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RESUMO |

RESUMO

Este estudo envolve o desafio de melhorar a gestdo de estoques em uma empresa fabricante de
portas. Utilizando as metodologias BPMN e DMAIC do Six Sigma, juntamente com ferramentas de
gestdo de estoques, o foco reside na melhoria da Exceléncia Operacional por meio de um estudo
de caso centrado no processo de gestdao de estoques, incluindo o almoxarifado e seus armazéns e
0s processos que o englobam, bem como sugestdes para o aprimoramento do layout dos
estoques. O processo é distribuido desde a coleta precisa de informagdes até a aplicagdo das
ferramentas BPMN para mapear o cenario atual (AS-IS) e a definicdo de um estado desejado
futuro (TO-BE) com melhorias identificadas. A validacdo ocorre junto a empresa, com
monitoramento continuo apoiado por indicadores de desempenho. A metodologia adotada
proporciona uma analise profunda e abrangente, identificando oportunidades para melhorias e
ajustes ao longo do tempo. A implementagdo das melhorias propostas incluira novos fluxos de
trabalho TO-BE, além de mecanismos de controle para garantir eficacia e eficiéncia continuas.
Através desta abordagem, busca-se alcancar uma gestdo de estoques mais eficiente, promovendo
fluxos de trabalho otimizados e resolucdo 4agil de problemas. Este estudo contribuira
significativamente para o desenvolvimento e a implementacdo efetiva da metodologia BPMN,
culminando em melhorias tangiveis nos processos operacionais da empresa e na sua estrutura
fisica. Em sintese, este trabalho visa aprimorar a gestdo de estoques e processos relacionados,
com a proposicao de melhorias no layout da empresa, indicadores de desempenho apropriados e
novos fluxos de trabalho TO-BE. A colaboracdo entre as metodologias BPMN e DMAIC,
juntamente com ferramentas de gestdo de estoques, oferece uma abordagem abrangente e
sistematica para alcancar a Exceléncia Operacional.

PALAVRAS-CHAVE
Modelamento; Processos; BPMN; Caso de Estudo; Metodologia.
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ABSTRACT 1

ABSTRACT

This study addresses the challenge of enhancing inventory management within a door
manufacturing company. Employing the BPMN and DMAIC methodologies of Six Sigma, in
conjunction with inventory management tools, the focus is on advancing Operational Excellence
through a case study centered around the inventory management process, encompassing
warehouse and storeroom operations, as well as suggestions for refining the company's layout.
The process spans from meticulous data collection to the application of BPMN tools for mapping
the current scenario (AS-IS) and defining a desired future state (TO-BE) with identified
improvements. Validation takes place within the company, accompanied by ongoing monitoring
supported by performance indicators. The adopted methodology affords a thorough and
comprehensive analysis, pinpointing opportunities for enhancements and adjustments over time.
Implementation of the proposed improvements will encompass new TO-BE workflow designs,
along with control mechanisms to ensure continuous effectiveness and efficiency. Through this
approach, the aim is to achieve more streamlined inventory management, fostering optimized
workflows and agile problem resolution. This study will significantly contribute to the
development and effective implementation of the BPMN methodology, culminating in tangible
enhancements to the company's operational processes and physical infrastructure. In summary,
this work seeks to refine inventory management and related processes, offering proposals for
layout improvements, pertinent performance indicators, and new TO-BE workflow designs. The
collaboration between BPMN and DMAIC methodologies, alongside inventory management tools,
provides a comprehensive and systematic approach to attaining Operational Excellence.

KEYWORDS
Modeling; Processes; BPMN; Case study; Methodology.

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



ABSTRACT

pagina propositadamente em branco

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



iNDICE \%
INDICE

INDICE DE FIGURAS.......cecuerveeeeraeerseeseesssesssessessessssssssssessssssssssesssessssssssssessssssesssesssessesssessasssens IX

INDICE DE TABELAS.......ceceeteeeeraeereeeseesssesssessessesssssssssssssssssssssesssesssessesssessssssesssesseessesssessasssens Xi

LISTAS DE SIGLAS E SIMBOLOS .....ccccerrueereerreereeeseessesssessesssesssessasssessssssssssssssessssssessssssssssesssnns Xl

1. INTRODUGAOD .....oeceiieieeieicnteseeesssesseesssessssssssesssessssessssssssessssssssessssssssesssessssessssssssessssssnns 15

i R o] oY L AU [ Yot [o R PP 15

O O] o1 1=Y 1Yo L3PPSR 15

1.2.1. Objetivos ESPECIICOS. ...uuiiiiiiiiii ittt e s e e e e 16

O |V =Y Yo [o] [o = - PP 16

ST 0 | 1= o To - [ o .- Tot- [o R PSPPI 17

1.4. ReSUItad0Ss EXPECLAVEIS ..uvvieiiiiiiee ittt ettt ettt ettt e et e e e e sbte e e s s bte e e s sbaeeessbaeeaesanes 18

1.5. Conteldo dO DOCUMENTO ....ciiciiieeiciiiee ettt ettt e e sttt e et e e e st e e e s sbeeeessebeeeeesbeeeassseeeasnnnes 18

2. REVISAO BIBLIOGRAFICAL........cecveeteeterreereereesessessessessessessesssesesssessessessessessessesssesssnsensessessens 19

2 R =Y 1Y Tor- To o [T e e ol Ty Yo LU 19

2.2. Ferramentas de Mapeamento de PrOCESSOS.........ceeecuieeeeiieeeeeiiieeeeiireeeesreeeeesseeeessseeeaeas 19

2.2.1. ProcessoS 08 NEEOCIOS .....ueiiicuiieeieiiiieeeeitieeeeeiteeeeectteeeeeeteeeeesesteeesesseaeesessseeessnsssaesanes 20

2.2.2. Selecdo da Ferramenta de Modelagdo de ProCessos .........cccveeeeecveeeeecveeeescveeeeenns 20

2.2.3. MapeameNnto A€ PrOCESSOS. ... .ccciicuieeeeeciieeeeeitieeeeeitteeeeeetteeeeeesteeeessseeeeeesstasessasseneesnes 21

2.3. Comparacdo Ferramentas de Mapeamento de ProCeSSOS .......ccueeeeeieeeeeivieeeeiiiieeeseceneeens 22

2.3.1. Business Process Management (BPIM).........ccoueiiieciiieieciiee et eetvee e e evree e 23

D B 0 Tol [o Yo [V To = 12 | 24

2.4, MeElNOria dE PrOCESSOS ..ceiuviiriiiieiieeeiee ettt stte et ste e sttt e st e s bae s sate e sbeessbteesabeesbaeesaneenn 24

B o R (Y721 o ST P SPOP PP PPPPROPPRPPIOR 24

2.4.2. Lean ManUFaCtUIING ....ccuiiii ittt s e e s e e e e s sbaeeeeeaees 25

2.4.3. SIX SIZIMA ettt ettt ettt ettt st e st e s bt e et e e s be e s be e e s be e s abaeenareesbaeenares 26

2.5. BUSINESS INTEIIZENCE (B.1)..uvieiieeeiieeeiee ettt ettt s e et e s tre e e be e e etae e s areeebaeesaree s 27

2.5.1. Key Performance INdicator (KP1).......cccuiecieeiiiie ettt eree e 28

2.5.2. Operational Performance INdicator (OPI).........ccovueeecireiieeciee e 29

2.6. Ferramentas de Suporte a Digitalizagdo de ProCessos......c.ueievcireeeeiireeesiiieeeeiiveeeeseveee e 29

B B 113 = To Yo [ 11V 7=Y o =T o SR 30

2.7.1. Ferramentas de Gestdo de STOCK ......ccuvcuiiiiiiiiiiiiiiee et 30

2.7.2. 0rganizagao do LaYOUL........coeiiiiiiiiiiiieee ettt e e e e e e e e e e e e e e eee s 32

2.7.3. CONrOlO & STOCK.....iiiiiiiieiiiiiiee ettt st e s e e s sbee e e s sbeeeeesanes 32

3. CASO DE ESTUDO .. .cuituiiieiieniieniienciancraiiesiiessisssississsssssssssesstssstsssssssssssssssssssssssasssssssssssnssans 35

IR Y o T Ty =T o} =T To I g o (U1 T TSR 35

R R R Y =T oo [« RSP SRRTUPON 36

3.1.2. Estrutura Organizacional........cccceeeeecccciiiieiee et e e e e e e e e e e e ennnees 37

N S T 0D (o) 4 2= Ta o T I Lo T ad o Lol cF1-Y o ISP 38

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



i NDICE

3.2. Descricdo do Processo de Gestdo de Matérias-Primas e Consumiveis.........ccccccveeeeenneen. 41
3020 Yo ol =Tor-To e [l @lo] 00 o = I (5] ) IS 42

3.2.2. Recebimento de MateridiS......ccuuiiieciiieiiiiiie ettt ecieee et e et e e s sbre e e s sare e e ssneeeeeas 43

3.2.3. Armazenamento de Materiais .....ccecueerieeiiieiiiee sttt see e sbee e 44

A B 2 0= [V T (oo T e [ ] o Lo [ U U 45

3.2.5. Conferéncias de ESTOQUE......ccccuuiiiieciieeecieee et ece e e et e e e e e e e abr e e e s eatae e e snsaeaeens 47

3.3. Anadlise do Processo de Gestdo de EStOQUES.........eeeecvieeeeiiieeeeiiiee e eciree e et e e ecvae e e esnaee e 48
3.3.1. Diagndstico Solicitacdo de COMPIas ...eccccveeeeeciieeeeiieeeeccirreeerrreeesetreeeesnareeesnsreeeeas 52

3.3.2. Diagndstico Recebimento de Materiais ......cccccuveeeeiiieeeeiiieee e ecire e evaee e 53

3.3.3. Diagndstico Armazenamento de Materiais .......eeeecvveeeeiiieee e 54

3.3.4. Diagndstico RequisicOes de ESTOQUES .......uviieiciiiiieciieee ettt e 54

3.3.5. Diagndstico Conferéncias de EStOQUES .......ceivuiiiiiiiiiieecciiee et 55

3.3.6. ResolugOes de Problemas ......c.eiee it e e 56

3.4. Visdo do Estado FUTUIO (TO-BE) .....cccceiiiieeiiieciee ettt ettt et stre e s tre et re e evaeesanee s 58
3.4.1. SugestBes de MElNOria........ciiiiiiiieiiie e e srre e e s sraeeeeas 58

3.4.2. Melhorar (IMPrOVE) ....iiccueeeieeecieeecieeesteeestee e rte e et e e saeesteeestaeesbeeesaaeessseessaeesaseeanns 69

3.4.3. LAYOUL € PrOCESSO ..oeeeiiiiiiiiiiiiiiiiieeeieeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeeeeeereeeeeeeseeeeeseseseeseesenes 69

3.4.4. Codificagdo € ENderegameENnto .....cccciiieieciieeiciiie et e et e e sare e e sseaee e 73

3.4.5. Solicitacdo de Compras (TO-BE)......ccceceueeiieeeiieeeiieeeteeeiteeestteescteeesaeesreeesrreesseeenns 77

3.4.6. Recebimento de Materiais (TO-BE)......ccccouieieiiiiieeieie et e 77

3.4.7. Armazenamento de Materiais (TO-BE) ......ccceeeoiirieiiiiiie et 79

3.4.8. RequisicOes de Estoques (TO-BE)....c.ueiieciiieieiiee ettt e 80

3.4.9. Conferéncias de Estoque (TO-BE) ......ooeicciieeieiieeeecieee ettt e e e 81

4. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS........ceiiueieriiineiisresseesssessssesssesssessssessssssssessssssssessans 83
B N = o =Y o To T U AU e T USSR 84
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS........cocveurenrenteressessessesessessessssessesesssssesseseesessassessssassesssssssasassens 85
APENDICE A.....coveveuteneeeeeessesseseesessesssssssessensssessessesessessestesessessessssessantessssessassesessessessssessensns 89
APENDICE Bi.....cueveuerruetenetsseessesestesestssesessssessesessssssssssessssesssssssssssestssssssssessessssesessssessssesanes 90
APENDICE C....eueveeenrenetesentsseessesestssestesssessssessssesssssssssssessssssssssssssssestssssssssessessssesessssessssesases 91
APENDICE D.....cuvveuerenerenetsseessesessssestssesessssestssestsssssssesessesssssssssssesestsssssssssessensssessssssenssesenes 92
APENDICE E .....ueveuerenerenesteseessesestssetssesesssssssssessssesssesesssssssssssessssessssessssssesssssssssessssssssesenes 93
APENDICE F .....cueveuerruetesentsseessesestssetssesessssessssesssssssssesessssessssssessssessssesssssesssssssssessssssessesenes 94
APENDICE G.....cuveveuereneresentsseessesessssestssesessssessssesssssnsssssessssessssssessssessssessssssesssssssssessssssesseseses 95
APENDICE H.....cueveueeeactenenesseestesessesetssesessssessssessssensssesssssssssssssessssessssessssssesssssssssessssssesseseses 96
APENDICE L..ucuveveetereeresseseeessesseseesessesssssssessessssessesseseesessestesessessessesessessessssessassesessessesassessensns 97
APENDICE J...vueeveeteteresseneeessessestesessesssssssessestssessestesessessestesessessessesessassessssessassssessestesassessensns 98
APENDICE K....ueeveeteriererseseeessesseseesessesssssssessessssessessessssessastasessessessesessestsssssessessesessessesassessensns 99

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



{NDICE Vil

APENDICE L ....ueeuveeeeeeeueeseeeeeeeessessessesseesessesseesssssssessessessessessesssssssssensessessessassessesssssesssensenes 100
APENDICE M.......oooveeueeueeueeeeeeeentessessesseesessessessssssssessessessessessesssesssnsessessessessessessessessesssensenes 101
APENDICE N.....cooveeeeereeueeeeseeseeseessessessesseesessessessssssssessessessessessesssesssnsessessessessessessessessesssensenes 102
APENDICE O ....couveeereeueriesesesesstessessessessessessesssssesssesssssessessessessessssstessessessessassessessessessssssenes 103

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



VIl NDICE

pagina propositadamente em branco

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



{NDICE DE FIGURAS IX

INDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Sede Industrial de Fabricagao de POrtas........ccccccueeeeeiieeeiciiee et 15
U I e oo (g T o o [o TN ad o 1 =1 o O PSPPI 17
Figura 3 - Calendarizagao - Projeto Piloto ........ccciiiiiiiiiiicciies ettt 17
Figura 4 - Fases BPM (Adaptado — (SKUSa, 2022))....ccuueiieiiiiieiciieee e eciiee et eeieee e evee e e e evee e e e 21
Figura 5 - Padrdo para  Fluxo de Processo (Adaptado — [10])....ccccceeereierieesieeeniee e eseee e 22
Figura 6 - Conceitos Fundamentais - Adaptado [2]......cccoveiieiiiiiiiiicciee e 23
Figura 7 - Comportamento de um Ciclo de Vida BPM — Adaptado [2] .....ccoceeveiieeeeciiee e, 24
Figura 8 - Parque INAUSLIIAl ....ccoviiie ettt e sbee e e s e e s s bee e e e naneeas 35
Figura 9 — Area Produtiva, 2023 ........c.ceueueuiueeeeeeeeeeeeiesseseseseseseeses sttt sesessssssasssss s ssesssesans 36
Figura 10 — Paises que a empresa atende N0 ano de 2023.........c.eeeeiiiiieiiciiee e e 36
Figura 11 - Segmentos de Produto por MEercado..........ceeecvieeiieiieeeeciiee s ccieee e seieee s evee e svee e e 37
Figura 12 - Documentos internos — Industria de Portas em 2022 .........cccccveeeeeiiieeeecciiee e e 37
Figura 13 - Fluxo de producdo Portas - Fonte a empresa, 2023 ........ccceeeeeciieeeeciiee e eeeee e 38
Figura 14 - PAtio de Toras, 2023......cciieeeiciiee e eeitee e eeitee e ettt e e e etee e e e sbee e s e sabee e e esabeeesssabeeessnseeeeennseens 38
Figura 15 - Armazém de Descans0, 2023 ........cociieeieiiee e eciee e eettee e eeee e e e rtee e e e ebee e e e e bee e e e e ree e e e nnaeas 39
Figura 16 - Optimizadoras do Pré Corte, 2023 ........cociiieeiiiee et eeeee e eevee e e eetee e e ebe e e e e vae e e e aneeas 39
Figura 17 - Colagem de Ripas e Classificagdo, 2023 .......cccccuiiiiiiieiiiiiee ettt e e e e e 40
Figura 18 - Montagem de Portas, 2023.........ccooiiiieiieiieeeeeiiee e eertee e eeiee e e esree e e eeabeee e esabeeesennbeeeeensenas 40
Figura 19 - Armazenamento dos Produtos Acabados - Expedicdo, 2023 .........ccccceeeecieeevcieeeeennen. 41
Figura 20 - Estado Atual Solicitagdo de COmMPIas......ccueiieeiieeiieiiee e ccieee e eeeee et e s eiee e s e svee e e e sreeas 43
Figura 21 - Estado Atual do Recebimento de Materiais........ccccccveeeeecieeeccciiie e 44
Figura 22 - Estado Atual do Armazenamento de MateriaiS .......cccceeeecieeeeeciiieecciiee e 44
Figura 23 - EXEMPIO 0@ SA ..ottt ettt ettt e e et e e et e e s ae e e et e e e e eabeae e e e nbeeeeenareeas 45
Figura 24 - Estado Atual Requisicdo de EStoque Via SA ........cooociiieiciiee et 46
T I A TV =T o Yo Yo F- 1 | SRR 46
Figura 26 - Estado Atual da Requisicdo de EStoque Via OP ......cccueveiiiiieiiciiee e eee e 47
Figura 27 - Estado Atual da Conferéncia de EStOQUE .......cccuueiiiciiiieeciiee ettt 47
FIUIa 28 - ANAIISE SIPOC ....oiieeee ettt et e ettt e e e e et e e e e abe e e e eeabae e e e abeeeeeenseeeeennnenas 58
Figura 29 - Denominagao Armazeéns € ValOr.........eiiiciiii ittt e e 59
Figura 30 - DiSCriminaga0 POI TiPO0 ... uueeeeeeeieeiiiiieeeeeeeeeeiirerreeeeeesssssrerereeeessesassreseeesessesssssrsseeeessennns 59
Figura 31 - EXEMPIO 0@ EPl...eeeeeeieeeeeee ettt ettt e e e tee e e e etee e e e abe e e e eabe e e e e abeea e e nnenas 59
Figura 32 — Volume de Notas FiSCais POIr IMIES ......cciicuiiiiiiiiie e ccieee ettt e ervee e e sree e s e saae e e e eareeas 60
Figura 33 - INVentario ADFil 2023.........ooii et tee e e e ree e e e bee e e e ta e e e e nbee e e e araeas 62
Figura 34 - Curva ABC (Valor RS) - Tipo de Materiais Armazém 0L ........cccoeevvevvevreereenreereeeenreeneenns 63
Figura 35 - Curva ABC (Qtd.) - Tipo de Materiais Armazém OL........ccccccovvevvreeeieeeeirie e e 63
Figura 36 - % Acuracidade dos Tipos de Material - Armazém OL.........ccccevveeriieecceeeree e 64
Figura 37 - Curva ABC (Valor RS) - Grupo de Materiais Armazém 02 ........cccoevevvevreereenrenreereenreeneenn. 66
Figura 38 - Curva ABC (Qtd.) - Grupo de Materiais Armazém 02..........ccceeevveeeireeerireeeneeesreeeerre e 66
Figura 39 - % Acuracidade dos Grupos de Materiais - Armazém 02.........cccceevceeerieeeieeeseeeecreeenenes 67
Figura 40 - Planilna MELriCaS .......uueii ittt ettt e e e rre e e e eatee e s e eabae e e e eabeee e enbaeaeenaneeas 68
FIUIa 41 - NOVA Planta ..ccccuiiee ettt ettt e e et e e e e eatee e s et a e e e s abtee e e s nbaeeeeaneeas 69
Figura 42 - Procedimento do Almoxarifado com Identificacdo e Processo de Funcionamento...... 70
Figura 43 - Regras de Processo e 1dentifiCagao........cccueiiiiiieeiiciiee et 71

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



X iNDICE DE FIGURAS

Figura 44 — 0rganizagao € Layout — Parte | ... eeeees 72
Figura 45 - Organizagao € Layout - Parte ] .......ueeeeeiiiioiiiieee et e e sverre e e e 72
Figura 46 - Regra de ENderegameEntO......ccccuiiiiciiieiiciiee e eciiee et e e eetee e e e evae e e e earae e s e aba e e s e aaaeeeenreeas 73
Figura 47 - EXemMplo de ELIQUELA ..ueii ittt s ee e et e e s s e s 74
Figura 48 - Orcamento para IMplantagao .......coccuviiiiiiiiie it e e e e e 74
Figura 49 - KPI - Nivel de Atendimento de FAbIIiCa .......ccoocvieiiiciiie e 76
Figura 50 - KPI - Nivel de Acuracidade dos EStOQUES .......cccueiiiriieiiiriiee e 76
Figura 51 - Estado Futuro - Solicitagdo de COMPIas .......ccccueeeieciieeeeciiee et eevee e e evae e e 77
Figura 52 - Estado Futuro Recebimento de Matéria Prima Propria.......ccccccceeeecieeeecciee e, 78
Figura 53 - Estado Futuro Recebimento de Materiais Terceiros.......ccoccvevveeeriiiceeeeseiieeeeeiee e 78
Figura 54 - Estado Futuro Recebimento de Materiais INsSumo/ConsuMO.........ccccccvveeereeeeveeereeennee. 79
Figura 55 - Estado Futuro do Armazenamento de Materiais........cccoccvveeeicciieeecciiee e 79
Figura 56 - Estado FUtUuro ReqUISICA0 VIa SA ....c.uuiiiiiciiee ettt ettt e et vee e e e 80
Figura 57 - Estado FUturo ReqUISICA0 VIa OP.........cccocuiiiieiiiiee ettt et e e evte e e e vae e e 81
Figura 58 — Estado Futuro de Conferéncia de EStOQUE.........eceecuieieeriiieeeccieee et eeteee e e e 82

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



{NDICE DE FIGURAS Xl

INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Conceitos Relevantes - Adaptado de Harrington [4].....ccccceeeiriieeeeniieee s eeeee e 19
Tabela 2 - Comparacdo entre Ferramentas de Mapeamento de ProCessoS........cceeccvvvveeeeeeeescnnnnns 22
Tabela 3 - Beneficios B.l aplicado @ €MPresa........coocuieeeeiiieie ettt e e e svee e e 27
Tabela 4 - Diferengas €Ntre KPL & OPl..... . ettt ee e s e s s ree e s abee e s 29
Tabela 5 - EXEMPIO A8 SC...uiiiiiiiiiieeiiie ettt et e e e st e e e s bae e e s saabe e e s s nbeaesennbeeessnnreeas 42
Tabela 6 - EXEMPIO AE SA ...ttt et e et e e e e tte e e e et e e e e e abee e e e abeeeeennraeeeennnaeas 45
Tabela 7 - Opinido AIMOXArife (A) ..ueiiee et et e e e rere e s te e e saaeesateeeseeesaseeas 48
Tabela 8 - Opinido Lider do AImoXarifado (B) .......cccvueeeeieeiiiiesieeccee et 49
Tabela 9 - Opinido da Geréncia de ESTOQUE .......uviieiiiiiee et e e 49
Tabela 10 - Melhorias SUGEIITAS ...cccuuiiiiiciiei ettt e e e s e e e s abe e e e s abee e e s sreeeesnreeas 57
Tabela 11 - ResolugBes de Problemas..........eeeiiiie ettt e e e e e ree e e aree e s e areeas 57
Tabela 12 - Cédigo do Grupo - Manutencdo e Reposicdo - ABC - Acuracidade........cccceeeecuveeeeennenn. 65
Tabela 13 - Cédigos do Grupo de Chapas - ABC — AcUracidade .......ccceeeeveirieeeeeeeeeiiiireeeeeeeeeeinnne 67

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



Xl iNDICE DE FIGURAS

pagina propositadamente em branco

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



LISTA DE SIGLAS E SIMBOLOS Xl

LISTAS DE SIGLAS E SIMBOLOS

Lista de Siglas

BI Business Intelligence

BOM Bill of Materials

BPM Business Process Model

BPMN Business Process Model and Notation
CBOK Common Body of Knowledge

DMAIC Define, Measure, Analyze, Improve and Control
EPI Equipamento de Proteg¢do Individual

ERP Entreprise Resource Planning

FEFO First Expired, First Out

FIFO First In, First Out

GE General Electric

HDF High Density Fiberboard

IFSC Instituto Federal de Santa Catarina

ISEP Instituto Superior de Engenharia do Porto
KPI Key Performance Indicator

LIFO Last In, First Out

MDF Medium Density Fiberboard

MRO Maintenance, Repair, and Operations

OPI Operational Performance Indicator

opP Ordem de Produgdo

P.Porto Instituto Politécnico do Porto

PCP Planejamento e Controle da Produgdo

SA SolicitagGo de Armazém

SC Solicitagéo de Compras

SIPOC Supplier, Input, Process, Outputs and Customer

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



XIvV LISTA DE SIGLAS E SIMBOLOS

pagina propositadamente em branco

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



1. INTRODUCAO 15

1. INTRODUCAO

Este capitulo abordara sobre a contextualizacdo do presente trabalho, sobre a questdo de
investigacdo, isto é, o problema. Assim como os objetivos e os objetivos especificos.

1.1. Contextualizagao

Esta dissertacdo estd inserida no Mestrado de Engenharia Mecanica, na drea de Gestdo Industrial
do Instituto Superior de Engenharia do Porto (ISEP). Enquadra-se na unidade curricular de
Dissertacdo/Projeto/Estagio.

O tema foi de acordo com uma situagdao de melhoria dentro de uma indUstria do ramo de
fabricagdao de portas para exportagao, situada na area industrial de uma cidade no estado de
Santa Catarina no Brasil. O tema proposto foi “Caso de Estudo — Modela¢cdo de Processos,
Melhoria e Monitoramento”. A Figura 1 apresenta a sede da empresa, onde realizou-se a
dissertacao a distancia. Reconhecida internacionalmente pelo foco em tecnologia e tradi¢ao no
desenvolvimento de portas para exportacdao e mercado brasileiro, com uma instala¢do industrial
de 39 mil m?, a empresa resulta em exceléncia e acabamentos com qualidade.

Figura 1 - Sede Industrial de Fabrica¢do de Portas

1.2. Objetivos

Historicamente, a industria de fabricacdo de portas, sofreu varias expansdes em ambito de /layout,
produtos e equipamentos, porém, a barreira atual a ser enfrentada é a de integracdo do sistema
ERP (Enterprise Resource Planning) na parte de gestdo de estoques. A mesma sempre enfrentou
dificuldades em manter os padrdoes desenvolvidos nas dreas, pois os colaboradores de
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antigamente ja ndo sdo mais os mesmos. Assim a documentacdo dos processos, a digitalizacdo e o
uso da automacdo do sistema trard uma estabilidade e competitividade ao negdcio.

O foco do trabalho sera no processo de gestdo de estoques, que é composto pela solicitacdo de
compras, recebimento de materiais e insumos, armazenamento e requisi¢cdes internas, girando
em torno das areas de Compras, Fiscal e Estoques. Este fluxo ndo esta padronizado, e existem
muitos pontos passiveis de melhoria, como a integracdo com o sistema ERP que ndo estd
totalmente funcional, o que resulta num processo com tempo de resposta muito longo e com
perdas de eficiéncia que limitam a competitividade da empresa.

Assim, o objetivo deste trabalho visa o estudo e andlise da gestdo de estoques com vista a
melhoria do mesmo buscando o aumento de eficiéncia, assertividade das etapas que englobam o
processo e melhor gestdo estratégica como um todo.

Este estudo inicialmente propdem-se aplicar a metodologia BPMN (Business Process Model and
Notation) para descricdo e andlise do processo numa forma integrada. Em seguida, sera definido
uma visdo do projeto de melhoria nas suas vertentes operacional, de gestdao da informacdo e de
fluxo de material. Posteriormente, serd desenhado o projeto de implementacdo das melhorias
com o detalhe das fases e dos resultados a atingir.

1.2.1. Objetivos Especificos

Segue-se a lista de objetivos especificos:

e Realizar uma revisdo de boas praticas e normas relacionadas a modelagem de processos
em empresas similares, a fim de estabelecer diretrizes e procedimentos para a
normatiza¢do do processo;

e Detalhar o processo das areas que envolvem a gestdo de estoques;

e Aplicar a ferramenta de mapeamento de processos BPMN para descrever o estado atual
(AS-IS), das areas que a compdem;

e Analisar o estado atual e fazer o diagndstico do processo;

e Propor o estado futuro (TO-BE) e melhorias que podem ser utilizadas;

e Demonstrar indicadores para medir a eficiéncia dos processos.

1.2.2. Metodologia

No que diz respeito a estratégia, optou-se pela utilizagao do estudo de caso, visto que o problema
incide sobre o caso especifico de aplicacdo de um sistema de recolha e andlise de dados no
contexto atual da empresa, com o intuito de desenvolver a descricdo da situagao, juntamente
com a exploragdo e investigacdo acerca dos MES (Fernandes et al., 2020). Procura-se examinar o
caso associado aos processos produtivos da organizacdo, de forma detalhada e aprofundada,
avaliando o problema na sua totalidade, mas tendo em conta as suas particularidades (Coutinho,
2011).

Realizou-se um estudo de caso numa empresa do ramo de fabricagdo de portas da regido Sul do
Brasil, com foco na drea de Melhoria de Processos. A estratégia desta metodologia, foi adotada
devido a necessidade de compreender e descrever detalhadamente a situagdo atual, realizando
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uma investigacdo abrangente que considerasse as particularidades do problema. O estudo
abordara o problema de forma aprofundada, analisando-o em sua totalidade e buscando solugbes
efetivas. Para uma melhor compreensdo da aplicacdo consultar a Figura 2:

Roadmap do Projeto

Recolha de informagées do Processo

Enquadramento das Ferramentas BPIVIN

Mapeamento em BPMN do Processo em Questdo (AS-15)

Desenho do Estado Futuro - Melhoria (TO-BE): Fluxos, Responsabilidades e KPI's

Oportunidades Futuras — Ferramentas/Softwares Extras

LA

Figura 2 — Roadmap do Projeto

Na etapa 1, serdo recolhidas informagdes do processo de recebimento de materiais e insumos
através de documentos e trabalho em conjunto com a empresa. Na etapa 2, serdo analisadas na
literatura as possiveis ferramentas para realizar o mapeamento de processos, buscando trabalhar
com a ferramenta Bizagi. Na etapa 3, sera realizado o mapeamento em BPMN do processo atual
da empresa, através de reunidoes com a empresa e verificacdes. Na etapa 4, sera feito o desenho
do estado futuro de melhoria do processo TO-BE, através da criagdo de fluxos de trabalho,
responsabilidades e indicadores de desempenho. Na etapa 5, serad validado se a criacdo do
cendrio AS-IS estava de acordo com a realidade e também serd verificado as possiveis
oportunidades futuras de melhoria através de ferramentas e softwares extras.

1.3. Calendarizacao

Para calendarizagdo realizou-se um Diagrama de Gantt através do Excel para inser¢ao de prazos e
uma melhor gestdo do projeto. Conforme Figura 3:

Cronograma - Projeto Piloto - Disserta;ﬁo]
15/jan  04/fev  24/fev  16/mar 05fabr  25f/abr  15/mai

Recolha de Informagdes _
do Processo

Enquadramento das -
Ferramentas BPMN
Mapeamento em BPMN do -
Processo em Questdo (AS-IS) Data Inicio

- - W Duragio
Andlise e Diagndstico do Estado Atual -
Projeto de Melhoria _
Desenho do Estado Futuro - -
Melhoria (TO-BE)

Trabalhos Futuros

Figura 3 - Calendarizagao - Projeto Piloto
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1.4. Resultados Expectaveis

Espera-se que este trabalho atue reduzindo os tempos de resposta e nas perdas de eficiéncia que
limitam a competitividade da empresa. Com a analise realizada neste trabalho, busca-se obter um
aumento na eficiéncia, assertividade, gestdo estratégica, reducdo de custos e diminuicdo dos
tempos de resposta dos processos que envolvem os estoques.

Para que haja interacdo entre os setores de operac¢des, suprimentos, estoques, compras, fiscal,
controladoria, contabilidade, ha necessidade de um almoxarifado bem estruturado é de grande
valia, e como o custo é consideravel baixo para implantacdo, a solucdo para os problemas
expostos sdo sem duvida a Unica alternativa plausivel. Com a implantacdo de um almoxarifado
com controles existentes e permanentes dentro do mesmo pode-se obter excelentes resultados
para a empresa. Para isso ocorrer devem ser adotadas as prdticas adotadas neste trabalho.

1.5. Conteudo do Documento

O presente documento esta estruturado em trés capitulos distintos. O Capitulo 1 consiste na
Introducdo, no qual serdo descritos o contexto do trabalho, seus objetivos principais e especificos,
a metodologia utilizada, a calendarizacdo e o conteddo abordado ao longo do documento. O
Capitulo 2, por sua vez, destina-se a revisdo bibliografica, na qual serdo explorados conceitos
fundamentais para a compreensdo da modelagem de processos, bem como termos e tdpicos
relevantes para o desenvolvimento do trabalho. Por fim, o Capitulo 3 apresenta a Metodologia
aplicada, por meio de um Caso de Estudo pratico.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Esta sessdo informa conceitos fundamentais para o entendimento de processos, modelacdo de
processos, a importancia da modelacdo de processos, a utilizacdo de ferramentas para mapear
processos e a utilizacdo do BPMN.

2.1. Definicao de Processos

Processo é uma série de atividades para alcancar um determinado objetivo, possui entradas
(inputs) e saidas (outputs). Dessa forma, mapear processos é uma forma de otimizar resultados e
melhorar indicadores. Assim sendo, quanto mais visivel e detalhado forem os processos de um
determinado negécio, melhor serd para analisar os inputs e outputs [1]. O termo “processos” é
definido em varias situa¢cdes de formas similares, mas com aplicacdes diferentes. Sejam eles,
processos de logistica, processos de producdo de uma fabrica, processos de negdcios, processos
juridicos, e etc. O processo em que este presente trabalho tratara sera referente a business
process, isto é, “processos de negdcios” [2]. Atualmente, sabe-se que monitorar, avaliar e
conseguir otimizar, isto é, melhorar o processo é um dos desafios dos gestores [3], ou seja, ter
conhecimento e ferramentas para melhorar sua tomada de decisdo através de indicadores ou
ferramentas é fundamental.

Através de Harrington [4] verifica-se que pode definir os seguintes conceitos de acordo com a
Tabela 1.
Tabela 1 - Conceitos Relevantes - Adaptado de Harrington [4]

Processo que de forma geral envolve varias fungdes na organizagao,

Macroprocesso . . .
possuindo um impacto fundamental no seu funcionamento.

Sequéncia légica de atividades interrelacionadas e que fornecem valor a

Processo , .
uma entrada, gerando uma saida para o cliente.

Subprocesso |Parte de um processo, e que interligado a outro subprocesso,
tem como saida um target que auxilia as organizagdes.

Atividades | AcBes que comp&e um processo ou subprocesso, de forma clara dentro da
organizagao.

Tarefa Menor parte de uma atividade, podendo compor a atividade.

2.2. Ferramentas de Mapeamento de Processos

Os diagramas de processos sao fundamentais para modelagdo de processos de negdcio, uma vez
que através deles serd possivel representar e visualizar de forma grafica o work-flow de cada
processo [5].

Contudo, de uma forma geral podem ser compostos por cinco elementos, sendo agbes, sub-
atividades, objetos de dados, controles e as particGes. Através da unido desses elementos
consegue-se criar os diagramas e assim a capacidade do diagrama melhora e se torna mais
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eficiente [6]. A¢Oes serdo responsaveis por trazer o comportamento do processo em questdo,
possuem entradas e saidas e alteram o estado do sistema. Ja as sub-atividades, sdo responsaveis
por demonstrar o quao complexo é a forma do processo. Os objetos demonstram uma questdo
especifica de uma das atividades. Controles, de uma forma geral controlam, isto é, trabalham os
fluxos. Para finalizar, as parti¢des trazem as unidades organizacionais.

Em um cendrio de negécios em que o mercado estd bastante competitivo e cada detalhe é
importante e fundamental para o lucro da empresa, conseguir fazer o mapeamento de processos
e visualizar de uma forma holistica como o fluxo de trabalho esta atuando e saber precisamente
como otimizar é fundamental [7]. Dessa forma, existem ferramentas para fazer o mapeamento de
processos. Sendo elas, EPC, VSM, DMAIC, SIPOC, redes Petri e BPMN. Neste presente trabalho,
serd abordado sobre o BPMN.

2.2.1. Processos de Negocios

Em ambito de “processo de negdcios”, refere-se a uma ideia que tem por objetivo melhorar a
eficiéncia e a eficacia das atividades de negdcio relacionadas a Engenharia Mecanica. Pode ser
definido com um conjunto de atividades que estdo ligadas entre si, entre pessoas, recursos,
informacdes e sistemas ligados ao target da empresa.

Uma vez que se parte da Engenharia Mecanica, um processo de negdcios pode abranger areas
como gestdo de projetos, desenvolvimento de produtos, fabricacdo, qualidade, logistica,
manutencdo e servicos de pds-venda. Ambos possuem o objetivo de otimizar a forma que as
atividades sdo realizadas, visando reduzir custos, aumentar a eficiéncia, diminuir tempos e
aumentar a satisfacdo do cliente.

O estudo de um processo de negdcios especifico envolve identificar as atividades envolvidas,
analisar os fluxos de trabalho, identificar gargalos ou ineficiéncias, propor melhorias, avaliar o
impacto das mudangas propostas e realizar uma comparacdo antes e depois da implementagao
das melhorias. Pode-se realizar isso, através de técnicas de modelagem de processos, como a
notacdo BPMN (Business Process Model and Notation), ferramentas de simulacdo e andlises de
processos, e métodos de coleta e analise de dados, como observacgdes, analise de documentos e
entrevistas.

Em resumo, um processo de negdcios em uma tese de mestrado em Engenharia Mecanica refere-
se a investigacdo e melhoria das atividades empresariais relacionadas a Engenharia Mecanica,
com o objetivo de aprimorar a eficiéncia, eficacia e desempenho geral das operagdes, neste
trabalho, sera dado enfoque na operagao produgao.

2.2.2. Selegao da Ferramenta de Modelagao de Processos

Antes de fazer o investimento em uma ferramenta de BPM (Business Process Management) é
preciso analisar o processo com uma visdo holistica e ter uma percep¢do clara de qual parte é
necessario otimizar [8]. Dessa forma, é possivel dividir as fases do BPM em etapas, conforme
Figura 4. O primeiro passo é a parte do Design, ou seja, verificar qual processo é necessario
otimizar. Dando continuidade ao segundo passo que é a parte de modelar, pensar em formas de
como otimizar seu processo. Partindo para a execugdo, fazer testes em um processo de negocio
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pequeno, aplicar em seu processo piloto. Apds isso, é a hora de monitorar, entrar com KPI’s para
verificar os ganhos com sua otimizacdo. Por fim, otimizar, ou seja, continuar monitorando os
resultados para futuras melhorias, visando a melhoria continua (ver Figura 4).

Otimizar

~

A

Monitorar

=

Repetir

N

Figura 4 - Fases BPM (Adaptado — (Skusa, 2022))

2.2.3. Mapeamento de Processos

O mapeamento de processos deve iniciar com a arquitetura de processos, define-se o modelo
através das perguntas que querem ser respondidas [1]. Através do process maping, isto &,
mapeamento de processos consegue-se tomar decisdes mais assertivas e ter uma visdao geral da
estrutura de processos [5]. Com a utilizacdo do BPM, isto &, “Business Process Management”, ou
seja, de uma ferramenta visual é possivel potencializar a colabora¢do, melhorar a comunicagao e
tomar as melhores decisdes possiveis. Como também, determinar bottlenecks, isto é, gargalos,
definir um standard (padrdo), boas praticas de trabalho e trabalhar com maior eficiéncia.
Gerenciamento de Processos de Negocio (BPMN — Business Process Model and Notation)
possibilita uma visdo holistica e inovadora de analisar as operagbes de negdcio. Inicia-se em uma
posicdo mais elevada do que a posicdo que realmente executa a funcdo e dessa forma divide-se
em subprocessos (fluxos de trabalho) que compde areas funcionais [2].

Para mapear os processos, € necessario que exista uma forma de representar graficamente e se
padronizar as atividades ou etapas que compdem esses processos, conforme [9]. Na Figura 5
pode-se verificar simbolos que sdo utilizados para representar um processo. Sendo operacdo,
representado por um circulo. Transporte, representado por uma flecha. Inspecdo por um
retangulo. Armazenamento, por um triangulo invertido. Opera¢do e inspe¢do por um circulo
inscrito em um retangulo. Por fim, espera representada por uma semiesfera.
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Operacao

Transporte

Inspecao

Armazenamento

NS

Operacgdo e Inspegdo

Espera

)

Figura 5 - Padrdo para Fluxo de Processo (Adaptado — [10])

2.3. Comparagao Ferramentas de Mapeamento de Processos

Existem diversas formas de fazer a representacao grafica de mapeamentos de processos. Dentre

eles, podem ser citados os softwares Bizagi x Microsoft Visio x Lucidchart.

Assim, realizou-se uma comparagdo com os trés softwares para verificar qual seria a melhor

op¢do para o caso de estudo em questdo. Conforme Tabela 2 (Fonte, o autor).

Tabela 2 - Comparagdo entre Ferramentas de Mapeamento de Processos

Caracteristicas |[Bizagi Modeler || Microsoft Visio ILucidchart |
. Gratuito (com
Preco Gratuito | Pago limitacdes) / Pago
Interface Facil de usar el |Bastante completa,||Facil de usar e
intuitiva | ||porém complexa intuitiva
ﬁgﬁgefamas Pad) IGrande variedade de
RECUISOS de diagrgmas ' de op(;()_es para diagrar_nas Diversas opcOes para
Diaaramacso [OCESSO técnicos e de negdcios,|fluxogramas e
g ¢ P ’ incluindo fluxogramas e|/diagramas de processo
organogramas, entre JS——
outros | ganog
Possibilita _ trabalhol | 70011 120210 €Mpocciiity trapaiho em
Recursos dejlem equipe e[ |[9U!PE, Mas P g equipe e
~ . a instalagdo de plugins .
Colaboracao compartilhamento de adicionais ara compartilhamento de
projetos . P projetos
| |lcompartilhamento
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\Caracterlstlcas HBlzagl Modeler \D\Mlcrosoft Visio HLumdchart \
T « Possibilita integragéo
Possibilita integracdo - . « grag
Possibilita  integracdo|lcom diversas
Recursos dejlcom outras . .
~ com outras ferramentas|ferramentas, incluindo
Integracéo ferramentas,  como . :
. da Microsoft Microsoft Teams e
Excel e SharePoint .
Google Drive
Possui recursos de| |[Possui  recursos  de .
Recursos de|. ... : ~ e . « Possui  recursos de
1 analise e simulacéo|l |janalise e simulacdo de||. .
Analise anélise de processos

de processos

processos avancados

Disponibilidade

Disponivel
Windows e Mac

para

Disponivel na nuvem

Suporte
Cliente

ao

Suporte gratuito por
meio de féruns e
comunidades online

Disponivel apenas para
| |[Windows

Suporte pago da

Microsoft

Suporte gratuito por
meio de féruns e
comunidades online

Assim, apds a andlise anterior, decidiu-se escolher o software Bizagi Modeler para fazer a
representacao do processo de estoques da empresa analisada.

2.3.1. Business Process Management (BPM)

O Gerenciamento de Processos de Negdcios (BPM) é uma ferramenta para incrementar targets de
melhoria, eliminar perdas, processos desnecessdrios, manter a companhia alinhada com a

estratégia principal, padronizar processos repetitivos e torna-los eficientes, e consequentemente

ser capaz de organizar treinamentos internos, troca de informacdes entre setores diferentes [2].

Na Figura 6 explica-se conceitos fundamentais de BPM.

Conceitos Fundamentais

BPM

E uma disciplina gerencial

E uma capacidade basica interna
Visa entregar valor para o cliente

Gerenciados por um ciclo contindo

N&do é uma prescricdo de estrutura de trabalho, metodologia ou conjunto de ferramentas

Trabalho de ponta a ponta e a orquestracdo das atividades ao longo das fungdes de negdcio
Trata sobre O QUE, ONDE, QUANDO, POR QUE, COMO e POR QUEM o trabalho é realizado
Os meios sdo definidos e representados a finalidade

Requer investimento nas capacidades de negécio

Requer uma curva de maturidade em processos

Requer novos papéis e responsabilidades

E uma decisSo estratégica e requer patrocinio da lideranca executiva

Figura 6 - Conceitos Fundamentais - Adaptado [2]
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2.3.2. Ciclo de Vida BPM

Dentro da literatura existem diversos ciclos de vida de processos de negdcio que comentam sobre
a continuagdo, visando a melhor eficiéncia de uma organizacdo. Um ciclo tipico pode ser
demonstrado através da Figura 7, que descreve um ciclo tipico incorporando o planejamento,
analise, desenho, implementacdo, monitoramento e controle e por fim refinamento. Sempre
visando a melhoria continua.

Planeamento

Refinamento

Monitoramento

e Controle Desenho

Implementacdo

Figura 7 - Comportamento de um Ciclo de Vida BPM — Adaptado [2]

2.4. Melhoria de Processos

A melhoria de processos é essencial para as empresas que desejam aumentar a eficiéncia, reduzir
custos, melhorar a qualidade dos produtos ou servicos e manter-se competitivas no mercado. Ao
melhorar os processos, as empresas podem identificar e eliminar atividades desnecessarias,
reduzir o tempo de ciclo, minimizar erros e aumentar a satisfacdo do cliente. Além disso, a
melhoria de processos pode levar a um aumento da produtividade, do lucro e da motivagdo dos

funciondrios. Em resumo, a melhoria de processos é uma forma de aprimorar a eficiéncia
operacional da empresa e garantir sua sobrevivéncia e sucesso a longo prazo.

2.4.1. Kaizen

Kaizen significa melhoria continua. Forma-se através de duas palavras de origem japonesa ‘Kai’ e
‘Zen’, significam mudanca e bom, respectivamente. Ou seja, mudar para melhor [11]. Tornar as
condigbes de trabalho cada vez mais eficientes e melhores, trazendo a eficiéncia organizacional e
operacional [12].
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Foi criada no Japdo apds a Segunda Guerra Mundial, com Dr. W Edwards Deming, mas a
divulgacdo do Kaizen foi através de Masaki Imai para o mundo, através de seu livro “A chave para
a Vantagem Competitiva Japonesa”, sendo uma possivel origem do Sistema Toyota.

A base desse conceito sdo pequenas melhorias de forma continua. Assim como, o observar do
processo, descobrir problemas (gargalos) e dessa forma, desenvolver estratégias e elaborar um
plano de ac¢do para resolver os problemas e com isso conseguir implementar melhorias e otimizar
0s processos da organizacdo [13].

O Sistema de Producdo Toyota é também conhecido por Kaizen, em caso de alguma
anormalidade, isto é, algo fora do padrdo ja identificado, a equipe deve parar, junto com seu
gestor e elaborar uma possivel melhoria. Um ponto fundamental é que cada funciondrio é
responsavel por achar lacunas e ineficiéncias, ou seja, todos fazem parte do sistema e isso traz
responsabilidade e senso de importancia para os funcionarios. Sempre existe algo para melhorar.
Conceitos importantes para Kaizen sdo Kanban, entrega just-in-time e 5S [14].

O mundo esta cada vez mais competitivo, dessa forma as industrias estdo em busca de
ferramentas e melhores tecnologias para se tornarem mais produtivas, isto é, produzirem mais
em menos tempo e gastando menos matéria-prima [15]. Assim sendo, ocorrem diversos
problemas como por exemplo, quebra de maquinas, ajustes de producdo, mau funcionamento,
manutenc¢do de forma incorreta e sistema de gestdao de forma ineficiente, esses fatores irdo levar
a grandes perdas nos indicadores de desempenho da empresa [16]. Saber aplicar Kaizen, isto é,
saber onde fazer os pequenos ajustes e obter a melhoria continua é fundamental para a grande
concorréncia e rivalidade atual.

2.4.2. Lean Manufacturing

Lean Manufacturing foi criada no Japdo, e é uma estratégia de negdcios. Em traducdo literal seria
manufatura enxuta, isto é, identificar e eliminar o desperdicio. Saber aplicar o Lean
Manufacturing em um determinado negdcio é uma forma de se tornar mais competitivo no
mercado, uma vez que isso ird melhorar a produtividade do sistema produtivo e também
melhorar a qualidade do produto [17].

Muitas vezes abordar o Lean pode ser desafiante, pois é muito fécil sair da estratégia principal.
Em um cenario decrescente de capital as empresas podem optar por cortar o orgamento da
manuteng¢do e consequentemente o desempenho dos equipamentos e maquinas ird decair. Se o
foco da companhia for producdo visando bater metas, e ser gerado um cendrio de pressao, as
praticas de saude e seguranca do trabalho serdo reduzidas. Dessa forma, é fundamental que os
funcionarios sejam qualificados e entendam a importancia da estratégia Lean [18]. Assim como,
supervisores e gestores devem estar confortdveis e munidos de boas ferramentas para trabalhar
em cenarios diversos.

O Lean Office é uma metodologia que aplica os conceitos do Lean Manufacturing ao
escritério[19]. Seus targets sdo eliminacdo de desperdicios, melhoramento continuo, estimulo do
respeito entre as pessoas, otimiza¢do do fluxo de valor e implementacdo de sistemas puxados
[20].
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7

Uma etapa fundamental é o mapeamento de processo para identificar e visualizar as
oportunidades de melhoria. Para isso, existem diversas técnicas, como, diagrama de Ishikawa,
diagramas de processo, graficos de Gantt e, em particular, o mapeamento de fluxo de valor,
popularmente conhecido como Value Stream Mapping e ECRS (Eliminar, Combinar, Reduzir e
Simplificar).

O Value Stream Mapping (VSM) é uma ferramenta que possibilita uma andlise profunda dos
fluxos de valor e proporciona uma visdo holistica dos processos em um ambito do escritdério. Com
ela, é possivel identificar as atividades que ndo agregam valor, podendo ser retrabalhos, esperas
ou movimentacgGes desnecessarias. Assim sendo, é possivel recriar os processos de forma mais
otimizada, reduzindo o tempo de ciclo, aumentando a produtividade e melhorando a qualidade
do servico realizado [21]. Com a utilizagdo do VSM, dentro do Lean Office, é possivel ter
perspectivas novas e valiosas sobre os processos de escritdrio estudados. A¢Ges propostas com
base no resultado de um VSM podem ser implementados e proporcionardo beneficios essenciais
para o escritdrio, como aumentar a eficiéncia operacional e melhorar a satisfacdo do cliente
externo e interno. E uma ferramenta fundamental, pois, permite uma anélise profunda do
processo, gerando melhorias a longo e curto prazo.

Assim como, o ECRS, foi também uma ferramenta fundamental para analisar e otimizar os
processos em um escritdrio especifico. Utilizar o VSM junto com o ECRS, fornece uma poderosa
ferramenta para identificar oportunidades de melhoria e implementar a¢Ges para eliminar ou
simplificar esses desperdicios. ECRS, sdo 4 partes diferentes entre si, sendo elas: Eliminacao,
combinacdo, reutilizacdo e simplificacdo. A eliminagdo, é onde identifica-se e remove atividade
gue ndo agrega valor, e dessa forma, obtém-se reducdo de tempo e recurso desperdicado [22].

A segunda etapa, combinacdo, objetiva-se a juncdo de atividades similares ou que possam ser
realizadas simultaneas, e assim reduz a duplicacao de esforgo. A reutilizagdo, ou terceira etapa,
tem como objetivo a reorganizagdo da sequéncia de atividades de forma mais eficiente possivel, e
assim, obtém-se a otimizac¢do do fluxo de trabalho. Por ultima etapa, a simplificacdo, pretende-se
reduzir a complexidade dos processos, ou seja, tentando simplificar tarefas complexas ou
procedimentos avangados.

Dessa forma, unir as duas ferramentas, isto é, Value Stream Mapping e ECRS, demonstram ser
ferramentas indispensaveis para o Lean Office, permitindo uma andlise completa dos processos
em escritdrio e orientada para melhoria continua [23]. Com isso, gera-se beneficios significados
como aumento da eficiéncia operacional e satisfagcdo dos clientes.

2.4.3. Six Sigma

O Six Sigma é um conjunto de técnicas e ferramentas para melhora de processos. Defeito nesse
cendrio é definido como uma n3o conformidade de um produto ou servigo. E também conhecida
como uma estratégia para implantar mudangas em companhias. Seu foco é a entrega de
resultados de forma clara e objetiva, com planejamento. Ficou famoso na década de 1980 com a
marca Motorola e apds pela GE (General Eletric). A ideia fundamental por tras desta metodologia
¢ a utilizacdo de técnicas estatisticas para prever e melhorar processos, o Sigma, isto é, uma letra
grega oriunda da estatistica, representa o conceito do desvio padrdo. Utilizagao da distribui¢ao
normal para entender e prever o comportamento de processos. Pode-se utilizar duas
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7

metodologias conhecidas por seus acrénimos, DMAIC e DMADV. A primeira é utilizada para
melhorar processos que ja existem, e a segunda para novas ideias de produtos e processos. Este
trabalho focard no DMAIC.

A metodologia utilizada neste trabalho do Six Sigma foi o acrénimo DMAIC, composto de cinco
fases. Define, definir o problema, isto é, através de opinido de consumidores e objetivos que se
querem alcangar. Measure, medir e investigar as relacGes de causa e feito. Analyse, analisar os
dados e o0 mapeamento para identificacdo das causas e das oportunidades de melhoria. Improve,
melhorar e otimizar o processo através de andlise de dados como, poka-yoke ou prova de erros e
criar padrdes, e executar processos piloto. Por fim, control, controle do estado futuro do processo
para que os desvios sejam corrigidos antes de se tornarem defeitos.

2.5. Business Intelligence (B.I)

Com o passar do tempo, a area do Business Intelligence (Bl) tem se tornado cada vez mais
fundamental para organizacdes ao redor do mundo [24]. O crescimento de forma acelerada e o
desenvolvimento tecnoldgico tém gerado grandes volumes de dados, e empresas estdo buscando
aproveitar essa poderosa ferramenta para obter insights relevantes e tomar decisGes estratégicas
fundamentadas. Assim sendo, o mapeamento e modulagdo de processos desempenham um papel
extremamente significativo no sucesso da implementacdo de solugcdes de Bl [25].

A importancia da inteligéncia de negdcios como uma ferramenta de anadlise de dados é essencial
para empresas e organizacdes em todas as industrias e setores [26]. A inteligéncia de negdcios
permite coletar, organizar, analisar e visualizar com eficiéncia grandes quantidades de dados e
transforma-los em informacgdes valiosas para a tomada de decisdes estratégicas. Através da
Tabela 3 visualiza-se beneficios da implementagao do B.l| na empresa [24], [27].

Tabela 3 - Beneficios B.l aplicado a empresa

Beneficios B.I Descrigao

O B.l permite aos gestores e profissionais que
possuam informagdes precisas, atualizadas e
Melhora na tomada de decisdes relevantes sobre a performance da empresa,
seus processos, clientes, mercados e
adversarios. Através de dados é possuir
reduzir a incerteza e o viés na tomada de
decisdes, tornando decisGes mais estratégicas

O uso do B.I possibilita visualizar tendéncias e
padroniza¢des nos dados coletados, e dessa

Identificagdo de Tendéncias e Padroes forma, pode-se prever e antecipar mudancgas
no mercado, necessidades dos clientes e
formas de melhoria. Através de estatistica e
algoritmos de aprendizado de maquina é
possivel tomar medidas de forma mais
eficiente.

Oferece visualizagdes sobre a eficiéncia e
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eficacia dos processos de uma empresa. Assim

Otimiza¢ao de Processos é possivel visualizar gargalos, ineficiéncias e
onde pode-se melhorar. Dessa forma,
reduzindo custos e aumentando
produtividade.

Permite o monitoramento continuo dos
Analise do Desempenho e Monitoramento processos e consequentemente da empresa.
Continuo KPI’s podem ser medidos constantemente.

Fornece uma vantagem competitiva as
empresas. Verifica-se uma identificagdo de

Vantagem Competitiva informagdes  significativas de  clientes,
comportamentos, preferéncias e dados
fundamentais. Assim, a empresa consegue
melhorar a experiéncia do consumidor e
tomar decisGes mais corretas.

2.5.1. Key Performance Indicator (KPI)

Os KPI's (Key Performance Indicator), ou, indicadores chave de performance, sdo utilizados para
mensurar determinado ganho ou desempenho. Em processos de escala, isto é, que sdo
compostos por diversos subprocessos, € comum serem encontrados em polos industriais [28].
Dessa forma, utilizar KPI’s € uma étima métrica para acompanhar o desempenho dos indicadores.
[29].

Cada vez utiliza-se mais no meio empresarial a Notacdo e Modelo de Processo de Negdcios
(BPMN) para modelar processos. Conforme os processos sdo sendo mapeados e os dados sdo
coletados, dados sdo gerados e esses dados podem ser utilizados para abastecer os KPI's do
processo de negdcio, e dessa forma, é possivel fazer o rastreamento e analisar o comportamento
do processo em questao [30].

Ter indicadores de desempenho bem estabelecidos sdo uma 6tima forma de gerenciar os
processos de um negdcio e a performance da empresa [31]. KPI's fornecem informacdes atuais de
como o processo estd sendo executado e dessa forma permite uma melhor tomada de decisdo e
consequentemente uma melhor gestdo [32]. Uma forma de estruturar KPI’s pode ser através de
um sistema hierarquico, isto é, dividir em niveis e os targets (metas) podem ser avaliados em
todos os niveis de gestdo, de gestao de topo até os executores. Dessa forma, a comunicagdo e o
processo de geracdo de relatdrios sdo facilitados [3].

O setor de planejamento estratégico e operacional do processo de gestdo é algo que deve ser
desenvolvido de forma eficaz e alinhado com as estratégias da empresa. Os KPI’s enfatizam esses
setores e enfatizam a implementac¢do da gestdo de processos. Assim, é possivel otimizar o poder
executivo da empresa [33]. Saber unir e integrar objetivos, sistemas, processos, informacdes e
pessoas é a chave para ter um eficiente processo de negdcios. O KPI pode ser adicionado a
estrutura hierdrquica e tem a caracteristica de rapidamente alterar a estrutura da empresa,
respondendo de forma otimizada as demandas do mercado [34].
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2.5.2. Operational Performance Indicator (OPI)

Seguindo a literatura sobre indicadores-chave de desempenho (KPIs) na gestdo industrial, é
importante explorar outro tdpico relacionado a esse campo: indicadores de desempenho
operacional (OPIs) [35]. Enquanto os KPIs fornecem uma visdo mais ampla do desempenho geral
de uma organizacdo, o OPl é um indicador especifico que se concentra na avaliagdo do
desempenho operacional e na eficdcia dos processos de producao [36].

Os indicadores de desempenho operacional (OPI) e os principais indicadores de desempenho
(KPIs) sdo dois indicadores diferentes usados na gestdo industrial para medir o desempenho e a
eficiéncia do processo. Ambas sdo métricas importantes, mas existem diferengas importantes
[37]. E possivel verificar através da Tabela 4.

Tabela 4 - Diferencgas entre KPl e OPI

Diferengas KPI OPI
Uma visdo geral do Indicadores especificos para
desempenho de uma avaliar o desempenho
Escopo empresa ou divisdo em si é operacional e a eficiéncia do

composta por varios aspectos
e objetivos estratégicos.

processo produtivo.

Nivel de Detalhe

E  mais abrangente e

agregado, envolve
indicadores de alto nivel e
que sdo relevantes para a

estratégia geral da empresa.

S3ao mais detalhados e
especificos. Como
produtividade, tempos de

ciclo, qualidade, utiliza¢do de
mao de obra e afins.

Alcance Temporal

Medidos a longo
analisa-se o comportamento

prazo,

Frequentemente monitorados
em tempo real ou em curto

ao longo do tempo e se prazo.
compara com metas.

2.6. Ferramentas de Suporte a Digitalizacao de Processos

Uma vez que os processos ja estdo definidos, modelados e mapeados. Ja estdo validados pela
empresa, esta na hora de entrar na sua digitalizacdo. Isto é, organizar o processo e deixar ele
autonémo [38]. Os beneficios de automatizar um processo encontram-se na reduc¢do de custos
associado a aplicagbes adicionais, reducdo de equipa de suporte de T.l (Information technology),
simplificacdo de interagGes com o cliente através de vérias web-services, gerar métricas e reports
em produtividade, tendéncias e performance para gerenciar o workflow e dessa forma otimizar a
eficiéncia do time [39]. Para digitalizacdo de processos existem ferramentas de suporte para essa
fungdo, como o Power Automate.
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2.7. Gestao de Inventarios

A definicdo Stock (Estoque) pode ser entendida como a quantidade acumulada de bens, produtos
OU recursos que uma companhia mantém em reserva para suprir as necessidades atuais e futuras
[40]. Podendo ser matérias-primas, componentes, produtos semifinalizados ou acabados,
equipamentos, suprimentos e outras classificagdes para garantir o bom funcionamento de uma
organizagao.

O Stock de uma empresa desempenha um papel fundamental em diversas dreas da industria [41].
Podendo exercer grande impacto na exceléncia operacional, gestdao de custos, atendimento ao
cliente e tomada de decisOes estratégias.

A gestdo de Stock deve ser feita de forma estratégica e eficiente. Uma vez que se uma gestao for
bem executada, existird um equilibrio entre a disponibilidade de produtos e os custos associados
[42]. Se o gestor de estoque mantém muito estoque isso pode desencadear um elevado custo de
armazenamento, obsolescéncia e investimento desperdicado. Assim como, manter estoque de
forma insuficiente pode resultar em atrasos na entrega, insatisfacdo do cliente e possibilidade de
vendas perdidas. Dessa forma, para gerir bem o estoque é importante entender de previsdo de
demanda, planejamento da producao, estratégias de compras e uma melhor eficiéncia como um
todo para garantir que a empresa, fabrica, companhia atenda as demandas dos clientes de forma
eficiente e a longo prazo [43].

Uma gestdo de estoque pode passar por gestdo de suprimentos e producdo, controle de custo e
lucratividade, gestdo de demanda e atendimento ao cliente, tomada de decisGes estratégicas,
gestdo de operacgdes [44], tendéncias de mercado, previsdo de demanda e gestdo de riscos.

Neste presente trabalho, serd dado um enfoque em gestdo de suprimentos e produgdo, controle
de custo e lucratividade, e melhores tomadas de decisGes estratégicas.

Portanto, para o trabalho em questdo que sera realizado em uma industria de fabricacdo de
portas, entender que o conceito de estoque de matérias-primas e componentes é fundamental
para a producgdo de portas. Como também, uma andlise detalhada do estoque pode identificar os
niveis ideais de estoque para um melhor fluxo de producao, evitar escassez de materiais e baixar
0s custos ao excessivo armazenamento [45].

Alinhar os conceitos de mapeamento de processos juntamente com bons conhecimentos de
gestdo de estoques serd o indicador para o presente trabalho.

2.7.1. Ferramentas de Gest3ao de Stock

O controle de estoque é fundamental para uma boa gestdo de uma companhia. Como estoque é
dinheiro, saber geri-lo bem, é fundamental para uma operacgdo [45]. Existem diversas ferramentas
para gerir o estoque e para auxiliar no processo de tomada de decisdo, serd dado em foque, nas
ferramentas utilizadas neste trabalho, como GMROI, que é a férmula do Giro de Estoque, Curva
ABC, Andlise XYZ, FIFO, FEFO e LIFO.
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Rotacdo de Stock

A rotacdo de stock tem como objetivo medir quantas vezes, por unidade de tempo, o estoque se
renovou e girou [45]. Calcula-se através da Equacao 1.

Quantidade Consumida no tempo analisado

Giro de Est =
iro de Estoque Quantidade do Estoque no tempo analisado

Equacdo 1 - Giro de Estoque
Esse indicador tem a capacidade de fornecer ao responsavel pela tomada de decisdo qual item
possui o maior consumo dentro do almoxarifado, dessa forma, a falta dos itens que mais tem

consumo impacta grandes problemas para companhia, assim sendo, é um fundamental indicador
para se ter controle.

FIFO, FEFO e LIFO

O FIFO, First-In, First Out, define que o primeiro item a entrar no estoque é o primeiro a ser
retirado ou vendido. Na pratica, significa que os produtos mais antigos saem primeiro do estoque.
Usa-se muito para produtos pereciveis ou que tendem a obsolescéncia, minimizando o risco de
desperdicio [45]. O FEFO, First-Expired, First Out, é uma variacdo do FIFO, mas voltada a industrias
em que a data de validade dos produtos é critica, como alimentos, medicamentos e produtos
qguimicos. Por fim, o LIFO, Last-In, First-Out, os produtos mais recentemente adquiridos sdo os
primeiros a serem retirados ou vendidos. Na pratica, os produtos mais novos sdo utilizados antes
dos antigos. Ndo é tdo comum pois pode gerar estoque antigo e acumulado. Também, utiliza-se
para gerar melhor ordem de producdo para ndo gerar atraso nas entregas.

Andlise ABC

A analise ABC ou também conhecida como classificagdo ABC originou-se no século XIX através do
renascentista Vilfredo Paretto, seus estudos trouxeram a chamada curva 80-20. Seu estudo
englobou a distribui¢cdo de renda, verificou e constatou que a distribuicdo de renda ndo ocorria de
modo uniforme, resultava em 80% da renda analisada, estava somente nas maos de 20% das
pessoas [45]. Esse tipo de andlise e também ferramenta passou a ser utilizado em todos os ramos,
sendo comercial, industrial e tornando cada vez mais aplicado. E uma poderosa ferramenta para
gestdo de estoques, pois consegue-se classificar os itens dos estoques em classes e determinar
seu grau de importéancia.

A classificacdo dos itens pode ser dividida em classe A, B e C. A classe A, sdo os itens que
possuem mais importancia dentro do estoque [46], representam 20% da quantidade total dos
itens, porém, apresentam alto valor nos estoques, 80%. Ja a Classe B, sdo os itens com valor
médio no estoque, sdo 30% da quantidade dos itens de estoque, e representam um valor
aproximado de 10% a 15%. Por fim, a classe C, representa os itens de baixo valor no estoque,
cerva de 5% do valor e representa 50% do total dos itens em estoque.

Andlise XYZ

A andlise XYZ é uma técnica de classificagdo de itens de estoque utilizando como referéncia sua
demanda ou valor [47]. Seu objetivo é otimizar a gestdo de estoques, pois fornece a identificacdo
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dos itens que necessitam mais atenc¢do e controle. Com a utilizacdo da andlise X, Y, Z é possivel
alocar os recursos de maneira mais eficiente, conseguindo identificar os itens mais criticos e
deixando sempre disponiveis enquanto otimiza o uso de recursos para itens com menor
importancia. E uma excelente ferramenta para cadeia de abastecimento, previsdo de demanda,
ajuste de estoque e gestdo de estoque.

Pode-se dividir em trés categorias principais: Classe X, Classe Y e Classe Z. A classe X, sdo os itens
com maior demanda e valor monetdrio. S3o itens essenciais para as operacdes ou produtos mais
vendidos. J& a classe Y, sdo os itens com demanda e valor médios, representam uma parte
intermedidria da carteira de estoque, e necessitam de um nivel médio de ateng¢do e gestdo. Por
fim, a classe Z, sdo os itens com baixa demanda e valor, sdo itens secundarios ou de baixa
importancia para as operagdes, necessitam de um menor gerenciamento.

2.7.2. Organizagao do Layout

O layout é a organizacao fisica de equipamentos, mdaquinas, linhas de producdo e estacdes de
trabalho em uma fébrica ou instalacdo no contexto deste trabalho [48]. O objetivo final é sempre
otimizar a eficiéncia, minimizando o desperdicio e melhorando a seguranca. Para se ter um layout
eficaz sdo necessarios alguns conceitos:

e C(lassificacdo de produtos de acordo com sua caracteristica, tamanho, tipo e material;

e Organizar a forma de armazenamento dos materiais que englobam a empresa;

e Criar sistemas de enderecamento e identificacdo, facilitard a localizagdo rapida dos
produtos e a manutencdo deles [49];

e Planejar de forma eficiente o fluxo da producao;

e Espago para movimentagdo [50].

2.7.3. Controlo de Stock

O controle de estoque é fundamental para o sucesso de qualquer organiza¢do que lida com
produtos fisicos, conforme falado em outros capitulos. E um investimento para uma organizagao,
o estoque é a ligacdo entre a producdo, a expedicdo e a demanda do mercado. Nesse capitulo
serd falado sobre os principios essenciais do controle de estoque e sua importancia no ajuste de
operagdes, satisfacao do cliente e saude financeira da empresa [51] .

Existe uma série de estratégias, técnicas e praticas para otimizar o equilibrio entre a
disponibilidade do produto e os custos do armazenamento [52]. E um desafio complexo pois
envolve conhecimentos de demanda do mercado, padrdo de consumo, cadeia de abastecimento
e fatores sazonais.

Armazenamento

O armazenamento envolve a tomada de decisdo de quais produtos deverdo ser mantidos em
estoque e em que quantidades [53]. Podem existir diversos tipos de estoque, como por exemplo,
estoque de matéria-prima, de produto acabado, de produto em processo, estoque de seguranca e
estoque de transito [50].
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E interessante verificar os tipos de estoques, para o estoque de matéria-prima, sdo as matérias-
primas e componentes que serdo utilizados e transformados no processo de fabricacdo. Os
produtos em processo sao itens que estdo no meio do processo de produgdo, gerir de forma
eficiente vai otimizar o fluxo de produc¢do. Os produtos acabados sdao os produtos que ja estdo na
etapa de ser enviado ao cliente. Estoque de seguranga é um estoque extra para lidar com
imprevisibilidades que podem acontecer como variagdo no tempo de entrega dos fornecedores.
Por fim, estoque em transito, sdao os produtos que estdo no meio termo entre fornecedores,
centros de distribuicdo ou lojas [52]. Existe, por exemplo, o Just-In-Time, ou estoque zero, que é
uma metodologia voltada a minimizar os niveis de estoque e manter apenas o necessario para
suprir a demanda necessaria. Uma metodologia voltada a reduzir custo de armazenagem, eliminar
produtos obsoletos e melhorar a eficiéncia operacional [53].

Enderecamento

O enderecamento em gestdo de estoques, refere-se a forma para designar e identificar locais
especificos da armazenagem de um espaco fisico, como um armazém, por exemplo. E uma
estratégia estruturada para definir cédigos ou etiquetas a areas especificas onde os produtos ou
itens sdo armazenados, facilitando a localizacdo e precisdao durante as operacdes de recebimento,
armazenamento, movimentacado e expedicdo dos materiais [54].

Essa pratica auxilia a evitar confusdes, erros de pickings, isto é, selecdo de materiais, desperdicio
de tempos e custos operacionais [55]. Para enderecar um material, geralmente cria-se um cédigo
com numeros, letras e ou caracteres alfanuméricos para identificar de forma unica o local de
armazenamento.
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3. CASO DE ESTUDO

O presente capitulo explicard o caso de estudo realizado em uma industria de fabricacdo de
portas.

3.1. Apresentacao Industria

A industria abordada neste trabalho estd localizada no estado de Santa Catarina, Brasil. Atua ha
mais de 45 anos no ramo de fabricacdo de portas para o mercado brasileiro e também para
exportacdo. E reconhecida internacionalmente pelo comprometimento tecnoldgico associado a
tradicao em desenvolvimento de portas para exportagdo, segue sua trajetéria superando metas,
conquistando relacionamentos e consolidando sua adaptacdo a mercados diversificados. Possui
uma area industrial de 39 mil m2, um facturamento médio anual de R$ 100.00.000 (€ 19.000.000)
e um quadro com aproximadamente 600 colaboradores, conforme Figura 8.

Figura 8 - Parque Industrial

Nestes 45 anos ja foram concluidas grandes expansdes no empreendimento, tanto em drea,
equipamentos, pessoas e no atual momento estd sendo desenvolvida uma grande expansdo, que
é a aplicagdo de automacao entre areas e processos da companhia com o ERP adquirido.
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A Figura 9 ilustra a area produtiva, 2023.

et | — 0 S —— . . | o —

Figura 9 — Area Produtiva, 2023

3.1.1. Mercado

A fabricante de portas atua tanto no mercado brasileiro como no mercado internacional. Na
América Latina, a empresa estad presente no Brasil, Argentina e Chile, enquanto na América
Central, no Panama e Jamaica. Além disso, na América do Norte, atua nos Estados Unidos e
Canada, e na Africa, possui opera¢des na Argélia. Também expande seus negdcios na Asia, com
presenga em Israel e Libano, e na Europa, abrangendo Espanha, Franga e Letdnia. Conforme
Figura 10.

‘América do Sul
5%

£

Figura 10 — Paises que a empresa atende no ano de 2023
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A empresa possui uma segmentacdo dos seus produtos para atender aos mercados especificos,
com foco nos produtos direcionados ao mercado interno, os quais sdo a Linha Branca, Linha
Amadeirada e Portas Especiais, também disponibiliza o Kit Porta Pronta, que oferece uma solucéo
completa para instalacdo rapida e conveniente. J4 ao mercado externo, portas de Pinus com né
ou sem, Portas Brancas, Portas com Vidros, Venezianas e marcos, Figura 11.

Mercado Externo Mercado Interno

Figura 11 - Segmentos de Produto por Mercado

3.1.2. Estrutura Organizacional

A gestdo de topo é constituida pelo Presidente, o qual instituiu uma superintendéncia para gerir
as areas, conforme organograma da empresa abaixo, representado por Figura 12:

Presidéncia

Superintendéncia

11 1 13 ¥ L2 ¥
Geréncia Geréncia Geréncia Geréncia Estoques / Geréncia Geréncia
Comercial Controladoria Manutengdo Engenharia / PCP Produgdo Administrativa
T | I
Vendas Mercado Recursos
Externo Contabilidade Corretiva i EEsie ] Humanos
— v'"d':::l:;“do Custos ‘ _.{ Pravantive ‘ [—>  Afiagdo Estufas —>| Financeiro
Des. ’
Marketing Fiscal _.{ Precsg ‘ P Pré Corte Suprimentos
Seguranga/
Frotas Medicina
Pintura L Florestal
Montagem e
Acabamento

Figura 12 - Documentos internos — Industria de Portas em 2022
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3.1.3. Fluxograma do Processo

Como fornecedores do processo da unidade destacam-se o almoxarifado (Armazém), armazém de
Madeiras, PCP (area de Planejamento e Controle da Producdo), florestal e Suprimentos. Como
clientes, destacam-se o armazenamento de produto acabado, produgdo e Sistema Integrado de
Gestdo. Na Figura 13, representa-se o fluxo de producdo do produto principal do inicio ao fim.

Léminas

Pétio de Armazém de Colagem de
— Serraria > Estufas > descanso | Pré Corte ==+ Ripas (PAF) Folamento — Usinagem =~ Montagem ~— Acabamento — Expedicio
Seccionad Pintura

Figura 13 - Fluxo de producdo Portas - Fonte a empresa, 2023

O processo inicia no estoque de matéria-prima onde as toras da madeira de Pinus sdo recebidas, e
podem ter origem de terceiros ou de florestas préprias. Estas ficam aguardando para serem
utilizadas no processo de abertura de tdbuas no setor de Serraria. A serraria possui uma
capacidade de 150 m3/dia. Cada tabua serrada tem uma espessura, variando entre 25” a 47”, nos
comprimentos de 2.080 mm a 3.000 mm, ou seja, os pacotes formados variam seu volume. O
método serrado é o de alto a baixo, onde se fatia as toras em tdbuas. A Figura 14 demonstra o
patio de toras em 2023.

Figura 14 - Pétio de Toras, 2023

Essas tabuas sdo gradeadas em pacotes com tabiques, e sdo destinadas para o setor de Estufas,
onde serdo uniformizadas para o padrao ideal de umidade da madeira, diminuindo um pouco o
volume do pacote. As estufas possuem capacidade de secagem de até 5.000 m3/més. Apds a
secagem, como a madeira ainda pode deformar devido a armazenamento imprdéprio e tempo de
secagem, é necessario ainda um periodo extra de descanso, onde sdo alocadas no armazém de
descanso, conforme Figura 15.
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Figura 15 - Armazém de Descanso, 2023

A partir desta Ultima etapa, a tdbua passa para o setor de Pré Corte, onde comeca a produgao das
ripas de madeira, para a formagdo dos componentes da porta, através da automacgdo de corte e
também classificagdo de qualidade de madeira. O sistema adotado é o modelo ripado. Ao mesmo
tempo ocorrem as etapas de Classificacdo de laminas, pois se fabricam portas folhadas a laminas,
e também o seccionamento dos MDF e HDF no setor de Seccionadoras pois temos portas folhadas
a MDF e HDF. Na Figura 16, pode-se visualizar uma maquina de pré corte.

Figura 16 - Optimizadoras do Pré Corte, 2023

As ripas sdo classificadas em miolos, laterais e ripas de almofada, onde serdo coladas umas as
outras no setor de Colagem, nas prensas de alta frequéncia. A formagdo dos componentes da
porta, comeca nessa etapa. Apds serdo agregadas as laminas de pinus ou ldminas de MDF/HDF no
setor de folhamento, que dependem do mix de produtos. Conforme Figura 17.
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Figura 17 - Colagem de Ripas e Classificagao, 2023

Os componentes pré formados, sdo encaminhados ao setor de usinagem para serem perfilados,
conforme necessidade do pedido, também ocorre a etapa de encavilhamento. Se a porta for
pintada, vai para o setor de pintura, caso nao, vai para a montagem. A montagem ¢é feita por
prensas hidrdulicas verticais. Através da Figura 18 pode-se ver a montagem de portas.

Figura 18 - Montagem de Portas, 2023

O fluxo de fabricagdo finaliza nas etapas de acabamento e expedicdo, onde sdo adicionados os
paletes, embalagens, ferragens e etiquetas com as informagcdes de armazenamento do cliente
final. As portas ficardo armazenadas até a necessidade do embarque. Na Figura 19, visualiza-se
como sdo as portas paletizadas e embaladas na area de expedicao.

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



3 CASO DE ESTUDO 41

Figura 19 - Armazenamento dos Produtos Acabados - Expedicdo, 2023

3.2. Descrigao do Processo de Gestao de Estoques

Durante o primeiro més de estudo foi realizado a recolha de informacgGes do processo de Gestdo
de Estoques com a supervisdao e apoio do Gerente de Estoque da industria. O mesmo atua nas
areas de Engenharia, Desenvolvimento de Produtos, Planejamento e Controle da Producdo e
Estoques. Foram realizadas reunides via Microsoft Teams com alguns integrantes da empresa,
para definicdo dos prazos, calendarizacdo, pontos de situacdo, determinacdo de milestones e
oportunidades. O uso do sistema de monitoramento de cdmaras do negdcio nas dreas de
estoques, além de servir para seguranga, forneceu alternativas para estudo e conhecimento do
atual cenario da empresa. Algumas entrevistas juntamente com os colaboradores ajudaram o
desenvolvimento do trabalho e a confirmacdo das etapas seguintes.

A empresa no momento atual, possui 16 armazéns contabilizados, porém, trataremos apenas
dois, visto que os demais sdao depdsitos para armazenagens de produtos em transi¢cao, ou
produtos acabados. O armazém 01 é o armazém central de compras para itens mais leves, e o
armazém 02 é o armazém de descanso onde ficam materiais pesados.

Nos armazéns sdao estocados combustiveis e lubrificantes, ferragens em poder de terceiros,
ferramentas, artigos de manutencdo, matérias-primas, materiais de construcdo, materiais de
seguranca, materiais de consumo, materiais de higiene e limpeza, materiais elétricos, materiais de
embalagens, materiais de expediente e materiais secundarios.

A gestdo de estoques na empresa analisada é dividida em algumas etapas: solicitacdo de compra,
recebimento de materiais, armazenamento, requisicdes de estoques e conferéncias de estoque.
Para o negdcio em questdo o almoxarifado estd muito envolvido com a area industrial e com as
areas administrativas, portanto, a exceléncia operacional do seu funcionamento garantira a
competitividade da empresa. Quando ocorrer alguma falta de item, alguma das cinco grandes
operacgdes de gestdo de estoques falhou.
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3.2.1. Solicitagao de Compras (SC)

O processo inicia com o preenchimento da folha de solicitacdo de compra pelo auxiliar de
almoxarife (funcionario responsavel pelo estoque), neste formuldrio sdo inseridas as quantidades,
nome dos materiais e cédigos dos materiais. Em seguida, cria-se a requisicdo de compra no
sistema ERP da empresa, em que é definido o grau de prioridade da compra. Se for grau 1 (o
material deve ser entregue em um dia), se for grau 2 (deve ser entregue entre 3 e 5 dias), por fim,
se for grau 3 (o material deve ser entregue em no maximo 10 dias). Apds essas etapas, a
solicitacdo é salva e gera-se um numero para controle com 6 caracteres que comeg¢am com o
digito 2. Conforme Tabela 5.

Tabela 5 - Exemplo de SC

Tipo da Informagao Exemplo de Preenchimento

Numero da SC 063615
Centro de Custo 401 - Almoxarifado
Cédigo 6281
Descri¢cdao do Cédigo Plastico Stretch — 100x25 MM
12 Unidade de Medida Kg (Quilograma)
22 Unidade de Medida RI (Rolo)
Quantidade 200
Quantidade - 22 U.M 20
Observagao Pedido 176-23 Prodex (Pedido
dentro de maio/2023)

Depois de criada a solicitacdo no sistema passa por quatro niveis de aprovagdo, o lider de
almoxarifado, o gerente dos estoques, o gerente administrativo e a superintendéncia. Apds a
aprovac¢do da geréncia de estoques, o suprimento tem a missdo de solicitar trés cota¢bes de
fornecedores diferentes onde buscara a aprovacdo do gerente administrativo. Este apresentard a
superintendéncia, buscando a aprovacdo e dependendo do valor das aquisi¢Ges intervira ou ndo
na necessidade do material ou da sua quantidade. Apds essas etapas, o material € comprado de
acordo com a requisicdo e prazos do fornecedor, por fim serd entregue no almoxarifado. O
processo detalhado pode ser visualizado através da Figura 20.
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Figura 20 - Estado Atual Solicitacdo de Compras

3.2.2. Recebimento de Materiais

O processo inicia quando a transportadora chega a portaria com as notas referentes ao material a
ser entregue. A portaria encaminha essa nota ao setor fiscal que ird verificar se existe pedido de
compra liberado, porque segundo o padrao atual da empresa, nenhuma compra deveria ser
liberada sem pedido de compra. Se existir o pedido de compra, sera impresso o pedido e
encaminhado ao almoxarifado para fazer a conferéncia qualitativa e quantitativa, em alguns casos
é retirado amostra do material e envolvida o setor de qualidade, caso esteja ndo conforme serd
informado o compras para comunicar o fornecedor e sera liberado a transportadora. Ocorrendo
tudo conforme, é liberado o langamento da pré nota e do fiscal.

Porém, ndo tendo o pedido liberado de compra, o setor fiscal fica responsavel por avisar o setor
de compras, que constatara que area da empresa necessitaria daquele material. Se alguma area
tiver conhecimento, devera ser buscado a autorizagdo da superintendéncia, gerado uma SA por
parte da area requisitante, o almoxarifado ird gerar uma solicitacdo de compra, e apds seguird o
fluxo normal. A Figura 21 representa o processo atual de recebimento de materiais completo.
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Figura 21 - Estado Atual do Recebimento de Materiais

3.2.3. Armazenamento de Materiais

E o processo de retirada do material da area de recebimento, transporte do item e
armazenamento nos corredores e prateleiras.

Apds o recebimento dos mesmos ficardo estocados momentaneamente na area de recebimento.
Se os materiais ja possuem um local previamente destinado, ou seja, sao cddigos antigos, seguem
para o armazenamento nos corredores e prateleiras. Caso contrario, sdo considerados como itens
novos, isto é, comprados pela primeira vez, estes deverdo aguardar na drea de recebimento, o
almoxarife verificar o local para armazenamento do seu grupo de materiais. Na atualidade, os
materiais ndo possuem etiqueta de identificacdo devido a um quadro de colaboradores ndo bem
equilibrado e infraestrutura para esta demanda. Conforme Figura 22.
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Figura 22 - Estado Atual do Armazenamento de Materiais
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3.2.4. Requisi¢oes de Estoques

S3do as solicitagdes do almoxarifado (SA) recebidas pelos setores demandantes da area fabril ou de
areas administrativas. Qualquer retirada de material dos estoques é feita somente por intermédio
da entrega do documento de SA, ou impresso, ou o nimero desta, geralmente, com 6 caracteres
e digito inicial 0. Conforme Tabela 6.

Tabela 6 - Exemplo de SA

Tipo da Informagao Exemplo de Preenchimento

Numero da SA 092446
Centro de Custo 606 — Pré Corte
Cédigo 10455
Descrigao do Cadigo Luva Multitato 9
Quantidade 2
Observagao Troca de EPI do colaborador.

Somente serdo entregues materiais sem SA, mediante autorizacdo do lider do almoxarifado, e
este ficara responsavel por gerar a requisicdo para dar baixa do material no sistema. Apds a SA ser
entregue, o material é entregue fisicamente e apds dado baixa no sistema pelo almoxarife. O
grande problema desta etapa é o mal preenchimento dos campos, acima citados, este fato
ocasiona baixas indevidas dentro do sistema, furos de estoque e destinacdo de custos
desnecessarios a centros de custo que ndo tem nenhum vinculo com a necessidade da requisicdo.
Uma SA aberta sem saldo em estoque, é necessario abrir uma SC manual pelo almoxarifado.
Diariamente o fluxo de SA’s é muito alto, o que pode acarretar atrasos na baixa do sistema, nao
representando no sistema o que aconteceu no fisico. Um exemplo de SA pode ser verificado na
Figura 23 e na Figura 24 o estado atual da requisicao de estoque via SA.

EMPRESA Folha: 1
SIGA/MATR105/v.12 Posicao das Solicitacoes ao Armazem Dt.Ref: 12/08/23
Hora: 19:08:31 Emiss&o: 12/08/23
Grupo de Empresa: 01 | Filial: 01

Figura 23 - Exemplo de SA
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Figura 24 - Estado Atual Requisi¢ao de Estoque via SA

Uma outra saida da area do almoxarifado, seria as necessidades via ordem de produg¢do (OP) que
sdo geradas pelo PCP (Planejamento e Controle da Producdo) de acordo com a demanda dos

pedidos do més. A OP é formada por uma parte com informacgbes técnicas do produto a ser

fabricado e no verso a lista de materiais (BOM) a serem separadas pelo almoxarifado. Exemplo de

OP em Figura 25 e na Figura 26 o estado atual da requisi¢ao de estoque via OP.

[ NECESSIDADE POR PEDIDO

12/02/2023 09:00 ]

l Almox? S I PRAZO MAXIMO DE SEPARO ATE DIA - 22/02/23
PV 037-23 Cliente - ENTREE DOOR (PEDIDO NAO SUBIU PCP)
Ped. TOTVS 616217 REF. N® 47
Grp_Descricao Grupo Insumo Descricao
CAVILHAS 126 10956 CAVILHA DE EUCALIPTO 14X100
COLAS 113 207 RESINA CASCAMITE(UREIA FORMOL)
COLAS 113 237 PREP.ENDURECEDOR K-6 (CATALIZA
COLAS 113 330 FARINHA DE TRIGO
COLAS 113 13103 COLA PVA AQUENCE KL 255
ETIQUETAS GRAFICA 112 9927 FOLHETO DE INSTRUCAO PADRAO MADEPAR
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 2171 PLASTICO FILME STRETCH 500X20
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 10026 PREGO 2,50 X 50 ANELADO
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 10730 BOBINA DE PAPEL KRAFT 0,350KG/M2 X 850 MM
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 10819 BOBINA DE PAPEL KRAFT 0,350KG/M2 X 950MM
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 10820 BOBINA DE PAPEL KRAFT 0,350KG/M2 X 750MM
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 12324 FITA POLYESTER 15,5X1MM
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 12482 BOBINA PLASTICO LISO RETRATIL 2,30M
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 14284 CANTONEIRA AMARRACAO PLASTICA PRETA
MATERIAL DE EMBALAGEM 120 16458 CANTONEIRA PLASTICA VERDE 32MM QUINA ARREDONDADA
MDF a11 400011090 CHAPA MDF CERT. 9X18502750MM FSC MISTO CARB
MDF 411 400011098 CHAPA HDF CERT. 2,8X2135X2750 FSC MISTO CARB
PERFIL ESPUMA BORRACHA 124 11696 PERFIL ESPUMA BITOLA 10 (ESPAGUETI)
PINOS E GRAMPO 116 12325 GRAMPO 12,9X14 (IMECO REF.80)
TINTAS PU 121 8106 CATALISADOR FC.6975 - SAYERLACK
TINTAS PU 121 10061 PRIMER PU BRANCO SAYERLACK 6269
TINTAS PU 121 14520 DILUENTE PU DFA.4128LT
TINTAS UV 122 14066 MASSA UV PLUV 2255 BD (29KG)
TINTAS UV 122 14106 ACABAMENTO UV FOSCO REV BRANCO UOA102222.975RBD
TINTAS UV 122 16589 PRIMER UV BRANCO ULA.2413.028D

Unidade

PC
KG
KG
KG
KG
UN
KG
UN
KG
KG
KG
KG
KG
UN

KG

Qtd.
15.360,00
130,68
0,03
57,50
166,81
960,00
7,70
921,60
12,44
6,87
24,70
9,14
187,79
0,35
3.840,00
8,98
3,48
384,00
3.840,00
18,93
75,73
37,90
130,91
44,18
78,54

Figura 25 - Verso da OP
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Figura 26 - Estado Atual da Requisicdo de Estoque via OP

3.2.5. Conferéncias de Estoque

Sao as afericGes de contagem executadas nos armazéns do almoxarifado comparando o estoque
contabil do sistema e o estoque fisico recente.

A empresa possui um tipo de inventario, que é o inventdrio ndao programado. A auditoria nao
precisa ocorrer necessariamente no final do més, a proposta na atualidade conforme conversa
com lider do almoxarifado é elencar os grupos que mais ocorrem problemas, e ir corrigindo as
diferencas ocorridas. Ndo tem um numero de contagens definidos. A contagem é feita pela
equipe do almoxarifado, e constatada as diferengas, o lider do almoxarifado autoriza a corregdo
das diferencas identificadas. E necessario salientar que situacdes como essa, como diz a
bibliografia, podem gerar ajustes desnecessarios acarretando em maiores problemas de gestao. A
Figura 27 representa o estado atual da conferéncia de estoque.
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.
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I a g 5 INiCIO
zeg| 32
o
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Figura 27 - Estado Atual da Conferéncia de Estoque
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3.3. Anadlise do Processo de Gestao de Estoques

A gestdo de estoques é um dos pilares principais para o sucesso de qualquer opera¢do comercial
ou industrial. A capacidade de fornecer produtos aos clientes no momento correto, na quantidade
adequada e com os custos controlados pode ser um grande diferencial no mercado competitivo.
Dessa forma, a andlise do processo de gestdo de estoques assume um papel vital na maximizagado
dos lucros e melhor gerenciamento dos recursos. Esse capitulo abordara sobre uma andlise do
processo em questdo, passando por um diagndstico das cinco operacbes que englobam o
processo de gestdo de estoques.

Para diagndstico dos problemas e também para aproximacdo da rotina dos envolvidos do
processo deste trabalho, realizou-se 3 entrevistas com envolvidos do processo. Sendo eles, o
almoxarife, o lider do almoxarifado e a geréncia. Estas entrevistas seguiram o roteiro previamente
proposto no apéndice G. Sendo que a forma da entrevista foi feita individualmente com cada um,
para que a resposta ndo tenha influéncia na resposta do outro e fosse possivel coletar
informacGes com visGes variadas sobre o mesmo assunto.

Nas Tabela 7, Tabela 8 e Tabela 9 estdo os extratos das respostas fornecidas pelos sujeitos A, B e
C, respetivamente.

Tabela 7 - Opinido Almoxarife (A)

Questoes Opnido: Almoxarife
0 local de arma gem & muito peq ) para a quantidade de itens armazenados.

1. Quais sdo os maiores obstdculos para manter o
h P Dificuldade de localizagdo dos materiais. Entregas em cima da hora. Mudanca da

almoxarifado organizado? Outras dreas impactam? . . )
sequéncia na fabrica. Demora com os fornecedores. Computador lento e sistema carente.

$im, devido ao pouco espaco e por espalhar em dreas longe uma da outra, se perde a
2. Ha problemas de enderegcamento e de movimentagdo dos |localizacdo dos mesmos. Ndo ha enderecamento estruturade, apenas um espago previsto)

materiais dentro do almoxarifado? para recebimento do material, mas em alguns momentos ndo se tem a rastreabilidade
facil.
3. Asinstalagbes comportam e garantem de forma segura e 0 ambiente do almoxarifado, possui alguns problemas de falta de iluminacio
adequada os materiais do processo? interferindo na seguranga. Poucas prateleiras para armazenar, goteira, piso inadequado.

. . L . Sim, quase todos os dias hd acerto de estoque. Também tem um problema grave com
4. Existe divergéncia fisica no estoque por causa de métodos

inadequados de movimentagio e
armazenagem dos materiais?

empilhadeiras sempre com muita demanda de outras dreas, o que acaba parando as
minhas atividades. Ndo estou aqui nos finais de semana e a noite, podendo ter outras
pessoas acessando o almoxarifado e o sistema ficar errado com o fisico.

5. Quais medidas podem ser executadas para aprimorar as Melhorar o layout para minimizar movimentacdo , aumentar, espaco fisico, infra
diversas limitagoes do processo de estrutrura de sistema mais rapida, sugerir treinamentos sobre estoque e inventario
arma gem? mensal.
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Tabela 8 - Opinido Lider do Almoxarifado (B)

Questbes
1. Quais sdo os maiores obstdculos para manter o
almoxarifado organizado? Outras dreas impactam?

Opnido: Lider do Almoxarifado

Mo atual cendrio, entrada de terceiros (manutengio) ndo autorizados no setor.

2. Hé problemas de enderegamento e de movimentacdo dos
materiais dentro do almoxarifado?

N3o existe enderacamento na area, o que dificulta a localizacdo dos materiais ou local
mais adequado, pois novos colaboradores encontram dificuldades. Falta de empilhadeira
e paleteira elétrica. Muitas pessoas podem solicitar cadastro de novos codigos, porém os

grupos e tipos ndo seguem um padrio.

3. As instalagbes comportam e garantem de forma segura e
adequada os materiais do processo?

Mio possuimos uma estrutura adequada, falta uma paleteira elétrica para maior agilidade
e seguranga, temos piso inadequado, temos bastante goteira na drea e falta de
iluminacdo.

4, Existe divergéncia fisica no estoque por causa de métodos

d dos de movi agdo e

armazenagem dos materiais?

Existe. Materiais de manutencdo s3o uma das maiores vozes de furos no estoque, a noite
e nos finais de semana pegam materiais e ndo ddo baixa ou marcam no relatdrio de
retiradas. O almoxarife pode separar errado, por ndo conhecer o material, e ainda
langamentos errados por unidade de medida errada.

5. Quais medidas podem ser executadas para aprimorar as
diversas limitagtes do processo de
armazenagem?

h 4

layout, capacid de arma g uso endereg

Estudar um to, uso de
etiquetas por materiais para dar baixa, inventdrio ndo programado e programado, usar
mais o sistema a nosso favor, 5s, criar sinergia de equipe e treinamento continuo de

estoque.

Tabela 9 - Opinido da Geréncia de Estoque

Questbes

1. Quais sdo os maiores obstdculos para manter o
almoxarifado organizado? Outras dreas impactam?

Geréncia de Estoque

A falta de planejamento de todas as dreas clientes (Fédbrica) que solicitam as demandas
(materiais), quase sempre em cima da hora, ou seja, o planejamento do dia vai por dgua
abaixo. O compras pela falta de retorno, fluxo burocratico para aprovacio, sem follow de
datas as dreas solcitantes e almoxarifado. O PCP que muda o programa em varios
momentos, ndo congelando o programa, pois tem clientes prioritérios de acordo com o
comercial. A fabrica ndo faz SA. A manutencdo com urgéncia a toda hora, pegam material
e ndo dd tempo de dar saida do material no sistema. Acesso ndo autorizado nos finais de
semana. Tem itens que ndo movimentam estoque, mas se recebe no almoxarifado.

hi

de endereg to e de movimentagio dos

materiais dentro do almoxarifado?

2. Ha pr

Hé problemas de enderegamento, pois nunca se teve. £ extremamente importante o uso
dessa prdtica, para rastreabilidade dos SKU's. Definindo dreas de armazenamento se

I h
H i}

|

as ati Faltam empilhadeiras para logistica interna e também, das

questdes da falta de planejamento das dreas.

3. Asinstalagbes comportam e garantem de forma segura e
adequada os materiais do processo?

Ela ndo é adequada ao atual cendrio, entretanto, imaginando uma futura ampliagdo das

dreas produtivas como vem acontecendo, deverd haver dentro das mesmas alternativas

de contato ao almoxarifado usando o sistema a nosso favor. Temos problemas graves de
layout, faltadei ), rachaduras e etc.

1 q d

cdo, piso i q

4, Existe divergéncia fisica no estoque por causa de métodos
dequados de movi acdo e
armazenagem dos materiais?

Sim, existe. Normal do dia a dia, entretanto uma solucdo eficaz é realizar o inventario
programado, ciclico. A drea fiscal, lancando de forma demorada a nota, e a fabrica ja
necessita urgente, unidades de medida errada. Na engenharia, a mad estruturagdo dos
pedidos, a falta de calibracdo das estruturas.

5. Quais medidas podem ser executadas para aprimorar as
diversas limitagbes do processo de
armazenagem?

Otimizando layout, priticas de 5s, préticas inovadoras de almoxarifado 4.0, focar em
treinamentos sobre estoques com a equipe. Fazer o sistema trabalhar para nos (T1 - ERP),
dreas que envolvem os lancamentos fiscais, entender e trabalhar com o uso do XML para

que conversdes sejam feitas nas unidades de medidas corretas de armazenamento do

estoque.

Para melhor estruturacdo dos dados coletados, os pontos criticos de cada pergunta com as

respetivas respostas foram agrupados da seguinte maneira:

A) Organizacao fisica do Almoxarifado;

B) Enderegcamento e Movimentagdo do Estoque;

Q)

InstalagGes do Almoxarifado;

D) Divergéncias Fisica no Estoque.
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A) Organizagdo Fisica do Almoxarifado:

Geralmente, grande parte das empresas, possuem dificuldades devido ao espaco fisico limitado
comparado a quantidade de materiais em estoque e ndo é diferente na empresa do trabalho. Os 3
entrevistados, afirmam que uma das dificuldades seria a falta e definicdo de espaco, onde ficou
claro através da investigacao feita, que o local onde se armazena os insumos ndo comporta de
forma adequada a quantidade e diversidades de materiais estocados.

O almoxarife afirma também que outra dificuldade é a falta de um “local apropriado”, onde ficou
claro através da investigacao feita, que o local onde se armazena os insumos ndo comporta de
forma adequada a quantidade e diversidades de materiais estocados.

O lider reforca ainda com trés fatores relevantes que seriam o agendamento urgente de
recebimento de materiais, onde a maior voz seria o setor de manutencdo, o qual nem sempre
abre uma solicitacdo de almoxarifado (SA) e gera muitos itens obsoletos que ocupam espaco.
Outro fator faz parte das fun¢des de PCP e foi constatado que 80% das entregas sao realizadas
nos 10 ultimos dias do més, gerando um gargalo de materiais dentro do almoxarifado. O ultimo
fator citado pelo sujeito B é a questdo dos acessos no periodo noturno e finais de semana, que
acarretam em desorganizacdo da drea e perdas de materiais, pois ndo ha rastreabilidade.

B) Enderecamento e Movimentagdo de Estoque:

Conforme resposta dos Sujeito A, B e C, a empresa nunca trabalhou com sistema de
enderecamento, o qual seria primor para garantir a rastreabilidade de um determinado material e
colocar cada item igual ou similar no mesmo lugar ou préximo.

A empresa tem uma enorme dificuldade em relacdo a movimentagdo no fisico dos materiais,
desde a entrada até sua saida. Os responsaveis que participaram do questionario citam que o
espago estd também extremamente limitado ou mal definido, e ainda o processo possui
necessidades de uso de equipamentos logisticos, os quais a empresa ndo disponibiliza em sua
totalidade comprometendo a movimentagdo, o recebimento, armazenagem, conferéncia,
localizagdo e entregas conforme as necessidades da fabrica.

Como foi informado pelo almoxarife, o setor de almoxarifado concorre muitas vezes com alguns
setores da fabrica na questdo de equipamentos de logistica, o uso de empilhadeiras é muito forte
na producdo, e as duas paleteiras manuais que sé transportam, ndo erguem nenhum material, em
alguns locais do setor possui dificuldade de movimentagdo pois o piso é irregular. Outro ponto, é
gue o processo exige armazenagem vertical, pois ha estantes ou porta paletes. Em alguns
momentos a empresa no passado alugou empilhadeiras especificas por um periodo, porém, o
custo é muito alto, e se optou por comprar alguns equipamentos que no momento estdo
inadequados a necessidade fabril e de estoques.

Em pergunta informal ao Sujeito C, o mesmo informou que a empresa esta avaliando a viabilidade
de compra ou locacdao de um equipamento de movimenta¢ao e armazenagem vertical para que
possa suprir as demandas do setor de Almoxarifado.
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C) Instalagdes do Almoxarifado de Embalagens:

Os sujeitos A e B foram mais detalhistas na questao das dificuldades encontradas atualmente na
infraestrutura, em contrapartida, o gerente cita de forma superficial as questdes voltadas a parte
de sistema em vdrios pontos da fabrica, pois como os estoques ndo possuem uma ligacdo direta
aos pontos de apontamento na producdo, a baixa de materiais ndo seguirda em tempo real, ou
seja, esse ponto deve ser um foco primordial.

O lider e o almoxarife citam os problemas voltados aos espacos de armazenagem e também a
parte fisica dos ambientes que atualmente sdo atualizados para o armazenamento, como:

e Falta de lluminagdo;

e Piso Desnivelado e ndo adequado para equipamentos de logistica;

e (Goteiras em vdrios pontos;

e Excesso de pd vindo da area de manutencdo;

e Rachaduras nas paredes e colunas;

e Falta de ventilagdo do ambiente;

e Falta de armarios e prateleiras;

e Falta de materiais e sinalizacdo voltados a seguranca de materiais, ambiente e
colaboradores;

e Uso indevido do sistema;

e Caréncia de equipamentos de escritorio.

Todos os fatores acima relatados podem e vao impactar na vida util dos materiais armazenados e
gerar ndo conformidades. A qualidade em grande parte dos casos ira atuar com muito rigor nos
materiais condenados, pois muitos materiais sdo caros na aquisi¢do e os mesmos podem estar em
contato direto ou indireto com o produto acabado (portas). A empresa vé a seguranga como
valor, porém, tem-se muitas oportunidades para garantir a seguran¢a patrimonial da empresa,
inclusive seus colaboradores.

D) Divergéncia Fisica no Estoque:

A empresa do trabalho possui dificuldades e problemas como qualquer outra empresa, um dos
grandes desafios € manter o estoque compativel entre o fisico e o contdbil no sistema. O
almoxarife cita que quase todos os dias hd acerto de estoque, devido a falta dos equipamentos de
logistica que sdo muito demandados em outras areas, o que impacta em suas atividades diarias e
ainda refor¢a que aos finais de semana, outras pessoas acessdo o almoxarifado sem ter a devida
autorizacdo, prejudicando a confiabilidade dos estoques, pois ndo ha monitoramento.

O sujeito B, relata que além do acesso indevido aos finais de semana, o almoxarifado possui
acesso nos turnos noturnos, geralmente o setor de manuteng¢do possui algumas frentes de
trabalho na questdo de manutencdo corretiva, causando um furo no estoque dos materiais de
manutencgdo, os quais sdo a maior voz dos casos de ndo conformidade.
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A grande diversidade de materiais, olhando os pontos de dimensionamento e tipo de material,
geram um problema grave, pois ndo se tem estantes para armazenamento suficientes,
acarretando em locais alternativos de armazenamento dos materiais. O fato de o almoxarifado ter
livre acesso na auséncia da equipe responsavel pelos estoques em hordrios e dias alternativos, a
transferéncia no sistema com base no fisico, prejudica a visibilidade e a acuracidade dos estoques
em tempo real.

O gerente salienta a importancia da atencao, no processo de recebimento, das dreas envolvidas
até a requisi¢cdo dos itens na fabrica. Esta divergéncia pode ser gerada por parte do fornecedor,
nas questdes de quantidade, unidade de medida e valor, pois como a comunicac¢do é através de
notas fiscais, se faz necessario uma conferéncia fisica, uma vez que o contato deverd ser de
imediato com o fornecedor para devidas providéncias, além disso, o setor de suprimentos e fiscal
devem fazer a triagem das unidades de medida entre as unidades de negécio da forma correta,
garantindo que os materiais entrem com o custo unitdrio que a empresa cliente optard por
armazenar.

Durante o separo, a equipe do almoxarifado pode encontrar dificuldades em separar os materiais
requisitados da forma correta, pois como ha um giro alto de colaboradores, nem todos conhecem
0s materiais e suas caracteristicas fisicas, gerando uma transferéncia desnecessaria furando o
estoque. Como alguns grupos de materiais possuem mais ndo conformidades do que outros, o
lider do almoxarifado atua com inventario ndo programado, porém, esta pratica ndo garante em
sua totalidade uma acuracidade ideal ao negdcio, permitindo acertos desnecessarios que irdo a
custo impactando no resultado da companhia.

3.3.1. Diagndstico Solicitagao de Compras

O fluxo para aquisicdo de materiais citado nos se¢des anteriores é muito burocrdtico e com
muitas pausas. Atualmente, como a integragdo com o sistema ERP n3do esta totalmente funcional,
o tempo de resposta do processo é muito longo e com perdas de eficiéncia que acabam limitando
a competitividade da empresa e sinergia entre as areas.

As primeiras atividades que envolvem suprimentos estdo atreladas as solicitacdes de
almoxarifado, porém, nem todos os usuarios do sistema/processo tem conhecimento ou
habilidade para uso do ERP, o que sugere uma série de travas entre as areas. Dentre elas, estdo a
solicitagcdo de cddigos indevidos, destinos para centros de custo errados, falta de acessibilidade
para verificar os saldos em estoque por parte do almoxarifado, e em caso de cadastro de cddigos
novos, por parte do solicitante pode haver erros com unidade de medida, produtos duplicados,
ou excesso de codigos genéricos, dificultando a gestdo didria dos estoques.

Outro ponto, como nado existe uma acuracidade ideal do estoque, os saldos do sistema nao
refletem necessariamente o fisico, o que faz com que o almoxarife, ndo olhe o sistema, mas sim o
fisico para garantir que realmente tenha a quantidade para atendimento da S.A. Com a
confirmacdo da quantidade dos materiais em estoque, o almoxarife, caso ndo tenha cometido
nenhum erro, abre uma solicitacdo de compras, se assim for necessario. Vale salientar que alguns
colaboradores possuem acesso conforme combinado com a dire¢do, para abrir solicitacdes de
compras diretas sem passar pelo almoxarifado.
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Apds aberta a solicitacdo de compras pelo almoxarife, o mesmo informa o gerente de estoques
para verificar a autorizagdo da necessidade de materiais, constatando novamente que o estoque
reflete com o fisico e a unidade de medida estd correta. O setor de suprimentos recebendo a
aprovacdo anterior tem o dever conforme a politica de compras de cotar com 3 fornecedores e
apresentar estas a geréncia administrativa, que pode aprovar ou ndo. Se aprovado, cabe a
superintendéncia a autorizacdo, formalizacdo e solicitacdo do pedido de compras as areas
demandantes. Nota-se que a burocracia existente entre os niveis da corporagdo gera uma
ineficiéncia, pois ndo se tem uma politica de algada de aprovagdo, tanto de valores, quanto de
cargos, pois independentemente da complexidade do material, sempre ha aprovacdes em varios
niveis. Na parte de sistema, o ndo conhecimento dos colaboradores no uso da ferramenta, ja é
um problema, mas este, por si s6, ndo garantird a exceléncia das atividades, mas sim a
padronizacdo e digitalizacdo do fluxo e que este seja enraizado na cultura da companhia.

De forma macro, o inicio do processo de solicitacdo de compras depende muito do almoxarife,
caso por algum motivo, ndo seja visto a necessitado de compra de algum item, o mesmo pode vir
a faltar. Também ndo é conhecido o ponto de pedido, e ndo existe nenhum sistema de gestao
visual praticado pela equipe de estoques que auxilie na identificacdo da necessidade da
solicitacdo de compras. O mddulo de estoques do ERP ndo é muito explorado na questdo de
gestdo das solicitacdes tanto de almoxarifado quanto de compras, ou seja, ndo existe medicdo do
atendimento aos solicitantes e a fabrica.

3.3.2. Diagnadstico Recebimento de Materiais

O recebimento de materiais é um fluxo que possui muitas duvidas e atividades que ndo produzem
valor e agilidade ao processo da fabrica. Desde a chegada do material, as areas envolvidas
possuem um circulo vicioso gerando idas e voltas de informacdes irrelevantes.

Uma falha evidente neste fluxo é quando a transportadora chega na portaria da empresa e logo ja
entrega a nota fiscal ao setor fiscal, sem ter a visdo se ja existe pedido de compra do material. A
propria portaria poderia ter um boletim de recebimento acessando os pedidos de compra
pendentes de recebimento, facilitando o atendimento da transportadora com os materiais
necessarios. A nao visibilidade do pedido de compra, ou da existéncia do mesmo, faz com que o
setor fiscal envolva as areas de suprimentos, almoxarifado, setores internos, superintendéncia, e
até os fornecedores, se assim for necessario.

Outra situacdo, é que alguns materiais devido a urgéncia, como é o caso dos materiais de
manutenc¢do, chegam a empresa sem o pedido de compra, ou a aprovacdo por parte das dreas
que competem a aprovagao do fluxo da solicitagdo de compras. Esses materiais geralmente estdo
a pronta entrega, pois sdo fornecedores do mesmo local da empresa, porém, estes deveriam ser
mais faceis, porém, acabam sendo mais burocraticos, pois ndo se segue o fluxo previamente
combinado. O setor fiscal possui duvidas, muitas vezes na unidade de medida que a nota deve ser
lancada, pois os fornecedores de um mesmo material, podem trabalhar com métricas diferentes
entre eles, assim, na prépria unidade de negdcio, este setor desconhece as vezes a unidade de
armazenamento na empresa deste trabalho. Existe um risco de langamento desnecessdrios em
armazéns no sistema errado, em quantidades erradas, e impactando o custo médio destes
materiais.
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Os pedidos de compra quando ndo de conhecimento por parte da portaria, fiscal, suprimentos e
almoxarifado, ficam amarrados a autorizacdo por parte da superintendéncia, do gerente
administrativos, e gerente do estoque, fazendo com que a area requisitante e que por sua vez
tenha conhecimento, seja acionada e abre a solicitagdo de almoxarifado para que o almoxarife
faca a solicitagdo de compras e o compras gere o pedido. E necessério evidenciar que muitas
vezes o erro também pode partir da transportadora, ou seja, a chegada na portaria deve ter uma
rigorosa andlise dos materiais, porém, muitas vezes devido a demora de contato entre as areas
por parte da empresa, faz com que a transportadora opte por atender outros clientes e depois
retorne a empresa para entregar os materiais.

No setor de almoxarifado, existe uma dificuldade grave em garantir que o pedido esteja na
qualidade e na quantidade correta, o mesmo boletim de recebimento da portaria, poderia
facilitar essa gestao via sistema. Com treinamento pratico entre as dreas o uso do sistema mais
rigoroso garantird que tudo ocorra como o fluxo deve acontecer, mas para isso deve existir o
procedimento e o mesmo deve ser seguido.

3.3.3. Diagndstico Armazenamento de Materiais

O armazenamento de materiais possui algumas falhas, pois depois de recebidos os materiais, os
mesmos ficam na area de recebimento. Caso esses materiais sejam de compra normal, os
mesmos ja teriam um local previamente planejado de armazenamento. Porém, como se ha pouco
espaco fisico, mesmo sendo um item de conhecimento por parte da equipe, o mesmo pode ficar
em dois lugares, prejudicando o controle deste estoque. Por outro lado, se for a primeira compra
do item, o almoxarife fica responsavel por investigar o melhor local ou o local disponivel no
momento, muitas vezes ndo ficando no mesmo ambiente de armazenamento indo para o
armazém de descanso, por ser uma area maior. Constatado o lugar de armazenamento, ele
procura a aprova¢ao do lider, apds isso, o almoxarife estd autorizado a adentrar o item no
estoque.

Atualmente, a empresa ndo adotou o uso de uma ferramenta de enderecamento e identificacdo
dos materiais, devido a isso, uma das falhas do processo de armazenagem é a falta de
identificagdo com etiquetas nos materiais e a falta de localizacdo e padronizacdo de
enderecamento, gerando um tempo desnecessario na area de recebimento, e a ndo garantia de
que os itens terdo um rodizio no estoque, podendo ficar muito tempo armazenados.

3.3.4. Diagnadstico Requisi¢oes de Estoques

O fluxo de requisicdes de estoque segundo Figura 24 e Figura 26, demonstram que o0 processo
possui muitas duavidas com relacdo a localizacdo dos materiais, saldo do sistema e fisico,
deslocamento desnecessario, dependéncia de outras dreas para checagem de informacdes,
desatualizacdo do estoque do sistema com o fisico e follow com setor de compras. Em primeiro
lugar, o requisitante ao abrir a SA, ndo confere se existe o item em estoque, pois o sistema ndo é
confidvel, muitas das vezes, é feito a SA, acreditando que o material existe no almoxarifado. Ao
receber a SA, o almoxarife também ndo confia no sistema, tendo de se deslocar até o local
estimado para verificar a existéncia fisica do item requisitado. Ndo tendo o material, ele avisa o
lider, para acerto do estoque que muitas vezes nao é feito no momento que teve o problema. O
que pode contribuir para que a baixa da SA demore e que o requisitante ndo receba a devolutiva
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no momento que deveria, tendo de aguardar a chegada do material. Caso tenha o material
fisicamente, a entrega é feita, porém, nem sempre é feito a impressao da baixa no sistema e
coletada a assinatura do solicitante para armazenamento.

Uma outra falha é a questdo de o material estar dependendo de uma solicitacdo de compra,
como citado no diagndstico de solicitacdo de compras, muitas vezes um item simples, ou de
extrema urgéncia, depende de vdrias aprovagdes para seguir o fluxo correto entre as areas de
suprimentos, e estoques. Também é necessario reforcar que muitas informag¢des que possuem
duvidas, sdo envolvidas as areas de interesse no material, havendo ligacGes, movimentacdes e e-
mail desnecessdrio, o que faz com que o almoxarife ndo tenha agilidade para gerir as SA’s
diariamente, semanalmente e mensalmente.

No sistema ndo existe um monitoramento, alguns exemplos sdo os status das solicitacdes de
almoxarifado, se estdo pendentes, se jd foram entregues, e se estdo parciais. Com essas
dificuldades, ndo se hd um monitoramento de demandas abertas, ndo se sabendo qual o setor
mais demandante, o custo mensal por centro de custo e planejamento didrio e semanal.

O custo da empresa sempre estd distorcido, devido a sempre ter requisicdes abertas para baixar
no sistema, pois quando é feita e entrega nem sempre é feito a baixa no ato. Ainda conforme
mostra o fluxo, o almoxarife por ndo ter muito tempo de empresa e ndo ter o conhecimento
adequado dos materiais e processos, pode separar o material errado e dar a baixa em outro que
ndo o de mesmas caracteristicas fisicas, furando o estoque, por isso a conferéncia e o
treinamento dos colaboradores sobre os grupos de materiais, os cédigos e valores sdo de suma
importancia.

Ja na parte de requisi¢cdoes de estoque via ordens de producdo, o processo se torna burocratico,
pois o PCP ao fazer o follow com o suprimento, nem sempre tem a garantia de que o material
chegard no prazo necessario e solicitado ao almoxarifado. A lista de materiais é bem estruturada
pela equipe da engenharia, conforme informado na Figura 26 ou seja, o almoxarifado tendo o
material fisicamente, fica facil de separar para a necessidade da fabrica, porém, a dificuldade esta
na localizacdo, tendo um método de enderecamento o almoxarife separa os materiais como se
realmente estivesse em um mercado, indo na sessdo do item, conforme requisitado na lista da
OP. Caso este material ndo exista em estoque, ou ndo se tenha uma devolutiva dos suprimentos
junto ao fornecedor, o PCP é obrigado a reprogramar os pedidos, tendo risco de gerar gargalo no
processo fabril e impactando o indicador, conforme fala a metodologia Lean, OR - Output
Reliability, aderéncia do programa, que mede o “congelamento” do programa. Outro indicador
impactado é o OTIF — On Time In Full, que garante que os pedidos sejam entregues nas
quantidades e prazos corretos.

Na fabrica, o abastecimento da mesma é altamente impactado, pois o almoxarifado também deve
monitorar as programac¢des de materiais que devem ser entregues comparado ao realizado,
gerando um indicador de nivel de atendimento da fabrica.

3.3.5. Diagnadstico Conferéncias de Estoques

A conferéncia conforme a Figura 27 demonstra o modelo atual de inventario por parte da
empresa, esse inventario é ndo programado, pois pode ocorrer ao longo do més, ndo
necessariamente no fim do més. O lider da area elenca os grupos de maior reincidéncia de
problemas e atua na corregao destas, a contagem ndo tem um numero definido e é feita somente

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



56 4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

pela prépria equipe do setor. Para as correcdes ndo existe alcada de responsabilidade, ficando
somente no crivo do lider da area.

Uma das falhas principais deste modelo de gestdo é ndo ter cronogramas de contagem nos
inventarios ndo programados, pois alguns itens ndo sdo contados. Outro ponto, é que como a
empresa nao trabalha com histdrico de inventdrio, somente com histdrico de vivéncia, ou seja, é
muito estimado que alguns itens sempre gerem problema, pode ser que ndao sejam eles os
maiores problemas. Sendo assim, ndo se geram fatos que consigam medir o desempenho dos
inventdrios para descobrir quais classes de materiais estdo mais suscetiveis a erros.

A inexisténcia do enderecamento para rastreabilidade dos grupos que possam vir a ter
problemas, acaba tornando o inventdrio ndo programado muito moroso, pois a dificuldade de
localizar materiais similares ou iguais é muito agressiva. Como os controles sao feitos através de
estimativa, ndo existe indicadores que garantam uma evolucdo da gestdo dos estoques na
questdo de conferéncia, sugerindo que a empresa pode estar se enganando com os materiais que
estdo indo a custo mensalmente, devido a uma gestao superficial, como também a acuracidade
nao se tem precisao.

3.3.6. Resolugoes de problemas

Algumas medidas poderdo sanar grande parte dos problemas de imediato, visto que nao
necessitara de muito recurso financeiro e tempo. Outras deverdo ser colocadas em orcamentos
futuro e aplicadas gradativamente conforme a direcdo optar. Todas essas melhorias sugeridas
conforme Tabela 10 abaixo, podem ser aplicadas se forem planejadas e trabalhadas em equipe
entre os setores envolvidos.
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Tabela 10 - Melhorias Sugeridas

Problemas ldentificados

Sugestoes

a) Falta de espacgo.

Sujeito A

Ampliacdo da area;
Ampliacdo das estantes;
Melhorar o layout;

Sujeito B

Retirar materiais

dentro do almoxarifado;
Ampliacdo da drea:
Melhorar layout:

descenessarios de alguns locais

Sujeito C

Retirar matenais

dentro do almoxarifada;
Ampliacdo da area;
Melharar layout;
Eliminar os obsoletos;
Padronizar os locais de
armazenamento;

descenessarios de alguns locais

Ampliacdo das Estantes;
Ampliacdo do espaco fisico;
Emxugar o estoque:
Eliminar os itens obsoletos;
Padronizar os locais de
armazenamento.

b) A

ia de equip

Uso exclusivo de um

empilhadeira.

proprio de movimentagao

a drea;
Compra de empilhadeira
exclusiva para o setor.

» | equipamento de transporte para

paleteiras elétricas;

Verificar compra ou aluguel de

Uso exclusivo de empilhadeira;

equipamentos;

Verificar compra ou aluguel de

Uso exclusivo de empilhadeira;

Aquisiciio de uma Empilhadeira
Vertical nova para uso exclusivo
do setor;

Uso de paleteiras elétricas no
almoxarifado.

c) O planejamento da
programagao do
recebimento.

Melhorar a programacdo de
entrega dos materiais;

Avaliacdo de fornecedores;
Desenvolver um checklist de
recebimento;
Agilidade nainspecéo
qualitativa;
Treinamento com a equipe;

Reduzir o volume de pedidos
Adgquirir confiabilidade dos

entregas dos materiais;
Avaliacdo de fornecedores:
Desenvolver um checklist de
recebimento;
Agilidade na inspecdo
qualitativa;
Treinamento com a equipe;

fornecedores quanto as datas de

Reorganizar as datas de entrega
dos materiais:
Desemvolver um checklist de
recebimento;
Agilidade na inspecéo
qualitativa:
Treinamento com a equipe.

d) Auséncia de
enderegamento.

Desenvolver uma pratica de
localizacdo dos materiais na
area;

Implementar sistema de
codificacdo de localizagdo;

Implementar sistema de
codificacdo de localizacdo;

Implantar fisicamente e no
sistema o enderecamento,
codificacdo para facilitar a
localizacdo de um determinado
material.

&) Ma condigoes fisicas do
Almoxarifado

Fazer uma reforma, na parte de
iiluminacdo, goteiras e piso
inadequado;

Criar um programa de melhoria
de infraestrutura do
almoxarifado:

Criar um programa de melhoria
de infraestrutura do
almoxarifado:

Fazer uma reforma geral na
estrutura fisica.

f) Divergéncia no estoque.

Aumento na quantidade de
colaboradores para melhor
acompanhamento;
Uso do sistema com baixa
imediata as requisicdes;

Implementar no processo, um
monitoramento e conciliagdo de
estogues;

Implementar no processo, um
monitoramento e conciliacdo de
estoques:

Colocar em prética o uso do
inventario programado mensal;

Colocar colaboradores fixos no
almoxarifado:
Implementar no processo, um
monitoramento e conciliacdo de
estogues;

Colocar em pratica o uso do
inventério programado mensal.

g) O dia e horario de entrega
dos materiais

Novos procedimentos da retirada
de material;
Organizacdo prévia por parte
dos requisitantes;

Uso do sistema ERP para
abertura de SA;

Planejar com antecedéncia as
demandas que foram abertas no
sistema;

Criar um canal unico para
solicitacées ao almoxarifado;

Planejar com antecedéncia as
demandas que foram abertas no
sistema;
Criar um canal dnico para
solicitacdes ao almoxarifado:
Solicitar alteracdo do horério de
trabalho do pessoal do
almoxarifado para atendimento
aos sabados:
Oficializar a gestdo de outras
dreas que se organizem quanto
a demandas extra jornada de
trabalho;

Realizar entregas nos dias de
sabado; Controle mais rigido
para acesso do almoxarifado:
Evitar saida de materiais apds a
separacdo feita pelos
colaboradores do almoxarifado;
Garartir as demandas dentro da
jomada de trabalho.

Tabela 11 - Resolugbes de Problemas
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3.4. Visao do Estado Futuro (TO-BE)

Serd abordado sobre a visdo do estado futuro TO-BE, isto é, uma sugestdo de um projeto de
melhoria para ser implantado no processo de gestdo de estoque e dessa forma passar do estado
AS-IS para o estado futuro TO-BE. Sera utilizado para identificacdo até a resolucao do problema a
ferramenta DMAIC, que faz parte do conjunto de praticas da filosofia Seis Sigma.

3.4.1. Sugestoes de Melhoria

Conforme demonstrado nos capitulos anteriores, existem ineficiéncias no processo, desde a
andlise dos fluxos atuais até atividades rotineiras entre dreas no dia a dia. Para buscar-se a
exceléncia do processo, os problemas devem ser visualizados como oportunidades, logo, o uso de
uma ferramenta que garanta a construcao de uma gestdao mais eficiente se faz necessaria.

Definir (Define)

Como relatado previamente, um dos problemas encontrados na empresa é relacionado a gestdo
de estoque e uso ineficiente do sistema, o processo de aquisicdo é muito burocratico, existe falta
de controle de materiais, armazenamento ineficiente e perca de produtividade por falta de
material. Todas estas situa¢cdes seriam melhoradas implantando um “almoxarifado” mais
automatizado, que é um dos objetivos especificos deste trabalho. A Figura 28 demonstra a andlise
SIPOC da situacao.

+ Baixas do sistema * Colaboradoras Internos
+ Perdas de processo * Prestadores de Servigo
* Notas fiscais de Saida— NFs

» Solicitagdo de Compras - SC ¢ Solicitagdo de Compras
* Solicitagdo de Almoxarifado - SA * Recebimento de Materiais
* Ordem de Produgdo — OP ¢ Armazenamento de Materiais
* Notas fiscais de Entrada— NFe * Retiradas de estoque
« Conferéncias de Estoque

¢ Combustiveis e Lubrificantes
* Estoque Terceiros

* Ferramentas

* Manutengdo e Reposi¢do

* Matéria Prima

* Materiais de Construgdo

* Materiais de Seguranga

* Material de Consumo

* Material de Higiene e Limpeza
* Material Elétrico

* Material Embalagem

* Material Expediente

* Material Secundario

* Produto Acabado

 Produto Intermediario

Figura 28 - Analise SIPOC

Medir e Analisar (Measure and Analyze)

A empresa em questdo possui 16 armazéns contabilizados, porém, serdo tratados de apenas 2,
visto que os demais sdo armazéns voltados a produtos acabados ou a produtos intermediarios, ou
seja, sdo armazéns de produgdo em transicdo. Conforme Figura 29, segue a denominagdo de
todos os armazéns e o valor atual deles, fornecidos pela empresa:
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Cod. Armazém Descricdo do Armazém Valor (R$)
01 Insumos R$ 3.452.582,51
02 Armazém de Descanso R$ 5.271.564,41
03 Produto Acabado R$ 1.316.620,04
13 Chapas em Processo R$ 144.858,83
14 Laminas em Processo R$ 165.152,55
15 Laminas e Chapas Aproveitamento R$ 456,51
20 Madeiras em Processo R$ 4,75
21 Madeiras de Aproveitamento R$ 400.377,09
24 Madeiras em Andlise R$ 2.940.695,23
25 Ripas Estoque R$ 0,00
40 Componentes Mercado Externo R$ 363.286,02
50 Componentes Mercado Interno R$ 198.515,94
70 Insumos Producdo R$ 237.200,79
74 Material Secundério Analise R$ 106.168,96
91 Produto Acabado Nao conforme R$ 797.218,62
92 Material Obsoleto R$ 368.100,36

R$ 15.762.802,61

Figura 29 - Denominagao Armazéns e Valor

Cada armazém é composto por materiais, que sdo cadastrados pela equipe da contabilidade,
dentro das discriminagdes por tipo que a empresa achou necessario para parte contabil. Pode-se
visualizar através da Figura 30.

Tipo Discriminagédo do Tipo

o) Combustiveis e Lubrificantes
ET Estoque Terceiros
FE Ferramentas
MM Manutencdo e Reposi¢do
MP Matéria Prima
MT Materiais de Construgao
EP Materiais de Seguranga
MC Material de Consumo
MH Material de Higiente e Limpeza
ML Material Elétrico
ME Material Embalagem
MX Material Expediente
MS Material Secundario
PA Produto Acabado
PI Produto Intermediario

Figura 30 - Discriminagao por Tipo

E gerado um cédigo para cada item, classificado o material por tipo e grupo, e definido o
armazém de alocacdo. O tipo seria uma classificacdo visual dos estoques por parte da
contabilidade da empresa e o grupo é a familia do material, para gestdo interna administrativa.
Dessa forma ao ser langada a nota fiscal, o material ja entra no armazém destinado. Conforme
Figura 31, temos um exemplo de EPI.

Filial 6d. Desc. Cod. Arm. Arm. Descri¢gdo  Tipo Tipo Discriminagdo Grupo Descrigdo
4

01 10455 LUVAMULTITATO9 01 INSUMOS EP MATERIAIS DE SEGURANCA 200 MATERIAL DE SEGURANCA PA

Figura 31 - Exemplo de EPI
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Os dois armazéns, com foco neste trabalho, recebem mercadorias rotineiramente que sioo 1l e o
2, pois representam o almoxarifado central de compras. O armazém 01, é a parte mais leve de
materiais, se encontra em uma sala destinada ao almoxarifado, porém, com pouco espago fisico.
Muitas vezes, por questdo de espaco fisico, os artigos do 01, ficam no armazém de descanso, que
é o local fisico do armazém 02.

Ja 0 02, sdo os materiais mais pesados, ele é alocado fisicamente no armazém de descanso, um
galpdo que é composto por materiais de estoque, mas também possui uma drea produtiva com
magquinas, que sdo as seccionadoras que cortam as chapas MDF e HDF. Essa grande quantidade
de locais fisicos dispersos, representam apenas 2 armazéns contdbeis, gera enormes problemas
como:

e Estoque dispersos;

e Excesso de movimentacoes;

e Dificuldade de localizacdo fisica do material;
e Necessidade de ter muito espaco.

A frequéncia de materiais é quase diaria, visto que foram analisados os meses de janeiro e
fevereiro de 2023, sendo que a média de dias uteis é de 20 dias, os quais podem ocorrer na
chegada de material. Para receber esta mercadoria, o fornecedor aguarda na portaria, o
colaborador responsavel por este material encaminha o fornecedor até o armazém do mesmo
para descarga, ele armazena sem nenhum tipo de controle, leva a nota fiscal até o setor
responsdvel que confere e entrega ao setor de compras. Para o recebimento deste material, em
sua grande maioria, é utilizado a mao de obra de outros setores que ndo do almoxarifado, que é
deslocada das suas atividades.

O tempo médio analisado para recebimento de materiais é cerca de 30-40 min, o que acaba
atrapalhando e atrasando outras entregas dos fornecedores ou transportadoras. O numero de
notas fiscais de mercadorias (NFe) lancadas ao més pela equipe do fiscal, gira em torno de 678
notas na média, da espécie de mercadoria, na o volume de outubro de 2022 a fevereiro de 2023.
Conforme Figura 32.

= 10 683
11 739
12 734
= 1 582
2 650

Figura 32 — Volume de Notas Fiscais por Més

Evidéncias Inventario Programado

Com base nos diagndsticos citados anteriormente, a empresa ndo possui certeza dos itens em
estoque e sua valorizagdo contabil no sistema comparado ao fisico. Em meados de marco de
2023, foi sugerido a empresa, que se executa um inventdrio programado mensal, dos armazéns
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em geral, no final do més de abril. Esta proposta, objetiva um ponto de corte para uma nova
gestdo na drea, proposta essa que mostrara as vantagens de se adotar um inventdrio programado
mensal, e conforme seus resultados, num futuro préximo migrar para um inventdrio anual.

Na ultima semana do més, a equipe organizou os materiais para contagem, nas trés areas de
almoxarifado, com intuito de garantir mais facilidade na contagem pelas equipes do inventario.
Foram montadas trés equipes, para contagem nos trés almoxarifados. Para o almoxarifado
central, foram trés pessoas, uma do almoxarifado, uma da qualidade e uma do setor fiscal. Na
area de estoque de terceiros foram duas pessoas, uma do almoxarifado e uma do comercial. No
armazém de descanso foram trés pessoas, sendo uma do almoxarifado e duas da drea de
producdo. Também foi montado uma equipe de digitacdo, formada por 3 colaboradoras do setor
fiscal, responsaveis por langar os materiais. O lider do almoxarifado fica com a missdo de apoiar e
monitorar as equipes em caso de duvidas, com apoio da Geréncia de Estoques e Geréncia da
Contabilidade.

Para que o inventario tivesse resultados confidveis e pudesse ser iniciado, todos os langamentos
no sistema ERP de almoxarifado, assim como as movimentacgdes fisicas pendentes, deviam ser
realizados dentro do ultimo dia util do més. Desta forma, as posic¢oes fisica e sistémica estariam, a
principio, alinhadas. Por fim, antes do inicio das contagens, o sistema foi bloqueado para
langamentos fiscais e 0 acesso fisico ao Almoxarifado foi restringido. Houve um alinhamento com
a superintendéncia da fabrica, para que o inventario fosse executado no final de semana, entre os
dias 29 e 30 de abril, assim ndo teria impacto na retomada do més seguinte.

O lider do Almoxarifado compartilhou as folhas de contagem as equipes envolvidas. A folha de
contagem ndo possuia a quantidade do material, de forma a ndo tendéncia a contagem.

Ao longo do inventario, a posicdo do estoque foi sendo visualizada em uma planilha eletrénica. Os
times entregaram as folhas de contagem aos responsaveis pela digitacdo. Apds a finalizagdo da
primeira contagem, as diferencas foram apuradas. Os itens com divergéncia foram recontados e o
processo se repetiu até que se constatasse que de fato havia diferengas entre o estoque real e o
estoque registado em sistema. O relatério final do Inventdrio apresentou as divergéncias
encontradas, as justificativas pertinentes e o valor envolvido para o ajuste contabil. O relatdrio foi
aprovado pelas algadas competentes e direcionado a superintendéncia e dire¢do para que sejam
realizadas as medidas cabiveis.

O relatério demonstrou a contagem nos 16 armazéns da empresa, dentro dos quais, foram
analisados e contados 2.672 itens, com um valor aproximado de RS 17.470.204,31, diferente do
que se apresentava no sistema, conforme Figura 29.

Segundo Figura 33, os armazéns com maiores impactos em valorizagdo foram, o 01 com RS
614.883,08, 0 02 com RS 1.075.332,86, 0 91 com RS 15.744,75 e o0 92 com apenas RS 1.440,74,
totalizando uma diferenca de saldo entre o valor no sistema contdbil antes do inventario e apds o
inventario de RS 1.707.401,43, o que evidencia a ndo equiparacdo do estoque com a realidade.
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Céd. Armazém Descricio Armazém Valor (R$) em Abril /23
01 Insumos RS 4.067.465,59
17] Armazém de Descanso RS 6.346.897,27
03 Produto Acabado RS$1.316.620,04
10 Chapas em Processo R$ 0,26
13 Liminas em Processo RS 144.858,83
14 Laminas e Chapas Aproveitamento RS 165.152,55
15 Madeiras em Processo RS 456,51
20 Madeiras de Aproveitamento R$ 4,75
21 Madeiras em Anélise RS 400.377,09
29 Ripas Estoque RS 2.940.695,23
40 Componentes Mercado Externo RS 363.286,02
50 Componentes Mercado Interno RS 198.515,94
70 Insumos Produgdo RS 237.200,79
74 Material Secundario Analise RS 106.168,96
91 Produto Acabado Ndo conforme RS 812.963,37
92 Material Obsoleto RS 369.541,10

RS 17.470.204,31

Figura 33 - Inventario Abril 2023

Como o foco do trabalho se da nos armazéns 01 e 02, demonstrou-se algumas estratificacdes de
informacdes pertinentes ao resultado de ambos. A Figura 34 ilustra a utilizacdo da analise ABCe a
valorizacdo do armazém 01 por tipos de materiais. Nota-se que 20% dos tipos de material do
armazém 01 representam 81,67% do valor total representando os itens A. J& os itens B, sdo
representados por 30% dos itens, equivalentes a 15,1% do valor total do armazém. Os itens C
representam 50% dos itens, porém, no valor representam 3,28%.

Os itens A sdo representados pelos tipos de materiais, os quais sdo materiais secundarios,
estoque de terceiros em poder da empresa, e manutengao e reposicdo. Esses materiais possuem
um maior valor de maior giro de estoque, por isso, demandam mais controle, necessitam de
maior atenc¢do e um planejamento eficiente, por outro lado os demais itens, por terem menor
valor também devem ser monitorados, mas com um pouco menos de rigor.
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Curva ABC (Valor RS) - Tipos de Materiais Armazém 01
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Figura 34 - Curva ABC (Valor RS) - Tipo de Materiais Armazém 01
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Ja a Figura 35 evidencia a curva ABC por quantidade do armazém 01 por tipos de materiais. O

tipo de material que possui mais cédigos dentro do armazém, sdo os materiais de Manutengdo e

Reposi¢do, os quais sdo compostos por 594 cédigos. Na classificagdo A, ainda se encontram os

materiais de embalagem com 390 cddigos, os materiais secundarios com 277 cédigos e estoques

de terceiros com 70 codigos.

Curva ABC (Qtd.) - Tipos de Materiais Armazém 01

" A B C
500 o 97,01% 98,05% 98,90% 99,57%  100,00%
) E
oo 2%
85,47%
500
400
300
200
100
594 390 277 70 69 59 52 9 29 17 14 1 7
0
o & o ) o o
& \?eﬁs“ S & Qod" QY?(?‘ ‘})¢° é\v @s(" “8& v‘é’ y & Q(y.e \(‘QQ
© S > > & 3 ¢ N & &
L R N 0 & o Q N & < S &
o& V@ \5.,%5" eo""’ &‘a*' & q@‘yﬁ v"d. 6{4,‘" g && & w,_;f‘
& & & & ¢ & ¢ & ¢ & & & F
S & & & & S & & & £ ;
3 b B & 03 K ; ~ & o
A & e &
& © < \a IS
N 0& ry o’
& E
é Qtd. Cadigos % Qtd. Cédigos

Figura 35 - Curva ABC (Qtd.) - Tipo de Materiais Armazém 01
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Conforme diagndstico nos capitulos anteriores, os questiondrios com os sujeitos AB e C
reforcaram que o acesso em horarios alternativos e em horarios de final de semana por parte do
setor de manutencdo, causavam a grande maioria dos furos de estoque e acertos do mesmo.
Apds o inventario programado no ultimo dia uUtil do més de abril visualizou-se que realmente os
grupos de manutengdo e reposicdo juntamente com materiais de construcdo, ferramentas,
materiais elétricos, materiais de embalagem possuem menos de 75% de acuracidade. Conforme a
Figura 36, o grupo de manutencdo que € o grupo que possui mais codigos possui uma acuracidade
de 59,93%, constatando o que foi enaltecido nas respostas do questionario.

Em conversa com a geréncia de manutencado, reforcou-se a questao de se programar e planejar
dentro da jornada de trabalho a aquisicdo dos materiais, garantindo assim um menor furo de
estoque e menos burocracia para a area do almoxarifado. Os materiais de construcao possuem
baixa acuracidade pois geralmente sdo consumidos aos finais de semana, devido a empresa estar
em fase de mudancas de layout. Na parte de ferramental constatou-se que as ferramentas
geralmente sdo langadas no estoque em cddigos genéricos, dificultando o controle por parte do
almoxarife, pois a descricao do cddigo ndo evidencia as dimensdes e caracteristicas fisicas da
ferramenta. Os materiais de embalagem como geralmente sdo armazenados em metros,
quilogramas, entre outros, acabam por dificultar o controle, pois como ja citado anteriormente
sdo encaminhados a fabrica em uma quantidade a maior do que o necessdrio na ordem de
producdo. Os demais estdo razoavelmente controlados, porém, a equipe do inventario citou a
dificuldade de identificar quais eram os materiais em compara¢do com seus cddigos respectivos.

% Acuracidade dos Tipos de Material - Armazém 01
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Figura 36 - % Acuracidade dos Tipos de Material - Armazém 01
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A Tabela 12 evidencia em planilha eletrénica a curva ABC dos itens do grupo de manutencgado e
reposicao, abrindo o mesmo em cédigos.

Contagem Final

%

. - . . - 0 n - . N
Filial Armazém Produto  Descricao Tipo Descrigio . Custo Unit. Custo Total % Rep % Acum. Classificagio (inv. 30/04/23) Acuracidade
01 01 14195 BORRACHA 3340X1540XAMM MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 8 RS 4.270,59 R$25.623,54 |[7,12%| 7,12% A 6 75,00%
01 01 8533 ROLAMENTO 7215 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 3 RS 1.936,61 RS 9.683,03 2,69% | 9,81% A 5] 100,00%
01 01 13088 PNEU 295/80 R 22.5 LISO MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 5 RS 1.950,00 RS 7.300,00 2,17% | 11,98% A 4 80,00%
01 01 10638 ROLAMENTQ 7012 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 10 RS 887,62 RS 7.100,92 1,97% | 13,95% A 8 80,00%
01 01 13756 ELETRODO 6013 X 2,55 KG MM MANUTENCAO E REPOSICAO CX 42 RS 172,03 RS 6.192,98 1,72% | 15,67% A 36 85,71%
01 01 13745 CORREIA SINC 1064/50 STD MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 35 RS 223,94 RS 5.150,62 1,43% | 17,10% A 23 65,71%
01 01 10136 PASTILHA 30X12X1,5 HW MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 421 R$ 12,74 RS 5.097,55 1,42% | 18,52% A 400 95,01%
01 01 17469 CONTRA FACA - 20 X 100 X 780! MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 2 RS 2.478,97 R$4.957,94 1,38% | 19,89% A 2 100,00%
01 01 3944 MANGUEIRA EXAUSTOR 6" MM MANUTENCAO E REPOSICAO MT 58,6 RS 83,08 RS 4.868,22 1,35% | 21,24% A 58,6 100,00%
01 01 6137 CORREIA DO AVANCO 1300X60 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 8 RS 587,29 RS 4.698,29 1,31% | 22,55% A 8 100,00%
oL 01 1018 EXTINTOR DEINCENDIO MM MANUTENCAQ E REPOSICAO PC 5 RS 930,00 RS 4.650,00 1,29% | 23,84% A 5 100,00%
01 01 13063 CORREIA 5VX850 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 47 RS 104,04 R$4.577,58 1,27% | 25,11% A 44 93,62%
01 01 10872 ROLAMENTQ 6208 HV MM MANUTENCAO E REPOSICAO UN 27 RS 186,74 RS 4.431,66 1,25% | 26,36% A 24 88,89%
01 01 13535 CORREIA SINC.HTP 1072/508M MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 17 RS 315,75 RS 4.420,48 1,23% | 27,59% A 14 82,35%
01 01 12855 ROLAMENTO 22214 MM MANUTENCAO E REPOSICAOQ PC 10 RS 433,34 RS$4.333,37 1,20% | 28,79% A 10 100,00%
01 01 0529 CAMARA DEAR 1100 x 22 MM MANUTENCAO E REPOSICAO UN 4 RS 1.046,59 R$4.186,37 1,16% | 29,95% A 4 100,00%
01 01 5720 MANGUEIRA EXAUSTOR 10" MM MANUTENCAO E REPOSICAO MT 42,3 R$ 102,19 RS 3.852,42 1,07% | 31,02% A 37,7 89,13%
01 01 10137 PASTILHA 25X12X1,5 HW MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 300 RS 12,79 RS 3.838,08 1,07% | 32,09% A 300 100,00%
01 01 6136 CORREIA DO AVANCO 1400X6! MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 9 RS 471,02 RS 3.768,18 1,05% | 33,14% A 8 88,89%
01 01 10671 ROLAMENTO 6316ZZ C3 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 17 RS 228,14 RS 3.422,10 0,95% | 34,09% A 15 88,24%
o1 01 8045 ROLAMENTOQ 7013 MM MANUTENCAO E REPOSICAO UN 5 RS 851,02 RS 3.404,07 0,95% | 35,03% A 4 80,00%
01 01 10663 ROLAMENTQ 7010 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 7 R$ 637,10 RS 3.185,50 0,88% | 35,92% A 5 71,43%
01 01 1402 PNEU P/ AUTOMOVEIS MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 8 RS 523,11 RS 3.138,66 0,87% | 36,79% A 6 75,00%
01 01 8708 CORREIA PLANA 1800X50 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 13 RS 280,88 RS 3.089,64 0,86% | 37,65% A 11 84,62%
01 01 14135 ELETRODO 7018 X 2,25 MM MANUTENCAO E REPOSICAO CX 17 R$181,18 RS 3.080,04 0,86% | 38,50% A 17 100,00%
01 01 13247 ROLAMENTO 6210 2RS C3 MM MANUTENCAQ E REPOSICAO PC 63 R$ 48,81 R$3.074,89 |0,85% | 39,36% A 63 100,00%
01 01 16288 ROLAMENTQ 6207 HV ZZ MM MANUTENCAO E REPOSICAO UN 22 RS$ 142,93 RS 2.858,62 0,79% | 40,15% A 20 90,91%
01 01 13368 CORREIA SINCRONIZADA 58M MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 13 RS 218,78 RS 2.344,11 0,79% | 40,94% A 13 100,00%
01 01 9133 CORREIA 5VX750 MM MANUTENCAO E REPOSICAO PC 34 RS 85,86 RS 2.833,28 0,79% | 41,73% A 33 97,06%
01 01 14110 CORREIA C-173 MM MANUTENCAO E REPOSICAO UN 32 RS 86,09 RS 2.582,77 0,72% | 42,45% A 30 93,75%

Tabela 12 - Cédigo do Grupo - Manutencgdo e Reposicdo - ABC - Acuracidade

A Figura 37 ilustra a utilizacdo da andlise ABC e a valorizacdo do armazém 02 por grupos de
materiais. Nota-se que 40% dos grupos de material do armazém 02 representam 79,64% do valor
total representando os itens A. Ja os itens B, sdo representados por 30% dos itens, equivalentes a
17,28% do valor total do armazém. Os itens C representam 30% dos itens, porém, no valor
representam 3,08%.

Os itens A sdo representados pelos grupos de materiais, os quais sdo madeira serrada bruta seca,
MDF, toras e madeira serrada verde. Esses materiais também possuem um maior valor de maior
giro de estoque, por isso, demandam mais controle, necessitam de maior aten¢do e um
planejamento eficiente, por outro lado os demais itens, por terem menor valor também devem
ser monitorados, mas com um pouco menos de rigor.
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Curva ABC (Valor RS) - Grupos de Materiais Armazém 02
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Figura 37 - Curva ABC (Valor RS) - Grupo de Materiais Armazém 02
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Ja a Figura 38 evidencia a curva ABC por quantidade do armazém 02 por grupos de materiais. O

grupo de material que possui mais cédigos dentro do armazém, sdo as toras juntamente com as

[dminas com 17 cédigos, em seguida MDF com 16 cédigos e madeira classificada com 14 cédigos.
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Figura 38 - Curva ABC (Qtd.) - Grupo de Materiais Armazém 02
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Os grupos de batente jamb, MDF, toras, ldmina seca e madeira classificada possuem uma
acuracidade abaixo de 80%. Segundo a Figura 39, um dos grupos de pior acuracidade é o grupo
MDF com 65,75%. A dificuldade de controle desses materiais é que diferente dos outros, como se
trata de um material que ird ser cortado na seccionadora, é gerado residuos e que pouco sao
usados no momento atual da empresa. Entdo o material ainda existe, porém, ndo com suas
caracteristicas fisicas iniciais de entrada no estoque. A sugestdo aqui é criar um grupo de
aproveitamento de chapas, trabalhando junto com o PCP para absorc¢do nas ordens de producdo
conforme demanda do més.
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Figura 39 - % Acuracidade dos Grupos de Materiais - Armazém 02

A Tabela 13 formaliza em planilha eletronica a curva ABC dos itens do grupo 411 de chapas,
abrindo o mesmo em cddigos.

Contagem Final
(Inv. 30/04/23)

Filial  Armazém  Produto Descricao Grupo  Grupo De Custo Unit. Custo Total % Acum.  Classificagio % Acuracidade

400011070 | CHAPA MDF PLUS CERT. 9X2750X1850MM FSC MISTO 142,73 R$1.937,39 R$255.522,78 15,42% A 131,856 92,38%
01 02 400011018 CHAPA MDF CERT. 9X2750X1850MM FSC MISTO 411 MDF M3 112,33 R$1.884,85 R$207.107,68 | 12,50% | 27,92% A 109,88 97,82%
01 02 400011024 | CHAPA MDF PLUS CERT. 12X2750X1850MM FSC MISTO 411 MDF M3 95,25 R$2.146,11 R$204.416,69 | 12,34% | 40,26% A 95,25 100,00%
01 02 400011098 CHAPA HDF CERT. 2,8X2135X2750 FSC MISTO CARB 411 MDF M3 65,7588 R$2.336,37 R$153.637,37 | 9,27% | 49,53% A 65,7589 100,00%
01 02 400011084 | CHAPA MDF PLUS CERT. 18X2750X1850MM FSC MISTO 411 MDF M3 69,245 RS$2.052,58 R$142.130,61 8,58% | 58,11% A 69,245 100,00%
01 02 CHAPA MDF 18X2750X1850MM (22) 411 MDF M3 137,13 R$1.108,49 R$135.306,18 | 8,17% | 66,27% A 122,064 89,01%
01 02 400010958 CHAPA HDF CERT. 3X2130X2750MM FSC MISTO 411 MDF M3 40,436 R$2.200,94 RS 89.129,17 5,38% 71,65% A 40,436 100,00%
01 02 400011067 CHAPA HDF CERT. 2,5%2130X2750MM FSC MISTO 411 MDF M3 46,75 R$1.930,10 RS 85.360,64 5,15% | 76,80% A 44,226 94,60%
01 02 400011090 | CHAPA MDF CERT. 9X18502750MM FSC MISTO CARB 411 MDF M3 36,7675 R$2.121,01 R$77.984,24 4,71% | 81,51% B 36,7675 100,00%
0 02 400011092 | CHAPA MDF CERT. 18X1850X2750MM FSC MISTO CARB 411 MDF M3 36,2637 R$1.800,47 R$65.291,54 3,94% | 8545% B 36,2637 100,00%
01 02 400011030 | CHAPA MDF CERT. 18X2750X1850MM FSC MISTO (19) 411 MDF M3 38,64 RS 1.565,56 RS$56.773,50 3,43% | 83,87% B 36,264 93,85%
01 02 400011000 CHAPA HDF CERT. 6X2130X2750MM FSC MISTO 411 MDF M3 25,308 R$1.977,07 R$50.035,72 3,02% | 91,89% B 25,308 100,00%
01 02 400011091 CHAPA MDF CERT. 12X18502750MM FSC MISTO CARB 411 MDF M3 25,4068 RS 1.846,61 RS46.916,54 2,83% | 94,73% B 25,4068 100,00%
01 02 400011068 CHAPA MDF CERT. 12X2750X1850MM FSC MISTO 411 MDF M3 25,3968 R$1.604,13 R$40.739,75 2,46% | 97,18% C 25,3968 100,00%
01 02 400011087 CHAPA HDF PLUS CERT. 3X2130X2750MM 411 MDF M3 9,338 RS 2.708,69 RS$25.293,73 1,53% | 98,71% c 9,338 100,00%
01 02 400011104 CHAPA HDF PLUS 6X2130X2750MM FSC MISTO 411 MDF M3 6,6795 R$3.197,47 R$21.357,47 1,25% | 100,00% C 6,6785 100,00%

RS 1.657.003,59

Tabela 13 - Cédigos do Grupo de Chapas - ABC — Acuracidade
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As informacgdes acima citadas foram de grande valia para tomada de decisées daqui em diante. O
inventdrio programado no més de abril evidenciou grande parte dos problemas que ocorrem
atualmente na parte de gestdo de estoques da empresa. Sugere-se que sejam executados
mensalmente mais alguns inventarios para que se atinja um nivel de acuracidade mais aceitavel e
gue a empresa caminhe para a organizacao de um inventario Unico anual, mais para isso exige-se
mais maturidade, por parte dos integrantes das areas que envolvem o setor de almoxarifado. A
superintendéncia juntamente com toda geréncia devem buscar a exceléncia na execug¢ao, uso do
sistema ERP, e aprimoramento continuo do conhecimento de ferramentas de gestao de estoque.

Parametros de Inventario de itens MRO e picking

Um dos prolemas no processo atual de gestdo de estoque, é a de a empresa nao ter
conhecimento das métricas e ndo calcular os parametros fundamentais do estoque. Como por
exemplo, indicadora base como giro de estoque, estoque de seguranca, ponto de pedido e
cobertura de estoque. O atual ERP ndo possui um relatdrio padrao para emitir estas informacoes
gue com certeza deixariam o setor muito mais estratégico.

Uma sugestdo, é adaptar via banco de dados SQL, uma busca dos cédigos cadastrados no sistema,
e suas informacdes de entrada, saida, empenhos e movimentacdes. Sugere-se criar uma planilha
com métricas e parametros do sistema para auxiliar a gestdo diadria dos Almoxarifes, de todos os
materiais indiretos de manutencdo, reparos e operacées (MROs), além dos materiais diretos no
produto, picking, conforme Figura 40.

Codigo Descrigao XYz Tempo Reposi¢do Giro de Estoque Est. Seguranga Ponto de Pedido Cobertura

Figura 40 - Planilha Métricas

Legenda:

e Cddigo: Cddigo do item/artigo;

e Descri¢do: Descrigdo do item;

e UM: Unidade de Medida;

e ABC: Classificagdo ABC;

e XYZ.: Classificacdo XYZ;

e Tempo de Reposi¢do: Tempo de Reposicdo (Mensal);
e Giro: Giro de Estoque do Item (Mensal);

e Est. Seguranca: Estoque de Seguranca;

e Ponto de Pedido: Ponto de Pedido;

e Cobertura: Cobertura do Estoque.
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3.4.2. Melhorar (Improve)

Neste tdpico sera sugerido formas de melhorar o processo através de melhorias dentro da etapa
do improve, melhoria da ferramenta DMAIC.

3.4.3. Layout e Processo

Conforme a andlise de dados, observou-se a falta que um almoxarifado estruturado pode fazer
em uma empresa que possui uma quantidade consideravel de materiais, porém, pouco
padronizado. Identificado este problema se propde um almoxarifado com os recursos necessarios
para que possa haver gestdo eficiente sobre estes ativos.

Os locais sugeridos para a instalacdo dos almoxarifados sdo reais e foram indicados para equipe
de gestores da empresa. A sugestdo é ter 3 locais de armazenamento fisico, o Almoxarifado
Central, Almoxarifado de Ferragens de Terceiros e Almoxarifado do Armazém de descanso.

O almoxarifado central serd composto dos materiais mais leves e simples do cotidiano. A area
possui aproximadamente 305 m? e j3 existe, apenas serad adaptada, conforme a Figura 41, a qual
demonstra em cotas a nova planta.
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Figura 41 - Nova Planta
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Através da Figura 42 é possivel visualizar os procedimentos do almoxarifado possuindo a
identificacdo das prateleiras e o processo de funcionamento. As figuras descrevem como sera
dimensionado o espaco para alocacdo de materiais. Inicialmente, o espaco contard com 10
secOes, sendo a se¢do 01, voltada a materiais de seguranca (EPI’s), sera uma sala fechada de 13,5
m? para n3o pegar poeira que chega do setor de manutencao ao lado.

Ja as sec¢des 02, 03, 04 e 05 serdo destinadas a itens de manuteng¢do, com um comprimento de
3,74 metros e largura de 0,8 metros. Somente terdo um lado de alocacdo (A ou B), a distancia
entre cada sessdo possui 1,25 metros. As se¢des 02, 03 e 04, terdo 3 colunas com 1,25 metros,
qgue estardo divididas em 4 prateleiras, e estas serdo subdivididas conforme a necessidade de
espaco para os materiais. A secdo 05, também terd apenas um lado de alocagdo (A ou B), porém,
com um comprimento total de 13,74 metros, com colunas separadas aproximadamente em 2
metros.

As secOes restantes serdo destinadas para itens de producdo e administrativo, com 2 lados de
alocacdo (A ou B), as colunas terdo o padrdo de 2 metros de comprimento e 0,7 metros de
largura.

Foi estruturado uma sala administrativa, para o lider do almoxarifado conduzir as atividades e
estratégias do dia a dia, também considerado mais o local para 3 almoxarifes. Com esta estrutura
se tera maior agilidade nas atividades internas da darea, separo, recebimento, armazenagem,
conferéncia e entrega de itens. A drea de recebimento ficard em frente a rampa.
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Figura 42 - Procedimento do Almoxarifado com Identificacdo e Processo de Funcionamento
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No almoxarifado de ferragens de terceiros, serdo armazenadas as ferragens que se recebe dos
clientes do mercado interno. Esses materiais estdao no poder do cliente, ndo é comprado, apenas
armazenado e encaminha-se conforme o pedido é finalizado. Alguns materiais, como é o caso das
embalagens, podem ser transferidos fisicamente para este almoxarifado, pois € o mais préoximo
da fabrica. A area prevista é de 202 m?, seguindo as regras de processo e identificac3o, a Unica
diferenca é que a nota fiscal é grampeada ao material, para rastreabilidade, segundo a Figura 43.
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Figura 43 - Regras de Processo e Identificacdo

J4 o almoxarifado na area do armazém de descanso, possui uma drea muito maior, de
aproximadamente 6.717 m?. Ele estd em um nivel mais baixo de topografia, perante outras areas
da planta, onde o acesso a ele se da através de uma rampa. Neste local, ficardo os materiais mais
pesados, como vidros, colas, plasticos, HDF, MDF, paletes e madeiras serradas que estdo
gradeadas, os quais serdo movimentadas com peleteiras elétricas e empilhadeiras.

Dentro de sua extensdo, possui duas células produtivas que sdo as seccionadoras e classificacdo
de madeiras, porém, essas usam pouco espaco da area. No final de sua extensdo, a sugestdo é
que fique os materiais obsoletos, portas ndo conformes e maquinas sucateadas, devido a baixa
movimentagdo. A organizacdo e layout da area se dard com base na Figura 44 e Figura 45, as quais
demonstram as dimensdes por cotas e como ficaria a classificagdo das se¢des ou ruas:
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Figura 45 - Organizagdo e Layout - Parte Il

Como definem as Normas Regulamentadoras no Brasil, conhecidas como NR’s, tem-se que seguir
delimita¢Oes e regras para garantia da seguranc¢a dos colaboradores no espago em questao, como
€ o caso do distanciamento dos materiais da parede, para saida de emergéncia, iluminagao,
ventilacdo, e etc. E necessario salientar que a sala de tintas, conforme NR20, deve ter local
apropriado para armazenamento, ventilagdo natural, estar longe de locais com alta temperatura,
pois o material, conforme ficha de informacgao de produtos quimicos, pode ser inflamavel.
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3.4.4. Codificagao e Enderegamento

Toda estrutura recebera o sistema alfanumérico para sua identificacdo e enderecamento, o qual
devera ser o mesmo na etiqueta do produto e sistema. Isso garantird uma rastreabilidade dos
materiais na drea, conforme regra ilustrada em Figura 46.

Légica do Enderecamento:
192 Secdo — SC

29 Coluna — CL

32 Prateleira — PT

49 Divisdo — A, B, C, D ou 01, 02, 03.

Secao 01

CLo2 CLo3 cLoa

CLo1
:
SC1—CL1— PTC — AO1
| sc1-cL2-PTC-Bo1
| sci-ci3-pTB-cCo2

| SC1 - CL4 — PTA — D03

Figura 46 - Regra de Enderecamento

Padrdo de Etiquetas de Identificacdo

Abaixo um modelo de etiqueta proposto para armazenamento dos materiais, composto pelo
codigo do material, descricdo, entrada, grupo, unidade de medida, quantidade, localizagcdo
(enderegcamento) e se ha ou ndo vencimento do material.

Também ja saird o QR Code do material, que estard atrelado a base do sistema, pois ha
portabilidade com o ERP, assim que o material sair ou movimentar estoque, é apenas o
colaborador usar o leitor do cédigo para baixar o item do sistema, como se fosse um mercado. O
software da empresa, também possui acessibilidade a tablets e smartphones, pode-se ganhar em

agilidade na logistica. Na Figura 47, pode-se visualizar um exemplo de etiqueta.
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Empresa CONTROLE DE MATERIAIS
XXX
cODIGO 10455 GRUPO 200 UNID. MEDIDA
[=] & =] PAR
oF LUVA MULTITATO 9
E - QUANTIDADE
DATA ENTRADA VENCIMENTO 1
LOCALIZACAO
02/02/2023 ANO
S03-CLO1-PTA-Al

Figura 47 - Exemplo de Etiqueta

Orcamento para Implantacdo

Os custos sugeridos para implantacdo abrangem mobilidrio, materiais, pintura, seguranca,
iluminacdo, treinamentos na parte do sistema ERP e ferramentas de gestdo de estoques. E
necessario salientar, que como a empresa trabalha com a madeira Pinus, tem-se oportunidade de
aproveitar residuos de madeira do processo na formacdo das estruturas necessdrias para
armazenamento, como balcdes, ilhas e se¢cbes de armazenagem.

Os custos com alvenarias ndo estdo inclusos, visto que o local ja possui estruturas que serao
adaptadas. Caso a empresa opte por fazer os investimentos, mas ndo em sua totalidade, pode ser
feito em partes, levando em consideracdo que alguns itens citados na Figura 48, sdo essenciais e
primordiais.

Orcamento para implantacdo do Almoxarifado

Item Quantidade Preco Unit. = Valor Total
Balcdo de Madeira

(somente méo de obra) 3 R$ 1.250,00 R$ 3.750,00

lIha de trabalho
e 5 R$ 196,64 R$ 983,20
Segdes, colunas e prateleiras 9 R$220,00| R$ 20.240,00

(somente méo de obra)

R$ 105,75 R$ 528,75
R$ 164,58 R$ 329,16
Cadeira de escrit6rio R$ 239,00 R$ 1.195,00

Porta documentos B
2
5
Computador 5 R$ 3.800,00] R$ 19.000,00
2
2

Mobiliario e

matETEs Prateleira de A¢o (Escritério)

R$ 950,00 R$ 1.900,00)
R$ 1.285,00] R$ 2.570,00

Impressora Laser
Impressora Térmica Zebra
Paleteiras Elétricas Automaticas

G 5] 2 R$ 43.560,00] R$ 87.120,00

Pintura Tinta demarcagéo 4 R$ 200,00 R$ 800,00
Tinta para piso 8 R$ 110,00 R$ 880,00

Extintor 30 R$ 930,00] R$ 27.900,00)

Exaustor 8 R$ 249,00 R$ 1.992,00

S;ﬁjgr;' rsgg:; Ventilador Industrial 6 R$899,00] RS$ 5.394,00
Lampada de LED Tubular 40 W - 220V 39 R$ 46,88] R$ 1.828,32

Luminaria Industrial 200w Ufo Led 38 R$ 126,71 R$ 4.814,98

Sistema ERP Treinamento nos Médulos Estogue, Compras, Fiscal e PCP 8 R$ 175,00 R$ 1.400,00
Gestéo de Treinamento em atividades pertinentes ao almoxarifado e uso 8 R$ 150,00 RS 1.200,00

Estoques de ferramentas

TOTAL| R$ 193.660,41

Figura 48 - Orcamento para Implantacao
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Indicadores Propostos

Nesta sessdo sdao expostos e sugeridos os indicadores chave de desempenho dos armazéns.
Criados para monitoramento do desempenho do processo de gestdo de estoques. Para estes
indicadores terem um efeito mais objetivo e claro, os mesmos devem estar bem definidos e
simples, o que impede que seja dado alguma margem a interpretacdes e ndo entendimento,
porque uma fonte de dados nao confidvel pode gerar medidas ou a¢des que ndao tenham tanto
representatividade e ndo sirvam como orientacdes para melhoria, distanciando ainda mais os
resultados das metas que podem ser estabelecidas pela empresa. O indicador conforme Figura 49
tem que como principal objetivo monitorar os niveis de atendimento dos mapas de entregas
diarias feitas na fabrica por responsabilidade do almoxarifado. Diariamente, no departamento de
PCP é gerado uma lista de itens as quais serdo apontados todos os materiais, com suas devidas
guantidades que devem ser enviadas a todas as areas do processo fabril, atendendo as
necessidades conforme as ordens de producdo. O ideal é que estes materiais sejam separados
com antecedéncia em relacdo a sua necessidade para evitar atrasos, troca de sequéncia na
programacao, gargalos na producdo, ou até imprevistos no momento e dia de processamento da
ordem.

A funcdo do almoxarifado é realizar o picking, o qual coletara nos enderecos os itens que estdo
armazenados e ird separar os mesmos em suas quantidades e distribuir para a fabrica conforme
especificado no mapa de programacao. Todas as coletas realizadas devem ser registadas via leitor
de cdédigo de barras, coletores, colocados em pontos estratégicos. Os produtos devem estar
especificados com cddigo de barras ou QR Code assim que ddo entrada nos estoques até sua
reposicdo. Existe uma série de causas pelas quais os itens deixam de ser encaminhados, na
guantidade e no prazo programado, o indicador proposto garante a afericdo do % de artigos nao
enviados, levando em consideragdao somente as causas relacionadas ao setor, como: furos de
estoque, itens ndo localizados no estoque, quantidades entregues a menor por questdes de
conferéncia, indisponibilidade ou concorréncia no uso de equipamentos para manuseio de
materiais, entre outros.

Dentro da empresa identifica-se conforme relatos por parte da equipe que existem situacoes
relativas aos alguns tipos de insumos, como é o caso do papel melaminico que vem armazenado
em bobinas as quais sdo estocadas em metros. Estes materiais sdo enviados a fabrica em
guantidades além do necessario, pois, o tempo de desbobinar o papel somente para necessidade
da OP seria muito dispendioso para as necessidades didrias. Desta forma, itens que sdo
controlados de forma a granel, em unidades de medida como metros, quilogramas, milheiro,
metros cubicos devem ser entregues a fabrica e devolvido ao almoxarifado restante, porém, este
tipo de situacdao pode terminar atrapalhando o controle dos materiais devido a excessivas
movimentag¢des de ida e volta do material, gerando dificuldade no gerenciamento e estimativa
das quantidades em estoque. Uma outra alternativa é organizar um inventdrio programado no
ultimo dia do més contabil para que as diferencgas desses materiais sejam contadas, para que ou
sejam devolvidas ao estoque ou sejam absorvidas nas requisi¢cdes do més.
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KPI - Nivel de atendimento da Fabrica

Atingir um indice de atendimento dos mapas de entregas
diarias dos almoxarifados previamente alinhado
Identificar a porcentagem de atendimento menasal das
Ordens de Producao programadas para as fabricas

Processos Picking e Distribuicéo

Objetivo

Descricéo

Total programacao - materiais ndo enviados
Total programacao

Formula X 100

Unidade Percentual
Periodicidade Mensal
Fonte de Dados ERP

Figura 49 - KPI - Nivel de Atendimento de Fabrica

Outro indicador proposto é o nivel de acuracidade dos estoques, segundo Figura 50, que tem por
objetivo rastrear a equivaléncia de artigos e quantidades registrados no sistema em relagdo ao
gue evidentemente esta presente no fisico, sendo que o cenario maximo ideal seria a correlacao
mais exata possivel entre os dois.

KPI - Nivel de Acuracidade dos Estoques

Objetivo Atingir um indice de acuracidade previamente alinhado
Identificar o percentual de conformidade do estoque
registrado no sistema em relacdo ao estoque fisico
Processos Recebimento, Conferéncia e Armazenagem

Descricéo

Qtd. de itens registrados no sistema
Qtd. de itens fisicos

X 100

Formula

Unidade Percentual
Periodicidade Pontual e Mensal
Fonte de Dados ERP

Figura 50 - KPI - Nivel de Acuracidade dos Estoques

No dia a dia, o almoxarifado recebe materiais que serdo destinados diretamente as dreas
produtivas como também areas administrativas ou de apoio a fabrica, estes ao chegarem na darea
de armazenamento sdo conferidos em relacdo as requisicGes de material solicitado e quantidades
e em seguida devem ser registradas no sistema ERP para serem arquivados os histéricos dessas
movimentagoes.

Como citado previamente nos capitulos de diagndstico, o nimero da acuracidade pode ser
impactado por questdes de divergéncia dos apontamentos no sistema, perdas no processo, e
entre outros, em decorréncia disso, é apresentado discrepancias para quantias maiores ou
menores, neste contexto, o indicador proposto realiza o monitoramento e rastreabilidade destas
discrepancias gerando indicios de que os cinco processos acima citados no trabalho podem estar
com possiveis problemas.
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Como sugestdo de indicadores de gestao da area, podemos citar também os custos por acerto de
estoque mensalmente, reparo de avarias na area, incidentes ou acidentes no setor, aumento nos
consumos de combustiveis, gestdao dos gastos de materiais de escritdrio na drea e monitoramento
de gastos com investimentos em melhoria. Vale salientar que esses indicadores chave de
desempenho serdo compostos ou formados pelos operacionais citados durante a revisdo
bibliografica, como giro de estoque, curva ABC, entre outros.

3.4.5. Solicitagdao de Compras (TO-BE)

Através das melhorias indicadas anteriormente criou-se o estado futuro do processo de
solicitacdo de compras, conforme Figura 51 e apéndice H.

IDENTIFICAR
NECESSIDADE DE
COMPRA POR SA

SOLICITAGAO
DE COMPRAS

ALMOXARIFAOD

Material ou Servico? Atende total ou
Tem estoque? L&

2
mareriAL [ €
'VERIFICAR NIVEL DE sM TOTAL .
ESTOQUE NO ERP. >
SERVICO. o
VERIFICAR
ORCAMENTOS
ANTERIORES

Compra autorizada?

comPRAS

FAZER
COTACAD COM

SOLICITAGAO DE COMPRAS

FORNECEDORES

< RS Politica de
Compras

AUTORIZACAO
DE COMPRA

oooooo

‘GERENTE ADMINISTRATIVO

Figura 51 - Estado Futuro - Solicitagdao de Compras

Neste fluxo diferente do atual que ja era de pratica da empresa, tem menos autorizagées entre
areas com cargos de gestdo. Pois os Unicos atores seriam o almoxarife, o analista de compras e o
gerente administrativo. A diferenca esta na politica de compras de alcada de valores para
aprovacdo, que seria feito um alinhamento entre superintendéncia e presidéncia da empresa. Se
os valores de solicitagdo de compra forem até o valor determinado pela normatiza¢do da politica,
ndo ha necessidade de aprovagao por parte da gerente administrativa. Nas outras etapas do fluxo
permanecem iguais, porém, as duvidas de unidade de medida, saldo em estoque, setores
demandantes, centros de custos responsaveis ndo existirdo de uma forma tdo recorrente como
era anteriormente, pois as atividades serdo monitoradas via sistema, mais digitalizadas e
informacGes mais rapidas via e-mail workflow.

3.4.6. Recebimento de Materiais (TO-BE)

Para o recebimento de materiais optou-se por dividir em trés métodos de recebimento em
detrimento de a fabrica trabalhar com toras e madeira de Pinus, sendo estas recebidas pelo
proprio presidente da empresa que possui florestas préprias, ou compra de florestas de terceiros.
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O fluxo de recebimento de outros materiais, sem ser toras, também foi separado pois exige
algumas caracteristicas de lancamento fiscal ou de analises qualitativas ou quantitativas por parte
do almoxarifado e da qualidade citados na Figura 52, Figura 53 e Figura 54, respectivamente, nos
apéndices M, N e O.
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Figura 52 - Estado Futuro Recebimento de Matéria Prima Prépria
< Sicesmentooa
z ! LIBERAR
H MERCADORIA (NF
E TERCEIROS) TRANSPORTADORA
INicio
ETIQUETA DE
(CARGA ADEQUADA
'NOS PADROES? IDENTIFICACAO
8 ISPECAO/ANASE Pesacin oa ) TGS O
H L0 CARGA oA CARGA SSTEVA | enauem o
g2 IDENTIFICAGAO
g
© e
< <
2 |z :
g |3 MOTIVO DE AZULAMENTO £ :
< |2 DATOR?
R
& [3 ANALISAR sIM CReauizar Maveracem e
| E MOTIVO DE PESAGEM DA IDENTIFICACAO
s |2 AZULAMENTO CARGA DA CARGA B e
a8 8 DEVOLUCAO
2
g %
H gm0 Brecusanne no
H SISTEMA E DEVOLVER
g (QuTROS oy PESAGEM APGS
g MOTIVOS) DESCARGA PARCIAL
2° PESAGEM)
<
H )
ﬁ @7 @7
PARA DESCARGA PARCIAL

Figura 53 - Estado Futuro Recebimento de Materiais Terceiros
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M | snonizano entezcar

PORTARI

ALMOXARIFADO

comem com e
FESCAL DE COMPRA

CONTABIIDADE

FiscaL

Figura 54 - Estado Futuro Recebimento de Materiais Insumo/Consumo

3.4.7. Armazenamento de Materiais (TO-BE)

Apds diagndstico sugere-se também o estado futuro conforme Figura 55 e apéndice L.

q‘l\[CAR s
MATERIAIS
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NORMAL

2

C
GERAR RELATORIO
DE MATERIAIS

IR ATE & AREA
DE RECEBIMENTO

ARMAZENAR NO
ENDEREGO CORRETO
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FHDERECAMENTO rs]v/-'R\F\’AR MELHOR el
B CADASTRAR O ENDERECO

LOCAL PARA
ARMAZENAMENTO

INicIo

DO CODIGO NOVO NO
ERP

Item leve ou item

pesado? ENCAMINHAR AO
ALMOXARIFADO
CENTRAL

Workflow e email
para o5
almoxanifes

PESADO

ARMAZENAMENTO DE MATEIRIAS
ALMOXARIFADO

%NfAMNHAR A0
ALMOXARIFADO DE
DESCANSO

Figura 55 - Estado Futuro do Armazenamento de Materiais

O fluxo de armazenamento de materiais proposto automatiza as atividades, antes burocraticas do
almoxarife. Com esta visdo ao receber os itens na area de recebimento ele ird checar os materiais
e ira gerar relatdérios dos mesmos no sistema ERP, ja com um enderegamento previamente
cadastrado se for um item de compra normal e ird armazenar o mesmo na darea correta. Caso seja
um item de primeira compra, ird verificar qual a menor area de armazenamento, se no armazém
central ou no armazém de descanso, apds esta analise cadastra este item e o enderecamento no
sistema e o armazena no local disponivel. Apds estas agdes executadas por um dos integrantes da

CASO DE ESTUDO — MODELAGAO DE PROCESSOS, MELHORIA E DIGITALIZAGAO



80 4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

equipe, todo o time receberd um email workflow do sistema informando o novo material e seu
local no estoque.

3.4.8. Requisicoes de Estoques (TO-BE)

As requisicoes de estoque podem ser via OP ou SA, conforme falado anteriormente, apds os
problemas identificados, surgiu a possibilidade de criar o estado futuro conforme Figura 56 e
Figura 57 e apéndice J e apéndice K.
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Figura 56 - Estado Futuro Requisi¢do via SA

RELATORIO DE REQUISICOES
DE MATERIA

REQUISIC{‘JES DE ESTOQUES - VIA SA

ALMOXARIFADO

O novo fluxo proposto para a requisicdo de materiais via SA demonstra que as areas requisitantes
ja devem consultar a disponibilidade dos materiais no sistema ERP do almoxarifado via posicdo
em estoque. Essa consulta pode ser uma pesquisa geral de todos os itens cadastrados ou apenas
0s que possuem saldo em estoque e mesmo os sem saldo, podem estar na solicitagao. Essa
visualizacdo é feita por um numero sequenciado no sistema, demonstrando os itens, a data e o
uso de fardis sinalizando o status da SA. A equipe do almoxarifado, gera um relatério com as
requisicées abertas no sistema e ja consegue ir dando um retorno aos requisitantes através de
workflow para que ndo haja movimentacBes ou contatos desnecessarios. A pratica de gerar
relatérios que analisem o histdrico de requisicdo por parte das dreas garante um estudo de
consumo. O requisitante apenas se direcionara ao almoxarifado diante do cendrio de parcialidade
ou totalidade dos itens em estoque. Essa requisicdo serd assinada e dado baixa no sistema em
tempo real, apds sera arquivado a requisi¢cdo assinada.
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Figura 57 - Estado Futuro Requisi¢do via OP

Outro fluxo que foi sugerido melhorias é a requisicdo de materiais via OP. Neste caso, o PCP
permanece encaminhando a lista de materiais, porém, o almoxarifado consegue tirar do sistema
os cddigos, quantidades e seus enderecamentos, garantindo a agilidade para separo dos itens. O
PCP ja deve visualizar se os materiais possuem saldo de estoque no sistema, pois a posicdo do
estoque deve estar atualizada com o fisico. Apenas solicita mais uma devolutiva por parte do
almoxarifado, pois em caso de ndo ter o material necessario, o mesmo poderad sugerir alternativas
de materiais similares. Também é preciso reforcar que o uso do sistema garante a interacdo
digitalizada das areas, através da pratica de workflow, o PCP possuira as informacdes em tempo
real de como estdo os separo e as chegadas de materiais, pois alguns itens poderdo ser feitos
requisicbes de compras e estas estardo diretamente ligadas a reprogramacdo ou ndo das
operacgdes na fabrica.

3.4.9. Conferéncias de Estoque (TO-BE)

Através das melhorias indicadas realizou-se o estado futuro das conferéncias de estoque, segundo
Figura 58 e apéndice I.
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Figura 58 — Estado Futuro de Conferéncia de Estoque

A sugestdo é fazer além do inventdrio ndo programado que ja é praticado, o inventario mensal
programado. O inventario programado é feito uma vez por més, sempre no final do més. Nos
itens mais criticos de acuracidade, e nos que mais tiveram giro de estoque. A equipe deste
modelo é composta pelo time de almoxarifado, outras areas e um colaborador administrativo
contabil. O time do almoxarifado ira retirar os cdédigos existentes no sistema, mesmo que estejam
zerados, desta forma, conforme forem feitos os langamentos por parte da equipe da digitaliza¢do,
se vera os numeros através de uma planilha eletronica. Nesta etapa sdo feitas contagens dos
materiais caso a primeira contagem seja igual ao sistema, ndo ha necessidade da segunda. Caso
haja divergéncia, é feito uma segunda contagem, se ainda ocorrer mais uma divergéncia é feita
uma terceira que serd a que finalizard o inventario, esta é a que valera. Apds isso é feito um
relatério entre os envolvidos do inventario e passa pela aprovagdo do gerente de estoques e
contabil que autoriza ou ndo as corre¢bes das diferengas encontradas, dando conhecimento a
superintendéncia da planta. Apds essas praticas serem adotadas por um periodo, o estoque
estara mais estavel, podendo em um futuro ndo muito distante ser adotado um inventario anual.
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4. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

O desenvolvimento do presente estudo de caso proporcionou ao estudante e a empresa um
elevado aumento do nivel de conhecimento do negdcio, visto que este trabalho tem o intuito de
reforcar com que os académicos e profissionais busquem metodologias para resolucdes de
problemas, pois ha muitas oportunidades, e as apliguem na pratica e também os desafios
encontrados para essa aplicacdo, isto modifica o pensamento e a forma de agir. Como foco no
lado empresarial, nota-se como uma melhoria pode afetar positivamente os resultados da
empresa e as mais variadas formas de alcancar este objetivo, mesmo as empresas muitas vezes
sendo resistentes para aplicacdo de melhorias ou com vasta experiéncia no seu processo, por isso,
sdo necessarias taticas e métodos plausiveis para mostrar o que se pode obter, com informacdes
convincentes e ndo apenas falando o quanto é bom.

Este estudo alcangcou com éxito o seu objetivo principal, que era investigar de forma abrangente o
processo de gestdo de estoques em uma industria de fabricagdo de portas. O estado atual dos
cinco processos que compdem a gestdo de estoque foi descrito utilizando a metodologia BPMN,
seguido de uma andlise detalhada desses processos. Aproveitando o framework DMAIC do Six
Sigma em conjunto com praticas Lean, foi realizada uma avaliagdo profunda do processo,
resultando na identificacdo e proposicao de melhorias.

Conforme os objetivos especificos, realizou-se a revisao bibliografica relacionada a modelagem de
processos ja utilizado em outras empresas, detalhou-se o processo das areas que envolvem a
gestdo de estoques, aplicou-se a ferramenta BPMN para descricdo do estado atual AS-IS das areas
qgue englobam a gestdo de estoques, e analisou-se o estado atual e o diagndstico das mesmas.
Outro foco deste trabalho foram as propostas de melhoria para se atingir um estado futuro TO-
BE, isto é, praticas que se forem adotadas pela empresa, garantirdo mais competitividade a
mesma. Exemplos disso foram as analises em cima dos valores atuais de estoque, as informacdes
recebidas conforme o combinado de executar o inventario programado no fim do més, o uso de
ferramentas na informacgao gerada, as melhorias sugeridas no layout e processo, o uso de padrdes
de enderecamento, codificacdo e etiquetas e um orcamento para implantacdo de um novo
modelo de almoxarifado caso a empresa opte por seguir praticas mais automatizadas.

De maneira significativa, sugeriu-se melhorias no layout do almoxarifado, otimizando sua
funcionalidade com ferramentas de estoque, mas também, o uso do sistema ERP da empresa, o
qual possui uma gama de ferramentas e opcOes para digitalizacdo do processo garantindo uma
melhor interacdo entre as dareas, mais agilidade, reducdo de custos, desenvolvimento dos
trabalhadores e um maior nivel de atendimento a fabrica. Adicionalmente, o estudo propds a
implementacdo de indicadores-chave de desempenho (KPIs) para mensurar o nivel de
atendimento da fabrica e o nivel de acuracidade dos estoques.

Com as praticas acima estudadas, constata-se que para se atingir o estado futuro TO-BE, isto €,
um processo mais enxuto e com mais agilidade e assertividade, devem ser seguidas as sugestdes
de melhorias e utilizar ainda mais a ferramenta que a empresa ja investiu que é o sistema ERP.
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4.1. Trabalhos Futuros

Sempre existird espaco e oportunidade para melhoria, uma vez que busca a melhoria continua em
todas as empresas, companhias, fabricas e organizacdes. Dessa forma, esse trabalho atuou no
processo de gestdo de estoques e seus principais componentes. Porém, existe uma gama de
oportunidades ainda a serem exploradas e otimizadas.

Como primeira sugestao, fica a digitalizacdo do processo, isto é, em termos de tecnologia,
trabalhar com um objetivo de melhorar a interface entre os diversos sistemas que compdem um
processo de gestdo de estoques e deixa-los mais automatizados.

Como segunda sugestdo, fica o aumento da interacdo do sistema ERP, ou seja, aproveitar e
explorar todas as suas funcionalidades. Explorando os mddulos e aplicando seus conceitos e
melhorias no almoxarifado, melhorando ainda mais o processo em questao.

Como terceira questdo, aplicar conceitos de industria 4.0 como utilizar o aprendizado de maquina
para melhorar a previsdo de demanda, isto é, otimizar os niveis de estoque e até mesmo para
prever demanda de falta de insumos e aplicar algoritmos de IA (Inteligéncia Artificial) que podem
aprender padrdes histdricos e ajustar automaticamente as estratégias de gestdo de estoque.

7

Outra questdo importante é a de investigar a criacdo de sistemas de reposicdo totalmente
auténomos, onde o proprio sistema de armazenamento toma decisGes sobre quando e quanto
repor com base em algoritmos inteligentes.

Por fim, sugere-se também a implantacdo da gestdo de dados através da nuvem, permitindo
assim acesso aos dados de estoque a partir de qualquer lugar e momento, tornando a tomada de
decisdo mais assertiva e facilitando a gestao de estoques.
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DE DEMANDA: ESTUDO DE CASO EM UMA EMPRESA DISTRIBUIDORA DE ROLAMENTOS,”
2003.

L. Gustavo Chaves de Toledo, “UNIVERSIDADE ESTADUAL PAULISTA FACULDADE DE
ENGENHARIA DE BAURU PROGRAMA DE POS-GRADUACAO EM ENGENHARIA DE
PRODUCAO.”

“ENDERECAMENTO LOGISTICO COMO FORMA DE DIMINUIR AS DEVOLUCOES EM UM
PROCESSO DE LOGISTICA: VANTAGENS COMPETITIVAS PARA EMPRESAS, NA VISAO DOS
GESTORES.”
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4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

[55]

D. Andreia, C. Miranda, M. Carlos, and B. Figueiredo, “[Escreva aqui] Otimizacao do
sistema de gestao de armazenamento e inventdrio numa empresa de retalho.”
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Aqui estdo documentos para consulta para melhor entendimento do trabalho.
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AUTORIZACAD DA
SUPERIENTENDETE

NAD

SERA APROVADO?

NAO

CONFIRMADO!

Sin

FAZER
COTACAD COM
3
FORNECEDORES

NAO

VERIFICAR
UNIDADE DE
MEDIDA NO

ESTOQUE
ESTA CORRETO?

NAD

ESTOQUE

MEDIDA DO

CONFIRMAR
UNIDAGE DE

NAO

HAG
I

CONFIRMAR A

QUANTIDADE

DO ESTOQUE E
SA

Fi
TEM EM ESTOQUE?
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APENDICE G

< ISEP - Instituto Superior de Engenharia do Porto
I s e Instituto S.upenor de Pesquisa: Gestdo de stocks: um caso de estudo
p Engenharia do Porto pagquisador: Mateus Coelho Marchiori
Orientadores: Jodo Bastos e Paulo Avila

Dados do Entrevistado

| S
Cargo: | I
Setor: | |
T e
| 1. Quais s3o os maiores obstaculos para oal ifado organizado? Outras dreas impactam? |
2. Ha probl de endereg ede i ¢do dos materiais dentro do almoxarifado?
3. As instalagdes comportam e garantem de forma segura e adequada os materiais do processo?
4. Existe di éncia fisica no que por causa de métodos inadequados de i gioear dos materiais?
5. Quais medidas podem ser das para apri as diversas limitagdes do pr de ar ?
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RECEBIMENTOS DE MATERIAIS - INSUMO/CONSUMO
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