5
Projeto 3

O Capitulo 5 segue a mesma légica apresentada nos Capitulos 3 e 4. Este
quinto Capitulo apresenta o terceiro Projeto a ser analisado nesta dissertacao.
Assim como no Projeto 2, o Projeto 3 caracteriza-se pela importacéao de partes e
pecas para montagem de veiculos automotivos através do conceito completely-
knocked-down (CKD), cuja produgado é totalmente destinada ao mercado dos
Estados Unidos.

A Figura 9, da mesma forma como as Figuras 1 e 5, apresenta o fluxo do
material desde os fornecedores localizados na Alemanha até a Montadora
localizada no Brasil, na cidade de Juiz de Fora - Minas Gerais. Os Operadores
Logisticos responsaveis pelo gerenciamento da cadeia de suprimentos na
Alemanha e no Brasil sdo os mesmos do Projeto 2, apresentados na Figura 5 do
Capitulo 4, sendo o Operador Logistico DELTA responsavel pelo processo na
Alemanha (cinza claro), e o Operador Logistico ALPHA responsavel pelo
processo no Brasil (cinza escuro). A Figura 9 apresenta os elos da cadeia de
suprimentos e os Operadores Logisticos responsaveis por cada etapa.
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Figura 9: Cadeia de suprimento - Projeto 3

Comparando a Figura 9 deste Capitulo a Figura 5 do Capitulo 4 (Projeto 2)
sdo observadas as seguintes mudangas: o transporte entre o Porto e o Porto
Seco é realizado exclusivamente através do modal ferroviario de

responsabilidade do Operador Logistico ZETA, operador da malha ferroviaria; o
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transporte entre o Aeroporto e o Porto Seco é realizado através do modal
rodoviario de responsabilidade do Operador Logistico ALPHA, através da sub-
contratagdo de uma transportadora; e a nao utilizacdo do Armazém Geral,
marcado em preto com um “X”.

As pecas para montagem dos automéveis sao divididas em 5 conjuntos. O
conjunto de PARA-CHOQUE foi eliminado, sendo suas pecas colocadas no
conjunto de MONTAGEM FINAL. Foi acrescentando um novo conjunto
denominado AGREGADO. Este novo conjunto inclui motor, cambio, diferencial e
eixos do automével, que antes eram importados no conjunto de MONTAGEM
FINAL.

5.1.
Descricao da operacao

Devido a semelhanga conceitual do Projeto 3 com o Projeto 2 e devido a
reducao das operagles realizadas pelos Operadores Logisticos BETA e ALPHA
neste projeto, principalmente pela internalizagdo por parte da Montadora destas
atividades, nao sera apresentado neste Capitulo uma descricao detalhada da
operagdo. Um dos fatores que levaram a internalizagdo das atividades foi a
existéncia de mao-de-obra ociosa e espaco ocioso na Montadora.

Uma leitura das secdes 3.1.1, 3.1.2, e 3.1.3 sdo suficientes para o
entendimento da operacdo do Projeto 3, visto que apds a nacionalizagdo o
material € entregue diretamente do Porto Seco em Juiz de Fora para fabrica da
Montadora, sem a realizacdo de nenhuma atividade especial, respeitando
apenas a sequéncia de entrega dos BL'’s (set’s) determinada pela Montadora.

5.2
Consideracoes complementares sobre embalagem, armazenagem,
movimentacao e transporte

O conceito de embalagem relacionado ao Projeto 3 segue a mesma ldgica
do Projeto 2, sendo o conceito para o novo conjunto conforme descrito abaixo:

» AGREGADO (embarque semanal): um conjunto contém a
quantidade exata de material para a producao de 24 automoéveis
agrupados em 1 contéiner com 4 lotes, cada lote com 6 carros
idénticos.
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Neste projeto, para a montagem de 24 carros sao necessarios: 1 conjunto
de MONTAGEM FINAL, 1 conjunto de MONTAGEM BRUTA, 1 conjunto de
AGREGADO, parte de 1 conjunto de GRANEL e parte de 1 conjunto de PNEU.
Para dar uma idéia de grandeza, supondo uma producdo mensal de 1.056
veiculos sao necessarios: 44 conjuntos de MONTAGEM FINAL (264
contéineres), 44 conjuntos de MONTAGEM BRUTA (264 contéineres), 44
conjuntos de AGREGADO (44 contéineres), 1 conjunto de GRANEL (3
contéineres) e 1 conjunto de PNEU (3 contéineres).

Assim como nos Projetos 1 e 2, as caixas servem tanto para o transporte
em contéineres, transporte em caminhdes sider, armazenagem e para utilizacao
na linha de montagem. As embalagens dos conjuntos de MONTAGEM FINAL,
AGREGADO e GRANEL sado de papeldao com paletes de madeira. Ja as
embalagens do conjunto de MONTAGEM BRUTA s&o de madeira com paletes
de madeira. Apesar da semelhanga do Projeto 3 com o Projeto 2, existe uma
diferenga no que tange a modularidade, que torna as embalagens do Projeto 3
mais resistentes do que as do Projeto 2.

Todos os conjuntos tém suas caixas armazenadas por BL e por contéiner.
O FIFO é realizado por BL para todos os conjuntos, considerando o numero de
producdo de cada processo e sua sequéncia de entrada na linha. Da forma
como esta no contéiner, os volumes sao colocados no armazém e
posteriormente entregues na fabrica. A segregacao do material por lote, por
estacao de montagem e por tipo de embalagem é realizada dentro da fabrica.

Neste projeto o Armazém Geral ndo é utilizado. O estoque nacionalizado
fora da fabrica € quase nulo, pois tudo que é desembaracado deve seguir
diretamente para a Montadora, caracterizando uma manutencdo de niveis de
estoques altos na Montadora. O processo de robbing é realizado dentro da
fabrica, sendo totalmente operado e gerenciado pela Montadora.

A movimentagdo € realizada utilizando basicamente 0os mesmos
equipamentos dos Projetos 1 e 2. Como verificado na introdug¢do deste Capitulo,
no Brasil o transporte entre o Porto do Rio de Janeiro e o Porto Seco é realizado
exclusivamente através de modal ferroviario. Entre o Porto Seco e a Fébrica este
€ realizado através de modal rodoviario. Neste ultimo caso ndo existe transporte
especifico para emergéncias.

O refugo de material na linha de producéo gera robbing interno, dentro da
fabrica, e pedido automatico de pecgas de reposicao para a origem, que Sao
enviadas para o Brasil via modal aéreo. Em virtude disso a quantidade de

processos via modal aéreo € equivalente aquela movimentada no Projeto 2.
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5.3.
Consideracoes complementares sobre documentacao, informacao e
sistemas

Os principais documentos utilizados séo os mesmos do Projeto 2, com
excegdo da LT, picking list, e aqueles relacionados ao robbing, que nao sao
utilizados no Projeto 3.

Os principais sistemas utilizados sdo os mesmos do Projeto 2, com
excecdo do SAP R/3 e do SISROB, que nao sao utilizados no Projeto 3.

A NFEF é emitida diretamente dentro do sistema da Montadora sem
interface com nenhum sistema. A Unica interface sistémica é entre o Sistema da
Montadora e o Siscomex, realizada por intermédio do Gipilite. As principais
informagdes trocadas nao compreendidas nas interfaces sistémicas sao as
mesmas do Projeto 2, com exce¢ado das inconsisténcias da chamada kanban,
nao existentes no Projeto 3.

Na operagao no Brasil, desde a chega no Porto até a entrega na fabrica da
Montadora, nao é utilizado o leitor optico.

A Figura 10 sintetiza o fluxo principal de informacdo e documentacao do
Projeto 3. Uma comparacéo deste fluxo com aquele apresentado no Projeto 2
(Figura 7 - segéo 4.3) evidencia as diferengas apresentadas no inicio desta

secao.
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Figura 10: Fluxo principal de documentacao e informagéo - Projeto 3

Com a nao utilizagcdo do SAP R/3, o acompanhamento da carga €

realizado através do processo (BL e ou fatura), e as informag¢des acompanhadas

pela Montadora através do plano de desembaraco enviado diariamente. Na

figura 11 sdo mostrados os pontos equivalentes aqueles utilizados no SAP R/3

que sdo reportados e estdo presentes neste projeto.
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Figura 11: Tracking & Tracing - Projeto 3

Assim como apresentado na Figura 4 da secao 3.3 e na Figura 8 da se¢éo
4.3, equivalentes respectivamente aos Projetos 1 e 2, a Figura 11 ilustra as
etapas da cadeia de suprimento do Projeto 3, conforme apresentado na
introdugdo deste Capitulo pela Figura 9. Os status equivalentes aqueles
representados no SAP R/3 disponiveis no Projeto 3 séo respectivamente 6, 7, 8,
9,10, 11, 14 e 15. Os demais nado sao utilizados e ficam evidenciados na Figura

12 através de um “X” em vermelho.

5.4.
Consideracoes complementares sobre desembaraco aduaneiro

Neste projeto é utilizado o regime aduaneiro especial de Drawback. O
desembaraco aduaneiro dos conjuntos é realizado apdés a desunitizacao dos
contéineres, diferentemente do Projeto 2.

A declaracdo de importacdo, o bill of lading e a fatura comercial sdo
organizados de tal forma que cada um contém apenas um dos 5 conjuntos de
montagem descritos. Neste projeto a relagdo entre o conceito de importacao e a
documentagdo é a mesma do Projeto 2, sendo a relagcao para o novo conjunto

conforme descrito abaixo:
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» AGREGADO (embarque semanal): um conjunto contém 1 bill of
lading por 1 fatura comercial por 1 contéiner por 1 declaragdo de
importacao.

Assim como acontece no Projeto 2, no Projeto 3 existe um conjunto de
MONTAGEM FINAL que tem os mesmos numeros de producao de um conjunto
de MONTAGEM BRUTA e AGREGADO, e existe um conjunto de GRANEL e
PNEU que abrange aqueles numeros de produgdo. Estes numeros estao
presentes no BL, na fatura comercial, na DI e na prépria etiqueta das
embalagens.
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