Separadores sao a chave

Técnicas avancadas e um sistema especifico atendem os pedidos com
eficiéncia e consisténcia

Procter & Gamble da Nova
Zelandia ndo se tornou um
dos maiores embarcadores
de produtos de consumo sem
aprender algumas ligoes im-
portantes ao longo do caminho. Ela
embarca quase um bilhdo e meio de
caixas por ano através de sua cadeia
de abastecimento global. Uma das li-
¢bes mais importantes é que a qualida-
de é um processo e ndo um prémio que
pode ser ganho e depois guardado em
uma sala de troféus.
Assim, o objetivo é a melhoria con-
tinua do sistema total de entregas. A
preocupagdo da Procter & Gamble

N

quanto a garantia da qualidade dos
produtos vai além de seus préprios
limites e chega até o sistema de dis-
tribui¢do — ou mesmo até as proprias
operagdes de seus clientes.

A multinacional coloca sua en-
genharia corporativa a prova com o
desenvolvimento de ferramentas que
ajudam seus centros de distribuigdo a
manter a qualidade das entregas. Tudo
comegou em 1991, quando a empresa
montou uma equipe para estudar o
custo dos produtos danificados. Ela
descobriu oportunidades para econo-
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mia com a corre¢io dos problemas de
avarias, faltas e excessos.

Embora a Procter & Gamble te-
nha conseguido controlar os danos de
suas cargas padronizando o uso dos
paletes e projetando para que os pro-
dutos se adaptassem a eles, as cargas
variadas nos paletes, preparadas pelos
separadores de pedidos, continuavam
vulneraveis — especialmente as de cui-
dados com a satde e higiene, com 70%
do volume dos embarques da empre-
sa indo para clientes em paletes com
SKUs mistos. A equipe de logistica da
Procter & Gamble focou sua atencio,
entdo, a separagdo de pedidos.



Produtividade, acuracia e qualida-
de. Esses foram os objetivos basicos
da Procter & Gamble para o aperfei-
¢oamento da separagdo de pedidos. A
qualidade trata dos problemas com
avarias, porém a produtividade e a
acurdcia sdo parametros de desem-
penho normalmente medidos em um
centro de distribuigio.

A empresa desenvolveu duas
inovagdes separadas, porém com-
plementares, para os separadores de
pedidos. A primeira, com o nome de
POWA (pedidos perfeitos com audi-
torias de pesagem), envolveu o apro-
veitamento do seu sistema de con-
trole e informagdes em tempo real,
um sistema de gerenciamento de ar-
mazéns (WMS, “warehouse mana-
gement system”) desenvolvido pela
Procter & Gamble. Com o sistema
de controle em tempo real, os ope-
radores de empilhadeiras mantém
contato por radiofrequéncia com o
computador do armazém através

dos terminais de computadores a
bordo. Com esse sistema, o compu-
tador tem sempre as informagdes
corretas sobre o contetido de cada
armazém e local de cada palete de
produto.

Todos os veiculos utilizados pe-
los separadores de pedidos tém esses
terminais. A tecnologia de radio-
frequéncia é usada com os scanners
para localizar o produto e receber
e transmitir os dados assim que os
operadores fazem a separagdo. O
computador diz ao separador o que
é necessario e onde encontrar, e o
separador reporta de volta ao com-
putador o que ele fez. Se o produto
estiver em falta, o sistema de con-
trole ndo permite que o pedido seja
techado para embarque.

Apenas com esse método, o sepa-
rador deveria decidir a sequéncia da
separa¢do a partir de uma lista que
pode conter varias paginas. Se ele co-
metesse um erro na escolha do produ-

to ou reporte da quantidade separada,
o computador nio saberia. Isso seria
detectado apenas com uma auditoria
de cada carga concluida — um proce-
dimento ineficiente e caro.

Avaliando a acuracia

A Procter & Gamble também
instalou plataformas de pesagem nas
empilhadeiras dos separadores e co-
nectou as plataformas com o sistema
de radiofrequéncia. Técnicos prepa-
raram um banco de dados com o peso
de cada produto no computador do
armazém. Cada vez que um separador
de pedidos faz a separagdo, “envia” os
dados da “quantidade separada” ao
sistema de controle em tempo real.
Ap6s o término de uma separagio,
o computador também 1é o sinal do
peso, compara-o com a “quantidade x
peso das caixas” do banco de dados
e informa instantaneamente na tela
um “OR” ao separador, que d4 con-
tinuidade a separagdo. Em alguns
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Maximizar o ndmero de camadas;

Atingir a altura basica minima;

Manter as camadas intactas;

Manter as familias reunidas;

Minimizar a distdncia dos trajetos;
Minimizar os SKUs ndo adjacentes;
Minimizar os SKUs em ambos 0s conjuntos;
Minimizar os excessos laterais;

Maximizar as cargas quase cheias;

Alocar as caixas mais pesadas embaixo;

. Atingir a altura pretendida do conjunto;
. Evitar duas separagdes no local superior;
. Maximizar as camadas cheias dos conjuntos

inferiores;

Langar primeiro as multiplas camadas;
Minimizar as coberturas menores que o limite;
Langar primeiro as disparidades pesadas;
Langar primeiro as disparidades altas;

Langar as disparidades no trajeto mais curto;

Alocar blocos irregulares no trajeto mais curto;

Fazer os conjuntos mais baixos com a parte
superior plana;

Combinar camadas do mesmo grupo;
Alocar os vazios no topo do conjunto;
Definir o peso maximo do palete;
Separar os produtos incompativeis;
Separar por setor de produto.
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casos, aparece a mensagem “Aviso:
erro de separacgdo”. Nessa situacdo, o
separador, ainda no local certo de se-
paragdo, consegue corrigir o erro em
tempo real.

O POWA também detecta a maio-
ria das falhas de separagio, pois se o
produto errado for separado, ele qua-
se certamente dard o peso errado. O
computador gera um relatério didrio
para a geréncia, indicando cada sepa-
ragdo que gerou uma mensagem de
erro, quem fez a separagio, qual foi o
erro e como ele foi solucionado pelo
separador. Em seguida, se um cliente
ainda reportar uma falta, os dados do
POWA poderio ser examinados para
revelar como isso aconteceu.

O POWA ajuda na acuracia, po-
rém ndo melhora a produtividade, ex-
ceto na redugio do retrabalho. Maior
produtividade gera as economias de
custos mais valiosas, mas pode signifi-
car uma contrapartida a acuracia. Por
isso, o salto tecnoldégico seguinte da
Procter & Gamble comegou com um
estudo de amostragem do trabalho da
atividade do separador.

Planejamento das separacoes

Para planejar melhor as sepa-
ragdes, foi proposta uma forma de
adaptar algum cédigo de computador
proprietario desenvolvido na Nova
Zelandia para o projeto de cargas de
paletes mistas. O sistema resultan-
te foi chamado inicialmente de “P ao
Cubo” ou P? (Planejador de Separagio
em Paletes) pela Procter & Gamble e
recentemente foi renomeado de “Au-
toPalletP?”.

Anteriormente, as pessoas faziam
a separacdo a partir de uma longa
lista que constitufa um pedido de até
uma carga completa de caminhdo. O
P? deu a elas a base l6gica de uma
separagdo melhor.

Chegou-se ao conceito de substi-
tuicdo daquela longa lista por uma sé-
rie de listas de separagdo curtas, cada
uma para um conjunto duplo (um par
de paletes) medindo 1,00 x 1,20 m e
na altura de um caminhio. E por nio
se conseguir uma carga estdvel para


gfreire
Texto digitado
© IMAM Consultoria - Tel.: (11) 5575-1400 - Revista intraLOGÍSTICA


Empresa embarca quase um bilhdo e meio de caixas por ano

completar adequadamente a altura
de um caminhio, esta era separada
em duas cargas de paletes, das quais
a menor deveria ter a parte superior
plana. As alturas das cargas variam,
porém sdo emparelhadas de modo
que a altura combinada seja sempre
otimizada para o bat do caminhfo.

Os pedidos que entram sdo clas-
sificados em de caixas e unidades. As
separagdes de caixas alimentam o sis-
tema P’ que estda no computador da
Procter& Gamble, com o sistema de
controle em tempo real. O P? efetua
uma série de consideragdes de carga
e determina, baseado na densidade da
carga e nos indices de esmagamento,
como construir a carga do palete para
minimizar as avarias, maximizar
as eficiéncias de carga e ao mesmo
tempo agrupar os produtos da ma-
neira que o cliente preferir. Essas
informagdes sdo a base de uma lis-
ta impressa que possibilitard serem
os produtos separados na sequéncia
para cada conjunto duplo de pale-
tes. Elas orientam os separadores ao
longo do armazém nos trajetos de
separa¢do mais eficientes com base
em quantas caixas de produtos estio
posicionadas e sdo zoneadas. Diver-
sos separadores podem trabalhar no
mesmo pedido.

Em seguida, os operadores, atra-
vés de transpaletes manuais, empi-

1': m

lhadeiras convencionais ou de mastro
retratil, separam os pedidos nos pale-
tes, embalam com filme termorretra-
til e, as vezes, colocam uma tampa na
parte superior dos conjuntos de pale-
tes duplos. Apbs, esses sdo colocados
na 4rea de espera para ser carregados
nos caminhdes.

Antes de carregar o produto nas
carretas, o operador de empilhadeira
faz a leitura de um cédigo de barras
na carga, em seguida faz a leitura de
outro cédigo de barras na porta da
doca para garantir que o pedido estd
indo para o local certo. Cada conjun-
to duplo de paletes leva uma lista do
seu conteido, na sequéncia em que
foi carregado. Isso agiliza a descarga
e a inspegdo na doca do cliente.

Carregado a0 maximo

Ja que os separadores estdo li-
vres das tomadas de decisdo criti-
cas, eles conseguem focar a qualida-
de e acurdcia. Isso aumentou a pro-
dutividade em mais de 20% nos dois
centros de distribui¢do de Higiene
Pessoal e de Beleza da Procter &
Gamble. Além disso, a qualidade e
a acuracidade das cargas melhora-
ram. A empresa consegue planejar
cargas de carretas maiores, pois os
conjuntos duplos sio de altura ma-
xima previsivel, estdveis e nio so-
bressaem dos paletes. { ]
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