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RESUMO

Melhorar a gestdo, através da eliminacdo de desperdicios e otimizacdo de
processos é um constante objetivo nas empresas e, uma forma de realizar isso, é
aperfeicoando etapas envolvidas no processo como um todo, tornando-o mais
enxuto e rapido, de facil controle e confidvel. Aspirando esse proposito se trabalhou
sobre um problema de dificuldade de gestdo de pedidos em uma empresa
operadora logistica, o qual é oriundo da inexisténcia de um sistema de gestédo
adequado. Desta forma, o intuito principal do estudo ndo poderia ser outro se néo, a
estruturacdo de um sistema de gestdo para os mesmos. A metodologia empregada
neste trabalho foi o estudo de caso, que se conceitua como um estudo aprofundado
e exaustivo de um UGnico ou de poucos objetos, de maneira a permitir o
conhecimento amplo e detalhado. Portanto, os resultados deste trabalho foram
atingidos com sucesso a partir da proposta de melhoria do sistema, no qual,
simulacées do processo melhorado exibiram reducédo consideravel de tempos de
processo, bem como melhoria na condicdo de gestdo dos pedidos recebidos pela
empresa estudada. Dessa forma, conclui-se que se atendeu as expectativas tanto
para o pesquisador quanto para a empresa.

Palavras chave: Proposta. Software. Gerenciamento de pedidos.
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1. INTRODUCAO

O atual cenério industrial revela a elevada competitividade que cresce
acentuadamente entre as organizacfes. Em um contexto onde os clientes se tornam
cada vez mais exigentes, € imprescindivel a busca pelo aprimoramento e melhoria

continua, seja ha execugao de processos ou na gestdo do negacio.

O gerenciamento adequado dos recursos e processos é essencial para que a
administracdo da producdo atinja suas metas e objetivos, o que se percebe
atualmente € que o investimento em recursos gerenciais ndo € mais um diferencial e
sim um requisito para que o processo flua de forma continua, organizada e com

otimizagdo de tempo e recursos.

Softwares de gestao integrada — utilizados em todos os setores da empresa,
independentemente da dimensdo e do ramo de atividade do negdécio — sao
programas computacionais desenvolvidos com a fungédo de auxiliar na gestdo dos

negocios.

Esses sistemas sdo interligados aos processos da organizacdo, desde a
solicitacdo de compra de um suprimento ou recebimento de um pedido de entrega
até o recebimento da fatura, em outras palavras, os sistemas de gestdo norteiam
todas as etapas envolvidas no processo produtivo e seus desdobramentos

contabeis.

Com base no exposto acima, identificou-se a oportunidade de estudo em uma
empresa operadora logistica, diante deficiéncias existentes em seu processo
gerencial. A empresa alvo de estudo ndo possui nenhum controle automatizado de
seus pedidos, o que acaba possibilitando a ocorréncia de falhas e retrabalhos no
processo como um todo, resultando na diminuicdo de sua produtividade e

consequentemente de sua lucratividade.

A melhoria no sistema de controle para as demandas da empresa em questao
proporcionara melhorias ao processo de gerenciamento dos pedidos, cujo controle
se faz necesséario uma vez que estes ditam o andamento do processo de distribuicdo
dos materiais que sdo pela empresa geridos, armazenados e distribuidos de acordo

com a demanda recebida.
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O gerenciamento adequado dos pedidos, bem como do restante dos
processos a este envolvidos € uma atividade imprescindivel da organizacdo que,
planeja o andamento do processo de recebimento, armazenamento, embalagem e
distribuicdo dos materiais, controlando assim o fluxo, reduzindo tempos e otimizando
0 processo de forma geral e atendendo da melhor forma possivel as necessidades
do cliente final.

Os sistemas gerenciais possuem funcao, ndo somente de integrar todos 0s
dados e processos envolvidos a complexidade produtiva, mas também integrar
diversos departamentos da organizagdo, possibilitando a automacao,
armazenamento e compartilhamento de todas as informacg6es de negdcio com todos
0s envolvidos e interessados no processo. O planejamento de recursos empresariais

(ERP) possibilita um fluxo de informag¢@es Unico, continuo e consistente.

Visando atingir essa melhoria de gestdo, o propésito principal do estudo
focou-se na proposta de estruturacdo de um sistema de gestdo para as demandas
recebidas pela empresa, através da utilizacdo do Intercambio Eletrénico de Dados
(EDI) no software ERP utilizado pela mesma para controle de demais etapas do

processo.
1.1 TEMA

Proposta de melhoria no processo de recebimento e gerenciamento de
demandas.

1.2 DELIMITACAO DO TEMA

Dessa forma, o tema delimita-se exclusivamente a melhoria da gestado das
demandas relacionados diretamente a pedidos sequenciados de pneus, por meio do
recebimento destas, via EDI recebido pelo software ERP ja adotado pela empresa
para a gestdo de seus demais processos. Nao havera analise sobre o processo de
gestdo dos demais materiais geridos pela empresa. Inicialmente foi realizado uma
revisdo bibliografica visando a compreensdo dos conceitos primordiais para o

desenvolvimento do tema abordado.

O estudo foi realizado na empresa operadora logistica TW Transportes,
localizada na cidade de Horizontina-RS, de grande porte e que possui filiais
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espalhadas por quatro estados, sendo eles, Rio Grande do Sul, Santa Catarina,
Parana e S&o Paulo, somando ao todo noventa cidades com filiais. A filial que sera
alvo do estudo realiza o gerenciamento, incluindo estocagem, de itens utilizados por
seus clientes. Esses itens, que posteriormente sao transformados em conjuntos, nao
sao propriedade da empresa de transportes citada acima e sim dos clientes que
contratam esse servi¢co da operadora logistica.

1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Devido ao crescente avanco da globalizagdo econ6mica, o mercado se torna
cada vez mais exigente e forca as companhias a se adaptarem diante destes novos
padrées. Dessa forma, empresas de todos os ramos buscam formas de melhorar
continuamente sua produtividade, fato que pode ser atingido através da
modernizacdo a partir da utilizacdo de ferramentas de gestdo que Ihes permitem

atender as expectativas do mercado.

A problematica aborda a dificuldade de gestdo de informacdes referente aos
pedidos recebidos pela empresa, a qual, ndo possui um sistema de gerenciamento
automatizado e, o processo de recebimento de pedidos, controle sobre o andamento
dos processos de separacdo, embalagem e carregamento dos mesmos no
caminhdo que realizard o transporte sdo realizados com a utilizacdo de dados
contidos em planilhas eletrénicas, sem automatiza¢do, o que torna o processo lento,

inseguro e que acaba gerando retrabalho aos seus operadores.

A empresa alvo do estudo possui um software ERP que é utilizado para a
gestado de outros processos da empresa, porém, esse sistema nao € utilizado para o
gerenciamento dos pedidos de sequenciados de pneus recebidos. Com base no
exposto, o problema de pesquisa caracteriza-se com a seguinte pergunta: Quais 0s
beneficios que uma empresa logistica pode ter com a estruturacdo do seu processo

de gestdo de demandas, através do recebimento de arquivos EDI?
1.4 HIPOTESE

Partindo do pressuposto de que o gerenciamento adequado dos pedidos
sequenciados de pneus gerara melhorias ao processo, 0 presente estudo visa a

proposta de um sistema de gerenciamento que realizara a leitura, processamento e
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fornecimento de informacdes referente ao processo, tornando-o mais &gil e
confidvel. Essa melhoria no processo de gestao, serd realizada com a utilizacdo de
um software ERP que a empresa adota para controle dos demais processos de que

gerencia.

1.6.1 Objetivo Geral

Objetiva-se, de forma geral, através deste estudo, uma proposta de
estruturacdo de um sistema de gestdo de processos através da utilizacdo de um
software ERP de gestdo integrada de recursos, o qual devera realizar o
gerenciamento dos processos, através do recebimento dos dados por meio de
arquivos EDI, com énfase na gestdo dos pedidos sequenciado de pneus recebidos
pela empresa em questdo, e desta forma, auxiliar na tomada de decisfes,

planejamento e controle do andamento dos processos.
1.5 JUSTIFICATIVA

Para que uma empresa se mantenha inserida no mercado de forma
competitiva frente seus concorrentes, investimentos em ferramentas gerenciais séo
seguramente importantes e impactantes, pois possibilitam maior organizacéo interna
e controle assertivo de seus produtos e processos. Uma organizacdo que possui um
adequado sistema de gestdo também dispbe de um ambiente organizado, com
produtividade elevada e qualidade em seus processos, promovendo dessa forma o

comprometimento no atendimento dos prazos de pedidos.

Este projeto de pesquisa, cujo foco € a estruturacdo de um sistema de gestéo
para as demandas da empresa operadora logistica IFB Transportes, localizada no
Rio Grande do Sul — RS, justifica-se pela necessidade de realizar o gerenciamento
adequado de dados relativos aos pedidos de sequenciados de pneus por esta
recebidos. Com um controle automatizado dos dados referentes as demandas, sera
possivel evitar erros durante o processo, 0s quais geram retrabalhos que acarretam
em perdas e geracao de custos a empresa. Cabe destacar que um processo com
gerenciamento ineficaz pode gerar atrasos comprometendo a entrega do produto ao

cliente, gerando insatisfacdo e eventualmente a quebra de contrato e multa.

A realizacdo deste trabalho traz beneficios para a organizacdo, atraveés da

proposta de melhoria e com isso, possibilita um controle maior sobre seus
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processos, tempos e sequéncia dos pedidos, disponibilidade de informacdes
assertivas e em tempo real, bem como a redugcdo de movimentacoes
desnecesséarias de pessoas durante o processo. E substancial também frisar o
conhecimento e experiéncia profissional, ao qual este trabalho proporciona para a
académica do curso de Engenharia de Producéo, propiciando o desenvolvimento e
aplicacdo de conhecimento e teorias estudadas ao longo do curso de graduacéo, da

mesma forma que impulsiona o desenvolvimento e crescimento pessoal.

1.6 OBJETIVOS

1.6.2 Objetivos Especificos
Com a finalidade de atingir o objetivo geral deste projeto, seguem abaixo os

objetivos especificos:

- Realizar o levantamento de dados referentes ao gerenciamento existente

dos pedidos;

- Realizar o lancamento dos dados em ambiente de teste do software de

gestao;
- Executar testes virtuais dos processos;

- Analise de resultados com o processo de melhoria na gestao.



2. REVISAO DA LITERATURA

O gerenciamento adequado de informac¢des dentro de um sistema produtivo é
uma atividade extremamente importante para a empresa, uma vez que |lhe cabe a
responsabilidade de monitorar e gerenciar as atividades e o andamento dos
processos, e com 0 apoio de um software de gestdo integrada, possibilita um
controle eficaz dos processos. Sendo assim, este capitulo tem por finalidade
apresentar a fundamentacdo tedrica que compbBe a tematica estudada,

apresentando conceitos primordiais ao desenvolvimento do presente estudo.
2.1 SISTEMAS DE INFORMAQAO

A tecnologia de informacdo oferece inUmeros recursos tecnoldgicos e
computacionais que podem ser utilizados com o objetivo de gerar informacgdes, cada
vez mais sofisticados e integrados, os sistemas de informacdo proporcionam
mudanc¢as nos processos, estrutura e estratégia de negocios de uma determinada
organizacdo. A abrangéncia desses sistemas possibilita que empresas obtenham
vantagem competitiva, garantindo uma constante busca pela evolugdo a fim de
acompanhar esse desenvolvimento tecnoldgico, que cada vez mais se expande, nas

areas da informacédo e comunicacao.

O conceito de transformacdo de informacdo foi definido inicialmente por
Batista (2004), quando este alegou que as tecnologias, por si s6, ndo asseguram
uma maior produtividade no trabalho, segundo ele, na nova economia, a regra é
estar preparado para competir com competéncia, 0 sucesso que uma empresa teve
no passado ndo se repetirA no presente se esta ndo evoluir constantemente e

buscar sempre aperfeicoar a forma como gerencia seus processos.

Segundo Chiavenato (2000) um sistema pode ser definido como um conjunto
de partes dinamicamente inter-relacionadas que juntas formam um todo unificado, e
que cujo objetivo primordial é efetuar uma atividade ou fungéo para atingir um ou

mais objetivos ou propdsitos previamente definidos.

Ja para Batista (2004), um sistema € a disposi¢cao das partes de um todo, que
formam uma estrutura organizada, com a finalidade de executar atividades pré-

definidas. Batista (2004) também afirma que um sistema adequado a realidade da
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empresa, potencializa a performance dos processos, pois integra diversas tarefas e

processos de forma racional e sistematica, oportunizando que a empresa conheca a

si mesma e compreenda seus potenciais para atuacdo no ambiente externo,

tornando a mesma mais competitiva frente seus concorrentes, na Figura 1 ilustrada

abaixo, podemos visualizar as atividades que constituem um sistema e o fluxo que

estas devem seguir dentro de um processo.

Figura 1 — Atividades de um sistema
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I v o |
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Fonte: Reboucgas de Oliveira (1993). p. 24

Segundo Ribas et al (s.d.) sistemas se caracterizam por determinados

parametros, sendo eles:

Input: Se refere as entradas de um sistema - 0s insumos que adentram
ao processo de transformacdo, fornecendo o material ou energia
necessario para a operagdo do mesmo, em outras palavras, entrada é

tudo o que o sistema importa ou recebe de seu mundo exterior.

Processamento: Fenbmeno em que 0s inputs sao
alterados/transformados. A etapa de processamento pode ser
constituida de diversas ferramentas (tecnolégicas, humanas,
eletrbnica, intelectual, entre outras.), neste estagio, o que adentrou no
sistema terad sua matéria desfeita para ser transformada em um novo
bem ou produto. E necesséario as organizacdes um estruturado
processo de transformacgao para que este seja eficaz no recebimento

dos Inputs, sua converséo e finalmente liberacdo dos Outputs.



21

e Output: Podem ser definidos como as saidas de cada sistema, produto
ou resultado do processo de transformacao e que esta pronto para ser

disponibilizado ao cliente do processo, seja ele intermediario ou final.

e Retroalimentacdo: E a funcdo do sistema que tem por objetivo

comparar a saida com o critério ou padréo previamente estabelecido.
Segundo Valle et. al. (2010), as principais vantagens do uso de sistemas de
informagdes consistem em:

e Maior eficiéncia;

e Maior controle sobre as operacées;

e Menores custos;

e Menor quantidade de erros;

e Melhoria dos servicos ao consumidor;

¢ Melhor planejamento e organizacdo das atividades operacionais e de
distribuicao;

e Decisfes baseadas em melhores informacdes;

e Menor dependéncia de processos intensivos em mao-de-obra néo

especializada.

2.1.1 Planejamento de Recursos Empresariais (ERP)

Segundo Volmann et al. (2006), os sistemas de planejamento dos recursos
empresariais (ERP) oferecem sistemas modernos desenhados especificamente para
realizar o fornecimento de dados em tempo real e auxiliar nas tomadas de decis6es
de uma organizacdo, e dessa forma, melhorar a eficiéncia do processamento das

informacdes.

De acordo com Souza (2003), a utilizacdo de sistemas integrados possibilita
gue seja tratado de forma desfragmentada todo um conjunto de processos, pois
esses sistemas sdo a base mais consistente para os projetos de reengenharia de

organizagoes.

Ja4 para Oliveira; Ramos (2002), os sistemas de gestdo integrada sao

caracterizados como softwares cujas definicbes podem ser agrupadas de acordo
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com o enfoque tecnoldgico ou de negdécios. Perante a perspectiva tecnoldgica, se
enfatizam as caracteristicas técnicas do ERP, jA& no enfoque de negdécios, o0s
aspectos relativos a gestdo da empresa, tais como criagdo de modelos de negdcio
baseados no sistema empregado, integracdo dos processos empregando as
abrangentes funcionalidades dos sistemas, apoio as decisGes estratégicas e téticas

e 0 monitoramento em tempo real, sdo mais enfatizados.

A principal funcionalidade desses sistemas de gestao € possibilitar ao usuario
o controle de diversas funcdes logisticas simultaneamente, permitindo dessa forma,
analisar os trade-offs existentes. Além disso, possui uma abrangéncia que
ultrapassa os limites da empresa, integrando também aos outros membros da
cadeia de suprimentos, 0 que se torna possivel devido a conectividade oferecida
pelas tecnologias EDI (Intercambio Eletrdnico de Dados) - sistema de envio e
recebimento de documentos eletrénicos padronizados entre parceiros de comerciais
- e a Internet. VOLMANN et al. (2006).

2.1.2 Funcionalidades dos sistemas ERP
Sistemas ERPs podem ser definidos como sistemas de informagdes
integradas, adquiridos sob a forma de pacotes de software comercial, criados para
suportar as operacdes de uma empresa. Segundo Valle (2010), os ERPs séo
constituidos de médulos programados e se comunicam utilizando uma mesma base
central de dados, de modo com que as informacdes alimentadas em um maodulo

sejam instantaneamente disponibilizadas aos demais modulos interdependentes.

Dentre as funcionalidades que os sistemas ERPs de gestdo oferecem, Valle
(2010) ressalta a utilizacdo de ferramentas de planejamento que possibilitam a
analise do impacto de decisbes de manufatura, suprimentos, financas ou recursos
humanos em toda a empresa, permitindo a automatizacdo e a integracdo dos
processos de negocio, com compartilhamento de informacdes veridicas e em tempo

real.

Ja Junior et. al. (2012) afirma que o sistema ERP ndo trata do planejamento
dos recursos de determinada empresa e sim da possibilidade de gestado operacional,
em outras palavras, da gestdo integrada das transacfes correntes dos diferentes

setores da empresa. A principal individualidade de um ERP esta no fato de este
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manter apenas uma Unica base de dados, atualizada e compartilhada por todos os

setores da empresa, conforme mostra a Figura 2.

Figura 2 - Esquema geral de sistemas ERP
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Fonte: Junior et. al. (2012).

Segundo Laudon K. et. al. (2008), as funcionalidades de um sistema ERP
podem ser resumidas como a integracdo de dados referentes aos produtos, como
guantidade de pedidos, quantidades em producédo, estoques; integracdo de dados
financeiros da organizacdo correlacionados a todos os setores da empresa e a
integracao de dados relativos aos funcionarios, tais como disponibilidade, periodo de

férias, licencas, habilidades individuais, promocao, entre outros.

2.1.3 Beneficios e dificuldades dos sistemas ERP
Segundo Valle (2015), assim como outros pacotes comerciais, 0s sistemas de
gerenciamento ERP sdo desenvolvidos de forma com que atendam a requisitos
genéricos do maior numero de empresas possivel, ndo sendo desenhado apenas
para suprir as necessidades de clientes especificos. Esse autor ainda afirma que se
faz necessario a incorporacdo de modelos de processos de negdcio no ERP, para

gue esse possa ser desenvolvido.

Schroeder (2002) afirma que existem alguns fatores que levam uma empresa
a adquirir uma solucdo integrada, o aumento na margem de lucro e o seu
marketshare sdo os principais, porém, com a utilizacdo de um ERP a empresa

consegue melhorar o acompanhamento e controle de seus processos, reduzir 0s
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custos atrelados as operacgfes internas, aumentar a previsibilidade operacional e
também aumentar a visibilidade e transparéncia do fluxo de informacdes que ela

POSSUI.

No entanto, segundo Tendrio (2007, apud Koch et al.,, 2000), o ERP néo
suporta exatamente todos os processos de negdcio de uma empresa, 0 que resulta
em mudancas profundas na forma de fazer negocio. Os proprietérios de processos
se sentem intimidados com o sistema ERP de gestdo e devido a isso comecam a

adaptar seus processos a tecnologia.

Tenorio (2007, apud Koch et al., 2000) ainda afirma que, “a substituicdo dos
processos existentes nas empresas pelas formas de trabalho propostas pelo
software parece ser a principal razao para um alto indice de queda de desempenho

empresarial apdés implementagédo do ERP”.

Essa brusca alteracdo na forma de gerenciamento atual pela forma de
gerenciar realizada pelo ERP conduz resisténcia por parte dos usuarios, entre outras
razdes porque consideram a responsabilidade pela informacdo que geram como
carga adicional de trabalho (TENORIO, 2007).

2.2 IMPLEMENTACAO DE SISTEMAS DE GESTAO

A implantacdo de um sistema de gestédo independente do segmento em que a
empresa atua e requer a participacéo e engajamento de todos os colaboradores. E
necessario convencer os envolvidos sobre as suas vantagens e obter sua adeséo

para participar do processo de implantacao (OLIVEIRA, 2005).

Segundo Oliveira (2005), um sistema integrado de gestdo pode ser
conceituado como sendo a ordenacdo/estruturacdo de uma organizacdo, o qual
envolve todos o0s procedimentos, responsabilidades, processos e recursos
necessarios a implementacdo do gerenciamento. Concomitantemente, estes
sistemas de gestdo envolvem todas as etapas, iniciando em identificar o que o
cliente esta almejando e que supra sua necessidade até sua satisfacdo pelo

atendimento ou produto recebido.

Leite e Sobrinho (2016) salientam que o processo de implantagdo de um

sistema de gestdo pode ser fracionado em cinco etapas principais: definicdo do
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sistema de gestao, instalacéo, implantacéo, treinamento e supervisionamento. Cada

uma delas pode ser detalhada como:

DefinicAo do Sistema de Gestdo: Esta € a fase inicial e requer
comprometimento e envolvimento de todos aqueles que farédo uso do
sistema implantado, desde o nivel estratégico até colaboradores do
nivel operacional. Para que se decida qual o sistema mais adequado
as necessidades da organizacao, deve-se levar em conta as vantagens
gue 0 mesmo promovera a empresa e Nnao 0S custos necessarios para

a aquisicdo do mesmo;

Instalacdo do Sistema: Esta etapa requer acompanhamento do setor
de Tl da empresa, visando garantir que os equipamentos e capacidade
de rede sejam dimensionados de forma correta, evitando panes ou

paradas desnecessarias;

Implantacdo: Caracteriza-se pela preparacdo do sistema garantindo
seu pleno funcionamento perante as operacdes realizadas, nesta etapa
€ realizada a configuracdo das informacdes que alimentam a base do

sistema e que possibilite analisar e sugerir decisdes gerenciais;

Treinamento do sistema: Nesta etapa do processo, é extremamente
importante que a geréncia esteja a par de todas as informacdes
referentes ao sistema implantado e que a mesma possa acompanhar o
treinamento dos colaboradores, uma vez que, essa mudanga na forma
como 0s processos sao realizados exige mudanca de cultura dos
individuos. Outro fator importante é destacar aos colaboradores 0s
beneficios que o sistema ira proporcionar, tanto a eles quanto para a

organizacao;

Supervisionamento do Sistema: ApOs instalacdo, implantacdo do
sistema e treinamento dos colaboradores, € necessario que 0s
gestores fagcam o acompanhamento da utilizacdo deste, aspirando
verificar se estd sendo possivel elevar os niveis de desempenho da

empresa e analisando-se o que ainda pode ser reestruturado.
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2.3 PROCESSAMENTO E GERENCIAMENTO DE PEDIDOS

Sistemas logisticos sdo compostos de fluxos de informacgdes - que objetivam
definir uma direcdo a ser tomada, seguida e alcancada - e de materiais, que sao
constantemente controlados e acionados pelo fluxo de informacdes. (FLEURY -
2010).

Seguramente, cada atividade organizacional tem seu proprio fluxo
previamente definido, seja de informac&o, materiais ou financeiro, as quais compde

a organizacéao de forma macro.

Dentre os fatores que impulsionam o desenvolvimento da logistica, um dos
mais importantes € o0 uso crescente e inteligente da informacéo. Segundo Fleury
(2003), a agilidade, amplitude e qualidade dos fluxos de informacdes abalam

diretamente no custo e na qualidade das operacdes logisticas.

Em outras palavras, fluxos de informacgfes vagarosos e erraticos resultam em
guedas na qualidade dos servicos, elevacdo dos custos e perda da participacao no
mercado (FLEURY, 2003).

2.3.1Uso de EDI para envio de informac¢des ao fornecedor

Segundo Pozo (2002), o EDI é: “Uma tecnologia para transmissao eletrdnica
de dados, via computadores, através de linha telefénica, modem e software
especifico para traducdo e comunicacdo de documentos entre a empresa e 0S

fornecedores”.

O EDI tem sido empregado como uma ferramenta estratégica que visa
melhorar a relagdo entre cliente-fornecedor, podendo ser definido como a
movimentacado eletrdénica de informacbes entre o comprador e vendedor, com 0

propésito de facilitar uma transacéo de negocios (AGRA, 1996).

Pizysleznig (1997) cita que “as transagdes frequentemente enviadas pelo EDI
sdo as de compras, transporte e transacdes de pedidos entre um comprador e um
vendedor, ordens de compra, aviso de estoque, despacho de material e transporte
de tabelas sdo transmitidos do consumidor; enquanto que o envio de pedidos

avancado, sao remetidos pelo fornecedor”.

Ainda segundo Pizysleznig (1997), o EDI proporciona varios beneficios as

empresas, tais como:
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e Viabilizacdo de acesso as novas regidfes e aos mercados ainda nao

explorados;

e Negociagdo mais eficiente, por meio do desenvolvimento de parcerias

estratégicas envolvendo clientes e fornecedores;
e Aumento da produtividade e vendas;

e Facilita a implementacdo de melhorias nos processos, tais como o
Just-In-Time (JIT), o Quick Response (QR), e o Gerenciamento da
Qualidade Total (TQM);

e Possibilita 0 uso dos recursos humanos de forma mais eficiente, devido
a automatizacdo de tarefas manuais até entdo realizadas

manualmente;

e Aumenta e satisfacdo dos funcionérios, em virtude da valorizacdo de

suas tarefas néo rotineiras;
e Cria uma vantagem estratégica sobre seus concorrentes;

e Permite contribuicbes na area de marketing, ao melhorar o giro dos
estoques dos varejistas, acelerando o lancamento de novos produtos e

também proporcionando um melhor relacionamento com clientes;

e Ganhos na area de pesquisa & desenvolvimento, pela reducdo de

tempo de projeto de produtos.

2.3.1.1 EDI do tipo RND

Com o objetivo de possibilitar a troca de documentos eletrbnicos entre
parceiros de negdcio, o padrdao de mensagens EDI, denominado como RND (Rede
Nacional de Dados) foi criado pelo setor automotivo brasileiro, cujo padrdo é
administrado pela Anfavea (Associacdo Nacional dos Fabricantes de Veiculos

Automotores).

Segundo site oficial da ANFAVEA, a empresa foi fundada em 15 de maio de
1956, e é uma entidade que retne as empresas fabricantes de auto veiculos, como
automoveis, comerciais leves, caminhdes e Onibus; e fabricantes de maquinas

agricolas e rodoviarias autopropulsadas, como tratores de rodas e de esteiras,
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colheitadeiras e retroescavadeiras, sendo todas empresas com instalacbes
industriais e producéo localizadas no Brasil.

Donaduzzi (s.d.) destaca que as organizacdes que sdo fornecedoras deste
setor necessitam possuir este padrdo implementado em seus processos, 0 que
permite que estas recebam informacdes de Ordens de Compra de seus clientes. As
empresas SAWLUZ, SINTEL e Global Interchange séo algumas das VANs (Value
Added Network ou em portugués, Rede de Valor agregado) que fornecem a

infraestrutura de EDI para o padrédo RND.

Essas redes de valor agregado sdo centrais de comunicacdo que recebem
pedidos de compras e os distribuem para as organizacdes em tempo e formato
apropriados. Uma Van, igualmente conhecida como uma rede terceirizada, também

pode fornecer outros servi¢os similares.

2.3.2 Logistica de suprimento

A logistica de suprimento caracteriza o inicio do ciclo da cadeia logistica e
tem como elementos constituintes o desenvolvimento, especificacdo e projeto do
produto; a previsdo de demanda e o desenvolvimento de novas fontes de
fornecimento, compras e seus respectivos controles GRANT (2013).

Grant (2013) afirma ainda que o suprimento é a atividade que proporciona
disponibilidade de produto, no momento exato, para que 0 mesmo possa ser
utilizado pelo sistema logistico. E 0 método de avaliacéo e de selecdo das fontes de
fornecimento, bem como definicdo das quantidades a serem obtidas, programacéo
de compra e da forma como o produto ser4 comprado. E considerada uma area de
extrema importancia de apoio logistico e também, um setor de obtencdo de enormes

reducdes de custos de processo.

As informacdes de necessidade s&do consideradas formalizacbes para o
suprimento das demandas de qualquer natureza, como planos de producéo, vendas,
manuten¢ao ou demandas internas. Nogueira (2018) afirma que em etapa anterior a
isso os clientes devem realizar o cadastro dos dados de identificacdo dos itens
segundo as normas adotadas pela empresa, para atribuicdo de codigo e incluséo do

item no sistema de informacdes.


http://www.sawluz.com.br/
http://www.sintel.com.br/
http://www.globalinterchange.com.br/
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Na Figura 3, é possivel visualizar as fases envolvidas no processo de
suprimento, desde as demandas informadas pelos clientes, visando estabelecer o

modelo logistico de suprimento de cada item.

Figura 3 - Fases do processo de suprimento de materiais
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Fonte: Nogueira (2018).

Analisando processo de suprimento ilustrado acima, € possivel destacar
algumas informacdes que sdo necessarias para que o mesmo flua de forma
continua e correta. Grant (2013) afirma que, para ter um bom desempenho durante
esse fluxo, € importante conhecer as informacgdes relativas ao item e as demandas

deste, possuir disponiveis informacdes relacionadas a aplicagcdo ou uso do item,

analise do mercado supridor e dos custos logisticos envolvidos.
2.4 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO DA PRODUCAO

Segundo Tubino (2006), o planejamento estratégico da producdo consiste em
estipular um plano de producdo para determinado periodo de tempo, levando em
consideracdo o pressuposto de vendas e disponibilidade de recursos financeiros e

produtivos.

Tubino (2016) afirma ainda que o0 planejamento estratégico busca
potencializar os resultados das operacfes de uma empresa e a0 mesmo tempo,

minimizar os riscos nas tomadas de decisdes da mesma, cujo impactos sao de longo
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prazo e afetam o universo e as particularidades das empresas no sentido de garantir

0 atendimento de sua missao.

Ainda segundo Tubino (2017), planejar estrategicamente fundamenta-se em
constituir condicbes para que as empresas possam decidir rapidamente ante
oportunidades e ameacas, otimizando sua vantagem competitiva em relacdo ao

ambiente concorrencial onde atua, garantindo sua constancia ao longo do tempo.
2.5 SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo Slack (2006), a administracdo da producdo, também conhecida
como sistema de producédo e funcao producédo, se refere a forma como as empresas

produzem bens fisicos e servicos.

Ayres (2009), afirma que um sistema de producéo pode ser definido como é
um conjunto de atividades e operaces interligadas e responsaveis pela producéo
de bens ou servi¢os. Caracteristicamente os sistemas de producao sao classificados

em trés categorias:

e Sistemas de producédo continua: também conhecido por fluxo em linha,
este € considerado um dos principais tipos de sistemas de producéao,
onde a sequéncia de producéo é linear e segue um fluxo continuo, os
produtos sdo bastante padronizados e fluem de um posto de trabalho a

outro, seguindo uma sequéncia definida previamente;

e Sistemas de producdo intermitentes: nesse sistema, a producdo é
programada para ser realizada em lotes, podendo esta ser sob
demanda (produtos Unicos) ou repetitiva (produtos diferenciados). Ao
final da producéo de cada lote de determinado produto, lotes de outros
produtos passam a ser produzidos, caracterizando-se assim uma

producéo intermitente de cada um dos produtos;

e Sistemas de producédo para grandes projetos: caracteriza-se por uma
sequéncia de tarefas executadas ao longo do tempo, com longa
duracdo e baixa ou inexistente repetitividade. Esse sistema de
producdo possui custo elevado e dificuldade de gerenciamento nas

fases de planejamento e controle.
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Junior et. al. (2012), define sistemas de producdo como uma forma de
administrar a producdo de determinada organizacdo, cujo objetivo principal é
organizar a forma com que a empresa gera bens fisicos e servicos. Segundo esse
autor, ndo se deve pensar nos sistemas de producdo como algo que abrange
somente as fébricas, que geram produtos, deve-se adota-los como sistemas que
compreendem muito além disso, como escolas, hospitais, bibliotecas, restaurantes,

entre outros tantos.

Ainda segundo Junior et. al. (2012), a administracdo da producédo deve ser
considerada como um estudo que investiga problemas reais, como, por exemplo, a
gestdo da utilizacdo dos recursos disponiveis para a geracao de servicos e bens

fisicos.

2.5.1 Sistemas de planejamento e controle da produgéo (PCP)

A principal tarefa de um sistema PCP (Planejamento e controle da producéao)
€ administrar com competéncia equipamentos, fluxo de materiais, utilizacdo de
pessoas e responder as necessidades do cliente utilizando a capacidade dos
fornecedores, da estrutura interna e em alguns casos, dos clientes para atender a
demanda do cliente. O PCP avalia constantemente o que produzir, como produzir e
para quem produzir, levando em consideracdo as modificacbes e variacdes em
funcao de imprevistos VOLLMANN et al. (2006).

De acordo com o autor Tubino (2006), o PCP gerencia informaces que
recebe de diversas areas do sistema produtivo sendo elas: engenharia de produto,
manutencdo, marketing, engenharia do processo, recursos humanos,
compras/suprimento e financas. S0 estes setores responsaveis em abastecer a
producdo com recursos indispensaveis tendo uma relacdo direta com todas as

funcdes do sistema.

2.5.1.1 Controle por Kanbans

O kanban é uma ferramenta utilizada para operacionalizar o sistema Just in
Time de produgdo, oportunizando transformar a producdo de “empurrada” para
‘puxada”, controlando assim as quantidades produzidas entre as etapas do processo
(MOURA, 1989).
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Segundo Filho (2006) o sistema de producdo empurrada é retratado pelo
sistema tradicional de producgéo, onde séo emitidas ordens de producéo em funcao
de uma determinada perspectiva de demanda, a qual pode ou ndo ser efetivada.
Neste tipo de sistema, os lotes de producdo sédo enviados da secao anterior para a
posterior, independentemente de este ter ou ndo necessidade de recebé-lo, o que

acaba ocasionando aumento dos niveis de estoque.

Ainda segundo Filho (2006), a producéo puxada, por sua vez, ocorre quando
uma determinada demanda € gerada em um posto produtivo resultante da
necessidade da secdo ou célula produtiva de trabalho seguinte. Seguindo esse
raciocinio, na medida que o estoque de produtos acabados baixa até determinado
nivel, € gerada uma necessidade de producdo destes por parte dos centros de
trabalho que o abastecem. Este sistema possibilita que somente componentes

necessarios em determinado momento sejam produzidos.

Segundo Shingo (1996), o kanban é um importante elemento do Sistema
Toyota de Producdo, o qual auxilia durante o processo de sua implementacédo e
objetiva a eliminacdo total das perdas envolvidas no processo. O kanban é
representado por um cartdo de inventario, o qual pode ser fisico e estar presente
visivelmente em cada processo em forma de kanban contenedor, quadro kanban,
painel eletrénico e/ou informatizado, ou ser apenas eletronico, sendo acionado
sempre que € necessario realizar a reposicdo de materiais, reduzindo quantidades

de produtos em processo e acelerando o giro desses ativos.

Farah (2018) afirma que a utilizacdo do sistema kanban propicia diversos

beneficios para as empresas, dentro os quais é relevante citar:
e Controle eficiente das etapas envolvidas no processo produtivo;

e Geracdo de um ambiente de producdo dentro do qual € possivel

implementar melhorias visando a reducéo dos niveis de estoque;

e Torna o sistema produtivo visivelmente mais organizado, facilitando
assim a identificagdo da causa raiz de problemas produtivos e
possibilitando uma melhor compreensdao do mercado, uma vez que
cada posto ou subposto de trabalho sé realiza os seus esforcos

produtivos quando solicitado pelo cliente imediato da linha produtiva;
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e Reducdao de refugos e retrabalhos;

e Atribuicdo de empoderamento aos operadores.

2.5.1.2 Sistemas de planejamento por sequenciamento

Segundo Pinedo (1995), Scheduling (Sequenciamento da Producao) aplica-se
a alocacdo de recursos escassos para atividades com tempo excedente, € um
processo de tomada de decisdo com a finalidade de otimizar um ou mais objetivos,
como a minimizacdo do numero de pedidos atrasados, tempo de processamento dos

pedidos, entre outros.

Pedroso (1996), afirma que o sequenciamento da producdo é indispensavel
para a competitividade das empresas. Uma programacao dos pedidos alinhada aos
objetivos da organizacdo pode evitar desperdicio de tempo, estoque, méo de obra
entre outros, permitindo que os esforcos da empresa na producdo estejam

coordenados a fim de atender efetivamente os seus objetivos.

Ter um planejamento de longo prazo bem executado e um programa
estabelecido dentro do MPS (Master Production Scheduling), avaliando as
capacidades e materiais para execucdo em tempo habil ndo garante um
sequenciamento efetivo e competente. Tubino (2006) ressalta que “instabilidades de
curto prazo, como cancelamentos, adiantamentos ou acréscimos em pedidos dos
clientes, alteracdes nas especificacdes dos itens, ou ainda, deficiéncias na qualidade
e nos ritmos de trabalho, fazem com que a eficiéncia do sistema produtivo dependa

fundamentalmente de um processo dinamico de sequenciamento”.

2.5.2 Sequenciamento da producao

Uma empresa que trabalha com producédo em lotes repetitivos, com grande
variedade de pecas e modelos, precisa possuir um sequenciamento adequado e
controlado de suas ordens de producdo, uma vez que inimeras pecas e produtos

necessitam ser produzidas com o uso dos mesmos recursos.

Segundo Tubino (1997), as ordens precisam ser priorizadas de forma com
gue atendam a trés fatores que devem servir de base para a tomada de deciséo:

lead time médio, atraso meédio e estoque em processo medio.
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Para encontrar a solugdo 6tima de sequenciamento, pode-se utilizar modelos
matematicos mais sofisticados, como o0 uso da pesquisa operacional. Contudo,
essas técnicas ndo sao simples e isto favorece a utilizacdo de técnicas mais
simplificadas, tais como (TUBINO 1997):

e PEPS - Os lotes sédo processados de acordo com sua chegada no

recurso (Primeiro que entra, primeiro que sai);

e MTP - Menor tempo de processamento: os lotes serdo processados de

acordo com 0s menores tempos de processamento no recurso;

e MDE - Menor data de entrega: os lotes serdo processados de acordo

com as menores datas de entrega;

e |IPI - indice de prioridade: os lotes serdo processados de acordo com o
valor da prioridade atribuida ao cliente ou ao produto;

e ICR - indice critico: os lotes serdo processados de acordo com 0 menor
valor de (data de entrega - data atual) / tempo de processamento;

e |FO - indice de folga: os lotes serdo processados de acordo com o
menor valor de (data de entrega - S tempo de processamento restante)

/numero de operacdes restante;

e |FA - indice de falta: os lotes serdo processados de acordo com o

menor valor de: quantidade em estoque / taxa de demanda.

E importante citar também que existem softwares disponiveis que realizam

sequenciamento de ordens, o que facilita a utilizacdo dessas técnicas.

O sequenciamento, como descrito nos paragrafos anteriores, é realizado de
forma diferente caso a empresa utilize o sistema kanban. Nesse caso o
sequenciamento é feito de forma simples, onde os proprios operadores identificam o

gue precisa ser produzido em cada momento (TUBINO, 1997).

O sequenciamento também pode ser realizado utilizando-se a Teoria das
Restricbes (TOC), a qual baseia-se em dez regras que orientam o0 sequenciamento
da producdo (TUBINO, 1997). Ela estd assentada, fundamentalmente, na

identificacdo e gerenciamento dos gargalos, que sado aqueles recursos “cuja
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capacidade € igual ou menor do que a demanda colocada nele” (GOLDRATT &
COX, 1994, p. 133).

2.5.3 Supply Chain Management (SCM)

Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos € uma forma integrada utilizada
para realizar o planejamento, controle e otimizagdo do fluxo de bens ou produtos,
informacdes e recursos, desde os fornecedores até os clientes finais, administrando

as relacdes na cadeia logistica (Carvalho, 2002, p. 31).

Segundo Figueiredo e Arkader (2010, p. 49), “o conceito de Supply Chain
Management (SCM) surgiu com a evolucdo da logistica integrada, que representa
atividades internas e o0 SCM a integracao externa, analisando diversos processos de

negocio que interligam os fornecedores aos consumidores finais.

Para Fleury (2010, p. 43), “a adog¢ao do conceito de SCM incentiva, mediante
0 processo de coordenacao e colaboragao, a busca e identificacdo de oportunidades

desse tipo e sua implementacgao conjunta”.

Nogueira (2018) afirma que o sistema SCM permite a coordenacéo de todas
as funcdes do “gerenciamento do fluxo de materiais” e informagdes relacionadas ao
processo, abordando atividades relacionadas com materiais, desde o recebimento
do pedido de vendas (ou previsdo de vendas) até a entrega do produto ou servico ao
cliente final. Na Figura 4 abaixo é possivel visualizar o processo macro do sistema
SCM.

Figura 4 - Processos de cadeia de suprimentos (abastecimentos)

| | | ©
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Fornecedor | Fornecedor Il | Fébrica/Montadora | Distribuidor | Cliente final
Logistica de i Loaist i Logistica de i
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abastecimento : interna ! distribuicao
(inbound) (outbound)

Fonte: Amarildo Nogueira (2018).
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O gerenciamento da cadeia de suprimentos é extremamente importante, pois
atua como uma ponte de controle entre o fabricante; que assim consegue gerenciar
0 abastecimento de materiais ao distribuidor de forma sincronizada; € o distribuidor;
gue dessa forma consegue enviar seus dados de demanda e estoque ao fabricante,
0 qual entdo estabelecerd a melhor sincronizacdo de abastecimento para suprir a
demanda gerada (NOGUEIRA, 2018).

2.6 GESTAO DE ESTOQUES

De acordo com SLACK etal. (2009), “estoque é definido como a
acumulagao armazenada de recursos materiais em um sistema de transformacao”.
Em outras palavras, o estoque € o armazenamento de materiais que se destinam a
uso futuro, todas as operacdes de um processo produtivo possui estoque de algum
tipo, pois € extremamente dificil uma organizacdo se manter sem estoques.

Ainda segundo SLACK et.al. (2009), “estoque s6 existe porque ha uma
diferenca de ritmo entre fornecimento e demanda”. Se o fornecimento de qualquer
produto ocorresse no momento exato em que fosse demandado, este item nunca
necessitaria ser estocado.

Segundo Chiavenato (2005) em varios sistemas tanto na producdo em
lotes quanto na producédo continua, 0s materiais sdo a matéria prima que transcorre
ao longo do processo produtivo de um item.

Segundo Moreira (2002), o conceito de estoque pode ser definido como
sendo qualquer quantidade de itens conservador de forma nao produtiva, por

determinado periodo de tempo.

Os estoques sdo grandes quantias armazenadas de matérias-primas,
insumos, componentes, produtos em processo e produtos acabados que
aparecem em numerosos pontos por todos os canais logisticos e de
producdo da empresa, estoques séo frequentemente encontrados em locais
como armazéns, chao de fabrica, veiculos de transporte e prateleiras de
lojas de varejo, ele tem como objetivo garantir a disponibilidade do produto
(BALLOU, R.,2002, p.249).

O objetivo da gestdo de estoque € aperfeicoar o investimento, podendo
assim aumentar o uso financeiramente mais eficiente e minimizar as necessidades
do capital que é investido em estoque (DIAS, 2006).

Chiavenato (2005) afirma que a principal finalidade do estoque é garantir

a diminuicdo de atrasos no fornecimento de matéria prima; sazonalidade no
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suprimento; dificuldade no fornecimento, bem como proporcionar economias de
escala por meio da compra ou producao em lotes econdmicos; pela flexibilidade do
processo e pela rapidez e eficiéncia no atendimento as necessidades daquele que o
gere.

Ja Catarino et al. (2017) relata que os estoques sdo suporte para a
sobrevivéncia e desenvolvimento das empresas ao longo do tempo. O estoque esta
inserido em praticamente todas as empresas e no convivio diario da populacao.

Dias (2006) afirma que toda gestdo de estoque é analisada com base em
uma previsao de consumo do item estocado, sendo que a previsdo de consumo ou
demanda estabelece uma projecdo de vendas de produtos acabados, ou seja,

estabelece quais itens, em que quantidade e quando sera entregue ao cliente.

2.6.1 Vantagens
“As razbes para manter estoques relacionam-se com 0 servico ao cliente ou

com as economias de custo derivadas indiretamente dele” (Ballou, R., 2002, p.249).

e Melhorar o servigo ao cliente: Quando localizados proximo aos clientes,
os estoques fornecem determinado nivel de disponibilidade de
produtos e servicos, possibilitando assim, a satisfacdo de uma
exigéncia elevada de servico ao cliente, cessando a probabilidade de

perdas com vendas perdidas e pedidos em aberto;

e Reducao de custos: Uma producdo mais longa associada ao estoque,
atende melhor as variacdes nas exigéncias da demanda. Os estoques
ainda podem propiciar economias em compras e transporte, uma
compra ou transporte em grandes quantidades, permitem um maior
poder de negociacdo e uma diminuicdo dos custos envolvidos. Além
disso, quando ha expectativa em relacdo a elevacdo de precos de
determinado produto, o estoque também se justifica se a compra prévia

a um preco menor, compensar o custo de estocagem.

2.6.2 Desvantagens
“Existem diversas linhas contra a manutencdo de estoques, uma delas diz
gue os estoques séo considerados desperdicios, uma vez que absorvem capital que

poderia ser destinado a usos melhores, como para melhor produtividade e
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competitividade, além de n&o contribuir com valores diretos aos produtos da

empresa, embora estoques valor” (Ballou, 2002, p.251).

Por dltimo, os estogues promovem uma atitude insular sobre a gestdo do
canal logistico como um todo. Com estoques, muitas vezes € possivel isolar um
estagio do canal de outro. As oportunidades que surgem das tomadas de decisdes
integradas que consideram o canal inteiro ndo sdo incentivadas. Sem estoques, é
dificil evitar o planejamento e a coordenacao pelos diversos elos do canal ao mesmo

tempo.

2.6.3 Estoque minimo

Segundo Téfoli (2008), o estoque minimo, também denominado como ponto
de pedido, se refere a quantidade de itens alocados no estoque a partir das quais
sao efetuados os pedidos de reposi¢cdo. Sao fundamentais: o estoque de seguranca

e tempos de entrega, bem como o consumo diario.

O ponto de pedido, isto €, os pedidos de compra de materiais devem ser
emitidos quando as quantidades estocadas alcancarem niveis suficientes
unicamente para encobrir 0 estoque de seguranca (reserva) fixado e o consumo (ou
vendas) previstos para 0s periodos correspondentes aos prazos de entrega dos
fornecedores (TOFOLI, 2008).

Férmula para estoque minimo: Emi=ER + PEx C
Onde:

Emi: Estoque Minimo

ER= Estoque de Reserva

PE= Prazo de Entrega

C= Compras

2.6.4 Ponto de pedido

Para que seja possivel uma gestdo bem-sucedida dos estoques de uma
empresa, € essencial que nao haja falta de materiais. Dessa forma, o ponto de
pedido de reposicao possui papel decisivo, pois é ele que determina a hora certa em
que se deve fazer um pedido de reposicdo de estoque, baseado na demanda, no

lead time e no estoque de seguranca.
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Segundo Lustosa et al (2008) o ponto de pedido deve suportar uma
quantidade suficiente que consiga sustentar determinada producdo até que o

fornecedor efetue a entrega do lote que Ihe foi solicitado.

De acordo com DIAS, (1995), o ponto do pedido ou tempo de reposicéo,
como também é chamado, se refere ao tempo gasto desde as verificagdes de que 0
estoque precisa ser reabastecido, até a chegada da mercadoria ao estoque da

empresa.

Outro fator indispensavel nessa ferramenta € a existéncia do estoque de
seguranca, que segundo Lustosa et al (2008) possui a finalidade de informar a
margem de seguranca em relagdo ao suporte a producdo, em outras palavras, se
existem variacdes na demanda, o estoque de seguranca previne a falta de itens até

a chegada de um novo lote.

7z

DIAS (1995) afirma ainda que o ponto do pedido é indicador do quanto o
estoque devera ser reposto, considerando que a quantidade de saldo em estoque

suportaria 0 consumo durante o tempo de reposicao.
2.7 INDICADORES DE DESEMPENHO

A concorréncia cada vez mais massiva, as mudancas constantes do mercado,
o ingresso de novas tecnologias e o aumento da exigéncia por parte do publico
consumidor fundam barreiras a serem superadas, uma forma eficaz de se fazer isso

é elevando a performance organizacional da empresa.

Vicente Falconi inicia, em seu livro, com a seguinte frase de Kaoru Ishikawa:
“S6 é gerenciado aquilo que se mede”. Ou seja, o desempenho s6 & geravel na
proporcdo em que é mensurado. Sem as medidas, 0s gestores ndo conseguem
embasar argumentos solidos para transmitir especificamente quais as expectativas
de desempenho e quais os resultados esperados dos seus subordinados (FALCONI,
2009).

A avaliacdo do desempenho organizacional por meio da mensuragcdo de
indicadores € uma metodologia que pode ser extensamente utlizada, essa
mensuracdo deve proporcionar a empresa informacdes detalhadas de como o seu

produto esta posicionado, por exemplo, objetivando entdo um gerenciamento
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estratégico da qualidade de seu produto, como ferramenta para ampliar as
oportunidades da empresa em destacar-se no mercado (KARDEC, 2002).

Segundo Yoneda (2004), os indicadores s&do considerados ferramentas
basicas para a gestdo do sistema organizacional e as informacfes que fornecem
séo indispensaveis para o processo de tomada de decisdo, podendo serem obtidos

durante o andamento de determinado processo ou ao seu final.

Yoneda (2004) afirma ainda que também pode ser definido um valor
guantitativo obtido ao longo do tempo e que permite obter informacBes sobre
particularidades, atributos e resultados de um produto ou servigco, sistema ou
processo (YONEDA, 2004).

2.7.1 Tipos de indicadores
A busca incessante por melhorias no desempenho corporativo leva as
empresas a investir na gestao de indicadores de desempenho. Segundo Yoneda

(2004) os indicadores podem ser classificados da seguinte forma:

e Indicadores Estratégicos: Indicam o “quanto” a empresa esta na
direcdo da consecugdo de sua visdo. Sao indicadores atrelados ao
planejamento estratégico da organizacdo e delimitam o futuro que se

eSpera para a empresa,

e Indicadores de Produtividade (eficiéncia): inicialmente deve-se
estabelecer um indice padrdo para o0 processo a ser avaliado, na
sequéncia o resultado obtido na medicéo deste é ponderado, e por fim

faz-se a comparacao detalhada entre ambos;

e Indicadores de Qualidade (eficacia): Relacdo entre as saidas totais do
processo (produtos acabados), e as saidas adequadas ao uso (sem
defeitos ou inconformidades). Objetivam as medidas de satisfacdo dos

clientes e as caracteristicas do produto/servicgo;
e Indicadores de Efetividade (impacto): Podem ser definidos como a
conjugacao da eficacia com a eficiéncia;

e Indicadores de Capacidade: Medem a capacidade de resposta de um
processo por meio da relagdo entre as saidas deste por determinada

unidade de tempo.
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Kardec (2006) enfatiza que os indicadores sé&o ferramentas de gestao que
permitem analisar os resultados dos processos de forma mais direcionada, sendo,

desta forma, capazes de medir e informar:

o Eficacia;

e Custo;

e Atendimento;

e Moral;

e Seguranca,

e Desempenho;

e Eficiéncia (Produtividade);

e Efetividade (Impacto);

e Etica (cumprimento de normas, regulamento, leis e codigos de
conduta).

2.8 PROCESSO PRODUTIVO

Harrington (1993) afirma que um processo é qualquer atividade que tem uma
entrada (input), a qual é agregado determinado valor, em sequéncia, € gerado uma
saida (output) para uma pessoa interna ou externa, fazendo assim o uso dos

recursos da organizacao para gerar resultados concretos.

Hammer e Champy (1994) salientam produtivo é um conjunto de tarefas
realizadas em uma sequéncia légica com o objetivo de manufaturar um bem ou

servico que tem valor para um grupo especifico de pessoas.

Conforme Martins e Laugeni (2005) e Gaither e Frazier (2001) falam da
importancia de entender a produ¢cdo como um todo e interdependente, envolvendo a
entrada de matéria prima, transformacéo, saida do produto acabado e controle dos

resultados sendo possivel manter a melhoria continua do processo.

Slack (1997) classifica-os em recursos transformados e recursos de

transformacao, que tém inputs internos e externos e acabam gerando outputs para
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clientes internos e externos, que pode originar a micro e macro operacgoes

respectivamente.

2.8.1 Logistica e sua funcdo nos processos produtivos

Segundo Nogueira (2018), a logistica pode ser definida como processo de
planejar, executar e controlar o fluxo e armazenagem, de forma eficiente em termos
de tempo, qualidade e custos, seja de matéria-prima, materiais em processo de

elaboracéo, produtos acabados e servicos.

A Logistica visa cobrir desde o ponto de origem até o ponto de consumo,
como também dos fluxos de informacdo que colocam os produtos em movimento,
obtendo niveis de servico adequados aos clientes, a um custo justo para ambas as
partes (GRANT, 2013).

Ainda segundo Grant (2013), a logistica € parte da cadeia de suprimentos,
planejando, implementando e controlando o fluxo bidirecional €& armazena
mercadorias, servicos e informacfes relacionadas com o intuito de atender aos

requisitos do cliente final.

Netto (2018) afirma que a logistica se refere a projetar e administrar sistemas
com o objetivo de controlar o transporte e a localizagdo geogréfica dos estoques de

materiais, produtos inacabados e acabados com o menor custo total possivel.

A estratégia operacional da logistica € composta por trés atividades principais:
Armazenagem, Transporte e Distribuicdo. Essas atividades distintas necessitam de
uma grande gestdo integrada que componha o conjunto denominado logistica, a
integracdo das fases ocorrera em momentos que deverdo ser sincronizados, pois
qualquer ruptura ou desencontro de informacfes entre elas ocasionara problemas
em toda a operacao. (CAXITO, 2014).

2.8.2 Tecnologia da Informacao (TI) aplicada a logistica

Os dados se tornam informac¢des somente quando chegam no tempo certo e
sdo relevantes, informagdes confusas s6 tendem a dificultar o andamento dos
processos logisticos. Dessa forma, Grant (2013) afirma que dados provenientes de
quaisquer sistemas de Tl aplicada a logistica tem de explanar primeiramente essas
duas questdes primordiais, para sé entdo, poderem favorecer a usudrios de logistica

e cadeia de suprimento.
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Nogueira (2018) afirma que a aplicagdo do TI nos processos das
organizagcbes tem gerado um ganho significativo no que se refere a qualidade,
desempenho e disponibilidade de recursos. Recursos estes que permitem o
aprimoramento do processo como um todo e possibilita que a organizacdo atenda as
demandas com maior eficiéncia e eficacia, o que resulta na ampliacdo dos
resultados e no desenvolvimento dos produtos e/ou servigos, bem como no
aprimoramento do mercado e geracdo de um diferencial competitivo a empresa em

seu ambiente competitivo.

2.8.3 Previsdo de demanda

Segundo Moreira (2011), a previsdo de demanda pode ser conceituada como
uma sequéncia de passos logicos que objetivam a busca por informacfes sobre
valores relacionados a futuras vendas, de um determinado produto ou um conjunto

de produtos.

Para realizar a previsdo de demanda, Slack et.al. (2009) afirmam que é
necessario o emprego de alguma técnica, sendo que essas podem ser do tipo:

quantitativo ou qualitativo.

As técnicas qualitativas levam em consideracdo a experiéncia ou
conhecimento acumulado pelo especialista para predizer a probabilidade do
resultado de eventos, esse método de investigacdo cientifica foca no carater
subjetivo do objeto analisado (MOREIRA, 2011)

Ja as técnicas quantitativas sdo consideradas métodos estruturados que
podem ser empregados e utilizados por outros analistas e as previsdes obtidas sao
idénticas aos originais. Esta técnica é dividida em séries temporais, correlacées e

regressodes, ou meétodos causais (SLACK, 2009).
2.9 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Segundo Souza (2003), qualidade pode ser definida como um norte que visa
orientar eficazmente qualquer empresa que objetive crescimento de participacéo de
mercado e lucratividade. Sem que haja tolerancia para perda de tempo, custo e
falha, a eficiéncia de uma empresa nos negécios depende de seus produtos ou

servigos, que devem ser confiantes e consistentes.
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Ainda conforme o autor acima mencionado, Souza (2003), qualidade é um
modo de gerenciar organizacfes, o qual resulta em melhorias nos negdécios e nas
atividades técnicas, permitindo que a satisfacdo dos consumidores seja atingida,
bem como a eficiéncia de recursos e menores custos envolvidos no processo, seja

de fabricacéo de um produto como na prestacéo de determinado servigo.

Carvalho (2006), afirma que a qualidade total objetiva a confirmagcao de que
todas as atividades da qualidade estdo sendo conduzidas conforme definido
previamente. Todavia, somente é possivel atingir a qualidade total através do
gerenciamento correto de cada processo de um projeto, atendendo dessa forma, as
imposicdes dos clientes finais. Se o time do projeto estiver alinhado e possuir uma

visdo macro da qualidade, este sera concluido com sucesso.

Como a qualidade de um produto e/ou servico esta diretamente ligada ao
consumidor, toda melhoria ou diferencial que existir tem a finalidade de despertar a
satisfacdo deste, assim como servir de referéncia a futuros negoécios (SOUZA,
2003).

2.9.1 Just-in-time (JIT)

O JIT (Just in Time) é uma expressao ocidental para uma filosofia e uma série
de técnicas desenvolvidas pelos japoneses. A filosofia esta fundamentada em fazer
bem as coisas simples, em fazé-las cada vez melhor e em eliminar todos os
desperdicios em cada passo do processo. A companhia lider do desenvolvimento do
JIT no Japéao foi a Toyota Motor Company (SLACK et.al, 2002).

Segundo Shingo (1996), JIT pode ser traduzido como “no momento certo”,
dessa forma, cada processo deve ser abastecido com os itens necessarios, na
guantidade necessaria, no momento necessario, ou seja, no tempo certo, sem

geracao de estoque e desperdicios.

Corréa e Gianesi (1993) formulam o JIT como sendo mais que uma técnica de
administracdo de producao, fundamentando-o como uma filosofia completa, a qual
inclui particularidades da administracdo de materiais, arranjo fisico, gestdo de
qualidade, organizacdo do trabalho, projeto de produto e gestdo de recursos
humanos. Para Slack et al. (2002), o Just-in-Time pode ser tanto “uma filosofia

quanto um método para o planejamento e controle das operagdes” (2002, p. 481).
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2.9.2 Brainstorming

Segundo Holanda e Pinto (2009), o Brainstorming é uma ferramenta utilizada
para estimular a geracédo de ideias, o termo na lingua inglesa “brainstorming” vem
das palavras brain que significa cérebro e storming que significa tempestade. Na

tradugao para a lingua portuguesa, significa “uma explosao de ideias”.

Ao se realizar uma sessao de Brainstorming, € importante que o responsavel
pela reunido comunique os integrantes da mesma com antecedéncia, relatando qual
0 problema, para que os integrantes possam refletir sobre o assunto com
antecedéncia, objetivando a formacédo de ideias a respeito. Dessa forma, no
momento da reunido ja terd previamente formulado suas possiveis solucdes para o
problema apresentado (NUNES 2006).

Ainda segundo Nunes (2006), o Brainstorming é usado para gerar um grande
namero de ideias em um curto periodo de tempo, podendo ser aplicado em qualquer
etapa do processo de solucao de problemas, sendo indispensavel na identificacdo e

na selecdo das questdes a serem tratadas e na geracao de possiveis solucoes.



3. METODOLGIA

A metodologia a ser utilizada, refere-se ao caminho ou via, com etapas e

processos utilizados para alcancar o objetivo previamente estabelecido.

Dessa forma, o método cientifico se refere a um conjunto de atividades
sisteméticas e racionais que, com maior seguranga e economia, permite
alcangar o objetivo — conhecimentos vdlidos e verdadeiros — tragcando o
caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as decisGes do
cientista (MARCONI, LAKATOS, 2010, p. 65).

7z

Segundo Marconi (2010), método cientifico € a teoria da investigacao que
parte da observacao sistémica dos fatos, identificando as ligacdes particulares entre
eles, seguido da realizacdo de experiéncias, deducbes légicas e da comprovacao

cientifica dos resultados alcancados.

3.1METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

3.1.1. Quanto a natureza

Segundo Marconi (2010), uma pesquisa pode ser denominada como uma
pesquisa basica; que objetiva a geracdo de conhecimentos novos, Uteis para 0
avanco da Ciéncia, sem aplicacdo pratica prevista e que envolve verdades e
interesses universais; ou como uma pesquisa aplicada; que visa gerar
conhecimentos para a aplicacdo pratica, dirigidos a solucdo de problemas

especificos e que envolve verdades e interesses locais.

O estudo em questdo pode ser definido como uma pesquisa aplicada, pois
objetiva a geracdo de conhecimentos referentes a um objeto de estudo, e visa a

aplicacé@o destes na pratica da melhoria do processo.

3.1.2 Quanto aos procedimentos

De acordo com Fonseca (2002), a pesquisa torna possivel a aproximacao e
entendimento da realidade a ser investigada, como um processo permanentemente
inacabado. Ela se processa por meio de aproximacdes sucessivas da realidade,

fornecendo subsidios para uma intervencdao real.

O estudo aqui exposto é classificado como uma pesquisa bibliogréafica, pois,

para a realizacdo do mesmo, se buscou informacdes em fontes bibliograficas,



47

internet e trabalhos ja publicados de outros pesquisadores que descrevem sobre o

tema.

Segundo Marconi (2010) a pesquisa bibliografica compreende oito fases
distintas, escolha do tema, elaboracdo do plano do trabalho, identificacéo,

localizacdo, compilagdo, fichamento, andlise e interpretacéo e a fase de redacéo.

A pesquisa cientifica € o resultado de um inquérito ou exame minucioso,
realizado de forma a objetivar a resolugcdo de um determinado problema FONSECA
(2002).

Para a proposta de melhoria no sistema de gestdo com a utilizagdo do
software ERP de gestdo integrada de recursos ja existente na empresa logistica,
necessitou-se realizar uma pesquisa visando identificar quais sdo os beneficios que
a empresa atingira com a utilizacdo do mesmo para o controle de seus processos,

configurando uma abordagem de estudo de caso.

Segundo GIL (2008), o estudo de caso pode ser conceituado como um estudo
aprofundado e exaustivo de um unico ou de poucos objetos, de maneira a permitir o
conhecimento amplo e detalhado, tarefa praticamente impossivel mediante os outros

tipos de delineamentos considerado.

Esta modalidade de pesquisa é amplamente usada nas ciéncias biomédicas e
sociais (GIL, 2007, p. 54).

3.1.3 Quanto aos métodos e objetivos

Gil (2008), afirma que os métodos estdo diretamente relacionados com as
bases légicas de investigacdo, estando assim, inerentemente conectados com os
procedimentos a serem seguidos no processo de investigacdo cientifica, bem como

dos fatos da natureza e da sociedade.

As pesquisas cientificas, sdo dependentes do critério adotado ou variaveis
observadas, podem ser classificadas em diversos tipos, conforme segue:
exploratdria, descritiva, aplicadas e explicativas (GIL, 2007). Segundo Mattar (1999),
“‘quanto a natureza das variaveis pesquisadas, a pesquisa pode ser definida como

qualitativa ou quantitativa”.
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Segundo Miguel et al. (2012), no tipo de pesquisa qualitativa, o pesquisador
conhece a empresa observa e coleta informacgdes para a elaboracdo da analise de

proposta de melhoria do sistema de gestao.

Seguindo esta analise, o estudo em questdo é classificado como uma
pesquisa do tipo exploratoria, que consiste na realizacdo do estudo para a
familiarizacdo do pesquisador com o objeto que esta sendo alvo de estudo. Para a
realizacdo do presente estudo, o pesquisador buscou maior proximidade com o
universo do objeto de estudo, o que oferece a possibilidade de se obter maiores

informacdes sobre este € orienta a formulagcédo das hip6teses da pesquisa.

O estudo também é classificado como pesquisa qualitativa, pois buscou-se
conhecer a empresa, bem como seu processo produtivo e as formas de gestédo

utilizadas pela mesma, a fim de coletar dados relevantes ao estudo objetivado.
3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

Para a realizacédo desse projeto, foram utilizados alguns suprimentos de apoio

a realizacdo da pesquisa, conforme segue:
a) Notebook;
b) Impressos para registro;
c) Google Drive;
d) Equipamentos de registro (lapis, canetas, borrachas, folhas.);

e) Questionarios.
3.3 COLETA DE DADOS
A escolha das técnicas de coleta de dados relaciona-se diretamente com os
propésitos e o objeto do estudo e pode ser subdividida em trés classes:
e Técnicas envolvendo andlise documentaria;
e Teécnicas envolvendo observacao;

e Técnicas envolvendo perguntas.

Para se realizar a coleta de dados referente ao presente estudo, foram

realizadas entrevistas com funcionarios - com a utlizagdo de questionarios
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previamente elaborados, o que ajuda a evitar perguntas rotineiras e a identificar
caracteristicas objetivas referente ao processo - bem como observacdes do

processo na pratica.
3.4 ANALISE DE DADOS

Apo6s analise referente ao processo de gerenciamento existente, bem como a
finalizacdo dos testes de simulacdo do processo; nesse caso sendo gerido
unicamente pelo software utilizado pela empresa alvo do estudo; em ambientes de
teste do mesmo, seré realizada andlise dos dados relativos ao processo rodado.

Na sequéncia, serd realizada a comparacdo dos dados resultantes das
simulacfes dos processos com dados obtidos na analise inicial do sistema de
gestdo existente na empresa, ou seja, sem controle total da gestdo dos pedidos e
criacdo dos documentos e notas fiscais através do sistema gerencial.
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4., APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Na apresentacdo e analise dos resultados serdo expostos os dados
levantados durante o estudo realizado, no que se refere a proposta de melhoria no

sistema de gestao de pedidos em uma empresa operadora logistica.

Neste capitulo, baseando-se na bibliografia ja estudada e exposta, procurou-
se expor a solucéo proposta ao problema de falta de gestdo da empresa. Verifica-se
entdo, se os objetivos especificos do trabalho foram alcancados e sédo apresentados

0s ganhos obtidos com a proposta da melhoria de gestéo.
De forma geral, o estudo sera dividido em 4 etapas:

1. Levantamento de dados referentes ao gerenciamento existente dos
pedidos;

2. Lancamento dos dados em ambiente de teste do software de gestao

utilizado pela empresa,;
3. Execucdao de testes virtuais dos processos;

4. Andlise de resultados em melhoria no processo.

4.1 LEVANTAMENTO DE DADOS REFERENTES AO GERENCIAMENTO
EXISTENTE DOS PEDIDOS

4.1.1 Caracterizacdo da gestao atual

A gestdo atual da empresa estudada, que envolve, desde o recebimento dos
pedidos até a emissdo das notas fiscais do servico realizado (montagem de
conjuntos), nota de retorno de embalagens e boletos de cobranga, é realizada
através da utilizacdo de dados contidos em planilhas eletrbnicas que sao
controladas e, diariamente atualizadas, de forma manual por um Unico colaborador

designado como responsavel por este processo.

E importante salientar que, como qualquer outro processo de gestio adotado
por uma organizacédo, esta € uma atividade que requer tempo e concentragao, pois o
processo € realizado, em sua maior parte, sem automatizagdo, 0 que acaba
tornando-o lento, inseguro, dificulta a assertividade dos dados e acaba gerando

retrabalho aos seus operadores. Na Figura 5 é possivel observar a planilha utilizada
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para realizar o controle das informagdes, a planilha completa pode ser visualizada

no Anexo A.

Figura 5 - Planilha Excel para controle de pedidos

Je
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Na Figura 5, é possivel visualizar a planilha utlizada para realizar o
gerenciamento dos pedidos, na qual estdo cadastrados todos 0s conjuntos e
respectivos componentes, bem como o preco unitario de cada um destes e a

identificacdo do tipo de pneu, informando se 0 mesmo é dianteiro ou traseiro.

Uma Unica pessoa é encarregada desta atividade, a qual, ap6s o recebimento
dos pedidos via e-mail, anexados em formato PDF (Formato Portéatil de Documento),
realiza a filtragem na planilha apenas dos conjuntos constantes no pedido, em
seguida, faz-se necessario identificar a quantidade necessaria de cada material, de
acordo com informagdes disponibilizadas no pedido. Na sequéncia a planilha
disponibiliza o codigo dos itens que constituem o0 conjunto e seus respectivos precos
unitarios. Na Figura 6, é possivel visualizar o fluxo do processo, de forma geral,
desde o envio dos pedidos pelo cliente, até o envio dos conjuntos montados ao

cliente final.

Figura 6 - Fluxo do processo de recebimento dos pedidos

Setor responsavel do

. ; o Pedido enviado ao Pedido recebido, via
. cliente identifica a .
Inicio e gy A — -1 fornededor analisando —u E-mail e em formato PDF,
€ eg uma demanda de 15 dias pelo fornecedor
pedido
Pedido visualizado e Inicia-se o processo de Geracéo da ordem de
dados registrados na gestdo dos pedidos produgéo e das notas
planilha de controle recebidos no sistema fiscais referentes a carga
utilizada ERP a ser montada
. Envio dos conjuntos
Fim -

montados ao cliente final

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).
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7

Como o foco deste trabalho é o gerenciamento de pedidos referentes a
sequenciados de pneus, é importante salientar que, cada carga montada pela
empresa tem capacidade para transportar apenas trés pedidos de pneus e, cada

pedido é constituido por um conjunto de pneus.

Desta forma, o operador da planilha deve sempre realizar a filtragem dos seis
conjuntos que constituirdo a carga e identificar os itens filhos destes. Apos a
identificacdo dos conjuntos e seus itens filhos, o operador inicia o processo de
geracdo do pedido no sistema para que em seguida, seja capaz de realizar a
geracdo da ordem de producédo. Na Figura 7, pode-se visualizar a tela inicial do

sistema utilizado pela empresa neste processo.

Figura 7 - Tela inicial do Software Tecnicon — Business Suite
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Para iniciar o processo de geracao do pedido no sistema o operador acessa a
secdo “Pedidos” do sistema gerencial. Apds isso, é preciso localizar todos os
conjuntos utilizando o cédigo fornecido no pedido, na sequéncia o sistema busca os
itens que constituem cada um dos conjuntos a serem montados, bem como a

quantidade de cada item filho e o preco unitario dos mesmos.

ApOs esta etapa, o pedido € gerado e dessa forma € exequivel a criagcdo da
ordem de producédo (OP), cuja qual € um documento industrial, interno & empresa e
gue indica qual conjunto deve ser montado. A OP é utilizada para se controlar a
producgéo industrial, além de controlar o nivel de estoque das matérias primas e dos

produtos acabados.
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Como a ordem de producdo é gerada de forma tardia, ela ndo é utilizada
pelos colaboradores durante o processo de separagdo dos pedidos, como é indicado
em qualquer processo produtivo. Os operadores recebem, assim que os pedidos sao
recebidos pela empresa, uma copia do pedido enviado pelo cliente em formato PDF,
onde é possivel apenas identificar o codigo do conjunto a ser separado, ndo sendo
disponivel neste documento os itens que o constituem e suas respectivas

guantidades.

Dessa forma, o operador é obrigado a carregar junto de si uma lista que
contém todos os conjuntos com que a empresa operadora logistica trabalha e seus
respectivos itens constituintes, o que acaba dificultando e tornando o processo ainda
mais lento. Na Figura 8 é possivel visualizar o ambiente do sistema gerencial

utilizado para a geracdo dos pedidos.

Figura 8 - Tela utilizada para a geracao dos pedidos

— @21 TECNICON Busines: Suire S T A

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Prosseguindo, o operador inicia o processo de geracdo da ordem de

producdo, que € gerada a partir do pedido criado na etapa anterior, conforme
demonstra a Figura 9. Conforme salientado anteriormente, a ordem de producao
gerada durante o processo de gerenciamento dos pedidos, ndo é utilizada pelo

operador que realiza a separacao dos conjuntos que constituirdo a carga.
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Figura 9 - Tela do sistema utilizado para geracédo de ordens de producao
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Na Figura 9 encontram-se destacados campos com informagdes importantes
gue constituirdo a ordem de producdo, tais como, codigo do pedido que a constituira,
cliente que recebera o pedido, data de envio da carga ao cliente, cédigo do conjunto
e dos itens que o compdem, facilitando a compreensao dos itens que o constituem,
bem como a quantidade unitaria de cada um e a disponibilidade destes no estoque

interno da empresa e a localizacdo dos mesmos.

Apos finalizada esta etapa do processo, as ordens de producdo sdo geradas
de forma individual. A ordem de producdo também conta com uma sequéncia de
operacdo que lista quais serdo as atividades que necessitam ser realizadas pelo
operador durante a separacdo dos conjuntos, o que facilitaria 0 processo de

separacao, caso o operador a utilizasse para realizar suas atividades.

A ordem de producédo € gerada toda vez que o cliente informa a empresa
prestadora do servico a sua necessidade. Dessa forma todos os departamentos
internos da organizagdo podem se comunicar a respeito do pedido recebido. A
ordem gerada nesta etapa do processo contém informacdes que sdo necessarias
para que seja realizado o planejamento e execucdo do servico de montagem e envio

dos conjuntos.

Através da ordem de producdo a empresa em questdo consegue manter e
gerir dados importantes referentes ao servico, uma vez que esta conta com
referéncias do cliente e da disponibilidade de recursos, sendo gerada pelo
colaborador responsavel pela gestdo dos pedidos da empresa.
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4.1.2 Caracterizacdo do processo de separacao dos pedidos

A empresa trabalha com o sistema de producdo sob encomenda, ou em
outras palavras, sistema puxado de producéo, cuja finalidade € a montagem de um
sistema produtivo voltado para o atendimento de necessidades especificas dos
clientes, no qual sdo montados apenas conjuntos que estdo sendo demandados

pelo cliente final.

Dessa forma, € possivel afirmar que o processo se caracteriza por fazer
somente 0 necessario, uma vez que s6 sao separados pedidos quando seu cliente

possui determinada demanda.

Observando a definicdo do sistema puxado de producéo, é possivel destacar
que este trabalha de forma a minimizar o nivel de estoque de itens, produzindo
apenas 0 necessario para suprir a necessidade de determinado cliente. Este método
constitui-se como um dos pilares do Sistema Toyota de Produgdo e sua
implementacdo é uma das mudancas mais complexas de se realizar dentro de uma
organizacao, uma vez que para se obter éxito neste processo, é necessario que todo
0 sistema esteja preparado e engajado, visando o fluxo continuo do processo, sem

interrupgdes nao previstas.

Se analisado o estoque mantido pela empresa estudada, esta ndo se encaixa
no sistema especificado acima, mas se analisado o processo com que a mesma
trabalha pagando seus pedidos, entdo esta se caracteriza como um processo

puxado de producéo.

O estoque mantido pela empresa é extremamente elevado, isso se deve ao
fato de que a mesma ndo realiza apenas a montagem e envio dos conjuntos, mas
também trabalha com a estocagem desses itens, assim como de outros, para seu
cliente (cujo qual é dono de todos os itens estocados pela empresa alvo do estudo),

fato que a caracteriza como uma empresa operadora logistica.

Em consequéncia do surgimento de demanda pelo cliente, este envia a
empresa os pedidos que devem suprir essa necessidade. No inicio da semana, o
cliente envia suas demandas ao fornecedor logistico observando uma viséao futura
de quinze dias. Apds o recebimento dos mesmos via e-mail e em arquivo do tipo

PDF, é realizado todo o processo descrito no capitulo 4, item 4.1.1.
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Na sequéncia, sdo impressas trés vias dos conjuntos a serem separados,
uma via € direcionada para a operacao de conferéncia e separagdo dos itens, outra
€ utilizada na identificacdo do lote quando este jA se encontra separado e pronto
para ser enviado ao cliente e a Ultima via € encaminhada ao setor fiscal da empresa,
que realiza o processo de cobranga, ou seja, emissao da Nota Fiscal Eletronica de
Servico (montagem), Nota Fiscal Eletronica de retorno de embalagens e impressao

da DANFE (Documento Auxiliar de Nota Fiscal Eletrénica).

Assim que a equipe de montagem recebe sua via do pedido, inicia-se o
processo de separacéo dos itens e montagem dos pneus especificados. Conforme
anteriormente salientado, os operadores que realizam a separagdo dos itens e
montagem dos conjuntos, ndo utilizam a ordem de producdo como base para a
execucdo de suas atividades, e sim uma via impressa do pedido de sequenciado

enviado & empresa pelo cliente final.

De forma estratégica, a empresa trabalha com um estoque de seguranca de
dois dias, em outras palavras, apés a conclusdo da montagem dos conjuntos, a
empresa 0s armazena por dois dias e em seguida envia ao cliente, no qual os
conjuntos séo direcionados imediatamente para a linha de producédo, onde sao

consumidos pelo processo produtivo.

Portanto, deve-se atentar para que as ordens de producao sejam finalizadas
com dois dias de antecedéncia a data prevista de entrega. Na Figura 10 é possivel

visualizar um fluxograma do processo existente.

Figura 10 - Fluxograma do processo

Processo de

Processo de Montagem dos

Conjuntos armazenados durante Conjuntos enviados ao cliente

separacio de Conjuntos de 48h na empresa prestadora do final 24h antes de serem
itens. Pneus servigo. utilizados na linha de producgéo.
Inicio
Utilizac&o dos conjuntos de Conjuntos
pneus no processo proodutivo armazenados por
do cliente final. 24h.

Fim
Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Apés separados 0s conjuntos, estes sdo identificados e carregados no

caminhdo que realizard o transporte dos mesmos ao cliente final. Cada carga é
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montada com trés pedidos, um pedido de sequenciado é constituido por um conjunto
de dois pneus montados, findando a capacidade de transporte do caminhao.

A empresa operadora logistica trabalha com seis “janelas” de entrega de
cargas ao cliente, em outras palavras, sdo entregues cargas em seis horarios

distintos ao destinatario final, de acordo com a demanda recebida.

E importante ressaltar aqui que, como este processo possui certa
informalidade e ndo possui um controle adequado, o0 processo de separacdo dos
itens e montagem pode gerar retrabalho, uma vez que mais de um colaborador pode

vir a separar os itens do mesmo pedido.

Isso se deve ao fato de ocorrerem conflitos de informacéo, para evitar isso, €
necessario que todos os envolvidos nesta atividade estejam cientes de quais Sdo 0s
pedidos pendentes, quais jA estdo em processo de separacdo e quais estdo
finalizados e prontos para serem encaminhados ao destinatario final. Na Figura 11,
que segue abaixo, € possivel observar um exemplo de pedido de sequenciado

recebido pela empresa.

Figura 11 - Exemplo de pedido sequenciado de pneus recebido pela empresa
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Na Figura 11 é possivel observar um pedido sequenciado recebido pela
empresa via e-mail e em modelo PDF. Nele constam informacdes como, codigo

referente ao conjunto final, descricdo do conjunto e seu peso.
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Também pode-se visualizar outras informagfes importantes ao processo,

como a quantidade de cada item, local de alocacéo, data de requisicéo e de entrega.

4.1.3 Obtencado de dados referentes ao processo existente

A obtencdo dos dados referentes ao processo existente ocorreu através de
acompanhamento do processo de recebimento dos pedidos, geracdo dos mesmos
no sistema e criacdo de demais documentos necessarios, objetivando a
compreensao de como 0 processo geral acontece e como este € controlado, bem
como o acompanhamento do processo de separacdo dos itens e montagem dos
conjuntos, o que possibilitou a pratica de entrevistas realizadas com operadores e

demais colaboradores envolvidos no processo.

Para obtencdo do tempo necesséario para a execucdo de todo o processo,
desde o recebimento dos pedidos até a finalizacdo da montagem dos conjuntos, foi

realizado acompanhamento e cronometragem do processo total.

Como resultado obteve-se o tempo de 20 minutos para a realizacdo de todo
processo de gestdo de um pedido. Sdo gerados em média seis pedidos de producéo
por dia, decorrentes da demanda recebida, dessa forma, é possivel afirmar que séo
destinadas 2h por dia unicamente para 0 processo de gerenciamento de
sequenciados de pneus, tempo este que poderia ser direcionado a outras atividades

gue também sao realizadas pelo mesmo colaborador.

Se analisado a longo prazo, em um més a empresa gasta, em meédia, 40h
neste processo; em um ano, sdo computadas 480h em gerenciamento de pedidos
de sequenciados de pneus e geracdo dos documentos necessarios a0 processo.
N&o existe uma forma de zerar esse tempo de atividade, uma vez que essa gestao
dos pedidos e geracdo de documentacdo € necessaria para que a empresa se
mantenha em atividade. Porém, € possivel trabalhar em melhorias no processo e
assim, diminuir o tempo de ciclo do processo, bem como a intervencdo humana no

mesmo, 0 que possibilitara a diminuicdo da ocorréncia de erros durante o processo.

A cronometragem do processo de separacdo dos itens e montagem dos
conjuntos também foi realizada e se obteve como resultado um tempo total de ciclo
de 25 minutos por pedido, o que resulta em 2h 30m por dia, somente para esta

etapa do processo. E importante salientar aqui que o tempo desta atividade néo sera
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alvo de estudo, mesmo que, com a utilizacado da ordem de producao, este possa vir

a ser reduzido.

4.2 SIMULACAO VIRTUAL DO PROCESSO

4.2.1 Criacéo e configuracao do ambiente de homologacéao

Para que um determinado processo obtenha sucesso quando executado no
ambiente produtivo de um software de gestéo, € necessario que este seja testado e
rodado inicialmente de forma n&o impactante a producdo. Com este propoésito, foram
utilizados os ambientes néo produtivos do software a ser utilizado para a gestao dos
pedidos, estes ambientes também sdo conhecidos como ambientes de teste ou
ambientes de homologacéo, ou seja, ambientes utilizados para testar determinado

processo através da simulagdo do mesmo.

Esses ambientes devem incorporar tudo que envolve 0 processo e seu
funcionamento, visando a identificacdo de possiveis erros que possam vir a ocorrer
em ambientes de producéo, possibilitando a acdo antecipada e corre¢éo, impedindo
a ocorréncia dos mesmos quando o processo for rodado no ambiente produtivo do

software.

Inicialmente, definiu-se quais dados relativos ao processo seriam necessarios
e indispensaveis a esta etapa, desta forma, o cliente forneceu um arquivo em
formato TXT (Documento de texto) contendo quatro pedidos de sequenciados de
pneus, assim como dados relevantes a identificacdo dos pedidos constantes neste,
0S quais, que até entdo, s6 eram disponibilizados através do pedido em formato PDF

enviado ao fornecedor.

O objetivo deste envio consistiu em disponibilizar ao fornecedor os dados que,
caso este considere viavel a utilizacdo futura do EDI em seu processo de gestéo,
serdo enviados via EDI, para que seja possivel realizar a criagdo e configuracéo do

ambiente de teste para a simulagédo do processo de forma prética.

Ap6s o recebimento do arquivo TXT, o fornecedor, em contato com a
empresa desenvolvedora do software a ser utilizado, iniciou o processo de criacdo e
configuracdo do ambiente de homologacédo a ser utilizado para a simulagdo do
processo. A ideia principal desta etapa é a criagdo de um ambiente de teste que

supra todas as necessidades do fornecedor, espelhado no ambiente produtivo ja
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utilizado pelo mesmo. Este ambiente de homologacéo foi configurado para receber o
arquivo via EDI, através de ambientes de teste do software utilizado pelo cliente ao
ambiente de teste do fornecedor, e realizar a leitura e interpretacédo dos dados que o

constituem.

A etapa inicial, trabalhada pelo prestador de servico foi realizar o cadastro do
cliente dentro do ambiente de teste, esta etapa do processo foi realizada utilizando o
ambiente “Clientes” do software Tecnicon. Na Figura 12 € possivel visualizar o

ambiente do software utilizado para essa configuracao.

Figura 12 - Ambiente do software utilizado para realizar o cadastro do cliente

+ x| v||@|ts L || |

a7 YW O 4« e e
Codige CMNPJICPF Filal Home da Fisal MNome Fantasia Mala direta

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Neste ambiente do software foi registrado dados referentes ao cliente da
empresa operadora logistica, tais como: Codigo de identificacdo, CNPF, nome da
filial, CEP do local de entregas, endereco do cliente e endereco de cobranca.
Prosseguindo, a préxima etapa necessaria € realizar a vinculacdo de informacdes
financeiras do servico de montagem prestado. Para isso, foi necessario realizar o
cadastro de dados relacionados, desta vez no ambiente “Cliente-Fornecedor-
Transportador” dentro de “Dados do Cliente” constante no software. Na Figura 13

pode-se observar a ilustracdo da etapa.
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Figura 13 - Ambiente utilizado para vincular informacgdes financeiras

Dados financeiros - Cliente
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Cod. CIC\ Descricao do CIOF Potencial de Compra

pe

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Esta etapa consiste em realizar o cadastro de informacgdes relacionadas ao
prazo de pagamento aceitdvel pelo operador logistico, identificacdo do setor
responsavel pela atividade, identificacdo do valor maximo das prestacbes e
percentual de desconto, caso necessario. Apés esta etapa, realizou-se o cadastro da
empresa operadora logistica prestadora do servico, esse registro foi realizado na
tela “Endereco do Transportador” do software. Veja a Figura 14, onde é possivel

visualizar o caminho utilizado para localizar o ambiente utilizado.

Figura 14 - Ambiente utilizado para o cadastro da empresa prestadora do servigco

Enderego Chente/Formecedon Transportador

[+ )[%][v |[@ ][] sl 72|72 =] 2] ) m][c
Cidigo™ CHPLCPF Filial®* Namig Nomi Fantasia Mala dires;
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DISTRITO INDUSTRIAL
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17 4 HORIZONTINA RS T
CEP Cobranga™  Endersgo Cobranga ™ agdes para qualidade 1ero Cobranga  Caixa Postal Cobranga  Complemento Cobranga
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Cobranga
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Prosseguindo com a configuragcdo do ambiente de homologacéo, foi realizada
a definicAo do local onde os arquivos EDI recebidos serdo armazenados no
software. Observe a Figura 15, que mostra o local onde foi configurado o local de
armazenagem.
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Figura 15 - Cadastro do local de armazenamento dos arquivos EDI’s recebidos

w» » EDI Clientes
Parametros de EDI

||| v ||D||Ev]|80)(Fa)| Fal| =) | A2) & | )|

Local dos arquivos recebidos

Local dos arquivos a enviar

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Esta etapa € importante pois define o local onde serdo armazenados todos os
arquivos EDI recebidos, arquivos estes relacionados as demandas de sequenciados
de pneus. E importante salientar que no ambiente “Regras de Negécio” do software,
€ necessario que seja definido um padrdo de busca dos produtos, isso facilita a
pesquisa por itens especificos que constituem o conjunto demandado.

Os produtos devem constar cadastrados e vinculados ao cliente com o
respectivo codigo individual de referéncia. Na Figura 16 € possivel verificar
informagdes importantes definidas para o processo de busca e identificagcdo de
produtos.

Figura 16 - Informacdes relacionadas a identificagéo de itens demandados
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Mo v
ADETEr Mantagem™
Zim *

OLAZA00 N HERmE’ Ca60 O MESMO NBO conter demanda no EDIY

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Nesta etapa sdo definidos parametros essenciais ao funcionamento correto
do processo, por exemplo, foi determinado que o sistema deve sempre baixar os
pedidos apdés a importacdo do arquivo EDI e sempre sera realizada a busca do
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produto segundo o cadastro do produto e cadastro do “Cliente x Produto”. Na
sequéncia, fez-se necessario definir que o EDI a ser recebido sera do tipo RND,
para esta configuracdo, foi utilizado o ambiente “Parametros EDI por Cliente” do

software de gestdo em questao.

Prosseguindo, no menu “Opg¢des”, “EDI x CIOF” fez-se necessario vincular
CIOF (Cadigo Interno de Operacgfes Fiscais) especificos quando o arquivo recebido
conter informacgdes referentes a producdo, projecdo de producdo (programacao),
reposicao de pecas e mao-de-obra envolvida no processo. Na figura 17 € possivel
visualizar um exemplo de CIOF (Cddigo Interno de Operacgfes Fiscais) cadastrado

nesta etapa do processo.

Figura 17 - Exemplo de CIOF cadastrado no software de gestao

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

A sigla CIOF é um termo utilizado internamente pela empresa desenvolvedora
do software ERP utilizado pelo operador logistico alvo do estudo e é considerado
muito importante, uma vez que € responsavel em realizar a centralizacdo de
diversos parametros que influenciam nos demais processos de solucbes da
empresa, como por exemplo, estoque, area financeira, livros fiscais, contabilidade e
também, contempla muitas informacdes necessarias para que a entrega de arquivos
eletrbnicos aos 6rgaos interessados, sejam realizados de forma correta, seguindo o

planejamento previamente realizado.

No CIOF é definido o CFOP (Cédigo Fiscal de Operacdes e Prestacdes), o
qual objetiva definir as operacdes de entrada e saida que séo realizadas na
empresa, tanto municipais, quanto estaduais e ao exterior. Findando esta etapa, a
criacdo e configuracdo do ambiente de homologagédo se encontra finalizada e

disponivel para a simulacao do processo de recebimento de arquivos EDI.



64

4.2.2 Lancamento dos dados em ambiente de teste

A alteracdo na forma de recebimento dos pedidos sequenciados de pneus
possibilitara um controle mais eficaz do processo como um todo, evitando erros em
registros de informacdes, geracdo da ordem de producdo do pedido incorreto e
amplo controle sobre o fluxo de materiais no estoque do operador logistico.

Como exemplo de dados constantes no EDI, podemos citar: codigo do
sequenciado, cédigo do pedido e dos respectivos itens filhos deste e suas
quantidades e a data de necessidade, que consiste no periodo em que o conjunto
deve ser entregue ao cliente, assim como informacéo referente as duas empresas,

como o CNPJ (Cadastro Nacional da Pessoa Juridica) de cada uma.

Com os dados constantes no EDI, o sistema utilizado pelo operador logistico
possuira controle total sobre o processo, tendo disponivel informacdes precisas e de
forma compreensivel, sem que seja necesséaria intervengcdo humana durante a

criacao das ordens de producéo e notas fiscais demandas pelo servi¢o prestado.

EDI, sigla para o termo “Electronic Data Interchange” ou em portugués “Troca
Eletronica de Dados”, € uma tecnologia utilizada para realizar transmissao eletrénica
de dados, via computadores, através de softwares especificos para traducdo e
comunicacdo de documentos entre empresa e seus fornecedores. Esta tecnologia é
essencial para a troca de informacgdes, permitindo que milhares de companhias
facilitem seu gerenciamento de processos e tornem satisfatorias e rentaveis suas

relacbes comerciais.

Como o objetivo deste estudo é justamente propor melhorias no processo de
gerenciamento utilizado pela empresa, o emprego do EDI para troca de dados
referente aos pedidos de sequenciado € uma ferramenta estratégica que visa
aperfeicoar a comunicacéo cliente-fornecedor, facilitando a transacdo de negdcio
entre eles e reduzindo o tempo de processamento dos dados, o que

consequentemente reduz o tempo total do processo.

Apbés a configuragdo do ambiente de homologacdo a ser utilizado na
simulacédo do processo de recebimento do EDI, sucedeu-se entdo o envio do arquivo
EDI pelo cliente, constituido por pedidos sequenciados de pneus, ao fornecedor. Na

sequéncia, realizou-se a leitura do arquivo através do ambiente de teste criado.
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4.2.3 Realizacao de testes virtuais
Apos o recebimento deste EDI, o fornecedor, em contato com a empresa
fornecedora do Software de gestéo utilizado, realizou a simulacdo do processo de

recebimento do mesmo.

Para isso, utilizou-se o ambiente “EDI de Pedidos — Pedido New’,
objetivando o processamento e leitura do arquivo EDI recebido. Neste local é

possivel visualizar todos os arquivos EDI’s recebidos pelo operador logistico.

Sempre que for necessario realizar o processamento de um arquivo, é
necessario marcar aquele desejado e na sequéncia marcar o campo “Gerar Pedido”
para que o mesmo seja processado. Desta forma, o sistema identifica o arquivo e
realiza a leitura dos dados constantes. Tendo em vista a simulacdo do processo, 0

procedimento citado acima foi realizado com o arquivo EDI recebido.

Este processo, envolvendo o recebimento de EDIs, é uma funcionalidade dos
sistemas de informacéo que possibilita a geracdo de ordens de producdo de acordo
com a sequéncia de entrega definida no pedido de origem selecionado. Na Figura

18, pode-se observar o ambiente de teste utilizado na referida etapa do processo.

Figura 18 - Ambiente de teste do software de gestéo
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

No ambiente ilustrado na Figura 18, realizou-se a selecao do arquivo EDI a
ser processado e em seguida foi autorizada a geracdo do pedido referente a esta
demanda recebida. Se o processo ocorrer de forma correta, conforme planejado,
onde todos os dados estdo conformes, o sistema realiza a leitura do arquivo e gera o

pedido referente a demanda recebida através do EDI processado.

A Figura 19 mostra a mensagem gerada pelo sistema ao final do
processamento do arquivo e geragcao da ordem de producéo.
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Figura 19 - Pedido gerado pelo sistema de gestéo
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Ao final da simulacéo do recebimento e processamento do arquivo, 0 sistema
de gestdo gerou a mensagem “Pedido (s) gerado (s)”, sinalizando que os pedidos
relacionados a demanda identificada foram gerados e se encontram a disposicao do

processo.

E importante frisar que, somente apds realizada a leitura do arquivo EDI, o
sistema é autorizado a iniciar o processo de gerenciamento do mesmo. Na
sequéncia, no ambiente “Manufatura - PCP - Ordem de Producéo” do software de
gestdo, o operador consegue visualizar os itens demandados e especificados no
arquivo lido, sendo que, um arquivo EDI pode ser constituido por inimeros pedidos
e cabe ao fornecedor analisar e gerar as ordens de producdo de forma
individualizada. Na Figura 20 é possivel visualizar o ambiente do software utilizado
para visualizar e selecionar os pedidos para os quais serd gerado a ordem de
producao.
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Figura 20 - Selecéo de pedidos para geracéo da ordem de producéao
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

ApoOs selecionado os pedidos desejados, o operador deve marcar 0 campo
“Gerar Ordem de Producao”. Veja a Figura 21, que mostra a tela utilizada para

geracao das ordens de producao.

Figura 21 - Etapa onde é gerada a ordem de producéo do pedido recebido
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Fonte: Adaptado pelo autor (2018).
Posteriormente a esse processo, realizado pelo operador, o sistema

automaticamente estabelece o processo de geragcdo da ordem de producdo, que
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sera disponibilizada aos operadores que realizam a separagdo dos itens e

montagem dos conjuntos.

4.2.4 Andlise do processo proposto

Apbs realizada a simulacéo do processo de recebimento e gerenciamento da
demanda recebida via EDI, foi possivel notar que o processo, de forma geral, se
tornou muito mais pratico, agil e eficaz se comparado com o processo existente até

0 presente momento na empresa operadora logistica.

Esse sistema de recebimento de demandas via arquivo EDI garante maior
confiabilidade e agilidade ao processo, qualidade e seguranca de dados, reducéo da
carga de trabalho do operador responsavel pela atividade, melhoria na comunicacéo
entre cliente e fornecedor e, principalmente, reducdo do tempo destinado a este
processo de gestdo, pois a troca eletrénica de dados (EDI) elimina a entrada manual
de dados.

Essa tecnologia de transferéncia de dados, possibilita que informacdes
enviadas de um determinado sistema sejam imediatamente imputadas em outro, ndo

dependendo de intervencdo humana e dessa forma, evita a ocorréncia de erros.
4.3 COMPARACAO DOS PROCESSOS

Apbs a conclusao do teste de simulacdo do processo, realizou-se a andlise
dos dados obtidos e, possibilitou-se uma comparagdo, entre o gerenciamento
existente na empresa operadora logistica e o processo de gestdo simulado no
ambiente de homologac¢éo do software, cujo qual objetivou o recebimento de dados

referente aos pedidos de forma eletrénica através da utilizagdo de um EDI.

Conforme exposto no capitulo 4, item 4.1.3, o0 processo de gestdo existente

na empresa operadora logistica computa, por dia, 20 minutos por pedido recebido.

O Quadro 1, disponibiliza o tempo quando analisado apenas o
processamento de um pedido. Se analisado a demanda diaria de aproximadamente
seis pedidos, o tempo de processamento € de 2h por dia unicamente destinadas ao
processo de gestdo dos mesmos, geracao de ordens de producédo e notas fiscais, 0

gue resulta em 40h mensais e, a longo prazo, 480h por ano.
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Processo Existente Processo Existente
(hora) {minutos)
Por dia 0,33 20,00
Tempo de
,., Em uma semana 167 100,00
gestao por =
) Em um mes 68,67 400,00
pedido
Em um ano 80,00 4800,00

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Veja o Grafico 1, construido a partir dos dados contidos no Quadro 1, onde é
possivel visualizar de forma visual o tempo de processamento destinado a gestédo de

um pedido através do sistema existente na empresa estudada.
Gréfico 1 - Tempo de gestdo de um pedido, processo existente

Tempos do processo existente (horas)

| &0,00

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Apbs realizada a simulagdo do processo de recebimento do arquivo EDI,
cronometrando-se a atividade, identificou-se uma reducéo significativa no tempo
destinado a gestdo dessas demandas. No Quadro 2, é possivel visualizar o tempo

do processo simulado e a projecao desse tempo em semana, més e ano.

Quadro 2 - Tempo do processo simulado com melhoria

Processo com
melhoria (hora)

Processo com
melhoria (minutos)

Por dia 0,05 3,00
Tempo de
- Em uma semana 0,25 15,00
gestao por =
; Em um més 1,00 60,00
pedido
Emi um ano 12,00 720,00

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).
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De acordo com os dados expostos no Quadro 2, € possivel analisar que, com
o recebimento dos pedidos via EDI, o tempo de gestédo diaria das demandas baixou
para 3 minutos por pedido. Se analisado a demanda diaria, com a meédia de seis
pedidos recebidos, o tempo destinado a gestdo destes é de aproximadamente 1

horas e 50 minutos por semana.

No processo existente, esse tempo semanal de gestdo, de 6 pedidos diérios,
€ de 10 horas, 0 que resulta em uma reducéo de 8h e 10min por semana. Observe o
Grafico 02, produzido a partir dos dados contidos no Quadro 02, onde é possivel
visualizar de forma visual o tempo de processamento destinado a gestdo de um
pedido através do sistema simulado para gestdo das demandas da empresa em

guestéo.

Gréfico 2 - Tempo de gestdo de um pedido, processo simulado

empo do processo com uso do EDI (horas)

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Realizando a comparacdo do processo existente de gestdo com 0 processo
de gestao de pedidos simulado através do ambiente de homologacao do software de
gestdo adotado pela empresa estudada, obteve-se como resultado uma reducéo de
85% no tempo destinado a gestéo e processamento dos pedidos.

No Quadro 3 é possivel visualizar os tempos de cada processo e em seguida,

nos Graficos 3 e 4 a reducgéo da forma visual.

Quadro 3 - Comparagéao entre 0os processos de gestao
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Processo Existente  [Processo com melhoria
(hora) (hora)
Por dia 0,33 0,05
Tempo de
= Em uma semana 1,67 0,25
gestao por =
) Em um més 6,67 1,00
pedido
Em um ano 80,00 12,00

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

Com base nas informacdes expostas no Quadro 3, realizou-se a geracado do

Grafico 3 para demonstrar de forma visual o tempo de processamento reduzido.

Grafico 3 - Percentual de reducéo entre processos analisados
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Conforme dados apresentados no Grafico 3, com a utilizacdo do EDI para

recebimento dos pedidos referente as demandas identificadas pelo cliente, obteve-

se uma reducdo de tempo de processo correspondente a 85%. O processo de

gestdo de um pedido, que até o momento possui um tempo de processamento de 20

minutos, foi realizado em 3 minutos.

A utilizacdo de arquivos EDI para melhorar a comunicagédo entre cliente e

fornecedor permite a eliminacdo da planilha eletrdnica utilizada para controle dos

dados dos pedidos, possibilita automatizacdo de tarefas manuais, assegura uma

melhor utilizacdo do sistema ERP de gestdo adotado pela empresa e elimina tempo

com retrabalhos.
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Além disso, através da utilizacdo do EDI, é possivel obter reducéo de erros de
processamento, tornando o processo mais agil e seguro, uma vez que entrega
informacdes de qualidade, de forma produtiva e organizada. No Grafico 4 também é

possivel visualizar uma comparacao entre 0S processos.

Grafico 4 - Percentual de reducéo entre processos

Comparacao

L]

2K}

L)
(=)
(=]
[
[

=]

Fonte: Adaptado pelo autor (2018).

4.4 OUTRAS PROPOSTAS DE MELHORIA AO PROCESSO

Visando a melhoria continua da gestdo utilizada pela empresa alvo deste
estudo, se realizou a elaboracdo de outras propostas que também agregam de
forma positiva ao processo. Inicialmente, questionou-se 0s operadores quanto a
melhorias no processo que 0s mesmos julgassem importante. A ideia inicial citada
por um deles foi de que, no sistema utilizando a planilha eletrénica para controle de
dados referente as demandas, o fato de eles ndo terem a ordem de producéo
disponivel durante a execucdo de suas atividades, acaba tornando o0 processo
menos confiavel, uma vez que o operador que esta separando os itens pode acabar

se confundindo e separando as pecas erradas, gerando retrabalhos.

Outra consequéncia disso é que, caso algum operador experiente se ausente
em algum momento, outro operador que o ira substituir, pode nao ter todo o
conhecimento do processo, gerando retrabalhos e atrasos na conclusdao da

montagem, podendo inclusive, causar falhas no envio ao cliente final.
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A ideia proposta é de que a empresa comece a disponibilizar a ordem de
producdo aos operadores que realizam a separacdo dos itens e montagem dos
conjuntos. Fato este que sera obrigatoriamente adotado caso a empresa considere
viavel a utilizacdo do EDI para recebimento dos dados referente aos pedidos de
sequenciados de pneus, pois assim, o cliente ndo enviara mais o pedido em formato

PDF a empresa operadora logistica.

Outro ponto analisado, durante o acompanhamento do processo de forma
pratica, € de que os operadores que realizam o processo de separacdo dos itens e
montagem dos conjuntos ndo possuem nenhuma tecnologia disponivel que Ihes

auxilie durante a realizagéo dessas atividades.

Pensando em melhorar ainda mais o processo desses colaboradores e,
visando reducdo de tempo de processo e diminuicdo de retrabalho, foi proposto a
empresa a disponibilizacdo de um computador aos operadores. Dessa forma, o
operador pode acessar a relacao de ordens de producéo pendentes, verificando qual
€ a sequéncia que deve ser seguida, sendo possivel que 0 mesmo registre o tempo
da atividade e finalize a ordem de producdo assim que o0 conjunto estiver montado e

identificado, podendo ser embarcado e direcionado ao cliente final.

A utilizacdo do computador possibilita que se tenha um histérico dos tempos
de processo de cada operador e conforme o operador registra o fim da sua

atividade, os niveis de estoque baixam automaticamente.
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CONSIDERACOES FINAIS

Entre todos os fatores que impulsionam o desenvolvimento da logistica em
todo o mundo, um dos mais relevantes e indispensaveis é a utilizagdo crescente e
inteligente dos sistemas de informacéo, que se tornou possivel em virtude do grande

desenvolvimento das tecnologias de informacéo.

A velocidade, abrangéncia e qualidade dos fluxos de informagfes geram
impacto diretamente no custo e na qualidade das operacgfes logisticas. Em outras
palavras, fluxos de informacdes lentos e erraticos resultam, normalmente, em queda
na qualidade dos servicos, elevacdo dos custos envolvidos no processo e perda de

participacdo no mercado.

A proposta de melhoria apresentada neste trabalho mostra o quéo importante
e impactante é o correto gerenciamento de pedidos para uma empresa do ramo
logistico, conforme é possivel visualizar no capitulo 4, item 4.3, onde esta exposto
os tempos referente ao processo de gestdo existente na empresa estudada e a

reducdo do mesmo obtida através da simulacéo do processo de gestao proposto.

Um sistema de gestdo bem estruturado e moderno possibilita maior controle
sobre os processos de uma empresa. Dessa forma, a utilizacdo do EDI para
recebimento de demandas proporcionara controle total sobre o processo de gestéao
dos pedidos recebidos, ganhos de agilidade, maior qualidade nos processos,
organizacao, disponibilidade de informacdes corretas e em tempo real, assim como
acarretard em uma maior utilizacdo dos recursos disponiveis no software ERP
utilizado pela empresa, uma vez que nao necessita mais que os dados sejam
registrados no software de forma manual, o que reduz as ocorréncias de erros
durante o processo, evitando retrabalhos e garantindo que o produto final seja

entregue ao cliente na quantidade certa e no momento certo.

Com base nas necessidades e dificuldades encontradas em uma empresa do
setor do ramo logistico, o presente estudo atingiu seu objetivo geral através do
estudo do sistema de gestdo existente na empresa e elaboracdo, exposta no
capitulo 4, de uma proposta de melhoria visando a reducdo de tempo de processo e

0 aumento da confiabilidade no mesmo.
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O primeiro objetivo especifico do estudo foi definido como sendo “Realizar o
levantamento de dados referentes ao gerenciamento existente dos pedidos”, o qual
foi concluido conforme exposto no capitulo 4, item 4.1, através da observacao é

analise do processo de forma pratica.

O segundo objetivo especifico, delimitado como “Realizar o langamento dos
dados em ambiente de teste do software de gestdo” foi alcangado conforme
demonstrado no item 4.2.1, o qual apresentou o procedimento adotado para realizar
o lancamento dos dados pertinentes ao processo de gestdo dos pedidos recebidos

pela empresa.

O terceiro objetivo especifico foi atingido no capitulo 4, item 4.2.3, onde foi
realizada a execucdo do teste de simulacdo do processo de gestdo proposto,

visando a identificacdo de ganhos a gestéao.

Por fim, o quarto e ultimo objetivo especifico estabelecido foi a “Analise de

resultados com o processo de melhoria na gestdo”, que foi atingido posterior analise
dos dados obtidos com a simulacdo do processo e exposto no capitulo 4, item

4.2.3.1.

A problemética de pesquisa identificada, no inicio deste estudo, que aborda a
dificuldade de gestédo de informacdes referente aos pedidos recebidos pela empresa
foi resolvida a partir da utilizacdo, em um processo de simulacdo, de EDI para
recebimento dos pedidos referentes as demandas do cliente final. A utilizacdo de
EDI proporciona melhorias na comunicacédo entre cliente e fornecedor, garante maior
confiabilidade no processo e reduz consideravelmente o tempo de processamento

dos dados recebidos.

Visando ainda a melhoria do processo de gerenciamento adotado pela
empresa, foram propostas outras melhorias que objetivam o aperfeicoamento do
processo de gestdo das demandas recebidas. As propostas sao a disponibilizacéo
da ordem de producdo aos operadores que realizam a separacdo dos itens e
montagem dos conjuntos, 0 que torna 0 processo mais confiavel e evita erros de
montagem e a concessao de um computador aos operadores que realizam a
montagem dos conjuntos, dessa forma, o proprio colaborador pode realizar o
registro do inicio e fim da atividade, bem como o registro do tempo consumido para

concluir o processo.
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De modo geral, conclui-se que, o desenvolvimento deste trabalho de
conclusdo de curso possibilitou a autora o aprimoramento de conhecimentos
adquiridos durante a graduacdo em Engenharia de Producéo, assim como também
permitiu a visualizacdo de ganhos reais obtidos com melhorias em processos de

gestao.
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APENDICE A — QUESTIONARIO

Questionario utilizado para adquirir dados sobre o0 processo de gestao existente:

1.

Como ¢é realizado o processo de gestdo dos pedidos recebidos? Quantas
pessoas sao envolvidas nesta etapa do processo?

Quantos pedidos, em média, sdo recebidos diariamente?

Como funciona a comunicacdo entre os colaboradores que montam os
conjuntos e o time de gestdo dos mesmos?

Quanto tempo é demandado para a conclusédo do processo de separacao
e montagem de um conjunto de pneus?

O que, em sua opinido, ajudaria na execucdo da sua atividade diaria de
montagem dos conjuntos?

Quanto tempo é necessario para realizar o controle e direcionamento de
pedidos ao operacional da empresa?

Quantas entregas diarias de conjuntos montados sdo entregues ao cliente
final?

Os funcionéarios que realizam a separacdo dos itens e montagem dos
conjuntos dispdem de todas as informagfes necessarias a identificacéo
correta do conjunto a ser separado?

Qual documento é disponibilizado ao operador para identificacdo e

separacao dos itens que constituem o conjunto posteriormente montado?
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54 [DQ100835  |A725226 STEM, TIRE 4 12 |ATENCAD Traseiro
75 DQ100912  |DQ100912  |MGN PNEUS 2 RS$ 63,54 | R$ 127,08 |Traseiro
76[DQ100912  |AHB6866 PLUG ASSY-R. 2 & |aTENCAOD Traseiro ]
77 |DQ100912  |AXE10349 Wheel, 26X29 2 2 Traseiro
78 |DQ100912  |HXE23134 | TIRE, 750/65 2 2 Traseiro
79 [DQ100912  |AT25226 STEM, TIRE 2 12 |ATENCAO Traseiro
o5 Da1oos17 _ |paioosiz _ |mcn pneus [EY 2 RS 68,80 | RS 137,60 |Dianteiro
95 [DQ100917  |AH163171  |Wheel, 38X14 2 2 Dianteiro
97 |DQ100917 _ |AT25226 STEM, TIRE 2 12 |aATENCAO Dianteiro
98 [DQ100917  |H177371 TIRE-520/85R 2 2 Dianteiro
133/DQ101495  |DQ101435 | MGN PNEUS 2 RS 68,80 | RS 137,60 |Dianteiro
134/DQ101495 | AXE39088 Wheel, 38X24 2 2 Dianteiro
135/DQ101495  |AT25226 STEM, TIRE 2 12 |ATENCAO Dianteiro
136/DQ101495  |H219171 TIRE-650/85A 2 2 Dianteiro
137/pQioisso  |paioisso  |man pneus [IIIEY 2 RS$ 68,80 | R$ 137,60 |Dianteiro
135|DQ101860  |AH150346  |Wheel, 42X14 2 2 Dianteiro
130/DQ101860  |H207004 TIRE-520/85R 2 2 Dianteiro
140/ DQ101860 _ |AT25226 STEM, TIRE 2 12 |ATENGAO Dianteiro
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