processo esses itens ndo sdo enviados. O Miniload 1 possui um indice de “corte” de 8,8% e o Miniload 2 é de 10,8%.

O abastecimento dos produtos no robo e determinado a partir do estoque minimo e do estoque maximo de cada produto, pode se dizer que eles tem
a funcao de planejar as tarefas que o rob0 precisa executar. Portanto a proposta de melhoria é calcular o estoque minimo e maximo a partir do giro
do produto e da capacidade de posicoes no pulmao e picking e ainda atender a capacidade de armazenagem de 1.408 caixas/dia, para isso calculou-
se a diferenca de caixas.

A metodologia utilizada baseou-se na revisao bibliografica sobre alguns conceitos e no desenvolvimento das analise por meio de relatorios e
planilhas de Excel.

CAPACIDADE POSICOES DOS MINILOADS - CENARIO ATUAL CAPACIDADE POSICOES DOS MINILOAD - PROPOSTA DE MELHORIA
Quadro 1: Miniload 1 Quadro 2: Miniload 2 Quadro 3: Miniload 1 Quadro 4: Miniload 2
posigdes Total Pulnéc posigoes Total Pl posigoes TowelPulrao | sor2 | | posigoes Towlulndo | o072
osigoes TotalPhkeing | 4254 || posigoes TotalPicking cosicoes ToalPkeng | 4zs4 | | Posides Total Picing 3817
Posicoes Total Pulmao e Picking PosicOes Total Pulmao e Picking 12.889 Posicoes Total Pulmao e Picking 13.326 Posicoes Total Pulmao e Picking 12.889
PosicOes Ocupadas Pulmao PosicOes Pulmdo 11.302 Posi¢des Pulmio 8.472 iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii iiiiiiiiii
""""""""" posigdes Ocupadas Picking posigdes Picking 3817 posicais Picking sz
""""""""" Pasictes PulméoePicking oosigees Tot 519 posigaes Tota
Posiaes Ocupadas Pulo posigoes Ocupacks PUIM&0 | 125% || Posigoes OcupscsPumdo | 95% | | Posices Ocupacks Pulma | 93%
Diferenca de Caixas Diferenca de Caixas 2.018 Diferenca de Caixas 1.152 Diferenca de Caixas 990
Resultados e conclusoes Referéncias Bibliograficas

Conclui-se com as analises e resultados obtidos que o cenario atual esta
conseguindo atender parcialmente a demanda solicitada, porem estaj |BERTAGLIA, Paulo Roberto. Logistica e gerenciamento da cadeia
analise foi realizada no periodo de inverno, o qual e considerado baixa, |de abastecimento, 22 edi¢cao. Sao Paulo: Saraiva, 20009.
demanda para a empresa em estudo, pois sabe-se que no verao a demanda
dos produtos de perfumaria aumenta significativamente. Entende-se, que| [BOWERSOX, Donald J. CLOSS, David J. Logistica empresarial: o
nesse contexto o calculo do minimo e maximo deve ser alterado, pois o| |processo de integracao da cadeia de suprimento, 12 edicdo. Sao
giro dos produtos também aumenta e consequentemente o “corte”| |Paulo: Atlas, 2010.
aumentara.




