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Distribuicdo de Produtos Acabados. 2013. Monografia (Bacharel em Engenharia
de Producdo) - Universidade Tecnolégica Federal do Parana. Campus Medianeira.

RESUMO

A logistica de distribuicdo assume papel importante, no que diz respeito ao
desempenho das empresas perante 0s seus resultados, pois, diminui a lacuna de
tempo e espago entre os pontos de processamento da empresa e seus clientes.
Para tanto se faz necessario um processo de expedicdo definido e comprometido
com os sistemas que visam a reducdo dos estoques, como por exemplo, Ciclo
PDCA, 5S, Sistema Toyota de Producao, entre outras. Dessa forma, este estudo,
tem como objetivo avaliar os fatores determinantes do desempenho do processo de
expedicdo de uma empresa de parafusos e porcas. Para facilitar ser4 explanada a
técnica do cross docking aliada aos processos de picking realizados internamente
para promover um processo de expedicdo mais agil, rapido e confiavel. Configura-se
como um estudo de caso, que utiliza o método qualitativo para a abordagem do
problema, caracterizando-se como um estudo exploratorio/descritivo dos objetivos
propostos. Sendo possivel, através deste estudo, agregar conhecimento préatico as
atividades teoricas, observando-se que as melhorias derivadas das técnicas e
metodologias de producdo sdo um processo continuo que se faz necessario para o
alcance das metas estipuladas nas organizacoes.

Palavras-chave: Cross docking 1; Picking 2; Logistica 3.
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ABSTRACT

The logistics distribution plays a significant role when it takes to the companys
prosecution given their results, because reducts time and space between It's
processing levels and customers. For this it makes necessary to come through an
expedition process by systems which aim reduct stocks like PPCA, 5S, Toyota
production system. By this way this very research has as objective to estimate
determinants prosecution factors of a screws company expedition process. To makes
it easier the cross docking and picking process will be explaned to promove an
quickly and reliable expedition. It figures as a case research which uses gqualitative
method to board and solve the problem as well, turning it to an explanatore research
of these proposed objectives, being possible, trough this research, to joing practice
knowlege to all theoretic activity, observing that making technics and methods better
is necessary to get to the organization goals.

Key-Words: Cross docking 1; Picking 2; Logistics 3.
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1 INTRODUCAO

Desde a antiguidade, segundo estudiosos, os lideres militares ja
utilizavam a logistica em suas missfes devido as grandes distancias percorridas e
ao longo tempo em campo de batalha. Com o passar dos anos esta pratica foi
aperfeicoando-se e passou a integrar o transporte e a distribuicéo fisica de produtos
agricolas.

Porém, somente ap6s a década de 1980, a logistica desenvolveu-se e
passou a ser responsavel por prover recursos, equipamentos e informacdes para a
execucdo das atividades tanto de uma empresa quanto das que integram a
sociedade moderna, visando sempre a rapidez e agilidade para que o produto
chegue com boa qualidade ao cliente final, sempre maximizando lucros e
minimizando o tempo e o0s estoques.

No Brasil o conceito de logistica somente passou a disseminar-se com a
criacdo de entidades que tinham foco nas organizacfes, nessa época a logistica
deixou de ser sindbnimo de transporte e passou a englobar o suprimento de
materiais e componentes, movimentacdo e o controle de produtos e o apoio ao
esforco de vendas dos produtos finais, ate a colocacdo do produto acabado ao
consumidor.

Num ambiente cada vez mais globalizado e competitivo, as empresas
buscam agregar valor aos produtos e/ou servicos; sendo assim a logistica de
distribuicdo assume papel importante, pois, diminui a lacuna de tempo e espaco
entre 0s pontos de processamento da empresa e seus clientes.

Para tanto se faz necessario um processo de expedicdo definido e
comprometido com os sistemas que visam a reducdo dos estoques, com entregas
realizadas frequentemente em pequenas quantidades e com custo operacional
reduzido, tendo em vista que nesta etapa do processo ha grande movimentacao de
material fisico e fiscal.

Existem metodologias, como por exemplo, Ciclo PDCA, 5S, entre outras
gue, se bem introduzidas no processo fabril, podem auxiliar para que tanto a
empresa quanto o colaborador obtenham maiores resultados, pois todos estarédo
mais comprometidos e mais satisfeitos na hora de realizar as tarefas, gerando mais

seguranca e lucros para a empresa, facilitando para que esta consiga certificacdes
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de qualidade como a ISO 9001.

Dessa forma, este estudo, tem como base o processo de expedicdo de
um centro de distribuicdo de uma empresa localizada no estado de Santa Catarina
que atua no ramo de parafusos e porcas, area esta primordial para a execucao de

producéo civil, automotiva, moveleira, entre tantas outras.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

Avaliar os fatores determinantes no desempenho do processo de

expedicdo em uma empresa de fixadores.

1.1.2 Objetivo Especifico

a) Analisar a organizacdo e execucdo de atividades de programacao e
carregamento de um Centro de Distribuicdo (CD), localizado na cidade
de Joinville — SC;

b) Levantar os fatores restritivos inerentes a esses processos;

c) ldentificar possibilidades de melhorias ou customizacdo de servicos

logisticos de distribuicéo;

1.2 JUSTIFICATIVAS DO ESTUDO

Aliada as necessidades das empresas as teorias adquiridas em sala de
aula, nas disciplinas direcionadas para a area de producdo plena, como
planejamento e controle da producéo, gestdo da cadeia de suprimentos, logistica,
estas vém de encontro do que se espera de um profissional da area enquanto
dentro da estrutura organizacional.

Fazendo com que a implantacdo deste estudo seja importante para a
organizacao, pois esta tem um custo elevado direcionado para o bom desempenho
do processo de expedicdo, porém as metas estipuladas para o setor em analise ndo

estdo sendo cumpridas isso se deve ao fato de que muitas praticas e metodologias
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de producdo que podem ser utilizadas para aprimorar este processo ndo estao
sendo usadas da maneira correta, elevando, desta forma, os custos e diminuindo a
qualidade dos servico.

Tendo em vista que os clientes, de maneira geral, estdo buscando cada
vez mais produtos e/ou servi¢cos de qualidade com o menor preco, este estudo vem
de encontro a esta necessidade, podendo melhorar de forma significativa a rapidez
com que o cliente ira receber o produto, conforme seu pedido, minimizando os erros
oriundos dos processos tanto de armazenagem quanto de expedi¢cdo que somente
sao percebidos pelo cliente ao receber o produto.

Considerando a necessidade da organizacdo em melhorar este processo
a identificacdo dos pontos criticos que podem ser melhorados, facilita e agiliza o
processo para a realizacdo destas mudancas, podendo estas ser feitas

gradativamente.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 CONCEITOS LOGISTICOS

Logistica € a ciéncia militar que trata do alojamento, equipamento e
transporte de tropas, producao, distribuicdo, manutencéo e transporte de material e
de outras atividades ndo combatentes relacionadas (PAOLESCHI, 2009).

A Associacéo Brasileira de Logistica (ABRALOG, 200?) define o conceito
de logistica como parte da cadeia de abastecimento que planeja, implementa e
controla com eficacia o fluxo e a armazenagem dos bens, dos servicos e das
informacBes entre 0 ponto da origem e o de consumo destes itens, a fim de
satisfazer todas as exigéncias dos consumidores em geral.

A missao basica da logistica € a busca da organizacdo em atender as
exigéncias dos clientes, da melhor forma possivel, procurando sempre a economia
de seus processos, integrados com bom atendimento as necessidades dos
consumidores. Em ambiente em que os mercados, 0s processos produtivos e 0s
meios de comunicagdo, interagem entre si de forma cada vez mais dinadmica, a
logistica tem sua evoluc¢ao impulsionada no intuito de acompanhar as necessidades
de clientes e consumidor (KAMINSKI, 2004).

O Council of Logistics Management (1998) define logistica como a
parcela do processo da cadeia de suprimentos que planeja, implanta e controla o
fluxo eficiente e satisfatério de matérias-primas, estoque em processo, produtos
acabados e informacfes relacionadas, desde seu ponto de origem até o ponto de
consumo, com o proposito de atender aos requisitos dos clientes.

Segundo Christopher (2008) a logistica € o processo de gerenciamento
estratégico da compra, do transporte e da armazenagem de matérias-primas, partes
e produtos acabados (além dos fluxos de informacdes relacionados) por parte da
organizacdo e de seus canais de marketing, de tal modo que a lucratividade atual e
futura sejam maximizadas mediante a entrega de encomendas com 0 menor custo
associado.

De acordo com Paoleschi (2009) a missdo da logistica € dispor a

mercadoria ou servigco certo, no lugar certo, no tempo certo e nas condi¢cdes
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desejadas, ao mesmo tempo em que fornece a maior contribuicdo & empresa.

Ching (2007) salienta que a logistica exerce a funcdo de responder por
toda a movimentacdo de materiais, dentro do ambiente interno e externo da
empresa, iniciando pela chegada da matéria-prima até a entrega do produto final ao
cliente.

Segundo Ballou (2006), a logistica/cadeia de suprimentos € um conjunto
de atividades funcionais (transportes, controle de estoques, entre outros) que se
repetem inUmeras vezes ao longo do canal pelo qual matérias-primas vao sendo
convertidas em produtos acabados, aos quais se agrega valor ao consumidor.
Entdo, as atividades logisticas se repetem a medida que produtos usados séo

transformados a montante no canal logistico.

2.1.1 Evolucao da Logistica

Nas épocas mais antigas da historia documentada da humanidade, era
limitado o sistema de transporte e/ou armazenamento, o que normalmente obrigava
as pessoas a viver perto das fontes de producédo e as limitava ao consumo de uma
escassa gama de mercadorias (BALLOU, 2006).

Para Christopher (2008), logistica e gerenciamento da cadeia de
suprimentos ndo séo ideias novas. Desde a época da construcao das piramides, 0s
principios que fundamentam o fluxo eficiente de materiais e de informacgfes para
atender as exigéncias dos clientes pouco mudaram.

Figueiredo e Arkader (1998) afirmam que o pensamento logistico teve
sua introducdo no inicio do século XX, época em que prevalecia a economia
agraria. De forma que, as atividades logisticas desenvolvidas até entdo, limitavam-
se ao transporte e a distribuicdo fisica da producdo agricola. A evolucdo logistica
descrita por estes autores, pode ser melhor observada na Figura 1.

No Brasil, a logistica s0 veio a disseminar-se com a explosdo da
tecnologia da informacdo, em meados dos anos 1980, dai em diante surgiu as
principais entidades: Associacdo Brasileira de Supermercados (ASBRAS),
Associacdo Brasileira de Logistica (ABRALOG), Instituto de Movimentacdo de
Armazenagem (IMAM), dentre outras, todas com a dificil missdo de colaborar com a

disseminacao deste novo conceito, com foco nas organizacdes (SOUZA, 2012).



18

Era do Campo de Mercado

Economia agraria

(1900 — 1940)

Era da especializacao

Enfase nos desempenhos
funcionais
(1940 — 1960)

Era da integracao interna

Fungdes integradas
(1960 — 1970)

Era do foco no cliente

Busca por eficiéncia
(1970 — 1980)

Era do Supply Chain

Logistica como diferenciacdo
(1980 — dias atuias)

Figura 1 — Evolucéo do Pensamento Logistico
Fonte: Adaptado de Figueiredo e Arkader (1998).

Quanto ao processo de evolucao da logistica no Brasil até os dias atuais,
Santos (2010, p. 1), relata que:

Na década de 80, apenas com o foco nas metodologias e
modais de transportar, e armazenar. Na década de 90,
comecaram a se fazer célculos, pois dai iniciou o
conhecimento  cientifico, estudos das relagbes,
dispersdes, movimentos etc., com foco em administragéo
de matérias, distribuicdo, movimentagdo e armazenagem
de matérias. Hoje muito mais complexo e amplo, com
foco em controle, planejamento, tecnologia da
informagéo, finangas e servigco ao cliente. Todas essas
evolucbes, aliadas ao processo de globalizacéo,
trouxeram novos desafios para as organizacdes, que é a
competitividade no mercado globalizado.

A logistica ocupa hoje lugar de destaque na administracdo moderna e é
atribuido a ela o sucesso ou insucesso de muitas organizacfes. Com operacdes

eficientes é possivel tornar-se competitiva num cenério onde a abertura de mercado
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elevou a concorréncia a niveis antes inimaginaveis e tem imposto enormes desafios
a essas organizagdes, mas a logistica veio com modelos de gestdo que possibilitam
harmonizar os processos racionalizando de forma que questfes relacionadas a

custos fossem amenizadas e transformadas em ganhos (OLIVEIRA, 2011).

2.2 LOGISTICA DE DISTRIBUICAO

No ambiente altamente competitivo em que as empresas se encontram
na busca de novos mercados, ou na manutencdo dos atuais, a partir da obtencao
de vantagem competitiva e de percepcdo de valor agregado aos produtos e/ou
servicos, a logistica de distribuicao fisica assume um papel estratégico fundamental
na conquista e fidelizagao dos clientes (KAMINSKI, 2004).

Para Alvarenga (2010), a logistica de distribuicdo opera de dentro para
fora da manufatura. Envolve as transferéncias de produtos entre a fabrica e os
armazens proprios ou de terceiros, seus estoques, 0s subsistemas de entrega
urbana e interurbana de mercadorias, os armazéns e depdsitos do sistema
(movimentacdo interna, embalagem, despacho, entre outros) além de outros
aspectos.

A logistica de distribuicdo € o ponto estratégico e fundamental para
agregar valor a produtos ou servigos e fidelizar clientes em ambiente altamente
competitivo, em que uma vantagem competitiva pode representar a manutencédo em
mercado ja conquistado ou incorporar novas fronteiras na area de abrangéncia da
empresa (KAMINSKI, 2004).

Segundo Ching (2007) a logistica de distribuicdo trata das relacfes
empresa-cliente-consumidor, sendo responsavel pela distribuicéo fisica do produto
acabado até pontos de venda ao consumidor e deve assegurar que os pedidos
sejam pontualmente entregues, precisos e completos.

A distribuicdo fisica incorpora desde a realizacdo do pedido, o seu
processamento, separacdo no setor de estocagem e por fim operacbes de
carregamento e transporte objetivando finalizar a entrega. Estas operacdes vao
refletir diretamente na area de marketing e vendas, em que se determina o prego
pelo qual este produto sera vendido, se existe a disponibilidade e quanto tempo a

empresa ird demorar para realizar o seu ressuprimento (BOWERSOX et al, 2006).
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2.3 LOGISTICA REVERSA

O Council of Logistics Management (CLM) (1993) definiu a logistica
reversa como O papel da logistica com relacdo a reciclagem, controle de
desperdicio e gerenciamento de materiais usados; numa ampla perspectiva inclui
todas as atividades relacionadas com a reducdo, reciclagem, substituicdo e
reutilizacdo de materiais.

De acordo com Leite (2000) a logistica reversa preocupa-se em
equacionar a multiplicidade de aspectos logisticos do retorno ao ciclo produtivo
destes diferentes tipos de bens industriais, dos materiais constituintes dos mesmos,
bem como dos residuos industriais, através de reutilizacdo controlada do bem e de
seus componentes ou da reciclagem dos materiais constituintes, dando origens a
matérias primas secundarias que se reintroduzirdo ao processo produtivo.

Nos ultimos anos, o Council of Supply Chain Management Professional
(CSCMP) (2005), passou a considerar que a logistica reversa faz parte do
gerenciamento logistico e considera que ao se gerenciar a cadeia de suprimentos é
necessario planejar, implementar e controlar de forma eficiente, os fluxos tradicional
e reverso de mercadorias, servi¢os e informacdes visando atender as necessidades
dos clientes.

A logistica reversa tem sido utilizada como uma importante ferramenta de
aumento de competitividade e de consolidacdo de imagem corporativa, quando
inserida na estratégia empresarial e em particular na estratégia de marketing
ambiental, em empresas que privilegiam visdo de responsabilidade empresarial em
relagdo ao meio ambiente e a sociedade (LEITE, 2000).

Liva et al. apud Nhan (2003, p. 2) descrevem trés tipos de Logistica

Reversa:

1) Logistica Reversa de pos-venda: trata do fluxo logistico e das
informagdes logisticas correspondentes de bens de pos-venda, sem uso
ou com pouco uso, que sdo devolvidos. Trata-se de produtos que
podem retornar ao ciclo de negécios agregando-lhes valor comercial,
serem enviados a reciclagem ou para um destino final na
impossibilidade de reaproveitamento.

2) Logistica Reversa de pos-consumo: operacionaliza o fluxo fisico e as
informacdes correspondentes de bens de consumo descartados pela
sociedade, em fim de vida uatili ou usados com possibilidade de
reutilizagdo, e residuos industriais que retornam ao ciclo de negocios ou
ao ciclo produtivo pelos canais de distribuicéo reversos especificos.
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3) Logistica Reversa de embalagem: apesar de enquadrar-se na logistica
reversa de pés-venda ou pds-consumo, sua importancia faz com que
seja classificada numa categoria separada. Pois, existe uma tendéncia
mundial de se utilizar embalagens retornaveis, reutilizaveis ou de
multiplas viagens, tendo em vista que o total de residuos aumenta a
cada ano, causando impacto negativo ao meio ambiente.

Lacerda (2009) expde na Figura 2, que existem variantes com relacédo ao
tipo de reprocessamento que os materiais podem ter, dependendo das condi¢cfes

em que estes entram no sistema de logistica reversa.

Retornar ao Fornecedor

Revender

Materials Peroadicionar Expedir Embalar Coletar
Secundarios l ]

Reciclar

Descarte

Figura 2 — Atividades Tipicas do Processo Logistico Reverso
Fonte: Lacerda, (2009).

A logistica reversa esta ligada ao mesmo tempo, a questbes legais,
ambientais e as econdmicas, 0 que coloca em destaque e faz com que seja
imprescindivel o seu estudo no contexto organizacional, porque € 0 processo por
meio do qual as empresas podem se tornar ecologicamente mais eficiente por
intermédio da reciclagem, reuso e reducdo da quantidade de materiais usados
(CARTER e ELLRAM apud SHIBAO et al, 2010).

2.4 PROCESSO DE EXPEDICAO

O processo de expedicdo corresponde a separagdo de itens
armazenados em determinado local movimentando-os para outro lugar com o
objetivo de atender a demanda especifica que pode ser 0 envio de produtos a um
cliente ou terceiro com o objetivo de agregar valor ao item (BERTAGLIA apud
MARQUES, 2009).
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Atividade de armazém que se realiza depois de a mercadoria ser
devidamente embalada e segundo Marques (2009) o processo de expedi¢ao inclui
as seguintes tarefas:

a) verificar se aquilo que o cliente pediu esta pronto para ser
expedido;

b) preparar os documentos da remessa (informacdo relativa aos
artigos embalados, local para onde véo ser enviados);

C) pesagem, para determinar os custos de envio da mercadoria;

d) juntar as encomendas por operador logistico;

e) carregar 0os caminhfes (tarefa muitas vezes realizada pelo
transportador).

Com o intuito de acelerar o recebimento de produtos por parte da
expedicdo, reduzir os niveis de estoques e realizar entregas frequentes em
pequenas quantidades, e com custo operacional reduzido, surge entdo o sistema de
distribuicao cross docking (OLIVEIRA ; PIZZOLATO, 2003).

2.4.1 Cross Docking

EAN International (2000) define cross docking como sendo um sistema
de distribuicdo no qual a mercadoria recebida, em um armazém ou centro de
distribuicdo (CD), ndo é estocada, mas sim imediatamente preparada para o
carregamento de entrega, ou ainda, € a transferéncia das mercadorias entregues,
do ponto de recebimento, diretamente para o ponto de entrega, com tempo de
estocagem limitado ou, se possivel, nulo.

Para Ching (2007) o cross docking € uma operacdo do sistema de
distribuicdo em que os produtos sao recebidos, selecionados e encaminhados para
outro veiculo. No entanto, essa operagédo necessita de grande exatidao quanto ao
tempo de entrada e saida de produtos.

J& Zinn apud Oliveira e Pizzolato (2003) afirma que o cross docking é
uma técnica flexivel e que pode ser implementada com diferentes niveis de
sofisticacdo, tanto no aspecto de comunicagéo quanto no de distribuicéo.

Assim, Zinn apud Oliveira e Pizzolato (2003) o classifica em quatro

diferentes formas:
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a) direto ou palete fechado: cada fornecedor prepara um palete por
loja e durante a operacédo os paletes sao rearranjados e cada loja
recebera apenas um caminhao contendo o sortimento de produtos
pedido;

b) reprocessamento: os paletes podem ser abertos e a carga
fracionada para as diversas lojas;

c) breve armazenagem: os pedidos sdo formados parte pelo que é
fornecido e parte pelo que € mantido em estoque;

d) combinado: o cross docking opera combinando as caracteristicas
das opcoOes anteriores.

Este se apresenta entdo como uma pratica que busca a reducdo das
atividades dentro do armazém, tornando-o menos complexo, ao retirar ou reduzir ao

maximo possivel as atividades de estocagem e picking (OLIVEIRA, 2003).

2.4.2 Picking

O picking é o processo pelo qual produtos sao retirados de especificos
pontos do armazém e que a base dos pedidos dos clientes sao retirados com
operacdes automaticas ou manuais. O processo de coleta é geralmente o mais
trabalhoso do armazém e desta forma tem um elevado impacto no custo do
armazém. Organizacgdo eficiente no processo de coleta torna possivel obter uma
substancial reducdo no tempo de manuseio com as ordens e simultaneamente
reduzir o custo (AGUILAR et al, 2004).

A atividade de picking pode ainda ser considerada responsavel pela
coleta do mix correto de produtos, em suas quantidades corretas da area de
armazenagem para satisfazer as necessidades do consumidor (RODRIGUES apud
OLIVEIRA, 2003).

Para Rodrigues (1999) geralmente se observa composi¢ao ou mistura de
diferentes téticas, gerando estratégias mistas de organizagdo do picking, sendo
assim, existem 4 procedimentos basicos, descritos no Quadro 1, que explicam esta

estratégia:
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Procedimentos

Descricdo

Observagdes

1.Picking discreto

Nesse procedimento, cada operador é
responsavel por um pedido por vez e
pega apenas um produto de cada vez.

Existe apenas uma janela de scheduling

Adéqua-se quando a

documentagdo esta em
papel;
Risco de erros reduzido;

por turno. Procedimento menos
produtivo.
2.Picking por zona | Nessa forma de organizacdo, as areas de | Mais utilizado quando
armazenagem s&o divididas em zonas. | temos diferencas de
Cada zona possui determinados produtos. | produtividade entre os
Cada operador da atividade de picking | trabalhadores ou
esta relacionado com uma dessas zonas. diferencas de

equipamentos/

tecnologias

3. Picking por lote

O procedimento ocorre de modo diferente:
0 operador espera a acumulacdo de certo
namero de pedidos. Em seguida, sao
observados os produtos comuns a varios
pedidos. Quando o operador faz a coleta,
ele pega a soma das quantidades de cada
produto, necessarias para atender todos
0s pedidos. Por fim distribui as

quantidades coletadas por cada pedido.

Ganho de produtividade
em relacdo aos outros;
Indicado apenas quando
0s produtos séo coletados
na maioria em
quantidades fracionadas
(ndo em caixas);

Reducdo de tempo em
transito dos operadores;
Um ponto negativo é sua
maior complexidade e sua
necessidade de utilizar
severas mensuracdes
para minimizar 0s riscos

de erros.

4.Picking por onda

Esse método é similar ao picking discreto.
Ou seja, cada operador é responsavel por
um tipo de produto por vez. A diferenca
esta no agendamento de certo nimero de

pedidos ao longo do turno.

Procedimento utilizado

para coordenar as
funcbes de separacgdo de

pedidos e despacho.

Quadro 1 - Tipos de Picking.
Fonte: Adaptado de Rodrigues, (1999).

A atividade de picking se refere ao processo de retirar produtos do

estoque, para consolidar a carga para um determinado cliente, porém qual dos




25

procedimentos deve ser utilizado pela organizacdo dependera de inUmeros fatores
a comecar por questdes estratégicas até o perfil dos colaboradores e equipamentos

disponiveis.

2.5 METODOLOGIAS UTILIZADAS PELA EMPRESA EM ESTUDO

Visando a melhor qualidade e agilidade nos seus processos a
organizacdo em estudo faz uso de algumas metodologias de producdo enxuta, as

quais estao explicitadas a sequir.

2.5.1 Sistema Toyota de Producéo

O Sistema Toyota de Producédo (STP) € uma filosofia de gerenciamento
que procura otimizar a organizagcédo de forma a atender as necessidades do cliente
no menor prazo possivel, na mais alta qualidade e ao mais baixo custo. Sua
esséncia € a perseguicao e eliminacao de toda e qualquer perda. Existem diferentes
formas de representar a estrutura do STP, a Figura 3 apresenta-o com seus dois
pilares — Just in Time (JIT) e Jidoka — e outros componentes essenciais do sistema
(GHINATO, 2000).

Custo
Maik Ealxo
Menor A [E.NN Mais Alta
Lead Time gualldade
(.I ust-in-Time (__ Jidoka
Fluxe Contnuo Separaglo
Seguranga Homem/
Moral Miguina

Takt Time

Poka-Yoke

Frod. Puxada

C

|_IHEijllll|Eﬁ Operacdes Padronizadas Kaizen I_l
( Estabilidade )

Figura 3 — A Estrutura do Sistema Toyota de Producéo
Fonte: GHINATO, (2000).

Um efeito importante da reducéo do estoque em processo € a reducao do

tempo de atravessamento da producdo (lead-time). Como ndo se necessita mais
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produzir grandes lotes, o tempo de fila de cada processo se reduz, caindo o tempo
de atravessamento total (SELLITTO, 2003).

Ballou (2006) define just-in-time como uma filosofia operacional que
representa alternativa ao uso de estoques para que se possa cumprir a meta de
disponibilizar os produtos certos, no lugar certo e no tempo certo.

O STP é uma derivagdo do O sistema japonés “Kanban”. Os cartbes
Kanban de processo de producédo especificam quanto sera feito (a quantidade de
reabastecimento) e quando sera necessario (0 momento da necessidade do
reabastecimento). Os cartdes Kanban de requisicdo especificam quanto sera
retirado do estoque do “fornecedor” (CHING, 2007).

Ja o segundo pilar do STP, Jidoka, tem por definicdo fornecer as
magquinas e aos operarios a habilidade de detectar quando uma condicdo anormal
ocorreu e interromper imediatamente o trabalho. Isso possibilita que as operacdes
construam a qualidade do produto em cada etapa do processo e separa 0s homens
das maquinas para um trabalho mais eficiente (FERRO, 2007).

Para Ghinato (2000) um nivel acima da base no STP esta o Heijunka que
€ a criacdo de uma programacao nivelada do sequenciamento de pedidos em um
padrdo repetitivo e do nivelamento das variacdes diarias de todos os pedidos para
corresponder a demanda no longo prazo, ou seja, é o nivelamento das quantidades
e tipos de produtos.

No mesmo nivel, o Kaizen é utilizado para definir o modelo japonés de
gestdo da qualidade e que significa melhoria continua dos processos produtivos. A
melhoria continua dos processos apenas podera ter sucesso se existir o
envolvimento e colaboracéo de todos os membros (GHINATO, 2000).

A estabilidade dos processos é a base de todo o Sistema Toyota de
Producdo. Somente processos capazes, sob controle e estaveis podem ser
padronizados de forma a garantir a producao de itens livres de defeitos (resultante
do pilar Jidoka), na qualidade e no momento certo (resultantes do pilar JIT)
(GHINATO, 2000).

2.5.2 Lean Manufacturing

Iniciativa que busca eliminar desperdicios, isto €, o Lean Manufacturing
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exclui o que ndo tem valor para o cliente e imprimi velocidade a empresa. Porém, o
fato da empresa utilizar ferramentas Lean nao significa, necessariamente, que foi
obtido pleno sucesso na implementacdo do Lean Manufacturing (WERKEMA,
2006).

Segundo Roberto Lopes (2008, apud MANFREDINI e SUSKI, 2010), o
Lean Manufacturing ou Producédo Enxuta é um termo criado por James Womack e
Daniel Jones para designar a filosofia de negdécios oriunda do Sistema Toyota de
Producdo que visa a eliminacdo de desperdicios e constante aprimoramento na
agregacéao de valor para o cliente. Seus objetivos fundamentais sdo a qualidade e a
flexibilidade do processo, ampliando sua capacidade de produzir e de competir
neste cenario globalizado.

Portanto, a esséncia do Lean Manufacturing consiste em reduzir tempo,

quantidade e custos, atacando 7 desperdicios explicados na Figura 4:

[

DER A Tempo de espera para materiais, pessoas,
equipamentos ou informagdes. e
B
D 8 Produto fora de especificagdo.

Transporte de materiais ou produtos

P 2% que ndo agrega valor. -
L
Movimento de pessoas que ndo agrega
U ALCAU
valor. 7,
D U : < S
NG Excesso de inventario de matéria-prima
|
D U : A -
Excesso de inventario de produto acabado
PROD AU

L2
3

lS UPER Etapa do processo que nio agrega valor '
PROCESSAMENTO JEEEENE

’

Figura 4 — Lean Manufacturing: Os 7 Desperdicios da IndUstria.
Fonte: GESTAO INDUSTRIAL, (2012).

O uso do Lean Manufacturing vem aumentando significativamente nos
altimos anos em todos os setores, tanto de servicos quanto industriais, porém a
adocdo desta ferramenta representa um processo de mudanca de cultura na
organizacdo e, portanto, ndo € algo facil a ser alcancado (WERKEMA, 2006).
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2.5.3 Programa 5Ss

Concebido em 1950, por Kaoru Ishikawa, no Japdo do pés-guerra,
provavelmente inspirado na necessidade de colocar ordem na grande confusdo a
que ficou reduzido o pais apds sua derrota para as forcas aliadas, tem como
objetivo transformar o ambiente das organizacdes e a atitude das pessoas,
melhorando a qualidade de vida dos funcionarios, diminuindo desperdicios,
reduzindo custos e aumentando a produtividade das instituicbes (DAYCHOUM,
2007).

E um programa para todas as pessoas da empresa, deve ser liderado
pela alta administracdo e € baseado em educacéo, treinamento e pratica em grupo
(CAMPOS, 1999). Tem este nhome por tratar-se de um sistema de cinco conceitos
basicos e simples, porem essenciais, sendo estes (ANVISA, 2005):

a)S — SEIRI — Senso de Utilizagdo: separar o (til do indatil,
eliminando o desnecessério.

b) S — SEITON — Senso de Arrumacdo: identificar e arrumar tudo,
para que qualquer pessoa possa localizar facilmente.

c) S — SEISO — Senso de Limpeza: manter um ambiente sempre
limpo, eliminando as causas da sujeira e aprendendo a nao sujar.

d) S — SEIKETSU — Senso de Saude e Higiene: manter um ambiente
de trabalho sempre favoravel a saude e higiene.

e) S — SHITSUKE — Senso de Autodisciplina: fazer dessas atitudes,
ou seja, da metodologia, um habito, transformando os 5S’s num

modo de vida.

2.5.4 Ciclo PDCA

Ferramenta de qualidade o PDCA facilita a tomada de decisbes visando
garantir o alcance das metas necessarias a sobrevivéncia dos estabelecimentos e,
embora simples, representa um avango sem limites para o planejamento eficaz
(SEBRAE/NA, 2009).

O objetivo do PDCA é controlar os processos que pode ser usado de

uma forma continua, Figura 5, para a gestdo de uma organizacado baseada em uma



determinada diretriz de negdcio (MAEDA, 2011).
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Figura 5 — Ciclo PDCA.
Fonte: MAEDA, (2011).

; =" O que deu

certo?

O que deu
errado?

Proporcione
educacéo e
treinamento

Implemente o
trabalho

“Do”
Execute o plano

29

Segundo Franca e Freitas (1997) o deming € um ciclo que representa a

forma pratica de concatenar as acfes que levam a conquista da qualidade e,

portanto deve “rodar’ continuamente que € trabalhado em quatro quadrantes:

Planejamento (Plan), Execucdo (Do), Verificacdo (Check) e Acdes Corretivas

(Action).

2.5.5 Avaliacéo de Estoques FIFO

Primeiro a entrar, primeiro a sair (First in, First out), a avaliacdo por este

meétodo é feita pela ordem cronologica das entradas. Sai 0 material que primeiro

integrou o estoque, sendo substituido pela mesma ordem cronolégica em que foi

recebido, devendo seu custo real ser aplicado (DIAS, 2008).

Sistema para manter o controle da ordem em que as informacdes ou

materiais devem ser processados, a avaliacdo de estoques FIFO tem como objetivo

evitar ordens antes de ser atrasado em favor das encomendas mais recentes o que

resultaria em maior tempo de espera e clientes insatisfeitos em relagcao a ordens

anteriores (MANUFACTURING TERMS, 200?).
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2.5.6 Sistema SAP R/3

O sistema SAP R/3 é um software integrado de planejamento de
recursos corporativos, de qualidade mundialmente reconhecida, destinado a
atender aos principais requisitos de software das mais exigentes empresas de
médio e grande porte, de todos os setores e mercados verticais, em qualquer pais
do mundo (SAP, 2012).

O objetivo do R/3 é colaborar na gestdo e administracdo dos processos
do negadcio, simplificando, ao maximo, as tarefas envolvidas nesta administracédo e
gestdo. Nao € um sistema simples, pelo contrario, € um sistema de alta
complexidade decorrente do fato de que ele considera como processo de negocio a
totalidade da cadeia funcional envolvida no desenvolvimento do mesmo. Isto
implica que a cadeia do negdcio pode utilizar diferentes médulos do R/3, o que traz
complexidade na utilizacdo destes tipos de pacote integrado (JUNIOR e
FERREIRA, 2006).

2.5.7 WMS

Os Sistemas de Gerenciamento de Armazéns ou WMS (Warehouse
Management Systems) como sdo chamados, sao responsaveis pelo gerenciamento
da operacdo do dia a dia de um armazém. Ou seja, operacionalizam de forma
otimizada as atividades e seu fluxo de informacbes dentro do processo de
armazenagem (PAOLESCHI, 2009).

Apesar dos possiveis ganhos com a implantacdo do WMS estarem
ligados diretamente a realidade da central de distribuicdo, pode-se mensurar, de
imediato, beneficios como: maior acuracidade dos estoques; reducéo dos niveis de
estoque; melhor acompanhamento na produtividade das equipes do armazém;
reducdo dos tempos de recebimento, armazenagem, separacdo e carregamento de
pedidos; maior agilidade no atendimento ao cliente; diferencial competitivo no
mercado; reducdo de avarias; melhorias no ambiente de trabalho, principalmente no
que tange a seguranca do trabalho; redugéo de custos diretamente ligados a gestao
dos processos logisticos da empresa (MARTIN apud RAMOS e MELO, 2003).
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2.6 CERTIFICACOES CONQUISTADAS PELA EMPRESA

Com a utilizagdo das metodologias apresentadas a empresa conquistou
certificacdes de qualidade que abriram a gama de mercado a ser fornecido, estas
fazem com que a organizacdo possa trabalhar ndo somente no mercado interno
mas também com exportacdo, fazendo com que as barreiras comerciais sejam

guebradas aumentando o poder comercial da empresa.

2.6.1 1SO 9001:2008

De acordo com a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), a
implantagéo de um Sistema de Gestdo da Qualidade representa a obtencdo de uma
poderosa ferramenta que possibilita a otimizacdo de diversos processos dentro da
organizacdo. Além destes ganhos fica evidenciada também a preocupacdo com a
melhoria continua dos produtos e servi¢os fornecidos.

Para a obtencédo de uma certificacdo de Gestdo de Qualidade 1SO 9001:
2008 faz-se necesséario o enquadramento da organizacao/empresa dentro de um
padrdo Internacional que estabelece requisitos para um sistema de Gerenciamento
de Qualidade (BASILIO, 2009).

De acordo com o Inmetro, a ISO 9001 é a versdo brasileira da norma
internacional 1ISO 9001 que estabelece requisitos para o Sistema de Gestdo da
Qualidade (SGQ) de wuma organizagdo, nao significa, necessariamente,
conformidade de produto as suas respectivas especificacdes. Tem por objetivo
prover confianca de que o fornecedor podera fornecer, de forma consistente e

repetitiva, bens e servigos de acordo com o que a empresa requisitante especificou.

2.6.2 ISO/TS 16949:2002

A certificacao ISO/TS 16949 alinha as normas dos sistemas de qualidade
automotiva que ja existem em outros paises — Brasil, Estados Unidos, Alemanha,
Franca e Italia — dentro da industria automotiva global. A normatizacao determina os
requisitos referentes a qualidade para projeto/desenvolvimento, producéo,

instalacdo e assisténcia técnica de produtos relacionados a industria automotiva



32

(CAMPOS, FORNO e SCHMIDT, 2004).

O objetivo desta Especificagdo Técnica é o desenvolvimento de um
sistema da qualidade que promovam a melhoria continua, com énfase na
prevencdo de defeitos e na reducdo de variacbes e perdas na cadeia de
fornecimento (SOUZA, 2009).

2.6.3 Diretiva RoHS

Emitida pelo Parlamento e pelo Conselho da Unido Europeia, a diretiva
ROHS trata da restricdo ao uso de substancias perigosas em artefatos (produtos ou
equipamentos) eletroeletrénicos, comercializados nos estados-membros da UE,
proibindo a entrada de novos produtos no mercado caso contenham chumbo,
cadmio, cromo hexavalente, mercurio, bifenilas polibromadas (PBB) e éteres
difenilicos polibromados (PBDE) (IPT, 200?).

O principal objetivo da diretiva RoHS é evitar o depésito de materiais
perigosos em aterros. A Unido Europeia restringe o uso destas seis substancias
perigosas com base no principio da precaucdo, dado que, tanto quanto se sabe,
essas seis substancias quimicas estao classificadas como sendo nocivas e toxicas
(PREMIER FARNELL PLC, 2005).
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

A presente pesquisa busca analisar o processo de expedicdo na logistica
de distribuicdo do Centro de Distribuicdo de uma empresa do setor de fixadores
localizada em Joinville — SC. Configura-se como um estudo de caso, adotando, para
atender os objetivos propostos, o método de pesquisa qualitativa e caracterizando-
se como um estudo exploratério/descritivo.

Para tal, foi possivel fazer um acompanhamento do processo produtivo,
coleta de dados e observacbes gerais sobre a Industria, em paralelo, houve a
realizacdo de pesquisa tedrica.

A pesquisa cientifica é o resultado de um inquérito ou exame minucioso,
realizado com o objetivo de resolver um problema, recorrendo a procedimentos
cientificos, possibilitando uma aproximacdo e um entendimento da realidade a
investigar (FONSECA, 2002).

De acordo com Silva e Menezes (2005), existem varias formas de
classificar as pesquisas. Se analisar a sua natureza, pode ser pesquisa basica ou
aplicada, sendo que a segunda prevé a solucdo de problemas especificos atraves
de conhecimentos gerados com aplicacdo préatica. Sendo assim, este trabalho se
enquadra neste tipo de pesquisa, pois envolve verdades reais para assim gerar
solugdes aos problemas encontrados.

Do ponto de vista da forma de abordagem do problema, este pode ser
guantitativo ou qualitativo. A pesquisa quantitativa considera que tudo é qualificavel,
o0 que significa traduzir opinibes e numeros em informacfes as quais serao
classificadas e analisadas (SILVA e MENEZES, 2005). Ja a pesquisa qualitativa se
preocupa com aspectos da realidade que nédo podem ser quantificados, centrando-
se na compreensdo e explicacdo da dindmica das relagBes sociais (FONSECA,
2002). Para levar a efeito a proposta contida neste trabalho, adota-se uma
abordagem qualitativa/quantitativa, visto que permite recolher mais informacdes do
gue se conseguiria se estes fossem estudados isoladamente.

Quanto aos objetivos, a pesquisa pode ser: exploratéria, descritiva ou
explicativa. Sendo que a exploratoria proporciona maior familiaridade com o
problema e visa construir hipéteses ou ainda torna-lo explicito, a descritiva descreve

as caracteristicas de determinada populacdo ou fenbmeno ou o estabelecimento de
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relagbes variaveis. A explicativa visa identificar os fatores que determinam ou
contribuem para a ocorréncia dos fendmenos (GIL apud SILVA e MENEZES, 2005).
Este trabalho tem como caracteristicas a pesquisa exploratéria/descritiva.

Fonseca (2002) determina algumas modalidades de pesquisa de acordo
com o ponto de vista dos procedimentos técnicos, podendo ser bibliogréfica,
documental, levantamento, de campo, estudo de caso, participante, pesquisa-acao,
Expost-Facto. Um estudo de caso pode ser caracterizado de acordo como um
estudo de uma entidade bem definida. Visa conhecer em profundidade o seu
‘como” e os seus “porqués”, evidenciando a sua unidade e identidade proprias.
Sendo assim, esse sera o procedimento técnico da pesquisa (FONSECA, 2002).

O objeto de estudo foi o processo de expedicdo na logistica de
distribuicdo de produto acabado. Os dados foram coletados, entre agosto e
dezembro de 2012.
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4 ESTUDO DE CASO

Para melhor compreensao sobre o sistema de producao da empresa e do
setor escolhido, se faz necessaria a apresentacdo de um breve historico, da sua

estrutura, sua forma de trabalho, seus sistemas de controle e medic&o da producéao.

4.1 HISTORICO DA EMPRESA

A empresa em estudo, maior fabricante de fixadores, sendo estes
parafusos, porcas, arruelas, buchas e rolos, da América Latina, tem sua sede
localizada em Joinville — SC, fundada em 1959 para atender aos clientes da Casa
do Aco, loja de ferragens e ferramentas que a familia proprietaria tinha desde 1881,
possuia quatro funciondrios e sua producao diaria era de apenas 2500 pecas. A
seguir, estédo dispostos, mais dados retirados de arquivos da empresa.

Conta atualmente com cerca de 1400 colaboradores divididos entre a,
matriz, localizada em Joinville (SC), e uma filial localizada em Sarzedo (MG),
mantém, nestes municipios, um moderno parque fabril e de distribuicdo com
aproximadamente um total de 72 mil metros quadrados de area construida.

Tem, somando as duas fabricas, capacidade produtiva de 6 mil
toneladas/més e 27 mil produtos catalogados agrupados em 436 linhas para
atender 20 mil clientes em mais de 20 paises.

A companhia conta ainda com dois Centros de Distribui¢céo, localizados
em pontos estratégicos, o primeiro em Joinville (SC), com capacidade de mais de 8
mil toneladas que ficam armazenadas em 15 mil m? de area construida, com
possibilidade de carregamento de até 15 carretas simultaneamente, e outro em
Guarulhos (SP) onde armazena 1.500 toneladas em uma &rea de 3.500 m?, com
possibilidade de carregamento de até 6 veiculos simultaneamente.

Os estoques sédo gerenciados por controle integrado WMS/SAP, via
radiofrequéncia.

Os produtos fabricados por esta industria cobrem diversos segmentos,
como metal-mecéanico, construgdo civil, estruturas metdlicas, eletroferragens,
agronegocio, automotivo, linhas branca e marrom, petréleo e gas, eletrénica,

ferroviario, moveleiro, varejo e atacado.
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Na sequencia estdo algumas informacdes estratégicas que fazem parte
do cotidiano da empresa e estdo dispostas em murais, quadros e informativos que

sao repassados aos funcionarios de todos os graus hierarquicos.

4.1.1 Missao

Atender o mercado de fixadores e componentes metalicos, assegurando
a satisfacao dos clientes, dos colaboradores, maximizando o valor econdmico para

0s acionistas e contribuindo para a melhoria da qualidade de vida.

4.1.2 Visdo

Ser solugdo de classe mundial em fixadores e componentes metalicos,

destacando-se pela confiabilidade, agilidade e inovacao.

4.1.3 Valores

a) Ser confiavel: compromisso absoluto com promessas e
expectativas geradas.

b) Ser agil: saber enxergar e aproveitar as oportunidades. Agir com
integridade. De forma justa, honesta e transparente.

c) Manter simplicidade: evitar complexidade desnecessaria que
paralisa a empresa.

d) Ser atualizada: em ativos e processos.

e) Apoiar colaboradores: pessoas com orgulho da empresa,
comprometidas e reconhecidas, cooperando entre si para o
alcance dos objetivos.

4.1.4 Negocio

Produzir e comercializar as melhores solucbes em fixadores e

componentes metélicos.
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4.2 DESCRICAO DO PROCESSO DE PRODUCAO DA EMPRESA E DO SETOR
OBJETO DO ESTUDO

Sendo o ramo da empresa bastante especifica e pouco analisada, a
seguir esta o fluxo do produto com breves explicacbes sobre 0s processos,

facilitando, desta forma o entendimento sobre o setor escolhido para o estudo.

4.2.1 Fluxo do Produto

O processo basico para a producdo de fixadores e componentes
metalicos consiste basicamente no fluxograma apresentado e explanado na Figura

6. Neste encontra-se em destaque o CDC, setor em que se realizou o estudo.
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relacionamento direto com
os clientes.
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solicitagdo  especificadas
de clientes. Atua através de
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9. Setor responsavel pelo
tratamento  térmico em
parafusos, porcas e outros.
Conferindo nos produtos,
propriedades mecénicas e
metallrgicas (dureza,
tracdo e alteracbes na
estrutura dos materiais),

aecnarifiradae nar narmac a

v

Tratamento Superficial

Empacotamento

10. Processos
responsaveis pelas
camadas  protetoras a
oxidagdes, provenientes
dos contatos dos produtos
com a atmosfera. Tais
como: zincado branco e
amarelo fosfatizado.

11. Setor responsavel pela
embalagem dos produtos
comercializados,
protegendo-os da acgdo de
agentes agressivos: tanto
quimicos, como fisicos.

Figura 6 — Fluxo do Processo.
Fonte: Arquivos da Empresa.
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4.2.2 Unidade alvo do estudo

O setor em que se realizou o estudo, Centro de Distribuicdo (CD),
localizado em Joinville (SC), foi criado em 1999, fazendo com que a empresa
expandisse seus negocios. Hoje, 13 anos apos, fatura, em termos de produtos
prontos para serem entregues aos clientes, aproximadamente 200 toneladas/dia,
com capacidade de armazenamento de 8.000 toneladas, possuindo cerca de 33.000
posicdes sendo estas com pallets fechados ou com produtos fracionados.

Essa unidade trabalha com trés turnos de producao, sendo divididos em
1° e 2° turno e horario normal. A organizacdo é distribuida em trés equipes,
denominadas APA (Almoxarifado de Produtos Acabados), expedicao e industria e
exportacdo, sendo que apenas a primeira armazena 0s materiais oriundos da
fabrica, enquanto a segunda é responsavel pela retirada dos materiais e expedicao,
a ultima é encarregada de organizar e embalar os materiais para industrias, que
utilizam caixas plasticas de logistica reversa, e materiais para exportacao.

Para a realizacdo tanto da armazenagem como da retirada dos materiais
das posicdes, com tempo reduzido e com seguranca assegurada, este CD conta
com equipamentos especificos para cada tipo de trabalho a ser realizado, sendo
estes: paleteiras, carrinhos, elevadores, computadores, coletores, esteiras.

Uma simplificagdo do fluxo de processos realizados no CDC é
apresentada na Figura 7, em destaque estdo as atividades pertinentes ao processo
de expedicdo, objeto de estudo deste trabalho. Para melhor compreensdo desta
etapa, segue explicacdo simplificada do processo de armazenamento dos materiais.

Primeiramente o Conferente recebe o produto acabado da FAB 1 (fabrica
1), FAB 2 (fabrica 2) e FISA (fabrica de Sarzedo), dando entrada da Nota Fiscal
(NF) no sistema WMS e confere o produto. Quando o material vem misturado, em
um mesmo pallet, € necessario bater caixa, expressao esta utilizada pelos
colaboradores para a atividade de separar os materiais de um unico pallet em dois
ou mais, conforme quantidade diferentes de itens provenientes do primeiro, e
separar material por material, pois cada posicdo armazena um Unico codigo de
produto.

O conferente cola etiqgueta da Ordem de Transferéncia (OT) contendo o
codigo do material, quantidade, posicdo de armazenamento, e disponibiliza,

conforme definido pelo sistema (WMS), para o abastecedor/preparador armazenar,
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normalmente as posicbes escolhidas sdo as de picking, pois 0s materiais

provenientes da fébrica sdo os de giro rpido no estoque. Quando a posicao de

picking do material ndo estiver disponivel, ou este ja estiver ocupando uma posi¢ao

baixa, ou a posicdo estiver com bastante produto, vai para outra posicao

denominada de posicado de excesso. Nos porta pallets as posi¢cdes de picking sao

as mais baixas enquanto que as de excesso séo as altas, facilitando desta forma o

processo de expedicao.

4.2.3 O Processo de Expedicéo

A expedicdo possui area e equipamentos apropriados para esse tipo de

trabalho, j& que estes requerem cuidados especiais devido ao alto grau de

responsabilidade, pois a partir deste momento somente o cliente final € que tera

acesso aos prod utos.

Conferente |

1. Recebe produto
acabado (FAB 1/ FAB 2 /
FISA)

Conferente Preparador / Abastecedor

Produto
Confere?

2. Cola n°. Da OT para
armazenamento.

3. Armazena produto no

estoque.

Conferente |

Preparador

7. Informa e devolve ao 4.
setor de empacotamento.

Prepara  pedidos:
Normal / Zincados /
Industria / Exportacéo.

v

Encaixotamento N
de produtos &
via WMS?

) i
Conferente |

Conferente |

5. Encaixota 0s produtos
conforme WMS.

|

Conferente Il

8. Encaixota 0s produtos
conforma IT-CDC-008.

6. Confere NF e despacha

produto.

FIM

Figura 7 — Fluxo de Processos - Manuseio, Armazenamento, Embalagem e Expedi¢cdo de

Produtos no CDC.
Fonte: Arquivos da Empresa.

Para o processo de expedicao as atividades tém inicio com a criacdo das
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Ordens de Transferéncia (OTs) por vendas e faturamento.

Estas ordens séo divididas em filas conforme a finalidade, CDSP (Centro
de Distribuicdo de Sao Paulo), clientes internos e industria e exportacdo, e
distribuidas para os operadores.

Quando pedido é do CDSP, o processo é manual, faz-se uma copia da
tela onde constam as posi¢cbes e quantidades necesséarias para realizacdo das
ordens. Passa-se esta cOpia para o preparador, este pega 0os materiais, com a
ajuda do carrinho, e retorna para a area do CDSP, conferente verifica os materiais,
coloca-os em pallets, entrega a OT para o analista, este confirma a ordem, ja
ajustando as posicbes com a nova quantidade de material, e libera para
faturamento e carregamento.

Caso contrario, pedidos para clientes internos e industria e exportacao, o
procedimento é realizado todo via SAP R3. Cada preparador é responsavel por
certos pedidos, e tem uma fila onde colocam os carrinhos, contendo os materiais
pertinentes a estes. Conforme o pedido, € colocada uma etiqueta nos carrinhos
contendo um codigo pelo qual sera feita a conferencia e embalagem para envio aos
clientes.

Esta fila de clientes internos se divide em duas linhas de embalagem, a
primeira contendo trés mesas onde os materiais sdo empacotados em embalagens
termoplasticas e a segunda para embalagem em caixas de papeldo maiores,
conforme solicitacdo do cliente, pois estas tem um custo maior. Cada linha conta
com trés maquinas (computadores, esteiras, mesas), com duas equipes cada,
sendo trés conferentes e seis preparadores/abastecedores.

Ao sair da esteira, 0 material é organizado em pallets e disponibilizado na
area de carregamento para que a transportadora possa realizar a coleta. Neste
momento o faturamento confirma todos os movimentos realizados no sistema e
retira a nota fiscal.

Na area de industria e exportagdo também ocorre uma divisdo, pois 0s
materiais que vao para exportacdo sédo organizados em pallets, e conforme
necessidades do cliente recebem mais alguma protecdo, podendo ser plastico filme
ou colocacédo de placas de madeira nas laterais e em cima, formando um caixote.
J& nos pedidos com destino a indUstria, as caixas sdo abertas e o material vai a
granel em caixas plasticas retornaveis.

Caso a ordem de producdo exceda 100 itens ou tenha muito peso,
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derivado da soma dos pesos de cada item, o sistema, automaticamente, divide esta
OT em dois ou mais preparadores. Outro quesito analisado pelo SAP ocorre quando
o pedido tem elevada quantidade de caixas de um mesmo item, sendo selecionada
entdo uma posicdo de excesso e somente, se necessario, algumas caixas da
posicdo de picking.

Para o despacho dos materiais, ja disponiveis as transportadoras, o
carregamento € de responsabilidade de cada empresa contratada, porem o
Conferente Il acompanha e verifica hovamente, de acordo com a NF, os pedidos

que estdo sendo carregados.

4.2.4 Colaboradores

A rotatividade dos funcionarios € um grave problema enfrentado pelo
setor, a maioria dos preparadores/abastecedores € jovem e estdo no primeiro
emprego, ndo tendo muita responsabilidade e comprometimento com o trabalho
desenvolvido, fato este que poderia ser observado pelos setores de contratacao.

Mesmo com a empresa oferecendo cursos técnicos, poucos sao 0S
funcionarios que se destacam e procuram aprimoramento, a maioria acredita que
isto ndo fara diferenca, pois a busca por mao de obra na regiao é bastante elevada.

Tendo em vista que a produtividade depende do bem estar e
contentamento dos seus funcionarios, este setor ndo tem atingido as suas metas
diarias de producao justamente, devido ao alto indice de rotatividade, pois quando o
funcionario estd fazendo com agilidade as atividades a ele designadas
simplesmente desiste do trabalho, gerando um alto custo para empresa ocasionado
pelo trabalho de contratar e ensinar uma nova pessoa.

O ndo comprometimento da mao de obra acarreta, além da baixa
produtividade, um custo operacional elevado e significativa diminuigdo dos lucros,
pois em inUmeros casos estes funcionarios, ndo comprometidos com as tarefas,
alem de desistirem do trabalho, enquanto realizando o mesmo, erram inUmeras

vezes, e esses erros somente sao percebidos no cliente final.
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5 ANALISE DOS RESULTADOS

Para analisar os dados coletados do processo de expedi¢do do setor em
estudo foi feito o acompanhamento das atividades e o levantamento de alguns

dados relatados a segquir.

5.1 IDENTIFICACAO E ANALISE DOS PONTOS CRITICOS DO PROCESSO

A partir do acompanhamento da realizacéo das atividades de expedicéao
observou-se que devido a falta de m&o de obra, ha um atraso de 3 dias em relacéo
a geracao da ordem de transferéncia, ocasionando um faturamento diario em torno
de 200 toneladas, porem a meta gira em torno de 250 toneladas/dia.

Outro grave e recorrente problema esta no fato em que muitos materiais
estédo trocados nas posi¢des, misturados, ocasionando retrabalho da conferéncia ou
ainda devido ao preparador ser acostumado a pegar determinado tipo de produto de
uma posicao e quando o material desta posicdo muda por outro este ndo confere e
pega o material errado, muitas vezes essas trocas sé sao percebidas pelo cliente.

Muitos clientes tém devolvido os materiais devido a essas trocas, pois no
pedido e na nota fiscal € um material e no fisico € outro, isso ocorre principalmente
na linha de produtos fixer — chipboard, em que as caixas sao iguais e as posicoes
sao todas proximas.

O setor procura utilizar o sistema Kanban em alguns itens de maior
rotatividade, porém por ser algo que estda sendo introduzido na empresa ainda
necessita de retoques e alguns testes, este sera utilizado em linhas de materiais
estocaveis de alta rotatividade no estoque e que geram os problemas de trocas
descritos acima.

O giro de materiais estocaveis de posi¢cdes de picking € muito rapido,
fazendo com que muitas vezes o0 mesmo material tenha duas ou mais posi¢oes
baixas no estoque, para suprir a possivel falta do mesmo em alguma posicéo,
porem isso ocasiona eventuais faltas de posi¢coes de picking para outros materiais.

Estas posicdes de picking discreto servem para que cada preparador
separe uma ordem de venda de cada vez, da forma mais rapida, diminuindo os

erros e facilitando o trabalho, pois as mesmas ficam na altura das mé&os do
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operador, ndo sendo necessario o uso de paleteiras e empilhadeiras, somente com
o carrinho este ja consegue confirmar toda a ordem.

Quando o pedido € transformado em ordem de venda estas caem
automaticamente em uma transacdo do sistema numa Uunica fila geradora, e
conforme tipo de embalagem e cliente sera dividida entre os preparadores.

Estando estas ordens de vendas no coletor, os itens ficam em ordem de
acordo com definicdes no sistema, isso € proposto para que o preparador inicie a
separacao por uma lateral no barracdo e prossiga o caminho, fazendo o percurso
mais curto, facilitando a organizagéo do carrinho diminuindo o tempo do processo.

Todo o processo de transformacéo dos pedidos em ordens de venda,
organizacdo das filas, distribuicdo dos itens e posicdes FIFO de retiradas do
estoque, assim como o faturamento e emissdo da nota fiscal, sdo realizados via
sistema integrado SAP.

Algumas falhas foram detectadas na preparacao dos pedidos, pois itens
gue tém maior rotatividade e saida néo ficam armazenados em posices proximas a
area de expedicdo, sendo necessario que o preparador va até as posicbes mais
distantes, véarias vezes ao dia, para buscar itens do grupo estaticos dos estocaveis
que varios clientes consomem, aumentando o tempo do processo e 0 cansaco do
operador.

Isso se deve ao fato de algumas posi¢des de picking conterem itens que
ja estdo ha bastante tempo no estoque, sdo itens especiais, ndo estocaveis ou até
mesmo fora de linha, mas que quando entraram no estoque estas posicdes
estavam vazias e estes foram armazenados nelas.

Se tratando dos itens que vao para as industrias, em caixas plasticas,
gue fazem parte da logistica reversa da empresa, ha retrabalho para a organizacéo
destes itens, pois 0s mesmos sdo armazenados nas caixas de papeldo padréo da
empresa, porém quando solicitados pelos clientes, é necessario organiza-los a
granel em caixas plasticas especificas, pré-determinadas para cada um destes
clientes, na quantidade solicitada.

Foi possivel observar que a empresa em estudo mantém altos niveis de
estoque, tendo em vista que ha grande quantidade de materiais que ja esta ha
bastante tempo no estoque, perdendo valor e qualidade, gerando custos para a
empresa e nao rendimento, pois dependendo do tratamento superficial destes itens

eles oxidam com o tempo se fazendo necessario o retrabalho para readquirir as



44

propriedades perdidas.

5.2 SOLUCOES PROPOSTAS

Para aumentar o faturamento diario e atingir as metas propostas pela
geréncia algumas melhorias foram propostas. Porém para que elas fossem postas
em pratica demandaria investimentos em infraestrutura, parada dos trabalhos por
certo periodo de tempo e acompanhamento dos trabalhos posteriormente as
mudancas, para que operadores fossem treinados para as atividades, sendo estas
mudancas descritas a seguir.

Metodologias como os 5S’s e ciclo PDCA vém sendo introduzidas na
rotina das atividades, fazendo com que os trabalhadores se comprometam mais
pelas atividades a que sédo designados.

O picking discreto para a armazenagem e separacdo dos materiais ja é
utiizado ha bastante tempo, os operadores ja sabem a importdncia que esta
ferramenta tem para a melhor realizacdo das atividades, diminuindo o tempo de
preparacao dos pedidos.

Porém para melhorar ainda mais o processo realizado pelo centro de
distribuicdo (CD) seria necessario que os materiais fossem conferidos com exatidao
e que nao houvesse erros por parte do empacotamento no envio dos materiais, pois
muitos vém com etiquetas trocadas e a conferéncia do CD é feita através destas e
ndo do material fisico.

Foi proposto também que os materiais, do grupo estatistico dos
estocaveis, de maior giro ficassem armazenados nas posi¢cdes mais proximas a
area de expedicédo, agilizando o trabalho realizado pelos preparadores, um estudo
para levantar quais seriam esses matérias ja foi realizado pela empresa, porem nao
foi posto em pratica devido a necessidade de investimentos em mais porta pallets e
na possivel parada dos faturamentos para a reorganizacao dos materiais.

Em se tratando dos itens que estdo ha muito tempo no estoque e que ja
nao faturam mais, foi indicado o desvio destes para outros tipos de materiais com
outros acabamentos e finalidades, mas muitos sdo de bitolas diferentes ou este

retrabalho tornaria 0 processo muito caro, nestes casos foi sugerido o
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sucateamento destes matérias, pois no estoque eles somente estdo gerando
desperdicios, j& que tomam espaco que poderia ser ocupado por materiais de
maiores necessidades alem de perderem a qualidade devido a oxidacgao.

Os materiais destinados a industrias que utilizam embalagens retornaveis
poderiam vir nas mesmas direto do empacotamento ndo se fazendo necessaria a
possivel troca das embalagens no CD.

O alto nivel de estoque mantido pela empresa é justificado, pois a
maioria dos clientes ndo mantém estoques em seus parques fabris ou nos atacados
e varejos, mas trabalham com o estoque da empresa, realizando pedidos gradativos

e agendados conforme a sua necessidade.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Foi possivel avaliar os fatores que auxiliam para que as atividades
expedicdo dos materiais para os clientes, sejam realizadas com sucesso, agilizando
0 processo, realizando-o com qualidade e seguranca assegurada para o
colaborador, a empresa e os clientes finais.

Observou-se que o setor é bastante limpo e organizado. Pois, cada grupo
de funcionarios é responsavel por determinada area mantendo o lugar organizado,
limpo, com espacos desobstruidos, caracteristica essencial para o0 bom
desenvolvimento das atividades.

Notou-se que para o alcanco das metas estipuladas se faz necessario
um processo de melhoria continua, sempre aliada a teorias e exemplos de
processos que deram certo, se fazendo oportunas reunides e treinamentos
constantes com o0s colaboradores, para que estes entendem a necessidade e
importancia destes processos, junto as atividades que realizam.

Para o levantamento dos dados coletados foram feitas andlises da
organizacdo e execucdo das atividades de expedicdo, quais eram os fatores que
influenciavam para o bom desenvolvimento desta atividade assim como a
identificacdo de possibilidades de melhorias.

Houve o auxilio dos colaboradores envolvidos nos processos, porém no
inicio alguns ficaram timidos e com medo por estarem sendo, de certa forma,
fiscalizados e corrigidos, ha também a diferenca de colaboracdo e
comprometimento dos trabalhadores de acordo com o turno em que trabalham, com
a idade e grau de escolaridade.

Usar esta metodologia, estudo de caso, para a realizacédo do trabalho em
questao faz uma ponte de ligagdo entre as teorias adquiridas em sala de aula e as
atividades praticas da empresa, sendo possivel agregar conhecimento e perceber
gue adequac0Oes sao indispensaveis para o bom desenvolvimento destas teorias de
acordo com o perfil tanto dos funcionarios quanto da empresa.

Esta etapa da formacéo académica € essencial para que enxerguemos a
importancia das metodologias de producéo dentro do processo organizacional para
qgue os resultados esperados sejam alcangados, aumentando os lucros e evitando

desperdicios, coisas tdo almejadas pelas empresas.
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Enquanto no ambiente universitario ndo era plausivel assimilar certos
conceitos, métodos de ensino ou metodologias ensinadas, no ambiente
organizacional estas coisas se encaixam e facilitam o trabalho a ser realizado, pois
passa a ser perceptivel que o papel da universidade ndo é passar todas as teorias
aprofundadas, mas sim dar os meios para encontra-las quando necessario.

Dessa forma, a realizacdo deste trabalho se torna algo marcante e
gratificante que ficara como uma bela lembranca sobre esse momento especial na
vida de qualquer universitario, pois passamos a hao sermos mais estudantes e sim

profissionais de engenharia de produgéo.
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