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Inovacdao no milk run

Em um grande projeto de terceirizacdo, a Electrolux passou para a Tegma toda a gestdo
e operac@o do transporte de pecas entre seus fornecedores e as fabricas localizadas em
Curitiba e Sdo Carlos. Além disso, a

empresa também assumiu a gestdo das embalagens
0 em um projeto de alta complexidade e dinamismo

que giram na cadeia, resul

b

randes fabricantes que possuem
um intricado sistema nervoso
logistico estdo a todo momento
procurando se atualizar com o que ha de
mais recente em termos de tecnologia e
modificando suas operagdes rumo a ex-
celéncia. Com equipes totalmente dedica-
das a novos projetos, essas empresas estdo
constantemente em busca de aumento de
produtividade, reducdo de custos in6cu-
os e aplicacdo de todas as inovagdes dis-
poniveis para melhorar o desempenho,
tornando-se cada vez mais competitivas.
Em um projeto ousado e de alta
complexidade, a Electrolux, multina-
cional fabricante de eletrodomésticos,
teve a iniciativa de remodelar todo
0 seu sistema de transporte entre os
fornecedores de pecas e as fabricas de
Curitiba e Sdo Carlos (SP). A operacéo,
que ja funcionava no sistema milk run,
era extremamente pulverizada e cada
rota com seu respectivo fornecedor
respeitava uma dindmica tnica, o que
fazia com que ndo existisse uma padro-
nizacdo na logistica entre esses agentes.
O escopo do projeto tinha como
objetivo principal contratar um opera-
dor logistico que pudesse atuar como
intermediario entre os fornecedores e
as fabricas, ou seja, movimentar todas
as pecas utilizadas pela Electrolux para
a montagem de seus produtos, além de
fazer a gestdo das embalagens indus-
triais utilizadas para transportar as pe-
cas. “Dentro da area de Supply temos
outra que chamamos Inovation. Essa
area trabalha com o desenvolvimento
de solucdes para toda a América Lati-
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na”, conta Silvio Cami-
noski, diretor de Supply
Chain na América Lati-
na da Electrolux, que
explica quais foram os
objetivos do projeto.
“Q primeiro era otimi-
zar os fluxos de milk
run. Havia provedores
distintos, com circuitos
de milk run diferentes,
cada um para abastecer
uma fabrica. Em certos

Divulgacéo

casos existia uma so- LW% Caminoski: a padronizaco
das embalagens eliminou o
processo de repack

breposicdo de fluxos, i
porque alguns forne-
cedores que estavam em Sdo Paulo
também abasteciam a Regido Sul, por
exemplo. Entdo o primeiro proposito
era otimizar rotas e melhorar esse pro-
cesso”, ressalta. “E o segundo grande
problema que enfrentivamos com a
cadeia de fornecedores na inddstria de
linha branca era justamente a gestdo
das embalagens”, diz.

Para resolver a situacdo, a Electrolux
contratou a Vantine Consulting para
preparar e gerenciar um BID para a con-
tratacdo de um operador logistico. A
partir de uma long list com 45 players,
o processo de credenciamento e selecao
passou por varias etapas de grande pro-
fundidade analitica, principalmente no
que diz respeito a gestdo, tecnologia,
experiéncia e capacidade econdmica e
financeira. “Essa etapa foi importantis-
sima para atingir as mais habilitadas a
participar do processo de alta comple-
xidade e alto investimento. A partir
de uma detalhada request for proposal
(REP), foi analisado cada projeto técni-
co dos finalistas”, lembra José Geraldo
Vantine, diretor-geral da consultoria.
Depois de muitas etapas de eliminagdo,
os finalistas ainda tinham que preparar
sua negociacdo. “O operador que ga-
nhasse precisaria assumir todo o inves-
timento em embalagens. Todos tiveram
que apresentar projetos nesse sentido”,
explica Vantine.

Mudando a dinamica

O ganhador do BID
foi o operador logistico
Tegma. “E um projeto
inovador. Quando se
olha para o mercado
nacional, nido ha ne-
nhuma operagao seme-
lhante a esta”, indica
Marcelo Linhares, ge-
rente Regional de Lo-
gistica na Tegma. “A
Electrolux terceirizou
a logistica em um ni-
vel de aprofundamento
muito grande, muito intenso. O pri-
meiro passo era organizar 0 processo
de transporte, porque a empresa tinha
uma perda de energia muito grande e
significativa. Agregado a isso, come-
camos a sair um pouco do commodi-
ty transporte e trouxemos inteligén-
cia para o milk run. Temos o Centro
de Gerenciamen-
to de Transporte 2
(CGT), que fica em
Sio Bernardo do
Campo (SP), que
gerencia todos os
nossos  veiculos,
rastreando e moni-
torando. Fazemos
a medicdo de todos
os itens de perfor-
mance no sentido
de atender janelas,
cumprir o transit
time e a lei do mo-
torista”, conta.

Segundo o executivo, a Tegma pos-
sui uma 4rea chamada Planejamento
Logistico, que faz a inteligéncia do es-
tudo da malha de transporte. Existern
profissionais dedicados para cada ma-
lha do cliente, entdo hd uma pessoa
responsavel pela malha de transporte
da FElectrolux, uma pessoa responsa-
vel pela gestdo e performance, outra
responsavel pelo gerenciamento da

Assumir todos
0S processos
envolvendo as
embalagens utilizadas
no transporte foi
uma novidade
para a Tegma

documentacio, outra por métodos de
processos, etc. “Essa drea € a esséncia
do projeto, porque € ela que conduz a
inteligéncia do plano da Electrolux”,
diz Linhares.

A Tegma ndo utiliza frota prépria
para esse projeto, e sim de parceiros,
porém todo o treinamento com oS
motoristas é de responsabilidade do
operador. “O cavalo mecanico ndo €
da Tegma, mas todos os implementos
sim”, conta o gerente. “Existe uma
area da Tegma que se chama Contra-
tacdo e Relacionamento com o Trans-
portador (CRT), que garante que a
frota que estamos contratando respei-
te o procedimento da Electrolux. Essa
contratacio apresenta altas exigén-
cias, com treinamento e capacitagao.
Checamos todo o veiculo para ver se
ele tem condictes de rodar, além de
fazermos acompanhamentos periodi-
cos no veiculo”, conta. A expertise da
Tegma nesse projeto fica mais focada
entdo na inteligén-
cia da gestdo de
operacdo. Interna-
mente, foram ad-
mitidas 126 pesso-
as para o contrato
com a Electrolux.

Entre as duas
plantas da Electro-
lux que a Tegma
atende nesse proje-
to, a empresa possui
trés hubs, um em
S0 José dos Pinhais
(PR), outro em Ba-
rueri (SP) e outro em Sdo Carlos. Esses
hubs recebem os transportes de milk
run e fazem as transferéncias para a
Flectrolux de forma regular. Também
h4 FTLs (full truck load) que fazem o
transporte diretamente dos fornece-
dores para a planta. Eles sdo centros
consolidadores de embalagens para
materiais para transferéncia, além de
também servirem como buffer para
toda a operacéo.
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A gestao da
embalagem

Divulgacdo

Um dos pontos-cha-
ve para o projeto foi a
implantacdo da nova
gestdo das embalagens
usadas para o transpor-
te das pecas que saem
dos fornecedores e sdao
levadas para as fabricas.
“Até a gente entrar com
0 projeto, os fornece-
dores compravam as
embalagens para abas-
tecer as pecas nas fabri-
cas. Eles eram responsaveis por esse in-
vestimento, e posteriormente a gente
fazia a amortizacdo, pagando um de-
terminado adicional no valor da mer-
cadoria que compravamos. Mas isso
era um grande problema, por causa da

| dinamica que envolve a area de Com-

pras, especialmente quando se tem um
momento inflacionario, de quebradei-
ra no mercado. Estamos o tempo todo
negociando com o fornecedor, seja
para mudar volume ou mudar share
de determinado componente. Portan-
to, o tema embalagem vinha a tona o
tempo todo. As vezes a gente precisava
de uma reducdo de custo, mas ouvia-
mos que ndo era possivel devido aos
investimentos em embalagens. Elas
sempre foram um grande problema
no que diz respei-
to a negociacdo”, —
diz Caminoski.
Outro problema
era a dificuldade da
gestdo dessa cadeia,
pois as embalagens
de um determi-
nado  fornecedor
acabavam parando
em outra indas-
tria, muitas vezes
concorrente. A ati-
vidade de milk run
das embalagens

[ Linhares: a Tegma ndo atua
| apenas na execucdo, mas no
| planejomento também

O operador
logistico expandiu
0 seu escopo na
atuacdo da
atividade de transporte
e trouxe inteligéncia
para o milk run

envolve, muitas vezes,
a triangulacdo logistica,
ou seja, uma peca sai
de um fornecedor e vai
para outro, para ser pin-
tada ou receber um im-
plemento, por exemplo,
antes de ir para indastria
da Electrolux. “Adminis-
trar embalagens em uma
cadeia nervosa como a
nossa € uma tarefa com-
plicada”, destaca Cami-
noski. “Existe o modelo
que algumas inddastrias
utilizam, em que é o
proprio cliente que investe nas emba-
lagens. Mas, quando voltamos para
dentro de casa e olhamos nossa estra-
tégia, vemos que isso ndo faz o menor
sentido, porque embalagem nao agrega
valor nenhum para a gente. Ela agrega
valor para quem vive disso. Em uma in-
dustria de transformac¢do como a nossa,
ndo faz sentido ter a embalagem como
um ativo, algo que vamos gerenciar.
Entdo fomos para um modelo com base
nessas duas demandas: tanto viabilizar
maior eficiéncia do milk run quanto re-
solver o problema que envolvia as em-
balagens”, conta.

A partir da implantacéo, todo o in-
vestimento feito em embalagens — em
torno dos R$ 20 milh&es — tornou-se
responsabilidade da Tegma, o que faz
com que elas sejam
de sua propriedade.
O operador adqui-
riu novas embala-
gens e toda a gestdo
estd sob sua respon-
sabilidade. Essa foi
uma novidade para
a empresa. “A Teg-
ma ¢ um operador
logistico que atende
diversos segmentos,
mas as embalagens
foram wuma novi-
dade. A Electrolux




passou o know-how do desenvolvi-
mento, as diretrizes e dimensdes de
embalagens, cores, volumetria, dite-
cionamento do parque, etc. Ou seja,
o kick-off foi da Electrolux. A Tegma
entrou, no primeiro momento, com
o investimento do parque de embala-
gens. Suportamos todo o investimento
pois somos um operador logistico para
o transporte, mas ndo atuamos s6 na
execugdo, mas com o planejamento
também”, conta Linhares.
Diferentemente das embalagens
antigas, sem padronizacdo, que eram
compradas pelo fornecedor, desta vez
elas tinham que seguir os padrdes da
inddstria, ter um namero limitado de
modelos e, principalmente, respei-
tar as diretrizes da Electrolux global.
“Precisavamos de uma embalagem

que acompanhasse todo o fluxo dos
nossos produtos. Ela tem que chegar
ao almoxarifado e ele tem que estar
preparado para receber essa embala-
gem dentro de determinado padrdo,
depois a embalagem vai para o pro-
cesso e para o ponto de uso, como
chamamos o ponto em que a pega €
usada na montagem. E depois € feita a
logistica reversa de tudo isso, voltan-
do para o operador logistico e, 14 na
ponta, para o fornecedor novamente.
Tivemos que padronizar alguns tipos
de embalagens, afinal ndo dava para
ter 200 modelos, até porque nessa
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nova dindmica ndo tem tanta gente no
mercado produzindo esse tipo de em-
balagem”, diz Caminoski. “Seguir um
padrdo global ajudou porque sdo em-
balagens de mercado, com um volume
grande, e ndo customizadas para nossa
operagdo. Isso faz com o que o valor
seja mais atrativo”, explica.

O gerenciamento dessas embala-
gens é feito em Curitiba, que atende
a Regido Sul, e em S3o Bernardo do
Campo (SP), que cuida de Sdo Paulo.
Nas unidades existem equipes de audi-
tores de embalagens que acompanham
detalhes como tempo de vida, qualida-
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de, utilizacdo e abastecimento. “Cria-
mos um Sistema de Gerenciamento de
Embalagens, o SGE. Esse sistema conta
com uma plataforma web que controla
todo o estoque de toda a cadeia. En-
xergamos tudo: a quantidade que estd
no fornecedor, o SKU do fornecedor, o
que tem dentro da Tegma, dentro da
Electrolux, etc. Esse sistema gerencia o
parque de embalagens e toda a movi-
mentacdo”, explica Linhares. A ferra-
menta é compartilhada com todos os
envolvidos na cadeia, o que garante a
transparéncia dos processos.

Curva de aprendizado

A partir do momento em que um
projeto modifica tanto os processos in-
ternos das empresas, surgem desafios e,
muitas vezes, ruidos. Com a mudanca
da responsabilidade pelas embalagens
para o operador logistico, houve uma
grande alteracdo na maneira como 0s
fornecedores deveriam trabalhar, além
de quanto deveriam cobrar por seus
produtos. “Claro que tivemos uma
curva de implantacdo. No comeco al-
guns fornecedores misturavam um
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pouco a negociacdo das embalagens
com o que estava acontecendo no
mercado. Também houve, em paralelo
a esse projeto, o problema da crise que
o pais atravessou. Portanto, coisas que
haviam sido planejadas para se fazer
em 15 dias, levavam 45 dias, e isso nos
obrigou a estar o tempo todo revendo
o cronograma, ou seja, antecipando
alguns fornecedores de que havia di-
ficuldades, para ndo comprometer o
projeto”, lembra Caminoski.

“Foi a parte mais trabalhosa. Ti-
nhamos que explicar todo o conceito,
ja que isso ndo é algo feito no Brasil e
fomos pioneiros. Fizemos um evento
em Sdo Paulo e conversamos com mais
de cem fornecedores sobre o projeto. O
primeiro approach foi esse. Entdo co-
mecamos o face to face com cada um.
Cada caso era um caso, e o fornecedor
tinha um monte de davidas, principal-
mente porque ele fazia o investimen-
to na embalagem, ai de um dia para o
outro aquilo deixa de ser responsabili-
dade dele, e ele ndo precisa mais fazer
a gestdo. Inclusive a receita total dele
diminui, porque havia na composi¢do
de preco algo que era referente a em-
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balagem”, cita o diretor. Havia fornece-
dores que se beneficiavam do sistema
antigo. “Alguns deles ganhavam em
cima disso, colocavam um valor maior
na embalagem, o que, para nos, ndo era
transparente, pois ndo sabfamos quan-
to pagdvamos de embalagem. Claro
que tinhamos uma nog¢do, baseados em
todo o trabalho que faziamos, e assim
realizdvamos o approach para cada um.
Esse controle teve que ser feito com
lupa. As contas tinham que fechar”,
revela Caminoski. Em alguns casos, a
empresa teve que auxiliar na criagdo de
uma nova armazenagem para o forne-
cedor, porque as novas embalagens nao
cabiam nas estruturas que ele tinha.

Houve também certa resisténcia por
parte dos fornecedores, pois o projeto
acarretou uma perda de facilidades e de
poder de decisdo, mas o resultado foi
uma sinergia mais eficiente e transpa-
rente entre os agentes da opera¢do. “Foi
trabalhoso para o fornecedor. Inicial-
mente gerava um desconforto, pois es-
tavamos tirando algumas flexibilidades
dele. Ele queria ter dez dias de estoque
de um determinado material, s6 que a
partir do momento em que noés come-
camos a fornecer embalagens, ele ndo
podia mais ter esses dez dias, ele tinha
que ter seis dias apenas, por exemplo. O
fato desse projeto ter comecado a tolher
algumas flexibilidades do fornecedor
fazia com que houvesse uma resistén-
cia maior, porque ele estava sendo obri-
gado a ser mais eficiente para atender
a nossa demanda. Estdvamos tirando o
fornecedor de uma zona de conforto na
qual ele se colocou durante muito tem-
po”, conta Caminoski.

“Hoje, dentro desse cenario, a Elec-
trolux participa muito ativamente
do planejamento desses fornecedo-
res. HA um planejamento sistémico,
porque temos visibilidade no nosso
estoque”, diz. “Agora governamos 0O
processo. Dessa forma, passamos para
uma dindmica muito mais colabora-



tiva, com uma integracdo mais forte
e com mais transparéncia”, ressalta o
executivo. Alguns fornecedores que
ndo operavam na modalidade de milk
run — aqueles que tinham seu frete e
entregavam a mercadoria diretamente
na fabrica — também foram convidados
a mudar sua modalidade.

Ganhos no processo

O projeto, que terminou de ser im-
plantado este ano, gerou uma série de
ganhos. Com a padronizacdo de em-
balagens, foi possivel eliminar o pro-
cesso de reembalar insumos que che-
gavam em embalagens inadequadas.
“O repack era um processo que gerava
uma despesa considerdvel na cadeia e
também demandava uma area interna
muito grande. Quando eliminamos
isso, disponibilizamos a 4rea fisica para
absorver outros processos. Também
houve reducdo no residuo gerado no
bordo de linha, porque antes o forne-
cedor usava embalagens de papeldo e
sacos plasticos, e essas ndo eram em-
balagens retornaveis. Hoje, com as re-
tornaveis, houve uma reducdo drastica
na quantidade de residuos”, comenta
Caminoski. “Sem contar a abertura de
portas que o projeto proporcionou.
Uma vez implantado, surgiu a possibi-
lidade de outros serem considerados.
Antes ndo conseguiamos nem pensar
em automacdo, porque ndo tinhamos
embalagens totalmente padronizadas,
ndo tinha como pensar em projetos de
automacdo. Hoje, a automacdo é um
assunto factivel”, diz. A Electrolux nio
divulga nenhum tipo de namero refe-
rente aos seus ganhos porcentuais ou
em moeda com o projeto.

Outro ganho conquistado era um
objetivo que a Electrolux ha algum
tempo ja buscava: a diminuicdo do in-
ventario. “Existe, no fluxo de abasteci-
mento da fabrica, a vertente de reduzir
o inventario da cadeia. Porque, sem

isso, existe um mau dimensionamento:
ou excesso do lado de um fornecedor,
ou da fébrica, ou dos dois. Ndo pode
existir excesso, porque € capital parado.
Entdo, houve o trabalho de achar qual
era o padrdo para cada um dos itens
que tinhamos no fluxo”, explica Cami-
noski. “Tudo isso tem base na filosofia
lean, que fala sobre a otimizacdo dos
fluxos internos. Tudo que falamos foi
sobre o milk run, ou seja, externo. Mas,
dentro de casa, uma vez padronizado,
tivemos condi¢des de melhorar muito
o fluxo interno até chegar ao bordo de
linha”, complementa.

Outro ganho também foi a dimi-
nuicdo de itens no ponto de consumo,
ou seja, no momento em que a pega €
usada dentro da fébrica. “O tempo que o
operario usa para fazer a selecdo de pecas
tem que ser eliminado, tem que ter o que
chamamos de conceito cirurgido, ele tem
que receber a peca na mao dele no mo-
mento certo”, explica o executivo.

Para a Tegma, o dinamismo que to-
dos os processos ganharam representa
o sucesso do projeto. “A complexida-
de que ha no gerenciamento de uma
cadeia inteira é muito grande. A Elec-
trolux, como qualquer outro player,
trabalha com base em uma demanda
de mercado. A flexibilidade que a Teg-
ma apresenta e a agilidade que temos
que ter para responder as mudancas
de comportamento do mercado sdo
muito grandes. O maior desafio foi
acomodarmos isso para que tivésse-
mos condi¢c®es de fazer as alteracdes
de acordo com a pressa que o cliente
pede”, resume Linhares. “Toda essa
complexidade fez com que o projeto
tornasse todos os processos extrema-
mente dindmicos e ageis”. e

Cristiani Dias

Electrolux: (11) 3004-8778
Tegma: (11) 4397-9600
Vantine Consultoria Logistica: (11) 3598-1200
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