UNIVERSIDADE DO VALE DO RIO DOS SINOS — UNISINOS
UNIDADE ACADEMICA DE EDUCACAO CONTINUADA
MBA EM ADMINISTRACAO DA TECNOLOGIA DA INFORMACAO

JULIANO MULLER DE SOUZA

A TECNOLOGIA DA INFORMACAO NA CADEIA PRODUTIVA: OSDESAFIOS DA
INOVACAO DE PROCESSOS ORIUNDOS DA AUTOMAGCAO.
ESTUDO DE CASO EM UMA INDUSTRIA CALCADISTA

SAO LEOPOLDO
2014



Juliano Muller de Souza

A TECNOLOGIA DA INFORMACAO NA CADEIA PRODUTIVA: OSDESAFIOS DA
INOVACAO DE PROCESSOS ORIUNDOS DA AUTOMACAO.

Estudo de Caso em uma Industria Calgadista

Trabalho de Conclusao de Curso de
Especializacdo apresentado como requisito
parcial para a obtencdo do titulo de Especialista
em Administracéo da Tecnologia da Informacéo,
pelo MBA em Administracdo da Tecnologia da
Informacéo da Universidade do Vale do Rio dos
Sinos — UNISINOS.

Orientador: Professor Felipe José Nardi Gomes

Séo Leopoldo
2014



AGRADECIMENTOS

Na vida sabemos que podemos contar com algumasogsesque tornam-se
fundamentais para o sucesso de nossos projetabzacées.

Para que fosse possivel a conclusdo deste trabatbhso de MBA, pude contar com
pessoas importantes, as quais expresso sinceemeagnentos:

A empresa em que trabalho por permitir estudarseu)( caso, ao meu diretor
administrativo que me incentivou e apoiou, viabiido a realizacdo da pesquisa, e, aos meus
grandes colegas de trabalho, que me apoiaramjaanril e dedicaram gentilmente seu tempo
e opinides para o0 sucesso do projeto.

Ao Professor Felipe Nardi, pelas participacbesontribuicdes durante a minha
orientagao.

Aos meus pais pelo apoio durante esta caminhata, @ educacao, pois sem estes eu
jamais conseguiria alcancar esta conquista.

Por fim, um agradecimento especial a minha espeda seu incentivo desde a deciséo
em realizar este MBA, compreendendo a importancested curso e apoiando-me

incondicionalmente em todas as ocasides.



RESUMO

A Tecnologia da Informacédo (TI) evolui e avancafoena muito rapida, trazendo
muitos beneficios e ganhos em qualidade e veloeidach todas as areas. A industria cal¢cadista
brasileira, apesar de contar com novos equipamguasontribuem para a sua producéo, ainda
depende exclusivamente da mé&o de obra especialga@aproduzir seus produtos. Esta
pesquisa tem como objetivo analisar os impactasmmgiantacdo da tecnologia e inovacao de
processos no setor de expedicdo, em uma industialdados infantil do Vale do Paranhana,
Rio Grande do Sul. O método proposto € o estudmasle e pesquisa descritiva. Apoiado por
uma revisao teorica envolvendo os conceitos soBf, Eecnologia da informagédo na gestao
da producao, automacéao e gestdo de processos @gasda pesquisa visa garantir o correto
recebimento de mercadorias aos clientes da emestasdada. Por meio de entrevistas com o0s
gestores, sdo identificadas as necessidades aldi#tes encontradas com a implantacdo do
projeto. Os resultados obtidos indicam o sucessmpiantacédo das mudancgas, aumentando a
satisfacao dos clientes da marca, reduzindo cegpasironizando 0s processos.
Palavras-chave: Tecnologia da Informacdo. Automaddovacdo de Processos. Cadeia

Produtiva.
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1 INTRODUCAO

A historia da industrializacéo brasileira revel@ @ industria brasileira de calgcados teve
inicio em principios do século XIX, com a chegaddrdigrantes europeus ao Rio Grande do
Sul (ABICALCADOS, 2013).

Especializada na cultura do artesanato em coymducao inicialmente incipiente e
caseira se caracterizava pela confeccdo de ameartigos de montaria, surgindo também
alguns pequenos curtumes e a fabricacao de algon@@sinas que, apesar de rudimentares,
propiciaram o principio da industrializacdo do setmureiro-calgadista na regido. Entretanto,
somente em 1888 é que foi instalada a primeiracilole calcados do Brasil, no Vale do Rio
dos Sinos, atualmente um dos maiatasterscalcadistas do mundo (ABICALCADOS, 2013).

Com o rapido crescimento da demanda interna,afiaglalidade e competitividade do
calcado brasileiro, tornou-se possivel a abertanaeércado internacional ao produto nacional,
posicionando hoje o Brasil como o terceiro maiavdpitor de calgcados e o oitavo maior
exportador mundial (ABICALCADOS, 2013).

De acordo com Abicalgados (2013), a indUstriaazifta continua oferecendo terreno
para pesquisas e investimentos. Apesar da concarérmplayersinternacionais e a redugéo
nas exportacdes de calgados, 0 mesmo apresentaosierpressivos. Em valores monetarios,
em 2012 o setor produziu R$ 23,9 bilhdes, repraseot1,16% do valor total da producéo da
industria brasileira de transformacdo, ai excluidasatividades de extracdo mineral e a
construcéo civil, gue complementam o setor secimdareconomia.

Aliado a forca que o setor industrial possui eeyaado que ainda € possivel crescer,
Pereira et al. (2010) cita que as empresas calcadistas no Brasio erevendo seu
posicionamento competitivo, de forma a explorarefisbes como: velocidade, qualidade do
produto, flexibilidade produtiva, inovacao, divelaile de modelos, ao invés de investir em uma
estratégia de preco baixo e volume de producdarfsiega GS1 (2008), o encurtamento do
ciclo de vida dos produtos, os volumes menorep@dido, 0s prazos de entrega cada vez mais
curtos e a necessidade de manter estoques redutidtEm 0s negocios muito dinamicos e
gera a necessidade de sincronismo na cadeia praduti

Neste contexto, as organizacdes tém buscado atltexs para encarar este cenario,
passando a optar pelo uso cada vez mais intensdedaologia da Informacdo (TI),
principalmente através dmftwaresERP Enterprise Resource Plannipg@ da automacao,

como ferramentas para melhorar a competitividadporsar acdes estratégicas e otimizar



processos operacionais da empresa. As industriapadsado por profundas mudangas nos
ultimos anos, as quais tem sido diretamente relad@a com a TI. Esta relagdo engloba desde
0 surgimento de novas tecnologias e novas aplisagfie procuram atender as necessidades
do novo ambiente, até mesmo o aparecimento de rep@sunidades criadas pelas novas
tecnologias. Neste novo ambiente, empresas dendiésy setores estdo passando a ter produtos,
servigos e processos fundamentalmente apoiadososimidgia, reconhecendo assim seu valor
estratégico (ALBERTIN, 1999).

A busca por beneficios relacionados com a automiagé industrias calgcadistas e uso
de padrdes norteou a criagdo do Grupo de Otimizbg§tstica (GOL), em 2002, localizado
na regido do Vale do Rio dos Sinos. Com o0 apoi@84 Brasil, o grupo € formado por
profissionais cedidos por diversas empresas dao setaegido, atuantes nas areas de TI,
suprimentos e logistica, também com apoio de afgglale classe como ABICALCADOS,
ACI-NH e ASSINTECAL. O GOL propde a adocdo de madi comuns relacionadas aos
processos de expedicéo e recebimento de mercadoozseletronica de dados e identificagéo
de produtos, sendo reguladas por um padrao inferre¢ISO 9735) (GOL, 2012).

Thiesseet al (2011) reportam ser crucial para a flexibilidadeinfraestrutura em Tl a
padronizacao da identificagdo dos produtos e indgiias, alinhado com os objetivos do GOL,
como também Trkmaet al.(2007) e Chungt al.(2011) mencionam que uma eficiente e eficaz
integracéo da tecnologia da informacé&o deve inadat padronizagdo dos processos.

Tendo em vista o contexto acima abordado, o pregeattalho apresentara a situacao
atual e os problemas identificados durante o mapetondos processos de expedicdo, na
cadeia produtiva, em uma industria cal¢adista. iAal,fdescrevera quais foram as alteracdes
necessarias nos processos existentes afim de eesohroblema na empresa. O método de
pesquisa sera o estudo de caso.

O restante da pesquisa sera organizado em: ret@déoa sobre a cadeia produtiva,
automacao e padronizagdo de processos, métodosdeigge apresentacdo dos resultados e
consideragdes finais.

1.1 SITUACAO PROBLEMATICA E PERGUNTA DE PESQUISA

Muitos sé@o os impactos decorrentes da adocaod#fuk#io da Tl nas empresas e se
fazem presentes em quase todos os setores da eaamala sociedade nos ultimos 30 anos
(REZENDE e ABREU, 2000).
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Para Albertin e Moura (2002), os beneficios daélfraduzem na reducgéo de custos de
producao, na maior flexibilidade de operacéesneeeimento da capacidade de inovagao e na
elevacdo da qualidade dos produtos e processos, teonvém, na produtividade da empresa.

A empresa objeto deste estudo é a empresa Calkadodtda. O nome utilizado é
ficticio, para preservar a identidade da emprasaapesar de concordar com o objetivo deste
estudo de caso, prefere néo ser identificada péesaestratégicas.

A Kids é a empresa pioneira na fabricacdo de daianfantis no Brasil ha 65 anos,
localizada no Vale do Paranhana, Rio Grande doC®sde o inicio, traz uma grande sintonia
com o universo infantil, levando pioneirismo nagwgdo de calgados aos pés das criangas de
0 a 12 anos no Brasil e em mais de 65 paises. Atk possui duas unidades produtivas
proprias, gerando 1500 empregos diretos. Com faemto anual de cerca de 140 milhdes de
reais, busca consolidar uma marca mundial. De mgupao total, cerca de 4 milhdes de pares
por ano, 15% séo exportados com mardasgnproprios.

Em razé&o das dificuldades encontradas no setgadiata brasileiro, a Kids iniciou no
ano de 2007 um projeto de diferenciacdo no mercadde optou pela abertura de lojas
franqueadas em todo o pais. Totalizando hoje neadinidades, a expectativa da empresa é
alcancar 100 unidades até o proximo ano.

Devido ao aumento de volume comercializado comrmsto perfil de consumidor para
a empresa, identificou-se alguns problemas, gerdesiconforto com os novos investidores da
marca.

O problema principal advindo deste estudo de ca$ere-se ao fato de clientes
estratégicos estarem recebendo produtos adquidddsrma incorreta. Em muitos casos, erros
nos processos da cadeia produtiva impedem que @mptes recebam seus produtos com
100% de acuracia, ocasionando devolucdes de memmadoinsatisfacdo com a marca, além
do retrabalho da equipe comercial para resolvesestuacoes.

Sabe-se que a tecnologia evolui e avanca de fonoito rapida, trazendo muitos
beneficios e ganhos em qualidade e velocidade toal@s as areas. Porém, a indUstria
calcadista, apesar de ja contar com novos equigasgae contribuem para a producéo, ainda
depende exclusivamente da méao de obra humana @smta, devido ao fato de que os
produtos fabricados pela Kids, serem feitos de &ogumese artesanal.

Devido a caréncia de mao de obra especializathajpaimente no chao de fabrica das
industrias calcadistas, motivado pelos baixos isalragos nestes setores, a competitividade
de outros segmentos acaba afastando o trabalhadodiastria, como a construcéo civil, que
vive um cenario de alta demanda (BARBOSA, 2013).
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Em virtude da dificuldade em encontrar mao de @sfecializada para contratacéo,
muitos processos acabam sendo diretamente prejogica

Com a iniciativa da abertura de lojas franqueadetes processos incorretos
necessitaram ser revistos. Com este intuito, ge@um Comité de Tl na empresa, composto
pelos seguintes executivos: Gerente de Tl, Geten8uprimentos, Gerente Industrial e Diretor
de Operacdes, afim de revisar todos os processcad#aa produtiva, desde a inclusdo do
pedido até a embalagem final do produto. Com eabalho, identificou-se que o problema
principal encontrava-se no setor de expedicdo, @ndmalizado a embalagem dos produtos,
antes de serem enviados aos clientes.

Afim de resolver esta questdo em definitivo, o itémropbs a diregdo da empresa a
criacdo de um projeto para a padronizacdo de @osesiso da tecnologia e identificacao
baseada em padrdes internacionais, no procesddiaao, nomeado de Projeto Expedicéo.

Neste sentido, a pergunta de pesquisa deste loalgaComo a tecnologia pode

contribuir para garantir o recebimento correto de mercadorias aos clientes?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Analisar os impactos da implantagéo da tecnolegiadronizagcédo de processos para o

correto recebimento de mercadorias aos clientesngeiesa Kids.

1.2.2 Objetivos Especificos

- Descrever a situacdo da empresa antes do irdé¢ramlantacédo do Projeto Expedicéo;
- Descrever o processo de implantacédo do praggass etapas e sequéncia;

- Verificar os resultados alcancados com a implgid do Projeto Expedicdo até o
momento;

- Avaliar os resultados obtidos com a implantagd@rojeto;

- Identificar possiveis problemas enfrentados derardesenvolvimento e implantacao

do projeto.
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1.3 JUSTIFICATIVA

O estudo da padronizacdo de processos e uso da Gadeia produtiva sdo temas
estratégicos para a direcdo da empresa, pois pEiopam aumento na velocidade e
flexibilidade produtiva ao setor, de forma a ateratedimensdes competitivas (PEREIRA
al., 2010). Além disto Minstermaret.al. (2010), afirmam que a padronizacdo de processos
combinada com a Tl pode apoiar a melhoria da efit@das atividades e a eficacia dos
processos.

O projeto sera desenvolvido em um periodo esitégois a empresa vive um alto
crescimento na expansao de lojas franqueadascpUdiro que sera atingido neste estudo.
Além disto, contribuird para o desenvolvimento pakgo pesquisador, que sera o gerente do
projeto, pois permitira liderar a equipe do projetencontrar a melhor solucéo para contribuir
com a empresa.

Para a empresa, este estudo sera muito valiosmogpon assunto tratado e originado
pela direcao, permitindo liberdade ao pesquisadoiaezquipe, além de contribuir com acesso
aos dados necessarios, apoiando também o pesquiseasiacesso do projeto.

Ao final desta pesquisa serd possivel rever cosnpracessos no setor de expedi¢do
eram realizados sem o auxilio da Tl e os resultagds a implantacdo da automagéo no
processo, na empresa objeto do estudo de casaaEsperimordialmente, além dos fatores
acima citados, entregar produtos 100% corretosndindo erros, retrabalhos e insatisfacéo de
parceiros e clientes.

Este trabalho esta organizado e estruturado seguenchpitulos que serdo apresentados

a seguir:

O capitulo 1 esta estruturado de forma a apresentabalho de pesquisa e sua
contextualizacdo, envolvendo os topicos da intradua situacao problematica, os

objetivos geral e especifico e a justificativa,

- O capitulo 2 apresenta a revisao bibliograficaadktomo base para a estruturacao

e o0 desenvolvimento da pesquisa,

- No capitulo 3 é apresentado o desenvolvimento tim@sle caso, com a descri¢cao

da selecéo, mapeamento e melhorias no processo;

- O capitulo 4 descreve o desdobramento da metodoitegpesquisa adotada para o

desenvolvimento da pesquisa;
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- O capitulo 5 apresenta os resultados da pesquist@anjente com a analise das
respostas da entrevista;

- No capitulo 6 sao feitas as conclus@es, limitagdamnsideracdes finais em torno da
pesquisa realizada. Ao final apresentam-se asrafias bibliograficas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo sdo apresentados os principaisetoacencontrados na literatura,
necesséarios para que o Projeto Expedicdo tenharmta@oembasamento e possa ser
desenvolvido com eficacia.

Procurou-se destacar a importancia de compreendefinicdo de ERP, automacéao e
gestdo de mudancas. Inicialmente a pesquisa éuapeda no ERP, apresentando seus
beneficios, riscos e dificuldades encontradas eas smplantacdes. Apds, cita-se como a
automacao de processos pode auxiliar no processtutpro, principalmente com o uso da
tecnologia. Na sequéncia, € abordada a gestao dangas e processos, que sado fundamentais

para a implantacdo e adocao do projeto.

2.1 ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING)

Na década de 70 ocorreu uma expansao economichssesminacdo computacional,
nascendo os sistemas MRRaterial Requeriment Planningque eram conjunto de sistemas
ou pacotes de sistemas que comunicavam-se eptpossibilitavam o planejamento e controle
do uso dos insumos nos processos produtivos.

Com a popularizacdo do uso de computadores ligadessidores, mais baratos e faceis
de usar do que asainframesna década de 80 ocorreu uma revolucao nas atesgdagisticas,
transformando o MRP em MRP-II, onde passou a clamtontras atividades das empresas.

A partir da segunda metade dos anos 90, a buscsigtemas integrados de gestao
empresarial (ERP), aparece como um dos princiaiesf de investimento com relacdo a
adocéao de Tl nas empresas, no qual visavam obtgens competitivas por meio de reducao
de custo e diferenciacdo de produtos com a utdizadestes sistemas. Porém, estas
implementagbes revelaram-se mais do que simplegtpsode tecnologia, envolvendo
mudancas estruturais e comportamentais, tornamggacesso complexo e de alto risco para
as organizaces (GAMBO#t al, 2004).

Os ERPs surgiram para atender as necessidadesfiesgeda industria, migrando de
sistemas embrionarios que surgiram a partir daddéda 1960. Posteriormente, o conceito dos
ERPs foi adotado por outros segmentos, levandaptacEio ou desenvolvimento de solucdes
especificas, atendendo todos os portes de emp{@SRREA; GIANESI; CAON, 2001;
BOLSETH; SAGEGG, 2001; RICCIO, 2001).
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Conforme Krumbholz (2000), o ERP tem a pretensasugortar todas as necessidades
de informacao para tomada de decisdo gerenciahdempreendimento.

Se pudéssemos resumir ERP em uma palavra poderidizey que seria integracao,
pois é este um dos principais beneficios e umagidasipais mudancas que a sua implantacéo
pode trazer para as empresas. No inicio dos movimeate informatizagdo por parte das
empresas, cada departamento possuia 0 seu sisE@ddono” da sua informacgéo. A partir
da implantacéo dos sistemas ERP, os departamentosnsformaram em responsaveis pela

informac&o, pois esta passaria entre os departamatd finalizar o fluxo até o cliente.

2.1.1 Conceitos e Definicdes de ERP

De acordo com Davenport (1998), o sistema ERP ¢acrote comercial dgoftware
que tem como finalidade organizar, padronizar egiar as informagdes transacionais que
circulam pelas organizacfes. O acesso a estamiafdes confiaveis, que estdo armazenadas
em uma base de dados central, ocorre em tempe seala através destes sistemas integrados.
Possuem uma estrutura modular, respeitando as reglpicticas do mercado que sao aplicadas
aos principais processos de negdécios nas empoesdabilidade, financeiro, compras, vendas,
distribuicdo, planejamento e controle da produgdoyrsos humanos, processos fiscais, entre
outros. A origem do nome ERP surgiu a partir deestducdo que modificou a sigla MRP,
criada pela americana Gartner Group.

Segundo Norriset al. (2001), o sistema ERP néo é intrinsecamente unensist
estratégico, mas sim, uma tecnologia de suportis, permite integrar e controlar toda a
informacé&o trocada dentro da empresa. Com istgadie ser somente transacional e passa a
ser um sistema de gestao e suporte as decis@egamtio-se a outros sistemas.

Conforme Souza e Saccol (2003), o ERP possildbt@mpresas um fluxo Gnico de
informacgdes, continuo e consistente por toda aesapsob uma Unica base de dados.

J& Colangelo (2001), afirma que ndo existe umiaigéb precisa sobre ERP, pois ele
caracteriza comsoftwaresque permitem:

» Automatizar e integrar parte substancial os sensegsos de negoécios;

» Compartilhar e padronizar os dados e processosgleios;

* Produzir e compartilhar informacdes em tempo real.

Davenport (1998) cita que o coracdo do ERP é adde dados central e que este
recebe e fornece dados para uma série de aplisajiv® fornecem variadas operacdes para a

empresa. Este fluxo é eficaz em virtude do bandades fornecer estas informacfes em tempo
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real para o negocio. Para representar este fluaeerport (1998) criou a figura abaixo, que é

amplamente utilizada.

Figura 1 - Anatomia de um Sistema Operacional
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Fonte: adaptado Davenport (1998)

O ERP € uma solucao capaz de proporcionar inurberaficios, porém, ndo soluciona
os problemas de procedimentos e processos das sawpisto quer dizer que, a partir do
momento que séo inseridos dados errados nele,anéonho exigir que ele gere informacdes
corretas e consistentes. Portanto, qualquer ag@wréta ou inadequada por parte de um
usuario, havera impacto no todo, podendo acarmeetgsrejuizos para a empresa.

No Brasil, 0 ERP comecou a ser disseminado com@sérdm meados dos anos 1996,
pelas empresas conhecidas mundialmente como: SAACOE, PEOPLESOFT, JD
EDWARDS, e fornecedores nacionais como: DATASULCRDSIGA, RM SISTEMAS,
TOTVS, com solugbes para todas as atividades dpeesas.

No ano de 2000, o Gartner Group criou o conce#dERP-II, sendo considerado a
proxima geracdo do ERP, pois traz consigo novasdoalidades como: E-Commer&pply
Chain Managemer{SCM),Customer Relationship Managem€aRM), Business Intelligence
(BI), Advanced Planning and Scheduli(§PS) elnternet Procuremenbu e-Procurement
(Figura 2) (MOLLER, 2005).
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Figura 2 - Framework conceitual
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Fonte: Moller (2005)

Moller (2005) cita que o ERP tradicional é o pixat componente do ERP-Il ou eERP,
porém, um sistema eERP esta aberto para entraaldaede informacbes através da internet,
seja por uma intranet corporativa ou através deextranet. Sendo assim, ele descreve as
caracteristicas de cada funcionalidade que o ERBsBui:

« E-Commerce — Para efetuar transacdes comerciais, seja com pzsc&i2B

(Business to Busingssu com clientes individuais B2@ysiness to Custonjempela

Internet;

» E-Procurement —Automatiza o processo de contratacdo, melhoranefici&ncia

do processo de aquisicdo. Os métodos tradicioeasdo de Solicitacdo de Cotacdes,

Obtencédo de Faturas e Documentos sao realizadad\fad) através de mecanismos

como leilées de compra ou outras funcdes eletrénioaluindo catalogos;

* Bl (Business Intelligence) —Fornece informagdes em diversas dimensdes,

auxiliando com indicadores para tomada de decisiresdados ja processados, graficos

e tabelas;

* APS (Advanced Planning and Scheduling) ©timiza a capacidade de producéo

com base em encomendas e inventarios;
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* SCM (Supply Chain Management) —Fornece informacdes de operacdes de
fornecimento, estoques, compras e vendas de psyduto

* CRM (Customer Relationship Management) —Fornece informacdes sobre o
consumo de clientes, com o propdsito de melhoralagionamento e fazer campanhas
demarketingdirecionado ao cliente;

* CPM (Corporate Performance Management) -Contém metodologias, métricas e
sistemas usados para monitorar e administrar orgeseo de uma empresa,

« HRM (Human Resource Management) -Administra o relacionamento com as
pessoas, desde a admisséo até a demissao ou agosentlisponibilizando o portfélio
de competéncias;

* PLM (Product Lifecycle Management) —Possibilita disponibilizar para o mercado
produtos inovadores e lucrativos, envolvendo o antbide e-Business, com a gestéo
do seu ciclo de vida;

* SRM (Supplier Relationship Management) —Possibilita a administracdo das

relagbes com os fornecedores nos ciclos de vida.

2.1.2 Caracteristicas dos Sistemas ERP

Segundo Souza e Saccol (2003), os ERPs diferersgaie outros sistemas de mercado
e desoftwaregdesenvolvidos de forma personalizada por possusssaguintes caracteristicas:
» S&o pacotes comerciais dmftware: sdo mdédulos que compdem o sistema ERP, no
qual podem ser comercializados individualmentefgnaa de pacotes). Este formato
de comercializagcdo também contribui para solucial@s grandes problemas das
fabricas desoftware o atraso no desenvolvimento de novas funcionddisee o nao
cumprimento de orgamentos;
* Incorporam modelos padrbes de processos de negocios ERPs buscam atender
a todos o0s requisitos genéricos dos processosgideine. Estes modelos de processos
estdo sendo consolidados desde o surgimento dtmmas ERP, ou seja, séo
considerados os mais modernos na gestdao empresaoial isto, 0 ERP consegue
adaptar-se e atender variados tipos e segmentugdeios.
+ Sao sistemas de informacgfes integradost integracdo € um dos principais
beneficios proporcionados pelos sistemas ERP ngsesas, necessitando que 0s

lancamentos das operacgfes sejam feitos de formetaguois 0s processos de negdocios
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ficam inter-relacionados e dependentes um dos futsendo que os dados e
informacgdes passam de médulo em médulo, deixamaboilis com a operacéo anterior,
garantindo a integracdo proposta;

» Utilizam um bando de dados unico e centralizadacom a utilizacdo de uma base
de dados Unica é possivel garantir a integridadendarmacoes;

» Possuem grande abrangéncia funcionapor serem sistemas geneéricos e atender a
varios departamentos e funcbes empresariais, o &RMiferencia dos sistemas
considerados especialistas, que focam em deterosnadcessos. Esta caracteristica
pode trazer uma desvantagem do ERP frestét@varedocados a atender determinadas
fungBes de negocio, pois nhormalmente atendem coior pedfundidade, porém néo
integram-se com as demais areas de negocio;

* Requerem procedimentos de ajustes para que possaer sutilizados em uma
empresa (customizacdes)romo o ERP é desenvolvido para atender requisitos
genéricos, de varios segmentos de negocios, ger@ni@z-se necessario, antes da
utilizacdo, o desenvolvimento de ajustes e adapta@S necessidades da empresa.
Existem dois tipos de adequacdes de sistemas ERP @ implantacéo e utilizacao:
parametrizacdo e customizagao. A parametrizacgémpre necessaria para adequar as
funcionalidades do ERP a realidade da empresas pstaametrizacbes podem ser
realizadas por usuarios avancados, diretamenteatdiastros do sistema, sem precisar
da interacdo do fornecedor. A customizacao reptasena modificacdo no sistema,
uma funcionalidade que serd necessaria a adaptigdsistema para atender a

necessidade, ndo sendo possivel ser feita peloiasua

2.1.3 Investimento e Dificuldades na Implantacédo d8istemas ERP nas Empresas

Segundo a Computerworld (2014), as organizacO@&samil e no mundo tém investido
milhdes na aquisi¢céo e implantagao de Tl e ERIh¥@stimentos globais em Tl movimentarao
no ano de 2014 US$ 2,2 trilhGes, segundo previséa fela consultoria Forrester.

Colangelo (2001) cita trés classes de motivos paya organizacdo implantar ERP:

* Negocios — aumentar a lucratividade e o fortaleotmeéa organizacgéo;

* Legislacao — atendimento das exigéncias legais;

» Tecnologia — atender as mudancas necessarias e®esrrda obsolescéncia das

tecnologias em uso.
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Segundo Davenport (2002), os motivos para implantaERP s&o:
* Aumento da receita;

* Resolver questdes taticas;

» Upgradetecnoldgico;

* Reduzir a relacéo custo/melhoria da eficiéncia;

» Melhorar o processo de decisdo dos executivos;

* Melhorar a exatidéo e a disponibilidade da inforawag

Porém, implementar um sistema ERP demanda dagsaslisposicdo para mudangas
significativas em muitos processos organizaciordesnegocios e, principalmente, culturais.
Em grande parte das ado¢cbes em empresas ocorrengagdarganizacionais envolvendo
alteracOes de responsabilidades e tarefas, inelafierando a relagéo entre departamentos.

Padilha e Marins (2005), sustentam ter no ERP ¢togasobre os recursos humanos da
empresa, pelo fato das pessoas necessitarem sepeiecom 0 processo como um todo e néo
mais como uma atividade especifica. Em virtuderdodg nimero de mudancas que a adocéo
provoca e com o preceito que sera utilizado padag@& de custos, inclusive de trabalho
humano, muitas vezes ocorrem grandes resisténcienpl@mentacdo do ERP, inclusive
podendo alterar o perfil do profissional, exigirmmhecimentos que por vezes nao possuem.

De acordo com Coértes e Lemos (2009), os processestemas ERP podem enfrentar
resisténcia por parte dos usuérios, podendo teasaliversas, como: a necessidade de revisdo
de processos, controles mais rigidos nas transa&gdperacdes (evitando fraudes), o uso de
banco de dados Unico e centralizado, substituirsdbages de dados departamentais, entre
outras possibilidades.

Outra possivel fonte de resisténcias ocorre quasdsistemas ERP possuem maior
customizagdo ou permitem uma participacdo maior wumsarios na fase de andlise e
desenvolvimento de mdodulos especificos. Como ossERPessitam que 0s usuarios foquem
mais em processos de negocios, as customizacdemnacando reduzidas, sendo necessarias
apenas em uma mudanca no processo de negoécio dasan{fplURRAY; COFFIN, 2001;
KANUNGO; BAGCHI, 2000).

Segundo Cértes e Lemos (2009), a resisténcia amgad pelo usuério é o maior risco
na implantacéo e customizacéo do ERP.

Conforme Clarlet al.(2006), as organizacfes que pretendem atingistosdeneficios
do uso do ERP devem adotar mecanismos de aperf@gbas e customizagdes constantes em

seu uso interno, utilizando melhorias continuasfodma a retroalimentar constantemente a
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busca da sustentabilidade da qualidade do ussthrsl ERP, reduzindo assim a resisténcia a
mudanca por parte dos usuarios.

2.2 A TECNOLOGIA DA INFORMACAO NA GESTAO DA PRODUCA

A competicao global vem provocando mudancas ciaatlas pela proliferacéo de
produtos com ciclo de vida cada vez mais curtesgdiegias de processos inovadores e clientes
cada vez mais exigentes, brigando por baixos customaiores customizacfes. Para
continuarem vivas, as empresas precisam conviverestas mudancgas continuas e inesperadas
para tornarem-se competitivas. A busca pela haloiédem respostas rapidas e eficientes torna-
se fundamental para a competitividade das ind8giN&VES; SANTOS, 2007).

De acordo com Neves e Santos (2007) a producadasenna automacao de processos,
embora exista desde os principios da linha de mentas6 tomou grande impulso com a
popularizagdo do computador. A jungcéo entre a nmaqgelio computador trouxe mudancas no
processo de produzir, passando a informatizaraepsos. Com isto, tornou-se possivel maior
produtividade, confiabilidade, flexibilidade e pighilidade na producao industrial. Por outro
lado, surgiram as necessidades de mudancas nAogqigdldo das pessoas, reducao de postos de
trabalho e obsolescéncia de equipamentos.

Buscando diferenciacdo e principalmente aumeng&fingncia dos processos, 0 setor
industrial realizou grandes investimentos na aug@oa informatizacdo do chéo de fabrica,
principalmente com a aquisicao de ferramentaBaildware e software(NEVES; SANTOS,
2007).

Drucker (1995) argumenta que o mundo esta migrgmela uma sociedade do
conhecimento, devido a automacdo dos processosadalito. A Tl neste novo espaco
conquistado, pode trazer um diferencial para aanzgcdes que souberem utiliza-la da melhor
forma, sendo mais um recurso para competir cononsotrentes e permanecer em destaque
no mercado atual.

Visto esta nova necessidade, Ferreira e Alves526itam que a gestdo da producéo
tem levado as organizagcfes a promoverem uma regagao produtiva oriunda das mudancas
tecnoldgicas, organizacionais e comerciais. Com @stiso da Tl passa a ser fundamental para
as organizacoes, possibilitando melhores percepigbesidancas, flexibilidade e agilidade nas
operagoes.

Conforme Rosario (2009), os paises que estdo estigrento e desenvolvimento,

confrontam-se com o desafio da modernizacdo deestiaguras de producao e reestruturacao



22

de processos de gestdo. O termo inovacdo passeu importancia estratégica para a
participacdo nos mercados nacional e principalmiemgéenacional. Os fatores determinantes
da competitividade estado sendo redefinidos, fazendombir os incapazes de se adaptarem ao
novo cenario.

Em uma economia globalizada, a criatividade, igéwee flexibilidade contam mais do
gue o controle de ativos. A capacidade de ideatifiovas oportunidades e ter respostas rapidas
€ relevante, e, em uma industria, para atendepessmecessidades, € preciso modificar e
modernizar o método de producdo, sendo com o usauttanmacdo o melhor caminho
(ROSARIO, 2009).

Porém, a modernizacdo ndo deve ser realizada csistemna convencional mas, sim,
com o0 uso da automacao com redes de comunicac@iojdgias que estdo evoluindo com o

mercado da automacao industrial.

2.2.1 Beneficios da Automacao Industrial

Segundo Rosario (2009), automacéao é todo procgescealiza tarefas e atividades de
forma autbnoma ou que auxilia o homem em suasatmd dia-a-dia. Também pode ser
conceituada como a integracdo de conhecimentositsirido a observacéo, os esforcos e as
decisbes humanas por dispositivos mecanicos, aaétriou eletrénicos esoftwares
desenvolvidos, contendo especificacdes funcioneesreldgicas.

De acordo com Moraes e Castrucci (2001), enteagmisautomacéao qualquer sistema,
apoiado em computadores que substitua o trabalmamo e que vise solugdes rpidas e com
economia para atingir os complexos objetivos ddsstrias.

Conforme Silveira (2014) os beneficios da automatgds industrias ou em qualquer
lugar que demande a producéo de algum bem sadaidios. Isto porque ao automatizar um
processo, é possivel aumentar significantemengel dlesempenho global.

Silveira (2014) cita ainda que é possivel apreserg beneficios listados abaixo, com a
implantacdo da automacéao na industria:

* Aumento da produtividade: um dos beneficios mais significativos, pois peemit

ciclos de producédo mais rapidos, com maior eficgaaepetibilidade;

* Reducéo de custosatravés do aumento da eficiéncia e produtividagessivel

reduzir custos de instalacdes, pois com o0 sisteumtam@atizado ndo serdo mais

necessarios tantos trabalhadores humanos parzareadi tarefas, pois o sistema ficara
encarregado delas;
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* Melhoria da qualidade: sistemas e rotinas automatizadas sao capazesngedo
resultados consistentes e repetiveis. Quando anagém € utilizada, elimina-se os
problemas de controle de qualidade, envolvidos esm®rros humanos;

» Seguranca:um operador pode realizar erroneamente uma oenAE um sistema
automatizado ndo pode cometer erros, pois € umnssbperado por computador,
reduzindo drasticamente a chance de acidentes;

* Vantagem competitiva: com o0 uso da automacdo na economia global atsal, a
empresas mantem-se cada vez mais competitivasp@arste reducdo dos tempos de
ciclo, melhora da qualidade e reducao de custos;

* Precisdo: como o0s processos da automacdo sdo controladossip@mmas
informatizados, assegura-se a precisao e o tentpagaroducao;

* Monitoramento remoto: a operacao remota e o0s sistemas de controlecztawez
mais integrados na maioria dos sistemas de autemiackustrial. Estes sistemas
permitem a um operador controlar os processosta garuma determinada distancia,
principalmente com o uso de conexdes Wi-Fi ou peéainet, para a comunicacao com

0S equipamentos.

2.3 GESTAO DE PROCESSOS E MUDANGAS

A busca pelo conforto ocasionado pelo conhecidty padronizado, pela repeticéo é
propria do ser humano. A inovacdo é temida, poissgiocomo uma grande causa a
possibilidade de ameacast@tusdas pessoas e a cobranga por resultados aindmbeslos.

Segundo Porter (1999) as empresas buscam conemt@mmelhorar seus processos
com custo cada vez menores, pois essa atitudea&dpelas exigéncias dos clientes e pela
competitividade global, uma vez que para competin eficacia em um ambiente altamente
competitivo, as empresas devem procurar inovarimapar suas vantagens competitivas.

As organiza¢gfes devem acompanhar as continuasngagianpostas pelo mercado,
cada vez mais competitivo, na escolha de seusipecEssas transformacdes afetam todas as
companhias, indiferente do seu porte, ndo impoaandegmento em que atuam (PORTER,
1999).

De acordo com Senge (2004), € neste cenério gugersuas organizagbes que

aprendem, diante de uma necessidade emergentmgdessas em melhorarem seus processos,
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reduzindo custos e inovando constantemente, paapgssam adaptarem-se as mudancas
sociais e tecnoldgicas.

Conforme Hage (1999), inovacao pode ser definmtacca adocédo de uma ideia ou
comportamento que é novo para a organizacdo, podsed um novo produto, servico,
tecnologia ou uma nova préatica administrativa.

Mais do que qualidade ou custo, 0 mercado de éaesvicos procura inovagao. Com
isto, terdo sucesso na economia do conhecimentorgenizacdes com capacidade de
aprendizado continuo, aproveitando o capital intebd proprio para se reconstruir €, mais do
que se adaptar, construir mudancas (TERRA, 2001).

Segundo Mandelbt al.(2003), o primeiro passo para a constru¢cdo de untanta €
entender claramente a atual situacdo da organizhigimalmente este trabalho é realizado
através de entrevistas com 0s principais execytmode procura-se entender a posicao e o
comportamento vigente.

Os autores definem os processos de uma empresa §tba de quatro diferentes
classes:

» Processos criticossédo aqueles que formam a cadeia de valor da emgaantindo
o fluxo de caixa da organizacdo. Quando algum sgstecessos falha, a companhia
possui sérios problemas, deixando de faturar sdedemediata. Como exemplo, pode-
se citar os processos de suprimentos, produciaasea distribuicdo. Por serem
processos criticos, a empresa nao pode interroospe-lnormalmente deve possuir
funcionarios proprios, competentes e cientes destsp®nsabilidades;
* Processos fundamentaisado sao responsaveis pelos resultados de cu#o, pnas
garantem a competitividade a médio e longo prazm 8s direcionadores dos
diferenciais necessarios ao cumprimento da estaagegustentam a forca e a disciplina
de valor aos clientes. Como exemplo, pode-se eaitarea de desenvolvimento de
produtos, pois é um departamento essencial pagaainacdo, criando novos produtos
para o sucesso do futuro da empresa;

* Processos de suportendo fazem parte da cadeia de valor, mas fornecapoio

necessario a realizacao das atividades da em@es# nao fazem parte diretamente

da cadeia de valor, sua prioridade pode ser memas,sua necessidade ndo pode ser
guestionavel,

» Processos especialistasé@o os processos requeridos quando aparecemidadess

especificas em virtude de alguma situagéo espezi@anpresa.
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Em todos os processos de mudanca, ha sempre catepdsrcas concorrentes

representados pelas pessoas engajadas as mudascessisténcias em abandonar a zona de

conforto. Portanto, a mobilizacdo para a mudanceorgstituida em grande parte pelo

gerenciamento de tensdes n

o sentido de rearranjatenesses pessoais e as relacdes de poder.

A Tabela 1 apresenta as etapas que 0s autoreesugee sejam seguidas para ter

sucesso na implantacdo da mudanca em uma orgami@dAADELLI et al, 2003).

Tabela 1: Etapas para implantacdo da mudanca

ETAPA
12 — Estruturando a Mudan

22 — Mobilizando as Pesso

32 — Estruturando @

Processos

42 — Levantando os Numer

52 — Projetando as Met

62 — Alinhando Metas

Definindo as Acgdes

72 — Detalhando as A¢o¢

82 — Divulgando a Mudang

OBJETIVO METODOLOGIA
cEstabelecer mecanismos qu&eunido com a Diretoria.
garantam a realizacdo da
mudanca.
Comprometer os gestores Reunido com a Diretoria e
com o processo da mudang todos os gestores.
sValidar a rede de processos Reunides individuais para

5 e identificar, para cada cada processo, com a
processo, politicas, produtospresenca do seu gestor,
e indicadores. determinados componentes

da equipe e alguns

integrantes de processos.
Apurar 0s niumeros atuais Apuracdo dos numeros
dos indicadores de cada  atuais de cada indicador.

processo.

aE stabelecer as metas para Negociacao entre 0s
cada indicador dos processos, clientes e
processos. fornecedores.
Validar as metas Workshopcom a presenca da

estabelecidas para cada  Diretoria e dos gestores.
indicador dos processos e

definir as acdes a serem

implementadas para atingir

essas metas.

cPetalhar as atividades de  Reunido dos gestores com
cada acao para facilitar seu suas respectivas equipes.
desenvolvimento.

Comunicar a mudancga pare Reunides setoriais e quadros

Fonte: Adaptado de Mandedit a

Todo processo de mu

todos os niveis da empresa informativos.
1.(2003)

danca se legitima em uma oggainzjuando ha, de forma clara,

uma moeda de troca forte entre a empresa e osipanies. No comec¢o da implantacdo de um

projeto e transformacgao, aparece uma ansiedadejadtatende a diminuir com o tempo

(MANDELLI et al, 2003).
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A importancia do emprego do conceito de gestdprdeessos e mudanca aumenta a
medida que as empresas trabalham com conteludoveadaais intelectual, oferecendo
produtos cada vez mais ricos em valores intangiais virtude disto, cada vez mais o0s
processos precisardo ser redesenhados, para qugasszacOes consigam ser rapidas na
tomada de deciséo e efetuar as devidas mudancastipgo continuar na busca da lideranga
corporativa (GONCALVES, 2000).
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3 DESENVOLVIMENTO DA PESQUISA

Este capitulo tem como objetivo apresentar o comterm que a pesquisa foi aplicada,
reforgando os motivos da escolha deste tema. Imieigte seréa explicado os motivos da selecédo
deste processo para desenvolvimento da pesquidsa,sapa descrito como 0 processo esta
sendo efetuado atualmente, identificando os prai€igroblemas encontrados. Entéo,
baseando-se na fundamentacéo teorica descritgpitaloadois, serdo apresentados os fatores
motivacionais para a implantacao do Projeto Ex@dibem como, as melhorias implantadas
com o desenvolvimento da pesquisa. Para finalizapétulo, serd demonstrado a forma como

0 projeto sera implantado nas unidades da empresa.

3.1 SELECAO DO PROCESSO

O processo de embalagem do setor de expedpéking foi escolhido para ser
estudado, mapeado e ajustado em funcao de sw#dadie, pois hoje € o processo responsavel
por separar e embalar todos os pares produzidagp®iresa, antes do envio final ao cliente.

Durante o estudo de caso e baseado na pesquigadaano Capitulo 2, identificou-se
as situacdes abaixo, como principais motivadoresedenvolvimento desta pesquisa:

* Recebimento incorreto de produtos:a empresa tem recebido reclamacdes de

clientes, que em alguns casos, recebem os prodotgsrados de forma incorreta.
Em algumas circunstancias sao recebidas numeragizexias, mas em outros,
ocorrem problemas com produtos alterados;

» Inexisténcia de padrao de embalagenatualmente nédo existe um padréo de como

0s produtos devem ser embalados.

Com base nestes pontos, decidiu-se desenvolaerab projeto, de uma maneira que
fosse possivel garantir que os produtos adquipdtss clientes fossem devidamente entregues,
sem alteracfes de tamanhos ou produtos incorcetog também, adotar um padrdo na forma

de embalar os produtos nas duas unidades fabeisygdeesa.
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3.2 MAPEAMENTO DO PROCESSO ATUAL

No ano de 2007, em virtude da evolucdo dos neg@imudancas na estratégia da
empresa, decidiu-se efetuar a troca do ERP da sajgrassando a utilizar uma ferramenta de
mercado e ndo mais o atual ERP desenvolvido inteente pela equipe de Tl. Em virtude
disso, muitas rotinas foram customizadas para mastenesmos processos do antigo ERP,
porém, outras, sofreram alteracGes oriundas do BRR. Em janeiro de 2008, ocorreu a troca
de sistemas, onde a empresa passou a operar apema® novo ERP em todos os
departamentos.

Segundo Sharet al. (2000), € denominadds Is” a fase de mapeamento da situacao
atual e também responsavel por modelar os diagrdentisxo de trabalho dos processos, com
0 maximo de detalhes, a fim de permitir a compréerm® processo e realizar uma avaliacédo
aprofundada do modelo obtido.

Este trabalho, na fase das'Is”, envolveu as areas de Tl, Suprimentos, Produgo e
Diretoria, com o desenvolvimento de reunides paentificar o processo, problemas e
oportunidades de melhoria. Neste periodo, tambéatifiazado a observacao e entrevistas com
os colaboradores envolvidos na operacao, visarneén@er como 0 processo ocorria na pratica.
Para apresentacéo do processo sob a forma de xmn dlilizou-se a ferramenta BizAgi, onde
o resultado desta pesquisa sera exibido a seguir.

Portanto, em 2013, apds o inicio das analisestoo de expedicao, verificou-se que 0s
expedidores ndo possuiam um padrdo na forma delandsaprodutos, como também, o
processo era feito de forma manual, sem o auxdliechologia. Com isto, acabavam ocorrendo
falhas na embalagem dos produtos, afetando diretame consumidores.

A seguir, sera apresentado detalhadamente comooaegso ocorre no setor de

expedicao.

3.2.1 Mapeamento do Processo Atual de Expedicéo

Abaixo segue o macro fluxo do processo, desderadantio pedido, até o faturamento

para envio ao cliente (Tabela 2):
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Tabela 2: Macro fluxo do processo
PROCESSO DESCRICAO

Incluséo do pedido | Todos os pedidos séo incluidos no sistema ERPro&fdigital, ou
seja, representantes e consultores digitam osedm sistema de
vendas, que sao importados automaticamente par&k® da
empresa.

Aprovacdo financeira| Ap0s a importacédo do peditEaézado a verificagédo de crédito do
cliente, afim de verificar a capacidade de pagameneéfetuar a
liberacdo do pedido.

Programacao Ocorrendo a aprovacdo financeira com sucesso, @@ezbsta
pronto para ser programado, dando inicio ao progasslutivo.
Compra de matérias-Tao logo a programacdo € concluida, sdo geradasdass de
compra de matérias-prima.

prima

Producao Com a chegada e separacdo dos materiais, inieggselucédo dos
calcados, passando por todas as etapas da cadeidiya (corte,
costura, montagem).

Expedicéo Assim que os produtos sao finalizadostapa de producéo, sado
recebidos no setor de expedigdo, para iniciar acgssp de
embalagem, objeto desta pesquisa.

Faturamento Finalizado o processo de expedicdo, a mercaddasaedisponivel
para faturamento e embarque.

Fonte: Elaborado pelo autor

Ao mapear o processo atual de expedi¢éo, verifsgogeie 0s processos sao feitos da
seguinte forma:

1) Coordenador de expedicéo consulta no ERP os pegidotos para embalar;

2) Coordenador efetua a impressao de relatério delpggirontos para separacédo dos
produtos;

3) O expedidor, de posse deste relatorio, inicia arsggo dos calcados para embalar;

4) ApOs a separacao dos pares, o expedidor deverdetaninanho dos corrugados e a
guantidade que sera necessario para embalar codexiido;

5) Ent&o, monta os corrugados para iniciar o procéssmbalagem;

6) Concluida a embalagem de todos os pares nos cdasigiaz o fechamento do
corrugado;

7) Em seguida, informa manualmente os dados do pedidmrrugado, para facilitar
a identificagé@o e processos logisticos;

8) Finalmente, insere manualmente no ERP a quantidedesolumes (caixas)

utilizadas no pedido, liberando para faturamergmbarque.
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Na Figura 3 €& possivel verificar o fluxo na forma gnagem, simplificando o

entendimento.



Figura 3 - Fluxo atual processo de expedi¢do
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Fonte: Elaborado pelo autor
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Na Figura 4 pode-se verificar a maneira como @slygns sdo embalados no atual
processo de expedicdo, salientando a falta deifidagfio do corrugado, como também a
inexisténcia de padrao no encaixotamento. Enteag@iscorrugado as embalagens de papelao

ondulado utilizadas para embalar as caixas indarglde produtos.

Figura 4 - Embalagem atual

Fonte: Elaborado pelo autor

3.2.2 Problemas ldentificados no Processo Atual

Com o mapeamento realizado, identificou-se osisaggupontos do processo que foram

definidos para ser aprimorados:

1) Eliminacdo do envolvimento do Coordenador na radimaxpedicéo, preocupando-
se apenas com as atividades gerenciais do setor;

2) Eliminagcdo da necessidade de impressdo do relatfgioseparacdo, sendo
desenvolvido um mdédulo no ERP para este fim, ormaulta possa ser feita pelo
expedidor;

3) Eliminag&o da definicdo do tamanho e nimero deugados do pedido, por parte
do expedidor, sendo feita automaticamente pelerssERP;

4) Eliminacdo da necessidade de informar os dados ediid@ diretamente nos
corrugados, sendo gerado um rétulo autocolantegistiema ERP;

5) Eliminag&o da necessidade de informar o nimeromegados utilizados no pedido
para faturamento e logistica, sendo informado aaticamente pelo sistema ERP.
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A partir destes pontos, ocorreram reunides patzatde a melhor maneira de
implementa-los. Com base no resultado destas czameentre o comité criado e o

desenvolvedor dsoftwareERP, chegou-se a definicdo do novo processo desdepgn.

3.3 PROPOSTA DE MELHORIAS NO NOVO PROCESSO

De acordo com os itens identificados com pontegeram melhorados no processo
existente e com as defini¢cdes realizadas nas residid comité, decidiu-se estabelecer o novo
processo, conforme segue:

1) Expedidor consultardA no ERP os pedidos prontos panbalar, que estdo

disponiveis na expedicao;

2) Expedidor imprimira diretamente no ERP os rotulae deverdo ser colados nos
corrugados, identificando-os e permitindo a reghpada leitura de um cédigo de
barras;

3) O expedidor, de posse dos rétulos, inicia a separdgs produtos;

4) ApoOs a separacdo dos pares, o expedidor deverammntorrugados de acordo
com as informacgdes apontadas pelo sistema;

5) De posse do rétulo, inicia o processo de embalageiando o mesmo no corrugado,
efetuando a leitura do cddigo de barras do corugadealizando a leitura dos
codigos de barras das caixas individuais, atravegigpositivo mével (coletor de
dados);

6) Concluida a embalagem de todos os pares nos cdasigaexpedidor deve efetuar
a leitura do cédigo de barras do corrugado novaenatimentando as informagdes

ao sistema e liberando o pedido embalado paraafagnto e embarque.

A Figura 5 exibe o novo fluxo, baseado na fase dpeamento To B€, no qual é

possivel constatar a otimiza¢do do processo, naidoro mesmo.



Figura 5 - Novo fluxo para o processo de expedi¢ao
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3.4 MELHORIAS REALIZADAS NO PROCESSO

Apos a realizacéo de discussoes e reunides quifickEram os pontos que precisariam
ser ajustados, bem como a definicdo das alteragimEssarias, o departamento de Tl iniciou
as customizacdes previstas.

Inicialmente, em conjunto com a equipe de desemuenhto do ERP, realizou-se a
analise técnica da customizacao, possibilitanadaii do desenvolvimento pela equipe.

Durante o desenvolvimento das customizacdesoftavare a equipe de infraestrutura
de Tl da empresa iniciou os estudos dos investimsedghardwarenecessarios no projeto.

Como o desenvolvimento foi feito com a metodolagéaemental, em um curto periodo
de tempo foi possivel iniciar os testes, ja conoworprocesso. Ressalta-se que, como 0 novo
processo de expedicdo envolve desde a inclusadeedidq testes da rotina completa néo
puderam ser realizados desde o inicio das custg@@zga

Portanto, para o novo fluxo dos processos, foresemvolvidos os seguintes itens:

a) Calculo do numero de corrugados necessarios pgradmo, no momento da

programacao do mesmo;

b) Criagc&o de programa de relacéo de pedidos pararfesito de volumes no ERP;

c) Criacao de rétulo para identificagdo dos corrugadfechamento dos pedidos;

d) Criacdo desoftwarepara montagem dos volumes através de dispositiw@iné

3.4.1 Calculo de Corrugados

Com o intuito de eliminar o processo onde o expmdinecessitava calcular
manualmente o tamanho e niumero de corrugados aeossgara embalar o pedido, criou-se
um algoritmo para efetuar o calculo automaticampate ERP, baseando-se nas informacdes
inseridas na ficha técnica do produto, como:

» Capacidade do corrugado (pares);

* Altura;

* Largura,

* Comprimento;

e Cubagem.

A Figura 6 exibe a customizacao realizada na teleadlastro dos corrugados, afim de

permitir o cadastro detalhado das capacidadesaraautilizado no calculo de encaixotamento.
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Figura 6 - Cadastro de embalagens

Embalagem
Capacidade Unidade Medida *Altura *Largura*Comp. Total Cubagem
| 12.DDDW|EMEALAGEH COLETIVA | 252 354| e84 0.0503

Capacidade embalagem | Local produciio | Grade venda | Grade custo | idioma | Observacies
*Capacid *Blog. Codigo tem Embalagem *Ordem

12 [N - | I GADO ONDA DUPLA CADGA 12/07 (2X6) 2013 564X354X252
15 [Ngo - || 450248 [CORRUGADO ONDADUPLA 15/07 (3X5) 2013

18 [ngo = || 450449 [CORRUGADO ONDA DUPLA 18/07 (3X6) 2013

24 [ngo = || 450450 [CORRUGADO ONDA DUPLA 24/07 (3XB) 2013

-

]
]
;
]

Ll L

Fonte: Elaborado pelo autor

Baseado nestas informacdes, quando o pedido éapmago para iniciar o processo
produtivo, o sistema efetua o calculo da capacidaaltindo sempre do principio de eliminar
0S espacos vazios no corrugado, otimizando assimero de corrugados.

Para que o processo fosse também contribuir packeoses que estardo recebendo os
produtos, identificou-se a necessidade de adagtatumis corrugados, passando a utilizar
modelos com apenas um nivel de produtos, com ggmwsios codigos de barras das caixas
individuais posicionados para cima, otimizando e na leitura dos pares e facilitando a
identificagc&o no cliente.

Na Figura 7 € possivel visualizar os produtos eatms j& com 0s novos corrugados,
utilizando-se um padrao de encaixotamento, conetificacdo do produto na face superior.
Nesta figura visualiza-se também a completa ugiivados volumes, ndo restando espacos

vazios, reduzindo a probabilidade de inconformidatlgante o transporte.

Figura 7 - Novo corrugado utilizado

Fonte: Elaborado pelo autor
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3.4.2 Pedidos a Embalar

criou-se um programa para consutaline dos produtos que estdo armazenadas na expedicao

Para informar ao expedidor quais os pedidos edifmniveis para ser embalados,

e também que estdo sendo recebidos.

Neste programa, o expedidor deve informar os petré@s para realizar a consulta e 0

sistema o indicara qual pedido devera ser embgtadatariamente, baseado em critérios

definidos pelo comité no levantamento das necedsgjaomo:

a) Data de entrega do pedido;
b) Prioridade do cliente;
c) Situacao do pedido.

Com este programa, foi possivel eliminar o trabaffamual de identificacdo de pedidos

prontos, feito pelo coordenador de expedicdo eapassser feito pelos préprios usuarios,

eliminando a chance de eventuais erros e retrabalho

Figura 8 - Pedidos a embalar

PCP11010 - Relacao de pedidos para fechamento de volumes Versdo 3.5.9.1
Data Inicial {11/08/2014 rpi ] | Prioridade| |
| t B ! Linha | I Referéncia
£ e Grupo Econ. | [ Nro. Lote | Otd, (v =1 <=
Ref.(+ Entrega [ Inclusdo 3
ef:(+ Entrega [ 4 FabtEmp.[ | | Com Observacho |
Pedidos: e
i T ftens ————
*Pedido  *Representant *Clignte: Dtinclusdo Dt Cliente Volumes Total *Emb. *Alocado Saldo*% Emb. Alocar
| 1462818| 9900 |CALCADOS BIBI LTDA | 9200 [CALCADOS BIBI LTDA - BIBI - MATREZ RioTr0is fisnezata [ 7 e8] o o tes] ooof |-l
[ TTZZA[ 100 JASSON REPRESENTACOES LTDA- Mi| 38075 [CALDAS TECDOS LTDA - WE - LOJAS MARQUES [prnazoT4 fEmeeoia [ 1] 4z o[ 2[ o[
1486808 | 35122 |NAVEGANTES REP E ADM DE SEGURC| 32084 [BIBICOMERCIAL DE CALCADOS LTDA - EPP - MACEID S [01/08/2014 [1sme2014 [ 1] 1 0 [ [ ool
1486717 | 34558 [BIBI FRANCHISING LTDA | 7440 [cALCADOS BIBI LTDA. FILIAL 01 - PAROBE otiosz01s [isieeis | 2] 28 0 28] ool
1467004 | 34558 [BIBI FRANCHISING LTDA | 44384 [cPAB COMERCIO DE CALCADOS LTDA - ME - RECFE PL [o408/2014 [isoazon4 [ 1 12 0 14 ool

1467031 1 600 JBRUSTOLIN & SOARES REP CALC L'H]j 51573 WISUAL CALCADDS LTDA - ME - VISUAL CALCADOS |D§JD&!‘2EI1 4 11 S/08/2014 ] 1 12 0 12| 0.00f"

1467044 | &00 [BRUSTOLIN & SOARES REP CALC LTD] 51574 V\RTE CORES PAPELARIA E PRESENTES LTDA - ME —AR'IiU#GMM 4 11 50872014 1 1 24 0 24| ool

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

1467318 36249 [A PAULA & CIALTDA | 18238 [c 5 PINHEIRO - EPP- C S PINHEIRO [o2imerzo14 frsmerzois [ a[ 8] o] [ 8] ool

1257360 48415 [SHINE REPRESENTACOES LTDA- ME | 233807 |LUA CALCADOS BOLSAS E ACESSORIOS LTDA - ME- L |04i0a/2014 15082014 | 1| 12| o] | 42| ool

1467401 | 34553 |BIBI FRANCHISING LTDA | 38962 [PACFICO CALCADOS LTDA- ME - RINORTE SHOP  [05/08/2014 [1506/2014 | 1| 24| 0] | =24 ool

1467441 | 34559 [BIBI FRANCHISING LTDA | 44829 |BEST KIDS CALCADOS E ACESSORIOS INFANTIS - EREL[0S/08/2014 [15mazo14 | 2| 28] o] | 28] oo™

1467483 | 34359 [BIBI FRANCHISING LTDA | 34537 [MICHELE TEIXERA FRACAO - ME - FLORIPA BERA MAR jisiai2014 15imazoi4 | 2| 28] o [ =5[ ooaf -

Obs. ~| & vowme  Rétulo embalagem @ % Minimo de Atendiments| 0 Todos|
Comercial _J [~ ‘Rétulo Corrugado Il Rotulo Corrugado Ja Emitido
Volumes; - T - *aid.

“/olsme  *Qtd. Embal*Albcado’ Saldo *Grade R *Modelo * Descricde da cor _*0td, Embal. Alocado Saldo
[ 4 %= ol = 5 - [ 1] 50045 jpeszse [ROSA CHICLETE/MAGENTA 2L | I | |
0 [ | [ 1| ees0ss fpeszes ROSA CHICLETEMMAGENTA B [ 1 of 1[ «
I I [ [ s [ 1] ess0025 eszes ROSA CHICLETE/NAGENTA B [ z[ o 2z o
I [ [ [ Iom [ 1] essooes peszes |ROSA CHICLETEMMAGENTA B2 [ z[ o z[ 1
[ 1T [ [ [ 1] ees50025 esass [ROSA CHICLETE/MAGENTA ba [ 2 of z2[ =@
I~ [ [ I oo [ 1| esso0es jpeszee [ROSA CHICLETEIMAGENTA B5 [ 2z of z[ @
- 1 [ 1 [ [ 1] ees0025 esaes |ROSA CHICLETE/MAGENTA e [ 1] of 1 @
[ [ I 1 | [ 1] eesooes pesa6e [ROSA CHICLETE/MMAGENTA BT [ 1 of [ 1o

T [ | | | | | I

Fonte: Elaborado pelo autor
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3.4.3 Rétulo de Identificacdo e Fechamento de Volen

A identificacdo dos corrugados de pedidos passau feita por um rétulo autocolante,

que € colado para efetuar o processo de fechardentolume (leitura do codigo de barras) e

identificar os produtos para o cliente.
Para o expedidor embalar o pedido ele deve inigate ler o cddigo de barras contido

no roétulo, ler todos os cédigos de barras das sandividuais contidas dentro do corrugado e,
para fechar o volume, ler novamente o codigo daaot

Esta rotina confere e garante que os produtos édt&# de acordo com o pedido do

cliente.
A Figura 9 exibe o novo rotulo desenvolvido, conlie os dados do cliente, do pedido

e também o codigo de barras utilizado para a &erorprocesso.

Figura 9 - Rétulo de identificag&o no corrugado

AR AGRR R WO

178908170010664871

Data Entrega: 04/07/2014
Cliente: Pedido: 1 452833

Raz&o Social: Volume:
Endereco: 1 / 1
Bairro: Cep: Fone: Total:
Cidade: UF: 1 6

Embalagem: 450445 CORRUGADO ONDA SIMPLES CAIXA 18/06 (3X6) 2013 516X456X205

Referéncia Cor 18 19 20 21 22 23 24 25 TOT
(242 787101  OUROBRANCO fodfdadda @

&*s 787110 SWEET/BRANCO/ROSAC 1 1 1 1 1 1 1 1 8

Fonte: Elaborado pelo autor

J& a Figura 10, mostra como os volumes estéo sdadtificados com a implantacéo

do novo processo.
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Figura 10 - Volumes expedidos com o0 novo rotulo

i §
aml

Fonte: Elaborado pelo autor

3.4.4 Software para Fechamento de Volumes

Para garantir a embalagem dos produtos de acamoocpedido do cliente, foram
utilizados coletores de dados, com swftwaredesenvolvido para estas rotinas.

A escolha pela utilizagdo de coletores de dadossdeem virtude da sua mobilidade,
robustez e conectividade. $0ftwarepara execucao das rotinas de fechamento de pddidos
desenvolvido com integracdo ao ERP da empresa, déngarantir a consisténcia das

informacdes em tempo real.
A linguagem utilizada para o desenvolvimentcdtiwarefoi o Java, por ser orientada

a objetos, ndo necessitar aquisi¢do de licenciamemrincipalmente por sua portabilidade,
pois por ser multiplataforma, independe onde sesélgada.

A decisdo em desenvolver a ferramenta para razlrawser(navegador da Internet),
ocorreu principalmente pela facilidade na manuter;8uporte aos usuarios, visto que néo é
preciso instalar e configurar nenhgoftwareespecifico no coletor, mas sim, apenas acessar a
pagina da ferramenta, para execu¢ao dos processos.

A comunicacéao dos coletores para o0 uso no prégeiireless(comunicacao sem fio),
facilitando a mobilidade dos expedidores.

Inicialmente, para a etapa de homologacéo da &wlugilizou-se coletores da marca

Honeywell, porém, para implantacéo definitiva dat;as optou-se em alterar o equipamento,
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passando-se a utilizar os equipamentos da marcardat que apresentaram melhor
performanceno projeto.

Para que os usuarios nao encontrassem dificuldamlasso da nova tecnologia, o
softwarefoi desenvolvido utilizandinterfacesgraficas simples e funcionais, minimizando a
chance de dificuldade de entendimento.

Na Figura 11 é possivel verificar a tela inicial @acesso a aplicacdo, comprovando o
layoutfuncional que foi utilizado. Para acesso a pagirepedidor necessita abrir o navegador

do coletor de dados e acessar a pagina criada gaogeto.

Figura 11 - Software desenvolvido para fechameatpediidos - Tela de login

LOGIN

Usuario (Ctrl+U):

Senha (Ctrl+S):

ACESSAR (Ctrl+J)

Fonte: Elaborado pelo autor

As rotinas disponiveis para o expedidorsnéiwarede fechamento de volumes séo:

» Abrir Volume: utilizado para realizar a aberturauhe volume ja embalado;

» Fechar Volume: utilizado para fechar o volume,lfr@do o processo, apos realizar

a etapa Embalar;

» Embalar: rotina destinada a efetuar a leitura detos produtos, embalando-os, para

entdo realizar o processo de Fechar Volume.

Para a execucgéao das rotinas de expedicdo, baspedidor selecionar entre as opc¢des
disponiveis na aplicagdo, iniciando imediatamenéitara (Figura 12).
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Figura 12 - Software desenvolvido para fechameateoilimes - Embalar pedido

LANGAMENTO DE EXPEDIGAO

Usuario: expedicao3 | Sair(S)
Opcoes Fechamento Volumes

Abrir Volume(A)
Fechar Volume(F)
o Embalar(E)

Lancamento

Barras(B):
7898440153379 OK

Fonte: Elaborado pelo autor

Na Figura 13, pode-se verificar 0 modelo de equgreo utilizado na empresa Kids. Ja

na Figura 14, é possivel visualizar a rotina Emtsdado executada pelo expedidor.

Figura 13 - Coletor de dados

Fonte: Motorola



Figura 14 - Leitura das caixas para fechamentmtiene

Fonte: Elaborado pelo autor
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4 METODOS E PROCEDIMENTOS

Este capitulo apresenta o método desenvolvido peateuturar o processo de
entendimento e obtencdo das informacdes, registrasalises, objetivando a realizagdo da
pesquisa afim de contextualiza-la, bem como aptadan

De acordo com Andrade (2010), metodologia é owtdnjde métodos ou caminhos que
serdo percorridos na busca do conhecimento. Vel@&X0) conceitua método como um
caminho, uma forma, uma légica de pensamento. Hetse como a intervencdo do
pesquisador, sua atividade mental consciente gmentpenhar o papel cognitivo da teoria. O

meétodo aproxima o pesquisador do fato estudado.

4.1 DELINEAMENTO DA PESQUISA

Existem variados tipos de pesquisa que podem tdezados para a solucdo de
problemas. Em principio, qualquer tipo de projetmle ser abordado de uma perspectiva
guantitativa ou qualitativa, porém, pode-se gemmmatizendo que a tendéncia seria de utilizar
um enfoque quantitativo na avaliacdo de resultadosn enfoque qualitativo na avaliacéo
formativa (ROESCH, 1996).

Este trabalho foi realizado por meio de pesquisditativa. Segundo Flick (2009), os
aspectos fundamentais da pesquisa qualitativastensina escolha adequada de métodos e
teorias convenientes; no reconhecimento e na arddisliferentes perspectivas; nas reflexées
dos pesquisadores a respeito das suas pesquisaspesta do processo de producdo do
conhecimento; e na variedade de abordagens e nsetodo

A presente pesquisa foi conduzida atraves daégiaade estudo de caso, que, de acordo
com Gil (1991), é caracterizado pelo estudo examsiem profundidade de um ou poucos
objetos, de forma a permitir conhecimento amplspeeifico do mesmo, tarefa praticamente
impossivel mediante os demais delineamentos coaside Para Yin (2010), o estudo de caso
permite observacao direta dos acontecimentos & fai® estdo sendo estudados pela visao das
pessoas nela envolvidas, além da capacidade detidauma ampla variedade de evidéncias
como documentos, artefatos e observagoes.

Yin (2010) explica que existem ao menos quatrerdiites aplicacbes para o método de

estudo de caso:
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a) Paraexplicar ligacdes causais nas intervencoasiaaeal que sdo muito complexas

para serem abordadas gorveysou por estratégias experimentais;

b) Para descrever o contexto da vida real no quakaviencao ocorreu;

c) Para fazer uma avaliacdo, ainda que de forma tieacda intervencao realizada;

d) Para explorar aquelas situagdes onde intervengaéadas nao possuam resultados

claros e especificos.

Neste trabalho, foi utilizado o método do estuelcako e pesquisa descritiva, pois exige
do investigador uma série de informacdes sobreeodgseja pesquisar. Este tipo de estudo
pretende descrever os fatos e fendmenos de detefanrealidade, neste caso, a realidade da
Kids (TRIVINOS, 1987).

Conforme Trivinds (1987), o método descritivo psee criticado porque pode existir
uma descricdo exata dos fendémenos e dos fatos tegiem da possibilidade de verificacao

através da observagéo.

4.2 DEFINICAO DA UNIDADE DE ANALISE

A pesquisa foi realizada na empresa CalcadosIKdis envolvendo as &reas da cadeia
produtiva, principalmente o setor de expedi¢ao.

A empresa Kids foi criada em maio de 1949 com umdade no Rio Grande do Sul e
anos apos iniciou também uma unidade no estadaabm BFabricante de calcados infantis,
com mais de 1.500 colaboradores e faturamentorda de R$ 140 milhdes, além do mercado
nacional esta presente em mais de 65 paises.

Pioneira na fabricacdo de cal¢cados infantis comeanadesignproprios, no ano de 2007
os esforcos foram focados no inicio do projetoxgmesao da marca, com a abertura de lojas
proprias e franqueadas em todo o pais. Atualmemte mais de 70 lojas localizadas nos
melhoresshoppingsio Brasil, possui em seu planejamento estratégiogir 100 unidades nos
préximos dois anos.

Aliado a isto, para que se consiga satisfazereoaraléncia a satisfacéo dos franqueados
investidores e clientes do mercado interno e eatexiguns processos estratégicos estdo sendo
revistos e redefinidos, sendo um deles o objetstlelo desta pesquisa.

A escolha do processo de expedicao foi motivada peportancia no processo
produtivo, considerando que este processo € cetiftondamental para os clientes, que sao

essenciais para o sucesso e futuro da empresa.



45

4.3 TECNICAS DE COLETA DE DADOS

Segundo Yin (2001), a etapa de coleta de dadosrdupbilidades especificas do

pesquisador, treinamento e preparacdo, o desemaiid® de um roteiro e a conducao de um

‘estudo-piloto’. De acordo com Duarte e Barros @0® ‘caso-piloto’ contribui com o

pesquisador para melhorar os planos, seja em oelagd contelddo, seja quanto aos

procedimentos, que poderéo ser previamente testados

Para a coleta de dados serao utilizadas as segtéctacas citadas abaixo:

a)

b)

Entrevista em profundidade: foram realizadas erdt&y com quatréuncionarios
que ocupam func¢des de gestdo e sdo responsdwei®pellacdo da estratégia da
empresa e seis colaboradores das areas envolafaasje identificar as melhores
acOes para correcao dos processos em estudo. @enforarte e Barros (2006), a
entrevista é considerada uma das mais importaoteesf de informag&o para um
estudo de caso, pois permite identificar as ditesermaneiras de perceber e
descrever os fendmenos. A entrevista em profundidad permite testar hipoteses.
Ela objetiva saber como o fendmeno estudado € lpdcepelo conjunto de
entrevistados;

Observagéao participante: o pesquisador criou ureadggsemanal, juntamente com
0s entrevistados, para realizar a observacao dee$s0os em execuc¢ao, no setor de
expedicdo. Este método, segundo Byerle (1968), dEgonstituir um dispositivo
para se obterem informacdes detalhadas junto dosmiantes, também é um
conjunto de comportamentos no qual o observadovéedo. Seu objetivo € o de
obter dados sobre o fendmeno em estudo, atravésntktos diretos, em situacdes
especificas, nas quais as distor¢des resultantdataale o pesquisador ser um
elemento estranho séo reduzidas ao minimo;

Reunides: foram realizadas reunides semanais caomité de T| para a criagao de
documentos e discussdes, com o0 objetivo de docamennhapear os pontos que

necessitam ser corrigidos.

O pesquisador esteve ativamente presente em asdetmpas da coleta de dados, por

fazer parte dostakeholder® estar envolvido nos processos-chave da empresa.
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4.4 TECNICAS DE ANALISE DE DADOS

Esta pesquisa utilizou a técnica de anélise léXisadados, que consiste em se passar
da andlise do texto para a analise do léxico (cbojde todas as palavras encontradas nos
depoimentos ou respostas) (FREIT&tSal, 2000).

De acordo com Freitat al. (2000), a analise |éxica oferece uma maneiraifieamte
realizar investigacdes em areas que geralmentelgéims de uma Unica abordagem literaria e
subjetiva. Existem diversas fontes que podem Vzavik coleta de dados textuais (todo dado
cujo conteudo é texto ou alfanumérico), entra ejasstdes abertas de pesquisas de opinido de
mercado e outras; o conteldo de respostas de istdBevmensagens recebidas e enviadas;
livros, artigos e qualquer texto; campos tipo texds bases de dados corporativas ou outras; o
registro automatizado de telefonemas profissiaeaisio o SAC — Servico de Atendimento ao
Cliente), etc. Todas as fontes citadas devem gdoraxias via quantificacéo e resumo, de forma
a permitir o melhor entendimento do contetdo, \dsaobter ideias, a¢des, enfim, produzir

uma informac¢ao mais rica, embasando as decisdes.

4.5 PESQUISA APLICADA

Para ilustrar a analise das questbes que foramadps, apresenta-se a pesquisa
realizada junto aos principais executivos da enapiads envolvidos no projeto, todos se
manifestando sobre os principais fatores que nratma elaboracéo do projeto.

O questionario foi desenvolvido pelo autor e teeeno motivagdo 0s assuntos mais
relevantes nas reunides com os envolvidos e olig@saealizadas no setor de expedigéo.

Na Figura 15 pode-se visualizar as questdes eldhsr



Figura 15 - Questionario da pesquisa

S04 CUESTIONARID PARA PESOUISA DE MONOGRAFIA SOBRE O "PROJETO EXPEDICACT - Formularios Google

QUESTIONARIO PARA PESQUISA DE MONOGRAFIA
SOBRE O “PROJETO EXPEDICAO”

MBA em Administragio da Tecnologia da Informagdo
Aluno - Juliano Miller de Souza

"Obnigatono

U ]__] N Iql N [-]q Somas infinitas pessibilidades

1. 1. Quais os principais problemas enfrentados na empresa que motivou o
desenvolvimento do Projeto Expedigio?

2. 2 A implantagio do projeto trouxe beneficios para a empresa?
Marcar apenazs uma oval.

C} Sim
C} N3o

3. Quais?

4. 3. Ocorreram desafios/dificuldades durante o desenvolvimento e implantagio do
projeto?
Marcar apenaz uma oval.

{ ) sim
C} N3o

Nips2docs qoog ke comTormns:d 1 By 2 sl GAeWWETuE mAS] i cBNI S5 WohEnivedt
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e QUESTIOMARID PARA PESOUISA DE MONOGRAFIA SOBRE O "PROJETO EXPEDICADT - Formularios Googla
5. Quais?

6. 4. 5e houveram desafios e dificuldades, quais foram as solugées enconiradas?

7. 5.0 uso da tecnologia contribuiu para o sucesso do projeto?
Marcar spenas uma oval.

{7 sim
{ ) Nio

8. 6.0 Projeto Expedigdo, apds implantado, atendeu as expectativas da empresa?
Marcar spenas uma oval.

) Sim
{ ) NEo

8. Comente:

10. Mome: *

11. Fungio na empresa: *

12. Data: *

Exemplo: 15 de dezembro de 20412

Nips2docs qoog ke comTormns:d 1 By 2 sl GAeWWETuE mAS] i cBNI S5 WohEnivedt 23

Fonte: Elaborado pelo autor
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5 RESULTADOS DA PESQUISA

A pesquisa foi aplicada em um grupo de dez formesdde opinido e alguns integrantes
do Comité de Tl da empresa Kids.

O objetivo do questionario foi de identificar asnpipais pontos e opinides sobre a
necessidade do desenvolvimento do projeto, difexléd encontradas e se os resultados obtidos
apos a implantacéo foram satisfatorios em suagvisd

A Tabela 3 mostra as fungdes dos executivos queiparam da pesquisa. Os nomes
nao foram divulgados para preservar suas identsddade

Tabela 3: Participantes do questionario

PARTICIPANTE CARGO NA EMPRESA
Diretor Administrativo / Financeiro
Diretor de Operacoes

Gerente Industrial e Controladoria
Gerente de Suprimentos

Gerente de Contabilidade
Coordenador de Expedicao
Coordenador de Producéo
Comprador

Analista de TI

Analista de Suporte

QwOVWoo~NOOUILhA~WNPE

[EEN

Fonte: Elaborada pelo autor

A primeira questdo aplicada foQuais os principais problemas enfrentados na
empresa que motivou o desenvolvimento do Projeto p&dicdo?
Na Tabela 4 séo listadas as respostas da Questao 1.

Tabela 4: Respostas - Questédo 1

PARTICIPANTE RESPOSTA

1| Eventuais trocas de produtos no envio das mercariclientes e
inconsisténcia nos inventarios para contabilidade.

2| A motivacdo da empresa para o desenvolvimento dtensa de

expedicdo estd baseada na evolugéo dos procegatsslia acuracidade
de estoques. Nesta area, o objetivo da propostaatender a duas
demandas bdésicas: reduzir préximo a zero o indicexgphedicdes de
pedidos com problemas (trocas) e atender a umaitagdo da

controladoria, para melhorar a informacdo dos atifestoques de
produtos prontos, e em elaboracédo). Esta Ultimaadde visa atender a
futura legislagédo que trata do envio eletronicoEBPdos estoques,
previsto para entrar em vigor no proximo ano (2015)
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PARTICIPANTE RESPOSTA

3 | Nosso maior problema era a ndo conformidade do@@liente comprou
em relacdo aos produtos enviados para o clientédaed grande
variedade de produtos dentro da expedicéo.

4 | - Deficiéncia do processo de expedicado (muita défrecia da méo de
obra humana);

- Expedigé&o do produto pronto de forma errada paigente;

- Inventarios errados de produto pronto.

5| O principal problema que a empresa enfrentou at@oeoi a
assertividade na elaboracao do inventario. Notajuoes com o sistema
anterior de expedicdo, alguns processos apresemtaf@ha” no
processo final.

6 | - Nao havia controle de caixas nas expedicOoe®eestrole era manual;
- As referéncias chegavam misturadas nas caixasdorproblemas na
conferéncia dos clientes;

- Pares e referéncias trocadas nas caixas.

- Caixas sem identificacdo do produto, havendossidade de abrir
todas as caixas para identificar os produtos gogndam no volume.

7 | - Garantia do recebimento correto de produtos peiestes;

- Padronizacao de processos;

- Controle de estoque.

8 | - Dificuldade nas informacdes de rastreamento dduyipo em
elaboracao (sapato em giro nas fabricas);

- Falta de controle nos fechamentos de pedido;

- Problemas no manuseio e conferéncia quanto abireento por

parte do cliente varejista;

- Baixa confiabilidade nas informacdes de fechamepnst lotes em
virtude da falta de rastreamento do calcado emdgirproducao.

9| Apés algumas analises, identificamos problemasotama parte
produtiva, na compra de material, no controle {taret empresa quanto
no cliente final) e até mesmo no visual do produrdalado.

10| - Conferencia e controle dos produtos antes do ejuba

- Controle de produtos prontos em estoque.

Fonte: Elaborada pelo autor

Para visualizacéo clara dos resultados, podetseavEigura 16, a nuvem de palavras

que tiveram maior numeros de citacdes nas respdst@siestdo 1.
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Figura 16 - Nuvem de palavras - Questéo 1
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Fonte: Elaborado pelo autor

Pode-se perceber nas respostas da Questéo lendéadia maior de citacdes para as
palavras produtos, cliente e controle, que junggsesentam 52% de ocorréncias entre as
palavras mais citadas da questéao.

Esta percepcéo justifica 0 desenvolvimento dayeagpois, entre os entrevistados, 0s
principais problemas que motivaram a realizacdpesguisa foi a preocupacdo com a falta de
controle na embalagem dos produtos para os cliefatesresolvido com a implantacdo do
projeto, através do uso da tecnologia e padronizdedrocessos no setor de expedicao.

Na Figura 17 pode-se ver um grafico com maior peuze de ocorréncias da Questao

Figura 17 - Gréfico de ocorréncia das palavras-(@estédo 1

30

25

Fonte: Elaborado pelo autor
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A segunda questéo respondida foimplantacdo do projeto trouxe beneficios para

a empresa? Quais?

Na questao objetiva da pergunta, 100% dos respteglenformaram a resposta SIM,

confirmando que o projeto trouxe beneficios paemgpresa. A segunda parte da questéo,

informando quais foram estes beneficios, podeisty ma Tabela 5.

Tabela 5: Respostas - Questéo 2

PARTICIPANTE

RESPOSTA

1

2

Eliminacdo das trocas, otimizacdo das operacOfesum@dade de
estoques.

Inicialmente, melhorou a condicdo de analise dov®atestoques de
produtos prontos). Também oportunizou a utilizad@am sistema de
identificacdo internacional (GS1), em embalageristivas, abrindo
caminho para integragdo com transportadores (&let@nica de dados
e automacao com leitura de céd. de barras). Issoifp@d, em breve,
uma migracéo para tecnologias de RFID. Além diasocorréncias de
expedicdo com problemas oriundos de separacaorataoforam
praticamente extintas, nas fabricas que estdo mp@raom o novo
sistema.

O sistema né&o permite enviar a mercadoria erradageliente pois o
sistema garante que o que é embalado conformeigocde barras é o
mesmo que foi digitado no pedido.

- Maior assertividade na Expedicdo de ProdutostBson

- Controle de estoque (inventarios)

O principal beneficio para a empresa foi a segaraag informacdes
apresentadas no final do processo, no que dizitespgualidade e
guantidade do valor do inventario.

- Caixas identificadas com informag@es do cliedteinuindo nimero
de erros;

- Controle de produtos prontos a faturar era fdegoforma manual,
ocorrendo problemas de pedidos esquecidos;

- Ficou facil a conferencias de pedidos.

- Garantia da embalagem correta dos produtos;

- Identificacdo dos volumes com a utlizagdo denifieacao
internacional (GS1);

- Padronizacdo no encaixotamento dos corrugados;

- Reducéao de custos na compra de corrugados.

- Melhor controle e rastreabilidade dos produtosstahoracao;

- Otimizacao da informacao de expedicao e faturamen

- Otimizacdo no recebimento e conferéncia atraeéeitlira optica e
validacédo rapida de informacao on-line;

- Informacéo em tempo real sobre os produtos ebordgéo.

- Conferencia e precisao dos produtos antes deagantr

- Posicédo mais precisa referente ao status do @edid

- Melhor identificacdo dos corrugados evitandorassktravio;

- Reducéao de custos na compra dos corrugados.
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PARTICIPANTE RESPOSTA
10| - Melhor controle de mercadoria pronta;
- Reducéo de custo na compra de corrugados;
- Padronizacéo do processo;
- Automacéo, eliminando assim um pouco do trabailaaual, o qual

estava sujeito ha constantes erros.
Fonte: Elaborada pelo autor

No Mapa de Palavras da Questdo 2, pode-se valasgs mais citadas da questao
(Figura 18).

Figura 18 - Nuvem de palavras - Questéo 2

2855 OS]

Fonte: Elaborado pelo autor

Identifica-se nas respostas da Questdo 2, qua@@om maior relevancia continua
sendo a palavra produtos, acompanhada na sequelaigpalavra controle, porém, nesta
questado, percebe-se também a preocupacao conmesdeugados, identificacéo e sistema.

Estes itens possuem relevancia entre as resppsias;azem o beneficio esperado pelo
projeto, do aumento de controle e identificacdgpproionado pelo sistema na rotina de
embalagem dos produtos.

Na Figura 19 é possivel visualizar na forma dégyas dez palavras mais mencionadas
na Questao 2.
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Figura 19 - Gréfico de ocorréncia das palavras-(@estéo 2

Fonte: Elaborado pelo autor
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desenvolvimento e implantacéo do projeto? Quais?
A primeira parte da questao foi respondida poosods executivos como SIM, e, 0s
desafios e dificuldades encontrados sao vistosabala 6.

Tabela 6: Respostas - Questéao 3

PARTICIPANTE RESPOSTA

1 | Resisténcia a mudancas, treinamentos e adequagéauvassrotinas, até
a comprovacao dos efeitos benéficos.

2 | Os principais desafios estavam ligados a definig@o hardware
compativel com as condi¢Bes do posto de trabalb@xpedidores e a
adaptacdao cultural dos colaboradores para ades@wvas tecnologias,
gue impunham rotinas diferentes daquelas que osnazegstavam
habituados. A principal barreira foi a cultural.

3| O sistema as vezes trancava, as vezes gerava@ngésrno tamanho
das caixas corrugadas em relacdo ao que pediadmope o sistema
era muito lento no comeco do projeto.

4 | - Resisténcia a mudanca dos processos (operagional)

- Ferramentas de Tl (coletores);

5| Durante o processo de implantacdo do projeto, enr algumas
dificuldades. Dentre elas, podemos destacar a ppeeacional, onde
ocorreu mudancas na forma de trabalhar do nosspalekgado a
expedicao.

6 | Tivemos problemas, como todas as mudancas ocotésueo pessoal
fica treinado.

7 | - Dificuldade cultural dos expedidores;

- Problemas no equipamento inicial, tornando o ¢gse lento.

8 |- Alteracdo no sistema de embalagem coletiva, adaps,
modificacdes nos métodos de encaixotamento;

- Adaptacéao e controle de custos nas novas eminaslagéetivas.
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PARTICIPANTE RESPOSTA

9| - Compressao e entendimento dos usuarios quantgparténcia e
utilizacao do projeto.

10| - Iniciamos com um modelo de coletor o qual ndaevestatendendo a
demanda, o mesmo apresentava lentiddo na leitteahamento de
volumes;

- Optamos também por trocar os APs (Wireless), pasihor
desempenho dos coletores, porém tivemos um pedmdstabilidade.
Fonte: Elaborada pelo autor

Como todo processo de mudanca existem resistéeciddiculdades, no Projeto
Expedicdo nao foi diferente, ocorrendo maior numdeocitacdes para a Questdo 3, das
palavras: adequacao, processo, operacional e lento.

Nesta questdo pode-se ver um desconforto entespsndentes, principalmente com a
dificuldade cultural na adequagéo de processosnAliéto, com a escolha de urardware
inadequado no inicio do projeto, alguns executbiasam os termos coletores, sistema e lento,
pois em virtude d@erformancedos coletores iniciais, a solu¢ao tecnologicadosse lenta,
prejudicando o desempenho dos expedidores. A solggicontrada foi a troca dos
equipamentos por outro fabricante, solucionandalefinitivo o problema.

Na Figura 20 é possivel perceber os termos comrmelevancia da Questéo 3.

Figura 20 - Nuvem de palavras - Questéo 3
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Fonte: Elaborado pelo autor

A Figura 21 mostra, de forma grafica, as palammas mencionadas na Questao 3.
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Figura 21 - Grafico de ocorréncia das palavrases@io 3
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Fonte: Elaborado pelo autor

Na Questao 4, o questionamento aplicado aos exestibi: Se houveram desafios e

dificuldades, quais foram as solu¢gbes encontradas?

A Tabela 7 exibe as respostas da Questéo 4.

Tabela 7: Respostas - Questéo 4

PARTICIPANTE

RESPOSTA

1

Persisténcia, treinamento e demonstracdo clarandesssidades na
qualificacdo de nossos servigcos aos clientes, Esos colaboradores,
envolvidos nestas rotinas.

Reunides, treinamento e conscientizacdo mobilizasmequipes para a
evolugcédo cultural. O engajamento dos colaboraddeesexpedicao,
producao, compras e TIC foi fundamental na buscsotiggbes para o
posto de trabalho a definicdo de "solucdes" emwenel e software.
Melhoria interna no sistema, troca do roteadocarde coletor no final
da montagem de sem fio para com fio, treinamensoogeradores.

- Conscientizacéo do quadro de pessoal;

- Adequacéo das ferramentas de TI;

Com a dificuldade operacional que o novo sistermaxe, o principal
foco da empresa passou a ser o treinamento do ghesso
acompanhamento dos processos por parte dos gestere§l e
Controladoria.

Ao meu ver ainda estamos com dificuldades de cangwr&aixas pelo
sistema, pois isso sO sera possivel quando adioimsaa exportacao.
Para a questdo cultural, conversamos com o0s expedidpara
conscientiza-los da importancia na mudanca do psaceReferente ao
equipamento, a equipe de TI, vendo a dificuldadeertada, encontrou
outro equipamento com melhor performance.
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RESPOSTA

8 | - Organizacéo dos lay-outs dos corrugados paraamalio processo e
manuseio no momento do encaixotamento;
- Criacao de novas referéncias de caixas coletivas;
- Alteracdo da matéria-prima das caixas coletivas pliminuicdo dos
custos.

9 | Demostrado a real importancia aos usuarios do tpraravés de
treinamentos e exemplos praticos.

10| - Fizemos a troca dos coletores diretamente corstiabdiidor sem custo

algum, optamos por outra marca a qual atendeupEcEtivas;
- Em contato com um fornecedor indireto atravésude parceiro,
identificamos o problema o qual foi resolvido. Mmitindo entdo o sinal
wireless e o desempenho dos coletores.

Fonte: Elaborada pelo autor

Na Figura 22 séo exibidas as palavras na formante nuvem de palavras, sendo as

gue possuiram maior numero de citacdes na Questao 4

Figura 22 - Nuvem de palavras - Questéo 4
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Fonte: Elaborado pelo autor

Nota-se, com 16% entre 0s itens mais citadospdeieno treinamento foi fundamental,
como solucao para os problemas identificados nastQoe.

Em virtude da dificuldade cultural dos expedidpre@mo também da alteracdo de
processos, treinamentos constantes tiveram queresdizados junto aos operadores e
coordenadores. Nesta etapa foi muito importantenaaientizacéo realizada pela direcao da
empresa junto aos colaboradores, motivando-os euedanca era necessaria para o bem da
empresa e dos clientes.

Na Figura 23 é possivel identificar os termos r#iglos em percentual de ocorréncia.
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Figura 23 - Gréfico de ocorréncia das palavras-(@)estao 4
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Fonte: Elaborado pelo autor

A Questéo 5, foi aplicada de forma objetiva, semeeessidade de comentarios ou

sugestdes. O questionamento feito fdiuso da tecnologia contribuiu para o sucesso do

Projeto?

Para a comprovacdo que a tecnologia auxilia nongesemento e readequacéo de

processos, 100% das respostas obtidas foi SIM.

A questéo final aplicada, Questdo 6, trata do segujuestionamentd® Projeto

Expedicéo, apos implantado, atendeu as expectativda empresa? Comente.

A Tabela 8 mostra os resultados da pergunta.

Tabela 8: Respostas
PARTICIPANTE

- Questédo 6
RESPOSTA

1

2

Os efeitos foram tdo positivos que o projeto sest@nelido a nossa
unidade de Cruz das Almas, no estado da Bahia.

Importante ressaltar, que projeto similar estd seadaliado para
automacao completa das areas de almoxarifadoatesta a importancia
da solucao encontrada para conferir velocidade@géo ao sistema de
gestdao de estoques. A integracdo de toda rede rdecémlores da
empresa, também é tratada dentro do arranjo puaderth que a empresa
se encontra (um cluster). Essa atividade é desadaadlentro de areas
de pesquisa junto a Abicalcados - Associacao Riesitle Industrias de
Calcados, juntamente com outras empresas do setor.

A empresa eliminou a reclamacdo dos clientes eatdel a receber
realmente o que comprou no pedido, permitiu coasuldo status do
pedido para as areas comerciais e para o cliente.

Com o projeto os dois principais objetivos da ers@rdoram
contemplados sendo eles:

- Melhoria no nivel de servico (expedicdo de produpara os clientes;
- Maior controle dos estoques de produtos prorita&(tarios);
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RESPOSTA

5

6

10

Este projeto atendeu plenamente as expectativas, mesultados
positivos além do esperado.

Atendeu ndo estamos tendo reclamacdes de paresldsoa hora de
embalar, todos os pedidos estdo saindo identifccamon grade e
romaneio, sendo mais facil identificacdo dos mesmos

Plenamente. Com a implantac&o do projeto na empesanamos 0S
erros de encaixotamento com o uso da tecnolo@im dé padronizar os
processos e aumentar a qualidade da informacabajee@ossuimos.
Até o0 momento se confirma a satisfacdo na implaotdo projeto, mas
acho vélido ressaltar que o periodo pratico aisti@irto para maiores
avaliacoes.

O projeto atendeu as expectativas e objetivos doscapois ja
conseguimos perceber que essas alteracOes jamivafgato positivo
tanto na reducdo de custos, no controle de enteganferencia dos
produtos e ainda na real situacdo do pedido fazeoshoque 0 mesmo
seja faturado e entregue dentro do prazo ao ndsstecfinal.

Até o momento o projeto esta atendendo as expeagatie todos, pois
se tem um maior controle do que realmente estéosgraiuzido e do
gue esta saindo para o cliente. Também houve uhuigde de custo na
compra de corrugados e espera-se aumentar o rdvehtisfacdo do
cliente para com a empresa.

Fonte: Elaborada pelo autor
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Na Figura 24, que exibe a nuvem de palavras comeaaomo das citagées da Questéao

6, € possivel perceber que o Projeto Expedicao tbyetivos positivos junto a empresa,
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atendendo as expectativas, pois com ele foi pdssiserir controle na operagdo produtiva,
como também garantir o correto recebimento dosytosdoelos clientes.

A Figura 25 exibe as palavras mais citadas da oest
Figura 25 - Grafico de ocorréncia das palavras-(@estao 6
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Fonte: Elaborado pelo autor
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Este capitulo tem por objetivo apresentar as cerspdes finais acerca do trabalho,
bem como contempla uma analise critica sobre aimgtdo do Projeto Expedi¢cdo na empresa
objeto desta pesquisa.

A realizacdo deste trabalho foi motivada pela bukcaonhecimento sobre os temas
pesquisados e da necessidade da empresa Kids @weresproblema de entregas incorretas
de produtos aos seus clientes.

O processo escolhido para estudo e desenvolvini@ntoprocesso de embalagem do
setor de expedicdo da empresa e a pergunta daigged$qy como a tecnologia poderia
contribuir para garantir o recebimento correto éeaadorias aos clientes.

A pesquisa contribuiu de forma significativa pararendimento dos conceitos e da
importancia da gestdo de processos para o autém Aisto, com a caracterizacdo sobre
automacao industrial e ERP, tornou-se possivekfdarm utilizar as melhores praticas para a
analise das customizac¢Bes necessarias no ERBdaftwarepara o fechamento de volumes.

Além da resisténcia dos colaboradores a alteraggwatesso e inclusao da tecnologia
que estava sendo imposta, enfrentou-se uma difidalccom relagdo ao desempenho da
aplicacdo, em sua fase inicial, em virtudehdadwaredos coletores de dados escolhido.

Na opinido do autor, foi muito importante o posi@mento e conscientizacdo da
direcéo junto aos envolvidos, afim de enfatizampartancia da realizacdo do projeto para a
empresa. O comité de TI, juntamente com a equip&ldéesenvolveu treinamentos aos
envolvidos, minimizando a resisténcia as mudanGam relacdo abdardware utilizado, foi
necessario a troca dos equipamentos por outra reamtadelo, atingindo-se o desempenho
esperado pela equipe de desenvolvimento.

“Persisténcia, treinamento e demonstracao clarandesssidades na qualificacdo de
NOSS0sS servigcos aos clientes, para nossos colabesddfoi fundamental para o sucesso do
projeto, enfatiza o Diretor Administrativo.

Apesar destes fatos, foi possivel atingir os olgestidesta pesquisa, que era a
implantacéo da tecnologia e padronizacao de prosegarantindo que os clientes da empresa
recebam suas mercadorias adquiridas de forma aobretacordo com o Diretor de Operacdes,
“as ocorréncias de expedicdo com problemas oriurdsseparacdo incorreta foram

praticamente extintas, nas fabricas que estao lg@iEm o novo sistema”.
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A implantagéo do projeto em uma das unidades daemapno Rio Grande do Sul,
obteve éxito. Partindo deste resultado, esta seadlizado o levantamento inicial e o
planejamento para ser implantado também na unidie@enpresa no Nordeste. Conforme cita
o Diretor Administrativo, “os efeitos foram tdo [i0&s que o projeto sera estendido a nossa
unidade de Cruz das Almas, no estado da Bahia”.

Além dos objetivos da pesquisa, conseguiu-se tamiméanreducdo em torno de 11%
nos custos com compra de embalagens coletivasjrerderda alteracéo realizada no leiaute
dos corrugados para o projeto.

Para pesquisas futuras, espera-se inserir o0 usemaogia também em outros projetos
na empresa, mantendo a evolugéo tecnoldgica e agémnde processos. De acordo com o
Diretor de Operac0Oes, “projetos similares estadds@valiados para automacao completa das
areas de almoxarifado, atestando a importancialda&o encontrada para conferir velocidade
e precisdo ao sistema de gestédo de estoques”.

Mediante ao exposto acima, pode-se afirmar que esitelo abrange cada um dos
objetivos estipulados, respondendo assim a questgmesquisa proposta para o trabalho de
conclusado, deixando evidente a necessidade dasesmspmvestirem em tecnologia para

adaptarem seus processos, garantindo continuiddiflerencial nos negécios.
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