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RESUMO

O atual cenario da logistica industrial encontra-se em constante atualizagdo. Os centros de
distribuicdo estdo se tornando cada vez mais independentes do inicio da cadeia produtiva,
provendo assim uma evolucdo extremamente acelerada dos modelos de gestdo para
otimizacdo dos recursos e lucros das companhias. A premissa desse trabalho trata-se da
implementacdo de um projeto de melhorias na gestdo de produtos com vencimento no centro
de distribuicdo de uma empresa de bebidas utilizando-se do método PDCA, tendo como
objetivo uma reducéo significativa do prejuizo resultante de produtos acabados ndo escoados

(vendidos) dentro do armazém.

A aderéncia ao projeto foi muito satisfatoria, trazendo um resultado imediato ainda que nas
primeiras fases da gestdo, gerando uma economia de R$119.000,00 para a empresa num

periodo de cinco meses.

Muitos dos processos adaptados e criados foram padronizados e atualmente fazem parte da

rotina dos colaboradores envolvidos.

Palavras-chave: Logistica, vencimento, prejuizo, gestdo, centro de distribuicéo.
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1 INTRODUCAO

Logistica € o processo de planejar, implementar e controlar de forma eficiente o fluxo de
informagao, que vai desde a armazenagem de produtos, assim como de servigos, analisando
desde o ponto de origem da cadeia de suprimentos até o ponto de consumo associado ao
consumidor final.

Segundo Pozo (2004), a abordagem logistica tem como funcdo examinar de que modo a
administracdo de uma organizagcdo pode otimizar seus recursos de suprimento, estoque e
distribuicdo dos produtos e servi¢os por meio de planejamento, organizagéo e controle efetivo
de suas atividades correlatadas, flexibilizando o fluxo de produtos.

Contudo, para Guarnieri (2006), para se obter sucesso em um processo logistico, € muito
importante ter um sistema de informacGes que possa atender e dar suporte a todos os
processos que compde sua estrutura. A administracdo dos materiais, o planejamento da
producdo, o suprimento e a distribuicdo fisica devem integrar-se para remodelar o
gerenciamento dos recursos fundamentais.

Gapski (2003) afirma que a busca para a melhoria do nivel de servi¢o junto a logistica
continua sendo um dos grandes desafios gerenciais, ao qual a gestdo da armazenagem € um
fator preponderante na geracdo de custos e niveis de eficiéncia e eficacia dos objetivos que se
deseja alcancar perante os clientes.

Partindo do entendimento do termo logistica, o projeto torna relevante um dos seus grandes
processos e sub-areas. A armazenagem é considerada uma das atividades de apoio que da
suporte ao desempenho das atividades primarias, para que a empresa possa alcancar o
sucesso.

O intuito do projeto € evitar que haja um volume consideravel de produtos que sdo despejados
por conta de suas datas de vencimento, afetando diretamente os indicadores de produtividade
key productive indicator (KPIs) e orcamentos da empresa.

Baseado neste contexto, este trabalho tem como objetivo analisar, planejar, executar e
padronizar um processo de melhoria significativa na gestdo de produtos acabados com
vencimento critico no armazém de um centro de distribuicao de bebidas.

Trata-se de uma multinacional sediada na Bélgica, mas com raizes brasileiras. O centro de

distribuicdo em questéo esté localizado na cidade de Londrina-PR.



1.1 Justificativa

O presente trabalho seré realizado devido alguns precedentes de gastos extraordinarios por ma
gestdo do escoamento de produtos acabados do Centro de Distribuicdo (CDD).

Atualmente ndo ha nenhum projeto de melhoria visando o First Expire First Out (FEFO) do
armazém. Sendo assim, existem processos ociosos e mal planejados da logistica, que
envolvem desde a malha de puxada das carretas advindas das diversas fabricas espalhadas
pelo Brasil - gerando muitas vezes stock over (excesso de estocagem) de produtos - até a
organizacdo da FEFO que serve para gerenciar o arranjo e expedicdo de matérias-primas ou
mercadorias de um estoque, levando em consideragéo o seu prazo de validade.

O estudo e implementacao tem como intencdo reduzir e posteriormente fundamentar os gastos
da empresa com produtos que ndo possam ser comercializados em decorréncia de um prazo
de validade inferior a trinta dias para os produtos normais com excec¢do dos diversos tipos de
chopp, que seguem vencimentos de até um dia para comercializagdo devido a sua baixa vida

atil.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

Trata-se de uma multinacional sediada na Bélgica, mas com raizes brasileiras. O centro de
distribuicdo em questdo esté localizado na cidade de Londrina-PR.

Atualmente, o centro de distribuicdo de bebidas opera 24 horas por dia de segunda a sabado.
A companhia de bebidas administra seus gastos com base em metas de Orgcamento Base Zero
(OBZ) que, estratificadas, apresentam indices de verificacdo que incluem metas de gastos por
despejo, ou seja, produtos com vencimento.

Partindo deste principio, todo o processo de armazenamento e distribuicdo dos produtos é
baseado na operacdo FEFO, promovendo uma operagdo otimizada que visa escoar sempre 0S
produtos que estdo com vencimento mais proximo.

Contudo, 0 OBZ do ano de 2016 para produtos com vencimento foi ultrapassado em apenas

dois meses (janeiro e fevereiro) em decorréncia de diversos fatores internos e externos.


https://pt.wikipedia.org/wiki/Estoque

1.3 Objetivos
Neste subcapitulo sera introduzido o objetivo geral e os especificos do projeto.

1.3.1 Objetivo geral

Propor formas inteligentes de gerir a logistica de produtos com vencimento de modo que haja
maior gestéo e controle da cadeia produtiva.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos, tem-se:

e Analisar o problema;

e Estratificar as causas;

e Propor de melhorias;

e Fazer um plano de a¢éo;
e Analisar os resultados;

e Padronizar os processos;

e Registrar o0 projeto.

1.4 Fechamento do capitulo

De acordo com esta introducéo foi possivel justificar a idealizacdo do projeto aqui analisado,
assim como suas defini¢Oes e delimitagdes.
Por fim, foi possivel entender com maior clareza seus objetivos gerais e especificos para que

houvesse o0 atingimento da meta de melhoria continuada.



2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo encontra-se 0 embasamento teorico para 0s aspectos relevantes ao objeto de
estudo, a saber: Logistica, armazenagem, controle de estoque, distribuicdo, lead time, ciclo

PDCA e ferramentas.

Por fim, serd apresentada uma revisdo bibliométrica com anélise estatistica dos artigos ja
publicados nos ultimos dez anos no Encontro Nacional de Engenharia de Producéo
(ENEGEP) e no Simpésio de Engenharia de Producdo (SIMPEP).

2.1 Logistica

A logistica, segundo Gurgel (2000), é definida como a atividade na qual se tem a
responsabilidade em administrar o transporte dos materiais dos fornecedores para a empresa,
descarregar o recebimento e armazenar as matérias primas e demais insumos adquiridos pela
mesma. Faria e Costa (2005), mostram que a logistica de abastecimento € responsavel
também por elaborar, de maneira eficaz, técnicas para movimentagéo, estocagem, transporte e
fluxo de informac6es, dos insumos direcionados para a linha de producao.

Sendo assim, Gurgel (2000), destaca que é necessario elaborar um planejamento para o
abastecimento, que consiste no processo de identificacdo das necessidades e da maneira como
tais necessidades podem ser atendidas por produtos ou servigos a serem obtidos externamente.
De modo que esse processo envolva 0 que procurar, 0 quanto procurar, onde procurar, COmo
procurar e quando procurar esses materiais. E importante que no processo de compras sejam
considerados fatores como um maior relacionamento com fornecedores, negociacéo de precos
e prazos de entregas, e planejamento de compras programadas visando a reducdo de custos,
Pereira (2006) observa que “... o fim principal do armazém de abastecimento € a constitui¢ao
de um sistema de alimentacdo, em relacdo ao processo produtivo, que serve de guia para a
uniformidade e a continuidade deste”.

Do ponto de vista de Bowersox (2001), a logistica tem como objetivo tornar disponiveis
produtos e servigos nos seus devidos lugares, onde sdo necessarios, no momento em que s&o
desejados.

Portanto, a logistica tem como responsabilidade operacional disponibilizar matérias-primas,
produtos semiacabados e, estoques de produtos acabados, no local onde séo requisitados ao

menor custo possivel.



2.2 Armazenagem

A armazenagem é um dos principais componentes do sistema gerencial logistico e esta
intimamente ligada a entrada de material, compra e expedi¢cdo. A armazenagem € conceituada
por Moura (2003), como: a denominacgdo geneérica e ampla que inclui todas as atividades de
um ponto destinado & guarda temporaria e a distribuicdo de materiais (depositos,
almoxarifados, centros de distribuicéo, etc.).
De acordo com Ballou (2001), hd quatro motivos basicos para uma empresa realizar a
estocagem:

1- Reduzir custos de transporte e de producéo;

2

3

4- Ajudar no processo de marketing.

Coordenar oferta e demanda;

Auxiliar no processo de producéo;

Ja Atamanczuk (2009) cita que no ramo varejista a manutencdo de pequenas quantidades de
estoques é obrigatéria uma vez que as vendas sdo realizadas somente quando os produtos
estdo disponiveis nas lojas. Nesse sentido, Alvarenga e Novaes (2000) citam as principais
funcBes da armazenagem:

e Armazenagem propriamente dita: esta é a funcdo mais 6bvia, com sua duracdo dependendo
do papel logistico da instalacdo no sistema. Nos casos em que ha necessidade ou conveniéncia
de estocar os produtos por um tempo relativamente grande, o armazém ou depoésito deve
apresentar layout e equipamentos de movimentagdo adequados a esse tipo de fungdo. No
entanto, em situacfes que a armazenagem € apenas de passagem, como ocorre nos depdsitos
de triagem e distribuicdo, a solucdo técnica € diferente. H4 também situacdes mistas.

e Consolidacdo: consiste no processo de juntar cargas parciais provenientes de origens
diversas para formar carregamentos maiores. 1SS0 ocorre porque € mais barato transportar
lotacGes completas e maiores para médias e longas distancias, do que enviar a carga em lotes
pequenos, diretamente a partir das varias origens.

e Desconsolidacdo: é o processo inverso da consolidacdo, em que carregamentos maiores Sao

desmembrados em pequenos lotes para serem encaminhados a destinos diferentes.

Entretanto, o sistema de armazenagem engloba muito mais do que simplesmente armazenar
material. Engloba muitos outros fatores, tais como: “... disponibilizacao de espaco, estruturas
de armazenagem, sistemas de movimentacdo de materiais, pessoas e equipamentos

especializados, entre outros”. Todos esses fatores determinam um custo de armazenagem que



na maioria das vezes é subestimado pelos gestores, 0s quais acabam preocupando-se apenas
com o custo do material (BOSSONI, 2009). Dessa forma, a escolha de um método adequado
para estocar 0s materiais permite diminuir os custos de operacdo, melhorar a qualidade dos
produtos e acelerar o ritmo dos trabalhos. Além disso, promover reducdo no desgaste dos
equipamentos de movimentacdo, reducdo de acidentes no trabalho e menor numero de
problemas de administracdo (DIAS, 2008). Acrescenta-se a isso, a reducdo das perdas por
quebras e ampliacdo, com maior aproveitamento, da area util de armazenagem (PIMENTA,
2003).

Conforme Pascoal (2008), apds analisados todos os parametros que envolvem a cadeia de
suprimentos, pode-se decidir pelo sistema de armazenagem mais conveniente, selecionando a
alternativa que melhor atenda ao fluxo de materiais:

e Armazenagem por agrupamento: esse critério facilita as tarefas de arrumacéo e busca, mas
nem sempre permite o melhor aproveitamento do espaco;

e Armazenagem por tamanhos (acomodabilidade): esse critério permite bom aproveitamento
do espaco;

e Armazenagem por frequéncia: esse critério implica armazenar tdo proximo quanto possivel
da saida os materiais que tenham maior frequéncia de movimento;

e Armazenagem especial: por meio desse critério, destacam-se: ambiente climatizado
(destina-se a materiais cujas propriedades fisicas exigem tratamento especial), inflamaveis (0s
produtos inflamaveis devem ser armazenados em ambientes proprios e isolados, projetados
sob rigidas normas de seguranca) e 0s pereciveis (0s produtos pereciveis devem ser

armazenados segundo o método FIFO, ou seja, primeiro que entra primeiro que sai).

2.3 Controle de Estoque

Segundo Moreira (1996), estoque “[...] é qualquer quantidade de bens e servigos que sejam
conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de tempo”. Existem varias razdes
para manter estoques, e de acordo com Garcia (2006) estas podem ser agrupadas em cinco
funces principais:

e Estogues de ciclo: existem por causa da possibilidade de economias de escala no processo
de ressuprimento. Uma economia de escala é caracterizada pelo fato de que quanto maior a
quantidade ordenada, menor € o custo do pedido por unidade de produto. Assim, por exemplo,

se uma rede varejista incorre em custos fixos de emiss@o de ordens e transporte por todos os



pedidos realizados, ¢ interessante ordenar em grandes lotes, diluindo estes custos fixos por um
maior nimero de unidades do produto.

e Estoques de seguranca: s&o mantidos para proteger a empresa de incertezas em suas
operacOes logisticas. Demanda dos clientes, lead-times (tempo entre a colocacdo e 0
recebimento de um pedido de ressuprimento) e quantidades recebidas sdo alguns exemplos
que podem apresentar variagdes imprevistas.

e Estoques de coordenacgdo: sdo usados nos casos em que € impossivel coordenar suprimento
e demanda. Também séo conhecidos como estoque pulméo ou de antecipacéo.

e Estoques especulativos: existem em razdo de variacGes de preco no mercado. Nesse caso,
uma empresa pode comprar uma grande quantidade de determinado produto se é esperado que
seu preco suba no curto prazo de 10 dias.

e Estogques em transito: sdo os estoques ao longo dos canais de distribuicdo, existentes em

razdo da necessidade de se levar um item de um lugar para outro.

No entanto, apesar das razOes de se manterem estoques, estes devem ser minimizados, pois
geram custos para a empresa e podem gerar prejuizos, empatando um capital que poderia ser

utilizado para outros recursos mais rentaveis (PIMENTA, 2003).

Os principais custos associados a Gestdo de Estoques, de acordo com Garcia (2006), sdo 0s
relacionados a seguir:

e Custos de pedidos: séo os relacionados a uma ordem de ressuprimento, podendo ser fixos ou
variaveis. Como exemplo de custo varidvel, seria 0 preco unitario de compra dos itens
pedidos, e como de custo fixo, seria o valor do frete.

¢ Custo de manutencédo de estoques: sao custos proporcionais a quantidade de itens estocados
e seu respectivo tempo de permanéncia. Um dos custos mais relevantes de estoques € o de
oportunidade de capital. Este representa a perda de receita por ter o capital investido em
estoques.

e Custos de falta: sdo os incorridos quando ndo ha estoques suficientes para atender a
demanda do cliente em um determinado periodo de tempo. Alguns exemplos sdo: perdas de
vendas, deterioragdo da imagem, perda de market share, pagamentos de multas contratuais
entre outros. Assim, a administracdo do controle de estoque deve buscar aperfeicoar o
investimento em estoque, aumentando o uso dos recursos internos da empresa, diminuindo as
necessidades de capital investido (PIMENTA, 2003).



2.4 Distribuicéo

O objetivo geral da distribuicdo fisica consiste em levar os produtos certos ao locais certos no
momento exato e com nivel de servico desejado ao custo mais baixo possivel (NOVAES,
2001). Segundo Cristopher (2009), as relacdes entre as atividades de demanda juntamente
com o surgimento fisico, mostram a existéncia dos principios de interdependéncia e equilibrio
entre 0os mesmos. A énfase ou dispéndio indevido com qualquer um destes processos
implicara em uma perturbacdo no equilibrio destas duas forcas que é de fundamental
importancia para uma distribuicdo eficiente. A distribuicéo fisica de mercadorias corresponde
a um problema distinto da criacdo de demanda. As falhas existentes devido a falta de
coordenacdo entre o surgimento do espaco fisico e a criacdo de demanda ndo sdo dadas de
maneira reduzida nas organizacoes, e deve ser tratado de modo que a questdo do fornecimento
seja analisada antes mesmo do trabalho de distribuicdo. Os custos relacionados a distribuicédo
estdo diretamente relacionados com todas as despesas origindrias da movimentacdo de

materiais fora da organizacao.

2.5 Leadtime

Segundo Stevenson (2001) os lead times precisam ser conhecidos, pois partindo do
conhecimento dos mesmos, facilita a tomada de decisdo no que diz respeito a gestdo e
manutencdo de seus estoques. Isto acontece, porque com o auxilio dos lead times de producéo
e de recebimento, juntamente com a previsdo de vendas, serdo realizados os célculos da
guantidade necessaria de produto e servico a serem produzidos, e também o momento onde
isso pode ocorrer. Os lead times podem ser divididos nos seguintes tipos:

e Lead time de requisicdo;

e Lead time de fornecedor;

e Lead time de anélise.

A soma destes lead times, gera o lead time de ressuprimento, destrinchando esses lead times é
possivel identificar gargalos ao longo do processo produtivo, evitando tomada de decisdo
desnecessarios em locais pouco importante dentro da empresa. De acordo com Pollick (2011)
o0 lead time pode ser compreendido como o periodo em que o cliente solicita uma ordem e a
entrega do produto final. Em empresas de pequeno porte, uma pequena ordem de um produto
pode possuir apenas algumas horas de lead time, porém uma ordem de maior volume, sob

encomenda pode representar um lead time de varios dias, semanas, meses, entre outros.



O lead time depende de diversos fatores que podem ser mudados de acordo com temporadas,
interrupgdes na producdo, demanda de produtos, dentre outros fatores. Sabendo da
importancia do lead time dos produtos dentro de uma empresa, o0 controle de estoque pode ser
auxiliado pelo lead time na questdo de programacdo de compra de matéria-prima, venda de
produto para clientes, dentre outros fatores. Assim sendo Tubino (1999) mostra que o lead
time como uma medida de tempo, estando relacionado diretamente com a flexibilidade do
sistema produtivo em responder a uma solicitacdo do cliente, pois, quanto menor o tempo de
conversdo de matéria-prima em produto acabado, menores serdo 0s custos do sistema

produtivo no atendimento as necessidades dos clientes.

2.6 Ciclo PDCA

O Plan, Do, Check, Act (PDCA) é uma metodologia da qualidade utilizada para resolver
problemas, desenvolver projetos de melhorias, inovar processos e realizar gerenciamentos.
Dependendo de qual foco este estiver ele rodara de uma forma diferente. Alinhado as
ferramentas da qualidade, estatisticas ou ndo, o PDCA é uma ferramenta que proporciona
excelentes ganhos para as organizacdes. (AGUIAR, 2006). A Figura 1 a seguir ilustra estas

etapas e suas atividades especificas.

Action (Agir) Plan (Planejar)

€ Identificagio do Problema

Padronizacao o

© Anatise do Fenameno
Andlise do Processo
Agao o
@ m © Pinoco o
N Qi Execugao

Check (Verificar) Do (Executar)

Figura 1. Ciclo PDCA. Fonte: Campos (1999)
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2.6.1 Planejar (Plan)

O P de Plan significa planejar, esta etapa é constituida pelas seguintes fases:

e Identificagcéo do Problema;

¢ Anélise do Fendmeno;

o Andlise do Processo;

e Estabelecimento do Plano de Acéo.

Na identificagdo do problema segundo Aguiar (2006, p.27) “procura-se definir claramente o
problema relacionado a meta, reconhecer a importancia desse problema e a conveniéncia da
sua solucdo. Uma meta mal posicionada pode trazer graves consequéncias para a empresa”.
Para a identificagdo desse problema é necessario estratifica-lo ao méximo, para que assim
possa trabalhar com um problema focado, tornando-o mais simples e consequentemente
facilitando sua solucdo (AGUIAR, 2006).

Na anélise do processo o foco é a identificacdo das causas e fatores que influenciam o mesmo
para que assim possa trabalhar com a causa raiz do problema ou da meta (AGUIAR, 2006).
Na Ultima etapa da fase planejar é concluido com o plano de acdo. Este vai definir qual o

caminho que deve ser seguido para se alcancar o objetivo do ciclo.

2.6.2 Fazer (Do)

Segundo Aguiar (2006), na etapa de execucdo, o Do referente ao D do PDCA, coloca-se em
pratica o plano de acdo definido na etapa anterior. Para que se possa executar este plano é
necessario que haja treinamento dos colaboradores. Nessa etapa é coletado também

informagdes do processo para controle e futura anélise da eficiéncia do plano de melhoria.

2.6.3 Checar (Check)

No Check que é a fase de verificagdo analisam-se os indicadores com o objetivo de verificar
se a meta definida no planejamento foi realmente alcangada. Caso essa meta ndo tenha sido
alcancada retorna-se a etapa do P (Planejamento), realiza uma andlise do porque a meta néo

foi atingida, baseada nos indicadores e se define um novo plano de agédo (AGUIAR, 2006).
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2.6.4 Agir (Action)

Se a meta foi atingida passa-se para a proxima etapa o Action que é o agir para padronizar o
processo (AGUIAR, 2006). Como foi citado na introducdo PDCA pode ter varias finalidades.
No caso da utilizacdo para melhoria continua este € um ciclo intermindvel, pois assim que
atingiu a meta de um ciclo o préximo passo é definir uma nova meta e rodar o ciclo PDCA

novamente com o objetivo de estar sempre aperfeicoando o processo.

2.7 Ferramentas
Neste topico serdo descritas as ferramentas aplicadas no projeto em questéo.

2.7.1 Diagrama de Ishikawa

O principal requisito para a criacdo de um Diagrama de Ishikawa é que deve ser realizado
com um grupo de pessoas que estdo envolvidas diretamente no processo produtivo e pessoas
de nivel tatico que consigam distinguir causas e efeitos (WERKEMA, 2006, p. 96). Segundo
Werkema (2006, p. 95), o Diagrama de Causa e Efeito tem por finalidade apresentar a relacédo
entre um resultado de um processo, ou seja, um efeito, e os fatores componentes de um
processo, as causas. Segundo Kume (1993), ha varias maneiras de construir o diagrama, sendo
que um dos métodos tipicos é descrito da seguinte forma:

1) estabelecer a caracteristica da qualidade;

2) levantar o0 maximo possivel de causas suspeitas em afetar a caracteristica da qualidade
através da conducdo do brainstorming;

3) elaborar o diagrama atravées de relacfes de causa e efeito entre as causas levantadas e a

caracteristica do problema.

Espunha grande

-
\\ . \ \\\ |
N—a - -———— A H 1
Y e . 4 ! .

” ,
E vpinba pequenda - , ", % I i
P P \ " - e " i
Espinka pasdun - a‘.l.\ Fal : H
h L]
Esgunha dorual 3 } % Caracteristica | |
4 L]
/ . / “ ! H
L : i
\ S / s S ' i
7 Fa 1
7A_", & ]
¥ i - i ' H
Vi / ) !
l ] | | Caracteristicas (efiesto)

Fatoves {causas)

Figura 2. Estrutura do diagrama de causa e efeito. Fonte: Wekema (1995).

Tém-se a figura 2 como exemplo de um Diagrama de Ishikawa.
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2.7.2 Cartade Controle

O gréfico de controle ou cartas de controle € um grafico que representa e registra tendéncias
de desempenho sequencial e temporal de um processo, isto € ao longo do tempo (MIGUEL,
2001, p. 146). De acordo com Kume (1993, p. 98), se todos os valores registrados estivem
dentro do limite, isto é, entre a linha inferior e a superior, entdo o sistema estara sob controle,
se algum ponto estiver fora das linhas o sistema estard fora de controle como mostrado na
Figura 3. Quando isso ocorre pode-se dizer que existem causas assinalaveis que devem ser

eliminadas para controlar o processo.

menis(x)

Value of Individual Measure

Figura 3. Grafico de controle de processos.

Alguns fatores como periodicidade (subidas e decidas com intervalos regulares), tendéncia e
deslocamento sdo padrbes de comportamento ndo aleatorio.

Segundo Vieira (1999, p. 38), 0 processo encontra-se sob controle quando os pontos do
gréfico estdo dentro dos limites de controle, e a disposicdo dos pontos dentro dos limites de
controle é aleatério. Um ou mais pontos quando estdo fora desse limite de controle indicam

que o processo estd ‘fora de controle’.
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2.7.3 Fluxograma

Os fluxogramas sdo representacdes graficas que tem como objetivo exemplificar um
determinado processo. Para Werkerma (1995) um processo pode ser definido como “uma
combinacdo dos elementos equipamentos, insumos, métodos ou procedimentos, condicdes
ambientais, pessoas e informag6es do processo ou medidas, tendo como objetivo a fabricagao
de um bem ou fornecimento de um servigo”.

Martins e Laugeni (2005) exemplificam de maneira visual algumas das diversas formas
utilizadas para que se possa representar um fluxograma de um processo, sendo que estas

formas estéo expostas na Figura 4.

Simbolos

Inicio Operacac ( | « Inspecao

Término de processo - d Decisao

—‘ Entrada

de dados

Documento

Banco de dados

Figura 4. Simbologia utilizada na confec¢éo de fluxogramas. Fonte: Martins e Laugeni (2005)

Com esta definigdo de processo, o fluxograma servira como uma ferramenta de auxilio para
que o analista identifiqgue pontos do processo que 0s problemas tendem a ocorrer. Para
construir um fluxograma, deve-se primeiro listar as etapas do processo sem muitos detalhes,

porém atento para que nenhuma informacao importante seja omitida (STEVENSON, 2001).
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2.7.4 Key Performance Indicators

De acordo com a defini¢do de Takashina e Flores (1999, p. 19), “indicadores sdao formas de
representacao quantificaveis das caracteristicas de produtos e processos”. Os indicadores sdo
expressos por numeros, portanto todo indicador deve ter bases mensuraveis. Sao utilizados no
processo de avaliagcdo da qualidade pelas empresas, a fim de controlar e melhorar a qualidade
e 0 desempenho dos seus produtos e processos ao longo do tempo.

De acordo com Paladini (2002), os indicadores da qualidade e da produtividade contém as
seguintes caracteristicas:

a) objetividade: a situacdo deve ser expressa de maneira simples e direta;

b) clareza: o indicador deve ser entendivel por pessoas de varios niveis de conhecimento;

c) precisdo: os indicadores ndo devem possuir duplo sentido em suas interpretagdes;

d) viabilidade: os indicadores ndo se referem a atingir alvos ou propoésitos de acdes a
desenvolver;

e) representatividade: a representacdo deve ser de forma precisa ao contexto do qual foram
extraidos;

f) visualizacdo: os indicadores devem garantir imediata visualizacdo do processo sob
avaliacéo;

g) ajuste: indicadores devem ser adaptados a realidade da organizacao;

h) unicidade: os indicadores ndo devem ser utilizados de forma diferenciada em situagdes
similares;

i) alcance: priorizacdo do processo em que o indicador foi gerado;

J) resultados: os indicadores expressam os resultados alcancados, e ndo projetos, planos ou

metas para o futuro.

Ao respeitar estas caracteristicas, os indicadores da qualidade poderéo ser utilizados de forma

eficiente na analise dos resultados das atividades avaliadas por eles.

275 Matriz GUT

Para Grimaldi (1994), a matriz GUT consiste em parametros utilizados para estabelecer
prioridades de eliminagdo de problemas, especialmente se forem vérios e relacionados entre
si, com o objetivo de orientar decisbes mais complexas, pois a mistura de problemas gera
confusdo. Feito isto, torna-se necessario saber qual a prioridade na solucdo dos problemas

detectados, realizando trés perguntas:
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e Qual a gravidade? De que forma este problema ira gerar para as pessoas, processos da
empresa, resultados?

¢ Qual a urgéncia? Quanto tempo vocé precisa para resolver determinado problema e o tempo
que vocé tem para resolvé-lo?

¢ Qual a tendéncia? Como este problema pode aumentar, como que ele pode se desenvolver?

E possivel acabar com 0 mesmo por si s6?

2.7.6 Plano de Ac¢édo - 5SW1H

O principal objetivo da ferramenta 5SW1H ¢ identificar a causa raiz do problema rapidamente
para poder tomar as decisfes a fim de corrigir e evitar que se repita. Para Werkema (2006)
estd ferramenta € uma técnica muito eficaz para executar um trabalho e para planejar acdes,
atividades e tarefas. Essa ferramenta facilita o planejamento das atividades e auxilia a
distribuicdo das tarefas que cada membro executara em um tempo pré-determinado. Sendo o
principal objetivo da ferramenta 5W1H encontrar problemas e propor solugdes, a partir da
repeticdo do por qué cinco vezes, a causa raiz do problema evidéncia se, facilitando a atuagéo,
pois se torna mais claros e objetivos as a¢fes a serem tomadas. O processo para executar essa
ferramenta torna-se mais simples através da formulacdo de uma tabela, onde Campos (1992)
traz que o 5W1H é um checklist das atividades que precisam ser desenvolvidas com alta
clareza por parte dos envolvidos que serdo os responsaveis pela a execucdo atraves do
guestionamento, evidenciando as acdes que serdo tomadas. Sendo que a ferramenta também
auxilia na criacdo de um plano de acédo facilitando a implantacdo das melhorias propostas no
plano (podendo a ferramenta 5W1H ser utilizada no auxilio ao ciclo PDCA para a coleta de
dados). De acordo com Campos (1992) os elementos do questionamento para aplicacdo da
ferramenta 5W1H envolvem seis fatores:

e What (O que?): Determina o que sera feito ou executado (etapas);

¢ Who (Quem?): Determina quem executara as tarefas (responsabilidade);

e Where (Onde?): Determina onde cada etapa sera executada (local);

¢ When (Quando?): Determina quando cada etapa sera executada (tempo);

e Why (Por qué?): Determina qual motivo, por qual objetivo deve ser executada a etapa
(justificativa);

e How (Como?): Determina como devera ser executado, qual método para a realizacdo da

etapa (metodo);
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2.7.7 Gréfico de Pareto

O Gréfico de Pareto € uma técnica que pode ser utilizada para identificar problemas e causas,
verificar como as causas interferem em um problema, definir os itens causa 0 maior impacto
nos efeitos, dar prioridade para a melhor acdo encontrada, e assim por diante, ou seja, é uma
ferramenta eficiente para evidenciar os problemas e priorizar as a¢cdes que tragam os melhores
beneficios. Segundo Paladini (1995), alguns servigos correspondem pela maior parte da
demanda, alguns problemas causam a maior parcela das perdas, poucos fornecedores
representam a maior parte dos processos, entre outras situagdes. De acordo com Werkema
(2006) o gréafico de Pareto é confeccionado a partir da coleta de dados, sendo formado por
barras verticais que dispbe informacdo, que evidencia os problemas ou causas relativas do
assunto em estudo, podendo entéo, prioriza-los e, demais permite o estabelecimento de metas
numericas a serem alcancadas. O grafico de Pareto acaba levando a menores custos e esforgos
na melhoria de um assunto estudado, pois realiza somente as agdes que levaram a um
resultado mais significante para a organizacdo, maximizando os beneficios. A figura 5.

Apresenta um exemplo para o gréfico de Pareto.
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F{..“““m‘nm Trinca arranhio lim.-! = Mas acabada Duatros
inadecuado Grossa
Cuanticacde 55 41 12 11 5 3
Fercentagem 43,3 323 84 87 3.9 2,4
Frercentagem 43,3 756 25 23,7 678 109
acumulada

Figura 5. Exemplo de grafico de Pareto. Fonte: Werkema (2006)

Neste exemplo temos como causa principal para os defeitos de lente o revestimento
inadequado, pois esta causa aparece com maior frequéncia, assim, podemos concentrar as

acOes neste fator que trard os maiores beneficios.
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2.7.8 Layout-Curva ABC

De acordo com Dias (1996), o layout caracteriza a disposicdo de homens, maquinas e

materiais que permite integrar o fluxo de materiais e a operacdo dos equipamentos de

movimentacao, para que a armazenagem se processe dentro do padrdo maximo de economia e

rendimento. Para Tompkins (1996), o layout ideal é aquele que procura minimizar a distancia

total percorrida com uma movimentacdo eficiente entre os materiais, com a maior

flexibilidade possivel e com custos de armazenagem reduzidos.

Adicionalmente, Tompkins (1996), cita algumas regras basicas que devem ser observadas

para otimizar o layout do armazém, tais como:

Concentrar os materiais de uma Unica classe em locais adjacentes, a fim de facilitar as
atividades de movimentacdo e inventario;

Separar os estoques de mesmo tipo de material, em funcdo de sua condi¢do (novo,
usado ou recuperado);

Arrumar os estoques de mesmo tipo de material, de acordo com a data de recebimento
de cada um, de modo a permitir que os itens armazenados a mais tempo, sejam
fornecidos prioritariamente (se o critério de operacdo for FIFO ou seja, primeiro
produto a entrar no armazém seré o primeiro produto a sair do mesmo);

Estocar os materiais de movimentacdo constante em locais de facil acesso
proporcionando economia de tempo e de mao-de-obra;

Armazenar 0s materiais pesados ou volumosos nas partes inferiores das unidades de
armazenagem, eliminando riscos de acidentes ou avarias, bem como facilitando as
atividades de movimentacao;

Conservar 0s materiais nas embalagens originais, que somente deverao ser abertas em
ocasides de fornecimento, inspe¢do ou manutencéo;

Concentrar os estoques de reserva ao fundo da area de armazenagem, em locais de
pouca movimentagéo;

Determinar as quantidades minimas de materiais do estoque ativo, limitando-se as
necessidades de movimentacdo dos estoques de reserva;

Observar rigorosamente da capacidade de carga dos pisos e das unidades de
armazenagem;

Posicionar corretamente os materiais, de modo a permitir facil e rapida leitura das

informac0es registradas nas etiquetas de identificagcdo de material.
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Segundo Martins (2006), um importante instrumento para qualquer gestor de estoque é a
curva ABC, pois permite identificar aqueles itens que justificam atencdo e tratamento
diferenciados quanto a sua administracdo. A curva ABC tem sido usada para a administracdo
de estoques, para a definicdo de uma politica de vendas, estabelecimento de prioridades para a
programagdo da produgdo. Portanto, um layout bem estruturado pode ser considerado
fundamental para o bom funcionamento de um armazém, pois aumenta o grau de
acessibilidade ao material, facilita o fluxo de materiais, diminui os locais de areas obstruidas,
aumenta a eficiéncia da mao-de-obra, a seguranca do pessoal e do armazém (VIANA, 2002).
A partir da compreenséo da relevancia do layout no processo de gestdo da armazenagem e dos

procedimentos de sua estruturacao, discute-se a seguir a movimentacdo dos materiais.

2.8 Revisdo Bibliométrica

A revisdo bibliométrica, no presente trabalho, indica uma analise estatistica sobre a relevancia
do estudo deste projeto em artigos ja apresentados nos ultimos dez anos no ENEGEP e
SIMPEP.

2.8.1 Analise Quantitativa

A andlise quantitativa introduzida neste capitulo trata-se de um levantamento estatistico que

serviu de base para estudos direcionados ao objetivo empirico do projeto em questdo.

2.8.1.1 Método de pesquisa

Utilizando-se de um banco de dados digitais do website da Academia Brasileira de
Engenharia de Produgdo (ABEPRO), pode-se estudar a relacdo de artigos dos ultimos cinco
anos dos eventos ENEGEP e SIMPEP.

A pesquisa tem como objetivo fundamental o estudo e andlise do desenvolvimento da
tematica relacionada a gestdo de produtos acabados com énfase no vencimento de produtos.

O banco de dados citado anteriormente possui publicagfes oriundas de todas as regies do
Brasil, sendo também considerando referéncia de pesquisa para inimeras areas da Engenharia

de Producao.
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A pesquisa atraves do banco de dados buscou publicacdes relacionadas com as palavras-chave
contendo os seguintes termos: logistica, PDCA, armazém, FEFO. Esta pesquisa considerou as

publicacdes disponiveis entre os anos de 2011 a 2015.

Publicagoes 2011 2012 2013 2014 2015
Logistica
PDCA

FEFO
Armazeém

Total
Logistica
PDCA
FEFO

Armazeém

Armazeém
Total

Figura 6. Amostragem dos artigos contendo as palavras chaves.

A Figura 6 representa os dados relativos as publicacdes submetidas ao ENEGEP e SIMPEP
no periodo de 2011 a 2015 que absorvem as publica¢des relacionadas a Logistica e gestdo de
armazeéns.

Abaixo tém-se o gréafico das proporcdes de publicacdes envolvendo as palavras chaves.

Publicacoes - 2011 a 2015 -
ENEGEP/SIMPEP

PUBLICACOES

PERIODO

®mPDCA mFEFO m® Armazém

Figura 7. Grafico das proporcoes de publicacdes envolvendo as palavras analisadas.
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Nota-se que, segundo a figura 7, houve um significativo acréscimo nas publicacdes que
abordam a metodologia PDCA. Contudo, os demais objetos de pesquisa ndo sofreram grandes

variacdes no decorrer dos Gltimos cinco anos.

2.8.1.2 Selecéo de artigos

Do total de publicacdes pesquisadas nos bancos de dados digitais, obteve-se o percentual de

publicacdes relacionadas aos assuntos em estudo:

e Logistica
e PDCA
e Armazém
e FEFO

A Figura 8 representa o percentual de publicagdes relacionado com os principais assuntos

abordado referente ao periodo de 2011 a 2015.

PUBLICACOES RELACIONADAS - ENEGEP/SIMPEP -
2011 A 2015

mlogistica mPODCA WFEFO mArmazém mOutros

Figura 8. Percentual de publicaces relacionadas com os principais assuntos abordados — periodo de 2011 a 2015.

Perante o grafico da Figura 8, percebe-se que a porcdo de artigos relacionados a logistica é
extremamente baixa — cerca de 5% apenas — enquanto artigos que apresentem o termo FEFO

séo nulos.
Sendo assim, pode-se concluir que o objeto de estudo deste trabalho, de certa forma, inovador

no cenario académico nacional.
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Do total de artigos pesquisados, buscou-se selecionar os artigos que mais poderiam auxiliar a
tematica em estudo. Desta forma, foi elaborado um resumo a partir das palavras chaves da

pesquisa, com o objetivo de investigar quais as ferramentas e a¢fes propostas pelos autores.

2.8.2 Analise Qualitativa

Apos andlise bibliométrica dos artigos publicados relacionados ao tema deste trabalho, pode-

se encontrar uma correlacdo razoavel com os seguintes artigos:

e PROPOSTAS PARA MELHORIAS NOS PROCESSOS LOGISTICOS DE UMA
EMPRESA DISTRIBUIDORA DE BEBIDAS: UM ESTUDO DE CASO- Autores:
Fabiana Souza Costa Cunha, Marco Paulo Guimaraes, Silvia Parreira Tannus. Artigo
apresentado no ENEGEP 2013.

e DIAGNOSTICO DA GESTAO DE ARMAZENAGEM EM UMA EMPRESA DO
SETOR DE DISTRIBUICAO- Autores: Natalia Luisa Felicio Macedo, Karine Araujo
Ferreira. Artigo apresentado no ENEGEP 2011.

. APLICACAO DA MASP PARA MELHORIA DOS INDICES DE
PRODUTIVIDADE E EFICIENCIA EM LINHAS DE PRODUCAO: UM ESTUDO
DE CASO EM UMA INDUSTRIA DE BEBIDAS. Autores: Aline Araruna da Rocha,

Cristiano Hora de Oliveira Fontes, Anselmo Alves Bandeira.

Esses artigos tiveram influéncia direta no desenvolvimento deste projeto, visto que estavam

correlacionados de alguma forma com a gestdo de produtos acabados em um CDD.

2.9 Resumo do Capitulo

Apobs a pesquisa nos bancos de dados dos eventos ENEGEP e SIMPEP, verificou-se um
baixissimo indice de artigos relacionados ao tema estudado. Menos de 5% dos artigos estéo
relacionados a subarea da logistica e design de cadeia de suprimentos e, dentre 0s mesmos,
ndo h& nenhum com aplicagdes praticas da metodologia PDCA ou mesmo o funcionamento de
um processo FEFO.

No entanto, apds a estratificacdo dos objetivos estudados foi possivel a extracdo de
importantes conhecimentos ndo direcionados a area da logistica como, por exemplo, PDCA
em uma ambientagdo genérica, ou mesmo uma anélise de layout do armazém — a mesma

adotada pelo CDD em estudo — mostrando-se de grande utilidade esta revisdo literaria.


http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2013_TN_STO_177_009_23166.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2013_TN_STO_177_009_23166.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2011_TN_STP_135_857_17640.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2011_TN_STP_135_857_17640.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2011_TN_STP_135_861_18736.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2011_TN_STP_135_861_18736.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2011_TN_STP_135_861_18736.pdf
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3 DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo encontram-se relatadas, de forma ordenada e detalhada, todas as fases de
implementacao do projeto, incluindo a metodologia utilizada, as ferramentas e toda a analise

do estudo de caso.

3.1 Metodologia

Esse projeto da-se numa companhia multinacional de vendas, distribuicdo e fabricacdo de
bebidas, mais especificamente no CDD da cidade de Ibipora/PR.

A metodologia do projeto envolve a analise e implementacdo de melhorias através da
metodologia do ciclo PDCA, envolvendo todas as grandes areas do CDD Londrina: Controle;
Armazém; Distribuicdo; Vendas; Trade Marketing; Financeiro; Gente e Gest&o.

Todos os gerentes e coordenadores do CDD estdo direta ou indiretamente ligados a
implementacdo do plano de melhorias na gestdo de produtos acabados, sendo eles

demonstrados no organograma da Figura 9.

Gerente de
Gerente o .
eragoes e
Comercial perag N
Distribuicdo

Gerente Gerente de Gerente de Gerente de Coordenador de Coordenador de
Financeiro Gente e Gestdo Vendas Trade Marketing Armazém Distribuicdo

Supervisor de
Armazém

Supervisor de
Controle

Legenda

Logistica
Comercial

Figura 9. Organograma comercial e logistico do CDD Londrina.

Analista de
Controle

Amnalista de Rota
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De acordo com a Figura 9 nota-se que existem duas grandes areas no CDD Londrina, vendas
e logistica.

Com base nesse organograma e na interface das diversas operagdes, pode-se elaborar uma
metodologia consistente para o Trabalho de Conclusédo de Curso (TCC).

O tipo de pesquisa realizada na etapa de planejamento foi feita com base teorica e pratica.

A companhia segue um padréo de processos e procedimentos chamado Distribution Process
Optimisation (DPO).

O DPO é avaliado em 7 pilares:

o Gente o Frota

o Seguranga o Entrega
o Planejamento e Distribuigao o Gestéo
o Armazém

Cada um desses pilares esta descrito em um book com todos 0s processos e procedimentos
padronizados que a companhia deve seguir para garantir resultados sélidos.
Neste projeto utilizou-se os books “Planejamento da Distribui¢do” (dimensionamento e

politica de estoque) e “Armazém” (layout, gestdo de qualidade, puxada).

O layout do armazém trata como pontos chave 3 aspectos:
1. Seguranca:
a. Faixas de pedestre.
b. Via de mdo Unica para caminhdes.
c. Implantacdo do 5S em todas as areas.
d. Boa sinalizacéo.
e. Viade méo unica para empilhadeiras.
2. Disposicéo:
a. Produtos retidos/reembalagem (repack).
b. Lotes bloqueados por qualidade.
Produto acabado.

C
d. Ativo de Giro (Vasilhame vazio).

@

Devolugéo/Troca.

f.  Area de picking.
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g. Quebras.

3. Produtividade:
a. Proximidade do Picking, area de armazenamento e area de carregamento.
b. Anélise de tempos e movimentos.

c. Priorizacdo da distancia do picking x carga do caminh&o.

A Politica de Giro consiste no fluxo de que o produto com vencimento mais recente deve ser
0 primeiro a ser escoado (FEFO). Esse giro de estogue € essencial para garantir a qualidade do
produto e evitar perdas financeiras devido a vencimento do produto. Cada zona ou local deve
ter uma politica para definir como esta priorizacdo FEFO é garantida.

A Politica de Estoque visa gerenciar, como funcédo bésica, os niveis de estoque ideal para cada
produto do armazém, mantendo sempre uma linear objetiva de armazenagem. Os produtos
devem adequar-se a demanda de vendas (para que ndo haja falta), as restricdes de capacidade

do armazém e outros aspectos que ponham em risco a produtividade do processo.

Por fim, utilizou-se da metodologia do ciclo PDCA para o planejamento, plano de agéo,
verificacdo e padronizacao do projeto.

3.1.1 Ferramentas empregadas

Foram utilizadas as seguintes ferramentas:

o Diagrama de Ishikawa
o Fluxograma de Processo
o Indices de Controle

o Matriz GUT

o Plano de Ac¢éo

o Grafico de Pareto

o Curva ABC
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3.1.2 Recursos humanos

Foram envolvidos no total:

Diretamente Indiretamente
o Gerente Logistica o Gerente de Trade Marketing
o Gerente de Gente e Gestdo o Supervisores de Controle
o Gerente de Vendas o Vendedores
o Coordenador de Armazém o Gerente Financeiro
o Gerente Comercial o Analista de Rota
o Supervisores de Vendas o Coordenador de Distribuigéo

o Supervisores de Armazém

Com base no publico envolvido no projeto, nota-se a complexidade do mesmo, sendo

necessaria uma interacdo com todas as operag6es do centro de distribuicéo.

3.1.3 Tecnologias

A companhia utiliza-se de um software préprio, produzido por um parceiro (terceirizado)
onde é possivel toda e qualquer informacéo relacionada aos processos do DPO, assim como
ter acesso a quaisquer movimentacGes ou dados em planilha para analise mais profunda de
todas as etapas da cadeia de suprimentos, desde a puxada dos produtos da fabrica até a sua

entrega no ponto de venda .

N&o obstante, no momento estd sendo implementado o Warehouse Management System
(WMS) que nada mais € sendo um sistema de gestdo de software para administrar os fluxos
fisicos de recebimento, armazenagem e expedicdo de mercadorias, definindo suas
localizagOes e automatizando as operacOes atraves de tecnologias de codigo de barras, radio

frequéncia, roteado wireless e celulares smartphones.

3.2 Estudo de Caso

Segundo Ventura (2007), o estudo de caso como modalidade de pesquisa é entendido como

uma metodologia ou como a escolha de um objeto de estudo definido pelo interesse. Visa a
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investigacdo de um caso especifico, bem delimitado, contextualizado em tempo e lugar para

que se possa realizar uma busca circunstanciada de informagoes.

3.2.1 Caracterizacédo da empresa

A companhia objeto dessa tese € uma empresa multinacional belga-brasileira de bebidas
formada em 2004 pela fusdo da maior empresa do ramo na Europa e a maior empresa em
nivel nacional. Esta sediada em Leuven, na Bélgica. A empresa ¢ lider no mercado mundial e
controla 30% do mercado de cervejas. E a cervejaria dominante na Europa central e Brasil.
Mais recentemente adquiriu sua maior concorrente norte-americana, que detinha 10% do
mercado mundial. Conta com mais de duzentas marcas de bebidas e emprega 154.000
pessoas, operando em 140 paises da América, Europa e Asia. Em 2014 sua producio foi de
459 milhdes de hectolitros. Atualmente € lider do mercado mundial e tornou-se a maior

cervejaria do mundo.

3.2.2 Cronograma

O cronograma do projeto segue o0 modelo apresentado na Figura 10.

Periodo
Atividades

Jul | Ago | Set

. Analise do Problema

. Estratificagdo das causas

. Proposta de melhorias

. Plano de aco

. Inicio das tratativas

. Checagem dos resultados

. Padronizagdo dos processos

=l ||| |(M]E

. Registro do projeto

Figura 10. Cronograma de analise e implementacdo do projeto.
O cronograma apresentado foi elaborado em concordancia com o gestor de operacOes e

distribuicdo, visando uma tratativa rdpida para o problema em questdo, e forcando os

processos de padronizagdo no fim do ano de 2016.


https://pt.wikipedia.org/wiki/Leuven
https://pt.wikipedia.org/wiki/Europa_central
https://pt.wikipedia.org/wiki/Brasil

3.3 Implementacéo

A implementacdo do projeto sugere todo o processo de pesquisa e analise até a real fase em

que o projeto se encontra, seguindo sempre o0 modelo de metodologia PDCA.

3.3.1 Planejamento

O planejamento do projeto iniciou-se com uma analise historica do prejuizo por vencimento

de produtos no CDD, partindo de uma analise do ano de 2015 até o més corrente agosto de

2016.

Sendo assim, criou-se uma planilha do excel para analise historica do prejuizo por vencimento

de produtos acabados nos canos de 2015 e 2016.

Prejuizo com vencimento de produtos acabados no ano de 2016

(VISE) RS 7.762,00 | RS £.403,00 | RS 6.714,00

RS 5.823,00

RS 4.860,00

RS 4.231,00

RS 5.504,00

RS 36.545,00 | RS 105.295,00 | RS 2.107,00

RS 21.210,00

RS

Meta Acumulado

41.363,00

RS

Real Acumulado

254.460,00

RS 35.655,00
Set

RS 30.679,00
Out

RS 12.965,00

Nov

_Rs

Diferenca Acumulada

2132.097,00

RS 25.213,00 | RS 21.155,00 | RS 22.391,00

Meta

RS 23.623,00

RS 19.835,00

RS 20.362,00

RS 21.813,00

Tl RS 21.908,00 (RS  4.099,00 | RS 2.697,00

RS 2.862,00

RS

Meta Acumulado

154.398,00

RS

Real Acumulado

51.048,00

RS 12.191,00
Set

RS -

RS 3.781,00
Out
RS -

RS 3.510,00
Nov
RS -

RS

Diferenca Acumulada

1032.350,00

RS -

RS -

RS -

Figura 11. OBZ: Prejuizo por vencimento (Real x Meta) no CDD Londrina em 2015 e 2016.

A Figura 11 apresenta um resultado dentro da meta no acumulado de 2015. Contudo, ap6s

uma analise minuciosa dos dados, constatou-se que muitas baixas foram arquivadas no

sistema com naturezas distintas do vencimento, sendo assim os dados de 2015 foram

desconsiderados.

Com relagdo ao prejuizo més a més do ano de 2016, pode-se notar que houve uma reducéao

consideravel e gradativa a partir da implementagéo do projeto.

Para uma melhor visualizag&o do cenério de 2015 criou-se o grafico da Figura 12.




RS 30.000,00

RS 25.000,00

RS 20.000,00

RS 15.000,00

RS 10.000,00

RS 5.000,00

RS -

Prejuizo por vencimento: Real x Meta
2015

- Meta

\ == Real

— Exponencial
\ A (Meta)
—— Exponencial
\ (Real)
R -
T T T T T T 1
lan Fewv Mar Abr Mai Jun Jul

Figura 12. Gréfico de prejuizo por vencimento em 2015.

Gréfico da Figura 12 apresentando os dados equivocados e inexatos de 2015.

Para uma melhor visualizac¢do do cenéario de 2016 criou-se o grafico da Figura 13.

RS 120.000,00

RS 100.000,00

RS 20.000,00

RS 60.000,00

RS 40.000,00

RS 20.000,00

RS -

Prejuizo por vencimento: Real x Meta

2016
I ==Meta
l == Real
—— Exponencial
N (Meta)
H"‘H-.__ —— Exponencial
(Real)

lan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Qut Nov Dez

Figura 13. Gréfico de prejuizo por vencimento em 2016.
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A partir do grafico da Figura 13 pode-se enxergar a evolucdo do projeto, impactando o

prejuizo por vencimento de produtos desde seu inicio de implementacéo.
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Apos andlise histdrica, criou-se a necessidade de estratificar os produtos que estavam

sofrendo com vencimento critico no periodo de janeiro de 2016 a maio de 2016. Sendo assim,

tém-se a Figura 14.

Produtos criticos Quantidade % Acum
A 18513 50% 50%
B 7890 21% 71%
C 2600 15% 86%
D 1200 3% 89%
E 1180 3% 92%
F 860 2% 94%
G 420 1% 96%
H 310 1% 96%
| 310 1% 97%
1 260 1% 93%
K 248 1% 99%
L 120 0% 99%
M 110 0% 99%
N 110 0% 99%
8] 82 0% 100%
P 82 0% 100%
Q 60 0% 100%

Figura 14. Anélise de produtos com histérico de vencimento.

Os dados da Figura 14 demonstram que dentre os 22 principais produtos com histérico de

vencimento, 0s quatro principais eram responsaveis por aproximadamente 90% da quantidade

de produtos vencidos no CDD por més.

Para que houvesse uma melhor visualizagéo da situagéo criou-se a Figura 15.

0%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

Grafico de Pareto - Produtos com alto indice de

vencimentos no CDD

A

N NN TN N [ R
D

B C

P QO

120%

1008

30%

80%

40%

. % de

20%

produtos

=0 Acum de

O

produtos

Figura 15. Gréfico de Pareto — Produtos com alto indice de vencimentos no CDD.



30

Uma analise superficial do Grafico de Pareto mostrou uma disparidade muito grande da
concentracédo de produtos vencidos.

Os produtos A, B e C sdo reincidentes em todos os meses, sendo frutos de inovacdo ou
produtos com linear de vendas muito baixa.

Sendo assim, deu-se a partir do estudo, uma maior atencdo na critica de puxada desses

produtos, para que nao houvessem produtos em excesso no armazém.

Brainstorm:

Apos estudos relacionados as causas raizes do problema, percebeu-se que existia uma
correlagdo muito forte, porém velada com o indice de Controle (IC) de Stock Over.

O indice de controle de Stock Over nada mais é sendo o volume de um produto armazenado
gue esta acima da sua capacidade maxima.

A capacidade maxima de cada produto é calculada quinzenalmente com base na linear de
vendas e da previsdo de vendas do produto em questao.

Alguns produtos ndo estavam seguindo o estoque objetivo (ideal), sendo puxados em demasia
das fabricas.

Outro ponto de extrema importancia que foi detectado no decorrer da analise foi a malha de
puxada que ndo estava sendo criticada pelos analistas do controle.

A malha de puxada é toda a cadeia de suprimento do CDD. Nela pode-se puxar os produtos
de diversas fabricas ao redor do Brasil de acordo com sua disponibilidade e valores de
logistica (transportadora terceirizada).

Por fim, notou-se que algumas atividades simples do armazém ndo estavam sendo cumpridas
como encontra-se no padrdo (book). E dentre as atividades, a mais critica era a alocagdo das
Notas de recebimento interno (NRIs) com validade errada.

Os pallets chegam da fabrica com validades diferentes, pois as vezes nao pertencem ao
mesmo lote de fabricacdo. Sendo assim, os conferentes consideravam apenas a validade de
um dos pallets, tomando por verdade que todos tinham mesmo vencimento.

Ao seguir esse equivoco, os empilhadeiristas organizavam as fileiras de pallets com base no
FEFO, deixando sempre o produto mais velho na frente (para ser escoado prioritariamente),
mas nem sempre aquele era 0 vencimento mais critico, gerando varias surpresas durante a

conciliacdo de estoque.
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N&o obstante, existe uma negociacdo semanal com as salas de vendas do CDD para que
chegar a um acordo pregos de venda dos produtos com vencimento.

Uma vez que o colaborador tenha coletado esses valores, pode-se pedir um auxilio da central
de administracdo da companhia em Curitiba. A Central analisa os valores e o prejuizo gerado
pela acdo de vendas que serd imposta no produto e responde o CDD dizendo se foi ou ndo
aprovado o aporte para tais acOes de escoamento e, durante o brainstorm notou-se que a

Central ndo estava dando a atencdo necessaria para evitar 0s prejuizos por vencimento.

3.3.2 Anadlise das causas

A etapa de andlise das causas tratou-se um processo de investigacdo para identificacdo das
causas raizes do prejuizo por vencimento.
O processo incluiu a recolha de informagdes e a confecgdo de um diagrama de causas, como

apresentado na Figura 16.

BTN T T

Alocacdo de NRIs Layout do Armazém
Critica de Malha Falta de automacdo Megociagdo com a GED
Erro de programacao Stock Over de Produtos
Erros de FEFO Produtos
I R Vencidos
Treinamento Operador no CDD
Pintura das ruas Produtos de Inovacdo Treinamento Conferente
Falta segregacio para Falta de Trava Pallets

produtos com vencimento

Meio Ambiente Mio de Obra

Figura 16. Diagrama de Ishikawa — Produtos vencidos no CDD.

De acordo com o Diagrama de Ishikawa, percebe-se que existem poucas causas relacionadas
ao aspecto maquinas e muitas causas aglomeradas nos aspectos métodos e medidas. 1sso

acontece devido ao descumprimento de processos dentro do centro de distribuig&o.

Para que fosse possivel uma melhor analise dos processos em si, criou-se um fluxograma
macro das operacOes, desde a puxada do produto da fabrica até a entrega para o ponto de

venda.
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Visando um entendimento macro do processo total da cadeia de suprimentos do CDD, foi
desenvolvido um fluxograma de mapeamento de processos, partindo desde a necessidade de

um determinado produto (exposto pela area de vendas) até a entrega final para o Ponto de
Vendas (PDV).

Inicio

i i

Andlisar os Receber o > Descarregar os
pedidos em falta produto no COD pallets da carreta

| 1 |

Checar validades

Checar a politica Puxar o pedido

d llet
de Estoque das fabricas 05 paliets

indivualmente

T |

Criticar a malha de

TEm no

Estoque? Alocar as Nris

puxada
Subir os produtos Notas de Guardar os pallets
na grade de Recehimento segundo o FEFO e
disponibilidade P acurva ABC
Montar os mapas Transferir o pallet
“ P . F'd Prod. foi
Que serdo < paraadreade vendido?
carregados picking
Carregar o Manter
_ 8 > Distribuir o pedido
caminhao com o armazenagem
] aos PDVs
pedido correta

Figura 17. Fluxograma do Macroprocesso da cadeia de suprimento e distribui¢do do CDD.
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Com base no fluxograma, tém-se que muitas das a¢des ndo estavam sendo feitas com base no

book de padronizagéo dos processos e operagdes da companhia.

Apdbs analisadas as causas raizes, montou-se uma matriz GUT de priorizacdo, para que as

acOes fossem tratadas com a severidade condizente para suas consequéncias.

Sendo assim, tem-se a seguinte matriz conforme Figura 18.

MATRIZ GUT - Grau de Prioridade

Problemas

Relacionados com

0 Processo

Descrigao do Problema

Dados

Gravidade Urgéncia Tendéncia

Resultado
Total

Grau de
Prioridade

Apds 0 carregamento os conferentes Pallets sdo estocades fora da ordem de
1 | Alocacdo das Nris colocam as Nris com validades ) ) 4 5 3 60 12%
vencimento (FEFQO)
erradas
Analista de armazém faz os pedidos L )
das FAbricas sem que seia criticado Produtos com histdrico de vencimento ou
2 | Critica de Malha . a ! baixa linear de vendas acabam sendo 5 5 3 [k 15%
por alguém do controle i
) trazidos e estocados
antecipadamente
3 Erro de Central da Cia calcula a previsdo de Produtos gue "aparentemente” seriam 5 5 5 175 243,
Programagﬁo demanda erroneamente escoados acabam sobrando no armazem "
Produtos novos sdo escoades antes | Produtos com vencimento critico acabam
4 Erra de FEFO ! ) ) . 5 3 2 30 6%
dos mais velhes por diversos motivos vencende no armazem
Falta de Processos de carga, descarga e Além dos possiveis erros empiricos de
5 Automacio rastreamento de produtos sdo feitos |ajudantes, os conferentes também correm 3 2 2 12 2%
' * no papel, gerando erros humanos o risco de registrar informacdes erradas.
) Dificuldade na celeta de validade, maicr
Layout do Produtos de mesma categoria L . o
6 incidéncia de erros na conferéncia dos 4 3 4 48 9%
Armazem espalhados cu fora da curva ABC e
produtos e organizagac do FEFO
Megociacdo com a|  Precos negociados na RCOG sdo
i = Prejuizo com produtos vencidos b
7 GEOD ignorados pela GEOQ 1 . 3 3 3 21 %
8 Stock Qver de Produtos com volume armazenade Risco de ndc serem escoados até o 4 2 3 24 50,
Produtos acima do estogue maxime permitido VENCimento .
Ruas dos pallets com faixa mal .
. ) Impede a checagem correta das validades -
9| Pintura dasruas |[pintada ou pouco espagamento entre 1 1 2 2 0%
dos pallets
as mesmas
Falta de N&o existencia de uma area Produtos acabam sendo carregados e
10 segregacio segregada para produtos com distribuidos nos PDV's, gerando alto indice 2 3 3 18 3%
* VENCimento de devolucdo e troca.
Produtos de Produtos de inovagdo sdo
1 - ) Mdo sdo escoados 2 2 1 4 1%
Inovacao desconhecidos pelos vendedores °
Falta de Trava- . , Fileiras de produtos novos s8o carregadas
12 MEo ha trava-pallets no armazém P 3 3 2 18 3%
pallets antes dos velhos
13 Treinamento Operadores ndo sabem a fungdo da | Acabam ndo aderindo a organizagdo do 3 4 3 26 79
Operador Curva ABC layout do armazém 5
. Conferentes ndo seguem os
Treinamento . . . ) oy
14 Canferanta procedimentos para alocacdo das | Geram ruido de produtos com vencimento 3 4 3 36 7%
Nris & coleta do vencimento
Soma 515

Figura 18. Matriz GUT: Priorizagdo com base no impacto das causas raizes do problema.
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De acordo com a Figura 18, o erro de programagdo mostrou-se o problema de maior impacto no
vencimento de produto, sendo justificado a nivel regional, pois somente a regional (administracdo
da regido Sul do Brasil) tem poder e autonomia para continuar a producao e direcionamento dos
produtos com histérico de vencimento ao CDD.

Porém, outros aspectos apareceram no farol da matriz, sendo eles o layout de armazém e alocacao

das NRIs. Ambos foram tratados com maior urgéncia no decorrer do proximo capitulo.

3.3.3 Propostas de Melhorias

Analisando as causas que influenciam no problema estudado, projetou-se, em reunido com 0s
gestores, o plano de acdo apresentado na Figura 19.

Nome do responsavel:

Amir Yassine

PLANO DE ACAO - 5WI1H

Projeto:
Gestdo de produtos com vencimento

Reunido:

Brainstorm 03,/07 e 05/08

Area |~ [ - Acdo Dono *| Prazd-'| Budget ~| Status ~
, Reorganizar as ruas de pallets do armazém colocando os ) :
Armazém FEFO P ) Amir 10/jul RS
produtes na ordem de vencimento.
, Rodar a curva ABC e organizar os produtos nas suas ) :
Armazem Layout ) . " Amir 10/jul RS
respectivas areas
. Mandar fazer trava-pallets e LUPs para a utilizacdo . .
Armazém FEFO P P £ Amir 10fjul | RS 16,00
correta dos mesmaos.
Erro de Dar visibilidade e cobrar da GEQ uma tratativa de acdes .
Controle . ) v Jéferson 07/ago RS
Programagac |para produtos com vencimento.
. ) Fazer OTO da alocacdo de MRIs com os conferentes
Armazeém Qualidade v Edson 13/ago RS
durante o descarregamento
, Criar & pintar uma drea de segregacdo para produtos com ,
Armazém FEFO S pintarun Laoparap Jéferson | O7/ser | RS 200,00
vencimento critico.
. Refazer a pintura que separa as fileiras de pallets com o .
Armazeém Layout n 1 ) n n DEnis 25/ago RS 19.000,00
espacamento correto (S0cm) entre elas.
. ) Marcar uma reunido semanal com o AS para negociar .
Armazém | Linear de Vendas " Jéferson 13/zet RS
escoamento
Fazer DTO da critica de malha feite pelo controle antes
Controle Stock Over . P Mayara 15/zet RS
da puxada da fabrica.
\ ) Dar treinamento para conferentes sobre qualidade no .
Armazem CQualidade . P 9 Amir 15/ =8t RS In Progress
armazem e curva ABC
\ Erro de " o
Armazem v Entender o erro de programacdo e politica de estoque. Hannan 21/ =8t RS In Progress
Programacdo
\ ) Dar treinamento para cperadores de empilhadeira sobre .
Armazem CQualidade ! P . P a Amir 21/ =8t RS
qualidade no armazem & curva ABC
Armazém 0BZ Pedir abono de produtos de inovacdo que venceram. Flavia 28/ zet RS
Garantir que seja feito o marketing interno dos produtos
Vendas Linear de Vendas ) E.Iu ! - = P Amir 21/set RS
de inovagao ou com acao de vendas.
Armazem Automacgdo Implementar o WME no armazém Hbsis 30/nov RS In Progress

Figura 19. Plano de a¢do 5W1H.

O plano de acdo acima delegou acbes para 0s envolvidos nos processos da cadeia de

suprimentos para que fosse possivel reduzir o prejuizo mensal e acumulado.
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3.3.4 Execugao

Apds a estruturacdo do plano de acdo, algumas das agdes tiveram grande impacto no projeto,

sendo elas:

Reorganizar as ruas de pallets do armazém colocando os produtos na ordem de

vencimento:

Utilizou-se de empilhadeiristas quando gozavam de tempo 0cioso para reorganizar as

fileiras de produtos de baixo giro colocando-os na ordem de vencimento.

Rodar a curva ABC e organizar os produtos em suas respectivas areas:

Um dos aspectos da organizagdo e otimizacdo da produtividade do armazém foi a
curva ABC. A curva foi rodada em planilha de acordo com a linear de vendas de cada
produto, colocando-os em trés grupos distintos: alto, médio e baixo giro (A,B,C
respectivamente).

Layout e curva ABC seguem em anexo.

Mandar fazer trava-pallets e LUPs para a utilizacdo dos mesmos:

Em acordo com a éarea do financeiro, utilizou-se da mdo de obra de um dos
carpinteiros do CDD para a fabricacdo de trava-pallets e de sinalizadores como

apresentado na Figura 20.
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Figura 20. llustragdo da LUP de trava-pallet e sinalizador.

Criar um Indice de Controle (indicador de produtividade) para acompanhamento

dirio.

Todos os dias, o corpo de lideres da logistica participam de uma reunido matinal onde
sdo apresentados num quadro de gestdo a vista os 28 indicadores de produtividade da
logistica, divididos em 5 classes: Seguranca, vendas, controle, distribuicdo e armazém.
Com a intengdo de emitir uma meta para o projeto e um acompanhamento diario do

seu desenvolvimento, criou-se 0 seguinte KPI para apresentagéo diaria:

SLI — Shelf Life Index (indice de validade).

O KPI é calculado com base no numero de caixas de produtos que estdo com

vencimento menor ou igual ha 30 dias no armazém.
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Sendo assim, o indicador pode ser acompanhado diariamente, tornando visiveis
anomalias que ndo estavam sendo rastreadas, assim como gerando um farol para os

produtos que precisam de maior atengdo para 0 escoamento.

Fazer DTO da alocacdo das NRIs:

Fez-se a deteccdo técnica operacional dos conferentes durante o descarregamento das
carretas com os pallets de produtos acabados, garantindo assim a identificacdo correta

da validade de cada produto.

Garantir o Marketing interno dos produtos inovacdo ou com acdo de vendas por

vencimento aprovada pela GEO:

Assim que aprovadas as acGes de venda (pregos diferenciados) para produtos com
vencimento, fez-se um marketing interno para a sala de vendas, onde o0s supervisores e
vendedores pudessem criar ciéncia dos produtos em questao.

A mesma ideia trouxe uma rapida apresentacdo para os vendedores sobre 0s produtos
de inovacdo, incluindo degustacao.

Segue na Figura 21 o modelo de marketing interno.



38

Figura 21. Marketing interno de produtos com ages de venda.

e Farol semanal de produtos com vencimento:

Com base no vencimento e quantidade coletada semanalmente pelos conferentes, deu-se
uma importancia maior ao farol de vencimentos — processo que nao estava sendo feito
regularmente — que é emitido para as mesas de vendas e mercado para que haja
conhecimento dos produtos prioritarios a serem escoados, fornecendo um fluxo de

informag&o necessario para sanar o problema.

3.3.5 Verificagdo

Na etapa de verificacdo foi possivel constatar que o projeto j& apresentava resultados
consistentes no ponto de vista do prejuizo por vencimento mensal.

O gréafico da Figura 21 exprime os valores reais e as metas dos meses de acompanhamento do
ano de 2016.
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PREJUIZO POR VENCIMENTO

Periodo Meta Corrente Real Atual
Jan R5 7.767,95 | RS 36.545,19
Fev RS 6.403,80 | RS 109.299,79
Mar RS 6.714,04 | RS 8.107,32
Abr R5 5.883,00 | RS 21.210,28
Mai RS 4.960,00 | RS 35.655,21
Jun R5 4.231,00 | RS 30.679,00

Jul R5 5.303,00 | RS 12.964,59
Figura 22. Prejuizo por vencimento de produtos.

Para uma melhor visualizacdo dos dados apresentados na Figura 22 criou-se um grafico para
apresentar o desenvolvimento e a involucao do prejuizo por vencimento, apresentado pela
Figura 23.

Desenvolvimento 2016
Meta e Real - Prejuizo por vencimento

Prejuizo

RS 120.000,00

RS 100.000,00

RS 80.000,00

RS 60.000,00 = Meta

== Feal

RS 40.000,00

RS 20.000,00

‘-H-H-\-H"'\-\
. 11

lan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Figura 23. Meta, Real e previsdo de prejuizo por vencimento em 2016.

Percebe-se pela analise do grafico que, de acordo com a linear exponencial de previsdo de
vencimento, o atingimento da meta sera efetivado em dezembro de 2016, caso a evolucdo da

curva de aprendizado dos interessados sejam mantidas neste ritmo.
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Quando transformados os valores estimados para 0s meses em que ja havia implementacéo do
projeto e 0s meses que estariam por vir, pdde-se criar o grafico de pizza representados na

Figura 24 com os valores salvos pelo projeto até julho de 2016.

Reducao do prejuizo previsto

Julho

PREVISAD DO MES DE JULHO

Previsdo julhe | RS 23.238,00
Real Julho RS 12.964,00
Redugdo 44,21%

B Reducéo dos
prejuizos

B Prejuizo
evitado

Figura 24. Porcentagem de redug¢éo do prejuizo com relagéo a previsdo de julho.

Apbs a implementacdo de uma parte das acGes do projeto, teve-se uma reducdo imediata de
aproximadamente 44% do prejuizo previsto com base na linha de tendéncia.

O valor acumulado salvo pelo projeto — entre 0os meses de marco e agosto - foi de
R$50.181,45.

3.3.6 Atuacao/Ajustes

No decorrer da implementacdo do projeto, alguns ajustes foram necessarios, conforme

descrito a seguir.

Para que houvesse uma contagem correta das validades dos produtos, era necessario uma
coleta semanal (as quintas-feiras) realizada pelos conferentes. S6 entdo os dados poderiam ser

baixados e analisados corretamente.
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Apos a Deteccdo Técnica Operacional (DTO) ter sido realizada para que as NRIs fossem
corretamente colocadas nos pallets (documento que exprime a validade para o conferente)
percebeu-se que havia uma resisténcia dos colaboradores para a colocacao correta.

Sendo assim, foi feita uma coleta de todas as NRIs equivocadas, e um plano de rastreabilidade
dos conferentes responsaveis pelo erro, gerando um Gréafico de Pareto com o0s mais
reincidentes.

A partir desta analise, foi feita uma correcdo e punicao aos colaboradores que se recusavam a

seguir o processo padronizado, sanando assim o problema de NRIs erradas.

3.3.7 Padronizacao

Campos (1998) em sua publicagéo sobre o gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia
afirma que a padronizacdo é a base da estrutura da qualidade. Ela pode ser implementada na
organizacdo por meio da criacdo da cultura da qualidade, por intermédio da metodologia
conhecida como Cinco Sensos (5S) ou Housekeeping. A partir desta implementacdo a
organizacdo se estrutura para iniciar o processo de padronizacdo, eliminacdo das anomalias e
organizacdo do seu gerenciamento.

Segundo apresenta Moura (1999), quando se aplica a padronizacdo, diz-se que a organizacao
apresenta vantagem competitiva através da implementa¢do da cultura do “Fazer certo na
primeira vez”.

De todas as tratativas adotadas no desenvolvimento e implementacdo deste projeto, apenas
algumas ganharam padronizacdo e foram incluidas nos processos do centro de operacdo de

Londrina, sendo eles:

1- Acompanhamento do indicador criado para o acompanhamento da quantidade de
produtos no armazém com vencimento menor ou igual a 30 dias.
SLI — Shelf Life Index.
Este indicador sofreu por varias adaptacdes de acordo com o atingimento das metas,
iniciando-se com uma meta de 9000 unidades e evoluindo para 6500, 3750, 3000 e

finalizando o projeto com a meta de 1750 (atingida e mantida em outubro).

2- Reunido semanal com vendas em mercados (AS) para o alinhamento de produtos
criticos e negociagéo para 0 escoamento com grandes redes varejistas e atacadistas.
Este processo foi responsavel por evitar grandes prejuizos por produtos com baixa

linear de vendas e alto risco de vencimento.
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3- Padronizacdo da utilizagdo de trava-pallets para o bloqueio de ruas de produtos com

validade boa, garantindo assim o processo FEFO do armazém.

4- Marketing interno de produtos inovacdo e produtos com acgdes de vencimento,
provendo aos vendedores uma visdo mais clara e objetiva dos itens a serem vendidos,
evitando que sejam esquecidos no ato da venda (portfolio de mais de 250 produtos no

total).

3.4 Andlise dos Resultados

O resultado parcial do projeto foi acima do esperado, porém é necessario que haja uma
continuidade na gestdo do cumprimento dos processos.

Tendo em vista que houve acGes corretivas logo na fase de anélise, evoluindo aos poucos no
entendimento e planejamento estrutural do processo, o projeto foi um sucesso do ponto de
vista da logistica e do financeiro, pois reduziu em mais de 40% um prejuizo que estava

persistindo no controle de orcamentos da companhia.
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4 CONCLUSAO

A partir das primeiras tratativas e andlises foi possivel observar uma evolucdo real e
significativa no prejuizo por vencimento, acompanhando simultaneamente a curva de

aprendizagem do desenvolvedor do projeto.

Uma vez que a abordagem principal foi o cumprimento dos padrdes operacionais (que nao
estavam sendo seguidos pelos colaboradores), o corpo de lideranca sentiu-se a vontade para
que houvesse entdo uma interface maior com as demais areas, criando novas adaptacdes ao

escopo.

Em face de um desempenho ineficiente da logistica com a gestdo de produtos com
vencimento, gerando um prejuizo mensal muito acima do esperado pela empresa, a delegagédo
do projeto ao estagiario de logistica deu-se em justificativa de uma analise ndo poluida do
mapeamento do processo, ou seja, desde o principio o0 projeto teve grande apoio e orientacéo
dos gestores da companhia, facilitando assim a implementacéo do projeto.

Por fim, o resultado foi além do esperado, salvando mais de cinquenta mil reais (previstos) e
trazendo novos processos e métodos para a gestdo de produtos acabados na operacdo de

Londrina e regido.

Como sugestdo para futuros trabalhos, fica a revisdo da politica de estoque e a previsdo de
demanda elaborada pelo planejamento da producéo das fabricas da companhia, uma vez que

suas estruturas mostraram-se falhas.
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ANEXO

LAYOUT E CURVA ABC — CDD Londrina
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