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RESUMO

Dos primordios do varejo brasileiro onde o consumidor efetuava suas
compras em localidades que ficassem perto de sua casa, de forma mais frequente
devido a dificuldades relacionadas ao transporte em longas distancias e ao
armazenamento em suas casas, até os dias de hoje, onde com a globalizacdo, os
vendedores passaram a enfrentar uma concorréncia acirrada e os problemas antes
enfrentados pelos consumidores foram atenuados, temos o uso de centro de
distribuicbes (CD) como uma das principais estratégias usadas pelas organiza¢cfes
para manter a competitividade. Este trabalho tem como objetivo demostrar as
principais funcdes relacionados a separacdo de produtos em um CD, e através de
um estudo de caso mostrar o processo de separacdo, determinando se as
estratégias utilizadas atualmente pela organizagdo conseguem atingir um nivel de
qualidade esperado.

Como metodologia foram aplicadas duas técnicas de pesquisa, uma
entrevista aplicada do tipo néo estruturada cujos resultados obtidos foram
confrontados com uma pesquisa de campo feita durante dez meses, tendo como
resultado um diagndstico de como a empresa se encontra, e como sua lideranca

enxerga a qualidade de separacao dos itens que sao enviados as suas lojas.

Palavras-chave: gestdo de qualidade, gestdo de operacdes e logistica, picking.



ABSTRACT

From the early days of the Brazilian retail where the consumers frequently used to
buy things on places that were near their houses, due to difficult related to transport
on long distances and the storage at home. Nowadays, the globalization changed the
competition. Sellers have to face a rough competition and the problems once faced
by consumers were reduced. Companies have been using distribution centers (DC)
as a key strategy to maintain their competitiveness. This undergraduate thesis aims
to show the key functions related to the process of products separation in a DC and
through a case study show the separation process and determinate if the strategies
used nowadays can achieve the level of quality that is expected.

As methodology was applied two research techniques, one unstructured type of
field interview whose results were confronted with a field research made for a period
of ten months, having as result the situation of the company and how its leadership

see the quality of the item separation that are send to its stores.

Keywords: Quality management, Operations management and logistics, picking.
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INTRODUCAO

O conceito de armazém aparece quando o ser humano primitivo percebeu que
podia guardar coisas nédo utilizadas para atender a futuras necessidades, ou trocar
por produtos que nao possuia. Os egipcios construiram os primeiros depdésitos de
que se tem conhecimento por volta de 3000 A.C para armazenar a producao
excedente de trigo e papiro oriundos do Vale do Nilo (MOURA, 2011, p. 3).

Para Varotto (2006, p.87), até meados da década de 40 a armazenagem no setor
de varejo alimenticio brasileiro ficou restrita ao estoque das proprias lojas, sendo os
principais diferenciais oferecidos pelas organizacdes a proximidade de seus clientes
e a possibilidade do uso da caderneta, onde as compras eram realizadas de forma
fracionaria, porém, o pagamento ocorria apenas quando o cliente recebia seu salario

Desde entdo grande parte dos consumidores passou a ter acesso a uma gama
enorme de produtos e servicos fornecidos por diversas empresas oriundos de
diversos paises. O produtor entdo passou a ter de preocupar-se ndo somente com
seus concorrentes diretos como com qualquer empresa e organizacao a qual
pudesse ter seu servico comparado.

Devido a isso, houve uma mudanca de paradigma. O consumidor aumentou seu
poder de barganha ndo somente por ter uma maior gama de opc¢des, mas sobretudo
por ter condicbes de deslocar-se mais rapidamente, comprar quantidades maiores,
ter mais acesso a informacfes e opcdes de pagamento; as organizacdes que até
entdo podiam focar em poucas estratégias para sobreviver e prosperar passaram a
procurar formas de aumentar sua competitividade.

Uma das estratégias utilizadas foi a centralizacdo de estoque, geralmente em um
concentrador que permitiu as organizagdes aumentar a confiabilidade de suas
entregas e diminuir custos tanto por haver a diminuicdo dos estogues de seguranca
em lojas, quanto ganhos provenientes de negociacdes com o fornecedor.

Sendo assim, a gestado de separagdo passa a ocupar um item essencial para que
empresas, principalmente no competitivo mercado do varejo alimenticio, ofertem
otimos niveis de servico e alcancem a satisfacdo de seus clientes, consolidando e

ampliando sua posicéo de mercado.
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Este estudo se justificou devido a estrutura de armazéns centralizados ter se
tornado cada vez mais comum dentro do mercado, e somente o0s ganhos
relacionados a centralizacdo de estoques ndo sao mais um fator de diferenciacao
levando as organiza¢Bes a buscarem por estratégias para um melhor atendimento
ao cliente para se destacar.

A escolha do tema ocorreu pelo interesse do pesquisador pela area de logistica,
e por conhecimento do funcionamento do local pesquisado. O principal motivo para
o desenvolvimento dessa pesquisa ocorre devido ao fato de que a éarea de
separacdo e conferéncia consumirem mais de 50% da méao de obra da empresa
pesquisa, um centro de distribuicdo localizado na Regido Metropolitana de
Campinas, a qual tem como foco principal a distribuicdo de alimentos, fazendo com
gue qualquer melhoria possa ter um grande impacto entre as pessoas que trabalham
na empresa e clientes que a mesma atende, sendo chamada nesse trabalho como
CD X.

Com interesse de cunho social, o tema é relevante para todas as empresas que
possam vir a centralizar suas operacdes, procurando diminuir custos com retrabalho
e perdas devido a erros na separagao, beneficiando seus clientes, acionistas,
funcionéarios e demais pessoas interessadas nas organiza¢cdes do setor.

Este trabalho € importante para o universo académico ao despertar interesse de
alunos e futuros profissionais da area, para que estes realizem estudos sobre os
processos das empresas em que trabalham afim de propor melhorias e aumentar

seus conhecimentos.

1.1 Situacéo problema

A globalizacdo trouxe diversos desafios a serem enfrentados pelo setor
varejista: os lideres desse segmento 0s quais tem conseguido atingir todas as
camadas sociais ao utilizarem-se de diversos formatos de loja com uma estrutura
centralizada e a ameaca dos novos entrantes, facilitadas devido ao advento das
comunicacdes e barateamento das operacoes.

Quando se trata de fornecedores, apesar da grande gama de opg¢des temos
oligopolios em setores especificos como o de bebidas (Coca cola, Pepsi, Anheuser-
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Busch InBev) e conglomerados que atuam em diversas frentes (Unilever, Nestlé) o
qual restringem o poder de barganha do varejo.

Segundo Maximiano (2000, p. 224-225), “As estratégias sdo planos que
dirigem e delineiam as maneiras de alcangar os objetivos”, sendo necessarias para
alcancar os objetivos tracados.

O uso de centros de distribuicdo € uma estratégia adotada por uma grande
variedade de operacdes; ficando evidente a necessidade de implementacdo de
estratégias que consigam agregar valor a operacdes logisticas.

Deve ser respondida a pergunta:

Consigo com meus métodos de separacdo atual garantir que os pedidos
sejam separados com a maior velocidade e acuracia possivel, de forma a atender as

expectativas de meus clientes?

1.2. Objetivos

Serdo apresentados a seguir 0s objetivos 0s quais nortearam este trabalho.
1.2.1 Objetivo Geral
Como objetivo geral este trabalho ira analisar o processo de separacao e

verificar se a estratégia de separacao utilizada atualmente é adequada ao nivel de

servigco esperado pela organizacao
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1.2.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo geral da pesquisa definiram-se 0s seguintes objetivos
especificos:
e Definir o conceito de recebimento, separagédo, expedicdo, armazenagem e
estratégias de picking.
e Contextualizar as principais atividades envolvidas e o histérico da empresa

objeto de analise

e Desenvolver um estudo de caso do CD X identificando como a empresa e
seus colaboradores percebem erros em suas operacdes e demonstrar se

estao de acordo com a realidade do mesmo.

1.3. Metodologia

Para a elaboracéo deste trabalho foi feita uma pesquisa a qual para Ander-
Egg (1978, p. 28) € um “procedimento reflexivo sistematico, controlado e critico, que
permite descobrir novos fatos ou dados, relacées ou leis, em qualquer campo de
conhecimento”.

Foram utilizadas trés técnicas de pesquisa: uma entrevista a qual segundo
Marconi e Lakatos (2009, p.81) “tem como objetivo principal a obtengdo de
informacgdes do entrevistado, sobre determinado assunto ou problema” procurando
atingir dois dos objetivos delineados por Selltiz (1965,p 286-295): a averiguacao de
“fatos” para descobrir se pessoal com acesso a certas informacdes conseguem
compreende-las e a determinagdao das opinides sobre os “fatos” ao procurar

conhecer o que as pessoas acreditam ser os fatos.
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A entrevista aplicada é considerada como nao estruturada do tipo focalizada
conforme Ander-Egg (1978, p. 110) onde o entrevistador tem topicos relativos ao
problema a ser estudado e possui a liberdade de fazer quais perguntas quiser
permitindo explorar mais amplamente a questao.

Concomitantemente a aplicacdo da pesquisa foi realizada uma pesquisa de
campo a qual segundo Marconi e Lakatos (2009, p. 69) “se procura uma resposta,
ou de hip6tese que se queira comprovar, ou ainda ,descobrir novos fendmenos ou
as relagdes entre eles” do tipo exploratoria a qual segundo Tripodi el al (1975, p.
42-71) é uma investigacdo de pesquisa empirica com o objetivo de formular
guestdes ou um problema ao aumentar a familiaridade do pesquisar com o fato,
ambiente ou sistema, para a realizacdo de uma futura pesquisa mais abrangente e
modificar e clarificar conceitos. A pesquisa foi realizada durante um periodo de dez
meses ao levantar incidéncias na operacéo do CD X.

Para a pesquisa bibliografica foram utilizados dados primarios e
secundarios, sendo fontes de coleta de dados secundérios artigos cientificos,
dissertacdes de mestrado, monografias e internet como fonte de dados primérios
foram consultados livros e documentos da empresa.

O estudo foi estruturado em trés capitulos, sendo que o primeiro se refere ao
conceito e contextualizacdo do sistema de cdodigos, atividades do armazém e
medidas estatisticas, o capitulo dois caracteriza a empresa e discute os resultados
obtidos na pesquisa sendo o terceiro reservado para as consideracdes finais do

autor do presente trabalho de pesquisa.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesse capitulo serdo apresentados 0s principais conceitos de sistema de

codigos, sistemas de producéo, atividades de armazenagem e inventario.
2.1 Sistema de Codigos

Abaixo sdo descritos os trés principais sistemas de cddigos usados
atualmente. Esses padroes sé&o criados e disseminados pela GS1(
Global Standards One) Associacéo Brasileira de Automacgéo uma organizagdo sem
fins lucrativos.

2.1.1 EAN (European Article Number) 13

O sistema EAN13 ou GTIN (Global Trade Item Number) 13 é a evolucédo do
EAN 12 sendo atualmente o sistema de codigo mais utilizado globalmente; pode ser
usado para qualquer produto ou servico que possa ser pedido, precificado e/ou
faturado em qualquer ponto da cadeia de suprimentos (GS1, [200-?]). E formado por
13 nimeros onde os trés primeiros numeros representam o pais de origem, 0s seis
préximos nameros representam o codigo da empresa e os ultimos trés representam
a descricdo de caracteristicas de um item; que apos a leitura do cédigo de barras

podem ser lidos como altura, peso, largura por exemplo conforme visto na Figura 1.
Figura 1: Cddigo de Barras EAN 13

1001
?

Fonte:GS1 Brasil.

O dltimo numero é o chamado namero verificador e serve para assegurar que
0 escaneamento ocorreu de forma correta, sendo formado da seguinte forma:
-Some e depois multiplique o valor de todos os digitos que se encontram nas

posicoes pares (2, 4, 6, 8, 10 e 12) por 3.
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-Some o valor de todos os digitos em posicdes impares (1, 3,5, 7,9 e 11).

-Some os dois numeros obtidos, o valor que for necessério para chegar ao
proximo numero multiplo de 10 seré o digito verificador.

Exemplo: Codigo de barras n® 7896064204552

-Soma e depois multiplicacédo posicao par: 8+6+6+2+4+5=31*3=93

-Soma posi¢ao impar: 7+9+0+4+0+5=25

-Soma dois numeros 93+25=118, subtrai do multiplo mais préximo de 10: 120-
118=2

-2 € 0 numero verificador.

A partir desse sistema surgiram outros como o GS1 DataBar, GS1-128, ITF-

14 e GS1 Data Matrix sendo o uso de barras uma caracteristica comum a todos.

2.1.2 GS1 QR (Quick Response) Code

De acordo com GS1([201-?]), o QR code (codigo de resposta rapida) € um
sistema de barras dimensionais composto por pontos escuros que sao dispostos em
um quadrado de fundo branco conforme Figura 2. Sdo baseados em textos podendo
armazenar até 4396 caracteres. Tem sido amplamente utilizado em varios setores
para mostrar informacdes que nao estdo contemplados no padrdo GS1.Podem
direcionar a pessoa que ler esse codigo para enderecos de website, exibir imagens,

links de video e muitas outras situacfes que tangem o relacionamento com o cliente.

Figura 2: GS1 QR Code

Fonte: Autor do trabalho.

2.1.3 RFID (Radio Frequency Identification)

Termo em inglés para identificacdo por frequéncia de radio é uma tecnologia
gue pode ser utilizada para rastrear, identificar e gerenciar animais, individuos,

produtos, documentos e produtos sem necessidade de que 0s mesmos sejam vistos.
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Para utilizar essa tecnologia € necessaria uma etiqueta RFID, leitores com
antenas e um computador ou algum outro equipamento controlador que consiga ler
as informacgbes que sao transmitidas pelos leitores (BHUPTANI e MORADPOUR,
2005), conforme demonstrado na Figura 3.

Figura 3: Sistema RFID

Etiqueta

Controlador Leitor

Fonte: GS1 Brasil.

A grande vantagem dessa tecnologia € a eliminacdo do fator humano
dinamizando o processo de forma independente dos obstaculos fisicos. Oferece
informacbes em tempo real com eficiéncia e eficacia. Pode ser utilizada em
pagamentos diversos (via celular, pedagios, estacionamento); rastreamento de
carga, animais e seres humanos; controle de estoque; identificacdo biométrica,
substituindo o cédigo de barras e muito mais.

Atualmente existem dois tipos de etiquetas RFID:

-Passiva: Utilizam a radio frequéncia do leitor para transmitir suas
informac@es e tem um alcance menor.

-Ativa: contam com uma bateria para transmitir seu sinal tendo um maior
alcance além de ter uma memodria interna de 32 KB.

Os obstaculos a serem enfrentados para que haja uma ampla aceitacdo
dessa tecnologia s&o seu alto custo, baixo rendimento da bateria, preocupacdes em
relacdo a segurancga, por ndo existir nenhum sistema a prova de interceptacoes e

falta de um padréo para instalacéo.
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2.2 Sistemas empurrados x Sistema puxados

No método tradicional o chamado sistema push (empurrado) a producéo é
feita para o estoque, ou seja, a demanda ainda nao existe, a organizacdo compra de
seus fornecedores insumos e materiais de acordo com seus préprios niveis de
estoque contando com os chamados pontos de pedido e produz produtos, pecas,
ferramentas, maquinas para o estoque conforme Ballou (2006, p.280) e Chopra e
Meindl (2002, p.13-15).

Ja no sistema pull (puxado) o iniciador € o cliente sendo a producéo, a
compra de insumos feita de acordo com o nivel de consumo do consumidor. Nesse
sistema o nivel de estoque é minimo ou inexistente tanto de produtos acabados

como de matéria prima segundo Ballou (2006, p.282).

2.2.1 Atividade de Armazenagem

Abaixo séo listados métodos e sistemas mais utilizados para a movimentagao
em centros de armazenagem com sistema push, a qual segundo Medeiros (1999,
p.1) consistem das fases expostas na Figura 4 localizada na préxima pagina.

Figura 4: Atividades do Armazém

Recebimento

Processamento
do Pedido l
l azZEnagefn
Geragéo do
D ocumento de \
Picking (lista l
de produtos)

Coleta do

;’ Pedido

Embalagem

II

Despacho

Fonte: Medeiros (1999, p.1).
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O recebimento engloba as atividades necessarias para que um material
seja recebido sendo que segundo Moura (2011, p.132) e Dornier (2000, p.599)
envolve a programacdo e controle das entregas, obtencdo e processamento de
informacdes necessarias para manter a operacao balanceada com niveis de estoque
que considerem as entradas prioritarias e possibilidades de descarga.

Apesar dos métodos de movimentacdo mudar de acordo com as
caracteristicas do material recebido e das instalacfes disponiveis, certos principios
bésicos sdo comuns a quase todas as operacdes de descarga:

e Linha reta de fluxo: através de sinalizacdo é minimizado o trajeto até a area
de estocagem;

e Fluxo continuo ao efetuar um balanceamento adequado do trabalho e
equipamento;

e Concentracdo de operacao através da localizacdo mais préxima possivel para
limitar a requisicdo de equipamento e facilitar a superviséo;

¢ Movimentacao eficiente com unitizacdo das cargas.

Na chegada do veiculo deve ser verificado se ha autorizagdo para
recebimento dessa mercadoria e, em caso afirmativo, verificada a disponibilidade de
plataformas para o descarregamento, disponibilidade de espaco, mao de obra e
equipamento. Caso tudo esteja correto, o veiculo entra na area de descarga onde o
pedido sera descarregado e conferido, e caso nao haja divergéncia, é feita a entrada
no sistema e posterior estocagem

ApOs o recebimento da mercadoria na etapa de estocagem, deve-se
identificar a mercadoria recebida onde, segundo Moura (2011) pode ser utilizado
dois métodos principais:

Descricdo escrita onde se deve de forma padronizada colocar informacdes
gue garantam a identificacdo da mercadoria

Combinacdo de letras e/ou figuras onde é elaborado um coédigo que
permite descobrir informagbes como natureza, localizagéo, fornecedor, validade do
produto, podendo ser codificados alfanumericamente, simbolicamente, por cor e
codigo de barras.

A organizacao pode seguir alguns métodos para a estocagem:
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Armazéns de matérias primas, produtos semielaborados e acabados:
nesse sistema os produtos sdo classificados de acordo com seu estagio de
producdo. Essa solu¢do permite o facil controle visual da condi¢cdo dos estoques,
minimizando o tempo de envio das mercadorias ao ponto de consumo, reduzindo os
custos de servicos administrativos, além de permitir o uso eventual das areas de
producao

Estocagem dinamica: considera o sistema onde o material esta sempre em
movimentacdo numa velocidade que € ajustada conforme a necessidade de cada
area de transformacéao/expedicdo evita operacdes de carga e descarga e assegura
perfeita rotatividade do material.

Estocagem estatica: consiste em estoques de reservas que sdo formados
pela acumulacdo de material sendo a retirada de material feita descontinuamente.
N&o garante uma rotatividade perfeita, ficando o controle por conta do sistema da
organizagéo ou interesse do condutor e possuem um baixo custo de instalagéo.

Estocagem horizontal e vertical caracteriza-se por estantes amplas, onde a
preocupacao ocorre com o correto acondicionamento e seguranca dos produtos. A
estocagem horizontal tem caido em desuso devido ao alto custo por metro ocupado
sendo amplamente substituida pela vertical.

Para Moura (2011, p.245) a separacdo é a “atividade do armazém onde
cargas menores e unitizadas sao separadas e combinadas para atender ao pedido
de um cliente”.

Em muitos armazéns a separacdo de pedido é a categoria que consome a
maior parte de recursos na operagcdo. Uma boa separagcdo de produto exige que
sejam empregados altos niveis de tempo da administracdo no planejamento,
supervisao, verificacao e procedimentos com os empregados.

Por causa do numero de empregados envolvidos h&d maior possibilidade que
ocorram erros na separacio de pedidos. E necessario para que haja eficiéncia e
precisdo uma boa documentacao de separacao

A qualidade na operagao significa simplesmente o desempenho de acordo
com os padrdes e nada mais. A administragdo do armazém deve projetar, implantar
(através de treinamento), e depois insistir em padrbes de separacdo de pedidos que

sejam livres de erro.
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A funcdo da separacdo de pedidos € a transformacdo da informacédo de
entrada em movimentacdo de produtos, devendo a funcdo de entrada possuir
destinatarios e produtos com as respectivas quantidades que o compdem.

O documento de separacdo deve ser elaborado de forma a diminuir
deslacamentos desnecessarios, permitir o fracionamento e / ou combinacdo do
pedido para véarios operadores, aumentando a produtividade.

Temos quatro tipos de estratégias de picking: discreto, zona, lote, e onda,
se dever levar em conta diversos pontos para decidir qual a melhor solucdo como:
tipo, tamanho, variedade e caracteristica dos produtos; sistemas, méo de obra e
instalagdes (estrutura e equipamentos) da organizacdo e a correlagcdo entre o0s
pedidos feitos pelos clientes (MOURA, 2011, p. 249-255).

Na estratégia de separacao do tipo discreto cada operador fica responsavel
pela separacdo de um pedido inteiro. O mesmo pega um item e leva para a area
onde expede-se o0s produtos repetindo a mesma sequéncia para todos os itens do
pedido. Este método torna a conferéncia e separacao mais facil, porém tem uma
baixa produtividade.

7

Na zona cada operador é especializado na separacao de uma familia de
produtos que se encontra num mesmo local. O operador recolhe todos os itens
solicitados no pedido que estdo nesse setor, e leva a area de expedicdo, tendo
como vantagem uma maior especializacdo e aumento da produtividade, porem

demanda maior atencéo da conferéncia.

Ja no lote cada operador é responsavel pela separacdo de todo o pedido
percorrendo todos os enderecos necessarios e deixa o pedido na area de separacao
apenas quando tudo estd separado. E o método mais produtivo em relacédo aos
anteriores demandando apenas que a listagem esteja organizada para que 0S
deslocamentos sejam minimos. Esse processo exige um alto nivel de atencéo entre

separadores e conferentes para evitar que a verificacao torne-se muito complicada.

A onda é similar ao picking discreto, porém cada operador pega a quantidade
necessaria para atender a varios pedidos. Pra o uso dessa técnica € necessario que
0 operador tenha um nivel de atencdo mais alto, para ndo misturar os pedidos e

locais de expedicéo dos pedidos.
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Atualmente sdo mais utilizadas trés tipos de estratégia de separacdo:

requisicdo, voice (voz) e picking list (separacéo por listas).

Na requisicdo o operario geralmente entrega um documento a outra pessoa

gue a autoriza a tomar posse de um produto .

Na separacéo por listas sédo feitas impressfes de todos os itens contidos no
pedido. Esse método aumenta o niumero de informacdes a serem processadas pelo
operador e por ser um meétodo manual tende a aumentar o nimero de erros na
separagéo.

Figura 5: Equipamentos Separagéo Voz

Fonte:CD X

No voice o operador é orientado para o proximo endereco onde deve ser feita
a separacdo através de um sistema que simula a voz humana (ESCOBAR, 2012,
p.27-29).Geralmente é composto por um headseat (fone de ouvido), um terminal
portatil que usa bateria e deve ter um software que faca a conversdo de dados em

VOzZ e vice-versa, conforme demonstrado na Figura 5.

E um método que reduz erros ao aumentar o foco na separac¢éo dos produtos
eliminando a necessidade de leitura de instrucdes; extinguindo a necessidade de
papel e diminuindo consideravelmente perdas e custos com manutencédo, por deixar

as maos do operador livre.

A expedicdo tem como funcdo béasica a verificacdo e o carregamento das
mercadorias nos veiculos. Segundo MOURA (2011, p.300)

“ A conferéncia consiste geralmente em contagens de caixas, mas, em
alguns casos, também sdo necessarias contagens de pecas e verificacdo
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de marcas, tamanho, etc. para que se tenha total certeza de todos os itens
solicitados pelo cliente estdo sendo carregados”.

2.3 Inventéario

O inventario é uma lista de todos os bens e materiais que pertencem a uma
organizacdo sendo usado primeiramente na area de contabilidade.

Para Martins e Alt(2006, p.199) “O inventario fisico consiste na contagem
fisica dos itens de estoque, caso haja diferencas entre o inventario fisico e os
registros do controle de estoques, devem ser feitos o0s ajustes conforme
recomendacdes contabeis e tributarias .

Temos nas organizacdes dois tipos de contagens:

Contagem fisica global: nessa contagem a organizacdo para as atividades
da empresa e conta todos os itens de seu estoque. E necessaria para fins contabeis
e gerenciais.

Contagem ciclica: é feito inventario em um determinado niumero de produtos
em uma frequéncia determinada pela organizacao. Um ponto a ser levado em conta
nesse tipo de contagem é a capacidade de solucionar problemas relacionados as
diferencas encontradas. Bertaglia (2009, p.358) defende a importancia dos mesmos
descrevendo as seguintes vantagens:

¢ |dentificacdo das causas dos problemas;

e Correcao de erros;

e Concentracao de esforcos em areas critica;
e Reducao de erros de contagem;

e Pessoal mais especializado;

¢ Planejamento mais confiavel,

e Estoque em niveis mais adequados.
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2.4 Classificacbes ABC

A classificacdo ABC é um sistema que procura direcionar maiores esforcos
das organizacOes para os itens que tenham um valor total mais alto (CHING, 2010,

p.31). Utilizando a regra do Pareto temos a Tabela 1 onde os itens séo classificados.

Tabela 1: Regra do Pareto

Numero de itens | Valor
A 15% 70%
B 30% 20%
C 55% 10%

Fonte: Rodrigues (2011, p.35)

Itens pertencentes a classe A possuem uma demanda muito alta ou valor
agregado maior, € onde os maiores esforcos devem focar-se, tanto na reducédo de
perdas quanto na diminuicdo de faltas ja que divergéncias nesses itens podem
representar prejuizos significativos e perdas de vendas.

Itens pertencente a classe B recebem uma atencdo média e devem ter
estimativa de vendas mais precisas.

Itens pertentes a classe C podem ter como alternativa um maior estoque de
seguranca ja que erros na demanda teriam um impacto menor devido a terem um

valor agregado menor.
2.5 Conceitos de estatistica

O primeiro dos conceitos a ser estudado é a média que para Triola (2015,
p.70) é o valor que representa a tendéncia central de um conjunto de niumeros. Esse
namero € resultado da soma de todos 0os numeros do conjunto dividido pelo nimero

de elementos, sendo descrita em sua forma mais simples pela equacao abaixo

N
x=W;x,

onde N representa o nimero de elementos e xi cada valor do conjunto também é

conhecida como média aritmética.
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Existem outros tipos de médias a qual ndo serdo expostas aqui por ndo serem
necessarias a analise dos resultados, efetuadas no capitulo 3. Deve-se tomar
cuidado no uso da média aritmética, pois a mesma pode ser afetada por elementos
com valor muito discordante de outros, tornando-a menos representativa do conjunto
(FERRAZ et al,2014, p.65).

O desvio padrdo é uma medida de dispersdo que procura dimensionar o
quao perto os valores tendem a estar proximos da média, ou de um valor desejado.
Quanto maior o numero obtido, mais espalhados estdo os pontos dentro de uma
gama de valores (TRIOLA, 2015, p.83).

Quando aplicado na estatistica, 0 mesmo se desdobra em desvio padréo
amostral ou desvio padrédo populacional. Como nesse trabalho o tamanho da
populacdo € conhecido sera utilizado o desvio padrdo populacional que € calculado

conforme a formula abaixo

- Z(xt X)’

N

onde primeiramente se subtrai o valor da média de cada numero pertencente a
populacdo, e eleva-se esse resultado a segunda poténcia. O segundo passo é
somar todas as diferencas apuradas no célculo anterior e dividir pelo numero de
elementos, tendo como passo final calcular a raiz quadrado do resultado anterior. O
resultado obtido indica que grande parte dos niumeros se encontra na faixa (média +
desvio) e (média — desvio).

O coeficiente de variagao utiliza o desvio padrao para calcular o conjunto de
acordo com sua dispersdo. A mesma € representa pela formula abaixo onde o

desvio padréo é divido pela média.

O- LS‘
CV =—ou—

X

O numero obtido é multiplicado por 100 e pode ser classificado conforme

abaixo:

CV <= 15% — baixa dispersédo: dados homogéneos;
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15 > CV <= 30% — média dispersao;

CV > 30% — alta dispersao: dados heterogéneos.

Os trés conceitos apresentados anteriormente tratam somente dos numeros
pertencentes a um conjunto, ja o coeficiente de correlagcdo permite verificar uma
possivel correlacdo entre duas variaveis e medir a forca entre as mesmas (traduzido
MUKAKA, 2012, p 1). Para efetuar o calculo do mesmo deve ser utilizada a formula
abaixo a qual é chamada de coeficiente de correlacdo de Pearson, este

coeficiente considera que a relacédo entre duas variaveis € linear.

l N 1“‘ \"
V‘ ","' et~
L_ n
= “i’ = - = = = = -
|. v 1_2 Ii 1)’ xlv .“3 (:‘ .v}
\ s n —_ n

O valor de r varia entre -1,00 e +1,00 e pode ser classificado de acordo com a
Tabela 2 onde os valores sdo colocados em modulo, sendo que resultados acima de
0,70 indicam uma forte correlacdo entre duas variaveis. Para resultados menores do

que 0,40 pode se concluir que a correlacao é fraca.

Tabela 2: Classificacdo correlacao

Valorde p (+ou -) Interpretacao
0a0,19 Correlacdo bem fraca
0,20 a 0,39 Correlacao fraca
0,40 a 0,69 Correlacdo moderada
0,70a 0,89 Correlacéo forte
0,90a1.00 Correlacdo muito forte

Fonte: Shimakur, 2006

Esse conceito deve ser usado com prudéncia, pois nem sempre uma

correlacéo forte indica que A implica em B.
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3. ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi realizado durante dez meses, entre o periodo de abril de
2016 a janeiro de 2017 em um centro de distribuicdo de uma empresa com énfase
no ramo alimenticio localizado na Regido Metropolitana de Campinas aqui
denominada como CD X, o qual atendia em Abril de 2017 um total de 180 lojas,
separando uma média de 85 mil caixas diariamente. A organizagdo usa 0 sistema

push n&o por produzir, mas por comprar para formacéo de estoques.

3.1 Atividades de Armazenagem

Abaixo serdo descritas as principais atividades no que ao CD X.

3.1.1 Recebimento

7

O recebimento é realizado de acordo com a programacao e prioridades
informadas pela matriz da empresa. O cadastramento de produtos, sua conferéncia
e armazenamento sdo as principais funcdes que ocorrem durante o processo de
recebimento.

O cadastramento dos produtos € realizado na primeira vez em que 0S
mesmos sao recebidos, ou quando ocorre alguma alteracdo na logistica previamente
negociada. E feita uma andlise das medidas da unidade e da caixa do produto, seu
peso e sugerido de acordo com a altura do palete! um local para armazenamento.
Para os proximos recebimentos sdo verificados as quantidades solicitadas, validade
dos produtos, e é feita uma andlise visual para tentar identificar produtos estragados
ou danificados, utilizando-se como base inicial o codigo de barras dos produtos em
EAN 13. Todos os produtos sao entregues em paletes.

Se apos a verificagdo ndo aparecerem divergéncias, o produto é confirmado
no sistema, o qual gera etiquetas a serem colocadas nos paletes, caso contrario o
produto é devolvido ao fornecedor. Alguns exemplos de divergéncias podem ser:
validade fora dos padrbes de recebimento, quantidade errbnea, qualidade abaixo

dos padrbes e produtos incorretos.

1 Palete é um estrado de madeira, metal ou plastico usado para transportar mercadorias de um local
a outro com maior seguranca ou eficiéncia.
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As etiquetas geradas para os paletes seguem um padrdo numérico, e séo
lidas na ocasido de estocagem dos paletes, cujo sistema atual é considerado

vertical.

3.1.2 Separacéo

O CD X recebe das lojas os pedidos, e os mesmos sédo validados pelo setor
do transporte e sao listados conforme sua prioridade.

Existem dois tipos de pedidos feitos pelas lojas ao CD X:

Pedidos de frutas, legumes, verduras e pées: devem ser feitos com dois dias
de antecedéncia até as 16h00min.

Pedido de seco e refrigerado: cada loja tem seu horario de pedido, de acordo
com o horério de entrega.

Quando o pedido € listado; o sistema automaticamente ira separar 0S
produtos solicitados de acordos com as areas

10-Retornavel: Cervejas retornaveis

11-Alimentacédo 1 e 2: Produtos de médio e baixo giro de alimentacéo

12-DPH: Produtos de Limpeza

13-Leite: Leite e papel higiénico.

14-Area bloco: Produtos de alto giro do setor de alimentos

15-Tabaco: cigarros e produtos de alto risco

61 - Fruta e verdura

62 - Folhagem

63 - Paes: paes, alho e cebola

Na divisdo por setores o sistema pode juntar até quatro pedidos numa mesma
particdo?, caso haja um nimero reduzido de produto conhecidas como Multiparticéo
As multiparticdes ficam grifadas no pedido da loja conforme Figura 6 onde € exposto
o pedido de uma loja no sistema da empresa. O CD X utiliza a estratégia de picking

do tipo onda e estratégia de separacao do tipo voice.

2 Divisao feita pelo sistema do pedido em partes menores de acordo com o setor de separagéo.
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Cada loja possui uma priorizacdo dada pelo setor de transporte, de acordo
com horéario de recebimento e distancia do CD X, a qual marca a sequéncia de

particbes a ser separada.

Figura 6: Pedido loja

Teclear datos y pulsar INTRO 20:40: 02
Almacen de reparto : 705 i : 272/00
Pedido: P7916040 / 00 Total bulltos : 1,082

Ordem
Num Tp Area de Salida 1 it | Data Hora Term. _Oper.
001 PK 11 ALIMENTACION | 13/05/16 9: 42934

13/05/16 33591
003 DPH 13/05/16 437 52933
004 LEITE 13/05/16
005 AREA BLOCO 13/05/16
008 ARER BLOCO 13/05/16
007 TABACO 13/05/16
008 FRIO NEGATIVYO 13/05/16
009 FRIO POSITIVO 13/05/16

433 52642
49478

W W W YOO

Fonte: Autor do trabalho

Para fazer a separacdo de produtos € utilizado um dispositivo conhecido
como “combi”, formado por uma base, duas laterais e duas orelhas (removivel) de
ferro conforme pode se observar na Figura 7 tendo cerca de 1,85 m de altura 0,75 m
de comprimento e 0,65 m de largura. A mesma também possui uma corrente que

pode ser utilizada para aumentar a estabilidade dos produtos separados.

Figura 7: Dispositivo de armazenamento temporario para transporte

| - ORELKA

Fonte: CD X
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No més de marco, o CD X contava com 56 separadores entre o primeiro e
segundo turno. Para entrar no sistema, cada operador possui uma matricula Unica
onde no primeiro acesso tem sua voz gravada. A Figura 8 representa o fluxograma
do processo de separacdo de produtos. No passo numero 2, depois de entrar no
sistema, o funcionario tera uma particdo designada. Nos casos em que a particéo for

formada por mais de uma loja, o sistema informa o nimero de combis de cada loja.

Figura 8: Fluxograma da légica de ordenacgao de picking

3-Operador pega

Z-histema
1-Cperador _— o
indica ndmera o ;
entra no ) numera de cambis
; de combis e -
sistema lias solicitadas e canfirma,

14-Sistema solicita M

4 Sistema
indica rua

Iricia

5-Rua OK?

ndmero de combis e
impressaora

13-Produto
lacaliza-se na
mesrma ra?

g-5istema indica

15-5eparador cola
etiquetas e deixaem aréa
de conferéncia

endereqo e solidt

ckek digit
12-Ha mais
S produtos no

pedidao?
P 11-Sistema
o~ solicita reapro

T-Check digit
correto?

Firn 10 Cperadar 8-Sistema

informa
quantidade

confirma
produto 5

S Quantidade
disponivel?

Fonte: Autor do trabalho®

Apbs o operador confirmar o nUmero de combis solicitadas o sistema indicara
0 numero da rua do artigo que se encontra mais proximo. O operador ao confirmar
ter chegado na rua seréa levado ao picking onde deve falar o check digit* o qual serve
para confirmar que esta no endereco correto. Apés ser informado da quantidade a
ser retirada no passo n° 8, o funcionario verifica se ha quantidade disponivel. Em
caso afirmativo o mesmo confirma a quantidade e loja “5 ok 2", em caso contrario

podem ocorrer duas situagoes:

8 Reapro: termo utilizado no CD X para designar o processo de reabastecimento do endereco.
4 Cédigo numérico formado por dois algarismos arabicos.
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1-Nao ter nenhuma unidade disponivel fisicamente: nesse caso deve ser dado
o comando “0 ok” e apds solicitagao de confirmagéao pelo sistema “ok” .

2-Ter menos quantidade que a solicitada: confirmar quantidade disponivel “4
ok 2” e confirmar “sim” apds solicitacao do sistema.

Nos dois casos caso haja estoque disponivel no alvéolo, o sistema solicitara o
abastecimento do picking e pedira o proximo artigo da particao, e voltara a solicitar o
produto faltante ao final da particdo. Caso ndo haja estoque, o produto ndo sera
solicitado novamente.

Caso o proximo artigo da particdo ndo fique localizado na mesma rua o
sistema novamente informara a rua do proximo artigo ao invés do endereco.

Este processo serd repetido até que ndo haja mais produtos a serem
separados, quando entdo o operador deve confirmar o nimero de combis por loja,

colar a etiqueta gerada no lado direito da combi, e deixa-la na area de conferéncia.
3.1.3 Expedicao

Na area de conferéncia conforme fluxograma da Figura 9, é feita a contagem
do total de produtos na particdo, onde em caso de divergéncia (passo n° 2) € gerada
uma listagem com os produtos que deveriam ter sido separados e se faz uma
verificacdo item a item. Os erros encontrados sdo marcados e é marcado em cada

combi o nimero de produtos na mesma e a matricula do conferente (passo n° 4).

Figura 9: Fluxograma de conferéncia

2-Ouantidade Ok?
1-Conferente verifi ( 4-Marca quartidade de
quantidade na etqueta > caixas em cada combi
Inicia e conta particdo L Junto corn amatricila

.f.

3-Lista pedido
£ Marca erros S-Circuladaor lewa
encontrados pedido para rua de
expedigdo

Q5ai para 3-Espera T-Caminhdo é
entrega emissdo NF carregado

Transpotzador
confere pedido

Fonte: Autor do trabalho



32

A particdo é levada até a rua de expedicdo onde € novamente conferida e

depois carregada pela transportadora, apos finalizacdo do carregamento ocorre a

emissao de notas fiscais e posterior saida do CD para entrega

3.1.4. Inventéario

A CD X tem como politica da empresa duas contagens globais uma a cada

fim de semestre e contagens ciclicas diarias. A empresa disponibiliza duas frentes

de informacgdes para o controle diario: tabelas de Excel e o sistema AS400°.

Excel: sdo enviadas diariamente pela administracao do centro de distribuicao

uma lista com duas tabelas; uma com as maiores divergéncias de estoque daquele

dia ou do dia anterior dependendo do horéario e outra com as maiores divergéncias

desde a ultima contagem global conforme exemplo da Figura 10.

Figura 10: Planilha divergéncia estoque

ARTIGOS COM GANHO

Area (Tudo) -

Soma de Valor A
Descri¢do ﬂl’otal
-194523 CESTO MP -143.096,00
-/'99643 CAIXAFLYV CX.18 -66.864,10
-194536 CAIXAS PLASTICAS -39.209,86
-1'99641 CAIXA FLV CX.23 -35.303,15
-194535 GARRAFAS WAZIAS -32.470,46
-1161254 REQUELAO CREM.TRAD. -26.207,56
-139163 BATATA GRAMEL -22.193,06
-194524 CAIXA PVERM BIMBO -21.667,95
-/80185 A€UCAR CRISTAL -20.470,54
-1147194 FELJAO CARIOCA -20.104,29
—/80980 PERA PORTUGUESA -17.295,55
—/'99644 CAIXA FLV CX.15 -17.196,18
—133482 OLEO DE 50JA PET -17.163,35
-1181752 FRALD BOVINA RESFRI -16.348,71
=1212801 DET LIQ POWER -14.914,74
Fonte: CD X

ARTIGOS COM PERDA

Area

Soma de Valo

(Tudo)

Articulo Descrigdo

1=194525

=133515
=I85707
=137485
=133495
=1110283
=1146427
=143276
=1141658
=133952
=199221
=1129860
=133504
=144441
=1131722

CAIXA PMARROM KIM
LEITE INTEGRAL

LEITE UHT DESNATADO
QOLEQ DESQJA PET
FEUJAQ CARIOCA

LEITE TRADICIONAL
CERVEJA ITAIP.

SORVETE DE CREME
CERVEJA SO O LIQUIDO
PAPEL HIG FOLHA DUPL
PEITO S/0S.PE.RE.C.B
AGUATONICA

CAFE MOIDO ALMOFADA
MARGARINA COM SAL
PAPEL TOALHA PREMIUM

ﬂ Total

22.245,30
13.756,48
13.393,26
11.862,29
11.768,98
9.603,16
9.436,18
7.913,45
7.864,37
7.267,70
7.243,59
7.164,17
7.159,50
6.987,00
6.956,44

AS400: E possivel que qualquer usuario com acesso ao sistema veja

todas as divergéncias de estoque ocorridas em um periodo de tempo (dia, semana,

més) desde que dentro dos ultimos trés meses. A lista € organizada de acordo com

5 Sistema de ERP utilizado pela organizacdo desenvolvido pela IBM.
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0 codigo dos produtos conforme Figura 13 onde temos uma tabela gerada pelo

sistema das divergéncias no estoque do dia 23 de Abril de 2016

Figura 11: Divergéncia sistema

23/04/16 AJUSTES DE INVENTARIO POR FECHA CSIOO3BR

Armazem 705 AMERICANA
Fecha desde 23/04/2016 Ate 23/04/2016 Artigo

Entrada Saida Diferenga
Artigo DERE] Inventario Inventario Entr-Salid
036615 SORVETE FLOCOS KIBOMN 2L 23/04/2016 4 4
036616 SHAMPOO BABY JOHNS 200ML 23/04/2016 T2 T2-
036618 LEITE FERMENTADO YAKUL BX 23/04/2016 70 40 30
036962 KIBE SADIA 500G 23/04/2016 24 24
036968 PIZZA 4 QUEIJOS CONG SADI 23/04/2016 24 24-
37053 ALVEJ S/CL UTILE BRILH 75 23/04/2016 16 16-
37056 HAMBURGUER BOVIND SADIA 6 23/04/2016 1344
037060 ACHOCOLATADO LIQUIDO TODD 23/04/2016 64 64-

Fonte: CD X

A principal cobranga em relagdo aos inventarios diarios é de que o estoque
esteja correto sem que a operacgao procure as causas das divergéncias.

3.2 Discussao de resultados

3.2.1 Cenaério atual

O CD X pontua apenas os funcionarios da produ¢cdo com uma meta de
qualidade onde para que ndo ocorram descontos em sua premiacdo 0 mesmo pode
ter um erro para cada mil caixas separadas. Caso 0 mesmo consiga errar menos
gue isso ha um acréscimo progressivo de até dezoito por cento em seu prémio, caso
contrario é aplicado um desconto progresso de acordo com o niumero de erros.

Durante o periodo de levantamento de dados dessa pesquisa o CD X efetuou
uma mudancga em outubro no layout de producéo dos produtos de alimento onde o
mesmo dividiu a producdo em trés setores (Alimento 1, Alimento 2 e Bloco) em
contrapartida aos dois usados anteriormente (Alimento e Bloco) utilizando a curva
ABC para dividi-los em setores e depois organizar os produtos em seus respectivos
setores considerando a qual familia pertencem. Considerando o periodo de dez

meses temos 0s seguintes resultados demonstrados na Tabela 3.
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Tabela 3: Erros sistema CD X

Erro
0,069%
0,042%
0,049%
0,058%
0,068%
0,061%
0,050%
0,071%
0,079%
0,081%
Fonte: Autor do trabalho.
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O problema encontrado na metodologia utilizada pela empresa é que séo
contabilizados apenas erros encontrados na conferéncia do CD X onde ndo séo
verificados erros de troca de produtos, o que leva erroneamente a analise de que
mesmo que o indice de erros tenha aumentado apds as mudancas, 0 mesmo ainda
esteja longe da meta maxima estabelecida.

A loja tem um prazo de 72 horas para reportar esses erros apo0s o
recebimento da mercadoria, e quando se inclui esses numeros se tem uma grande
divergéncia inclusive se verifica o descumprimento da meta no dltimo més

pesquisado.

Tabela 4: Erros reais

<
o™
(2]

Erro
0,091%
0,072%
0,066%
0,082%
0,092%
0,080%
0,090%
0,095%
0,096%
10 0,106%

OO |INO|OIBAWIN|F

Fonte: Autor do trabalho.
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3.2.2. Pesquisa

Foi efetuada uma entrevista do tipo ndo estruturada com seis pessoas as
quais ja foram ou sdo responsaveis atualmente pelo setor de producao

Na primeira parte da entrevista foi feita a pergunta “O que leva ao erro?” onde
podia ser citado qualquer motivo em que 0S mesmos pudessem cogitar, foram

obtidas as seguintes opinides mostradas na Figura 12.

Figura 12: Possiveis motivos de erros
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Fonte: Autor do trabalho

Na segunda parte da entrevista foi solicitado aos mesmo que respondessem a
pergunta “com qual frequéncia os erros acontecem por esse motivo? "e fosse
apontado um numero de 0 (ndo ocorre) até 5 (sempre) para todas as proposi¢cées
inclusive algumas introduzidas pelo autor do trabalho, como resultado tivemos as

frequéncias expostas na préxima pagina na Tabela 5.
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Tabela 5: Frequéncia dos motivos de erros segundo entrevistados

Entrevistados

Motivos 1 2 3 4 5 6
1-desmotivacdo 2 3 3 3 1 4

2-falta de atencgdo 2 4 5 4 4 5
3-experiéncia 3 4 4 4 3 2
4-quantidade de lojas 1 3 5 3 4 4
5-aparéncia das caixas 0 4 1 4 3 2
6-producao 2 5 3 0 4 3

7-alto n2 de produtos na pedido 0 2 0 4 1 2
8-confirmar produtos antes de pegar 3 5 5 3 4 5
9-endereco errado 0 2 3 3 1 2

Fonte: Autor do trabalho

Para analisar o cenario pensado pelos entrevistados foi aplicado o coeficiente
de variacdo tendo como resposta que os itens 5,6,7 e 9 apresentam uma alta
disparidade nas respostas e que os itens 2,3 e 8 tendem a uma mesma percepcao
geral. Ja ao se verificar as respostas dados por cada entrevistado verifica-se uma
baixa variacdo nos entrevistados 2 e 4 tendo o niumero 1 a maior variagdo nas
respostas.

Na segunda parte da entrevista foi questionada a intensidade dos tipos de

erros cometidos onde se obteve 0s seguintes dados.

Tabela 6: Tipos de erros

Entrevistados
4

Tipo de erro
l-endereco

2-altura
3-multiparticdo
4-quantidade
5-tamanho caixas

O R Rk L OfF

=N W P n|w

w b~ b W WwWIN
w w b b w

= A D W WO
N Wb b bMlO

Fonte: Autor do trabalho

No proximo item é feita a verificacdo das respostas obtidas conforme os

dados disponibilizados pelo CD X.
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3.2.3 Motivos dos erros

A desmotivacao foi citada por dois dos entrevistados como um motivo para a
ocorréncia de erros mesmo tendo uma nota de 2,67 quando perguntados sobre a
frequéncia que esse erro ocorria. Os motivos mais citados sobre o porqué dessa
ocorréncia foi o horario: grande parte da producéo acredita que o horario de trabalho
as sextas e sabados das 14:20 as 22:40 seja demasiadamente cansativo.

A falta de atencdo foi o item mais citado entre todos com quase todos os
entrevistados considerando que ha uma alta inducdo ao erro, foram citados dois
motivos para que iSS0O ocorresse: excesso de conversa entre os operadores tanto
entre si quanto com outros setores; como pelo uso de telefones celulares. A Unica
ferramenta de inibicdo usada atualmente é a presenca dos supervisores nas areas
de separacao.

O terceiro item verificado foi a experiéncia sendo que atualmente o CD X
divide o treinamento da producdo em dois momentos: na primeira semana 0S
mesmos participam de uma integracdo onde aprendem na teoria como a separagao
deve ser feita. Apés a integracdo o mesmo de acordo com a orientacdo dos
responsaveis pela producdo passa a acompanhar um funcionério mais antigo para
adquirir pratica. Tivemos nesse item pouca divergéncia entre as respostas tendo
apenas o0 entrevistado niumero 6 considerando que isso ndo tinha uma grande
importancia, o mesmo considerou que funcionarios mais experientes tem a
tendéncia a errar mais devido ao excesso de confianca.

Para verificar essa hipétese foi feita a separacdo dos funcionarios em trés
grupos de producéo A, B e C, composto por cerca de vinte e duas pessoas, sendo o
grupo com mais tempo de empresa o A e comparado o nivel de erros considerando

apenas o indice oficial da empresa tendo os resultados expostos na Figura 13.
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Figura 13: indice de erro por experiéncia na funcéo

0,16

0,14

0,12

0,1

0,08

0,06 A

0,04 B =—meta

0,02

ABR MA JUN JUL AGO SET out NOV DEZ JAN

Fonte: Autor do trabalho

No més de abril considerando se a data de contratacéo foi feita a seguinte
divisdo nos grupos:

A: Anterior a fevereiro/2015

B: Fevereiro/2015 a setembro/2015

C: Outubro/2015 a junho/2016

Considerando o grupo com os funcionérios mais novos (C) temos que 0s
mesmos erram em média 32,4% a mais que o grupo A e 54,9 % a mais que o B e
junto ao fato do grupo B errar 8,5% menos que o A corrobora para que as duas
teorias sejam confirmadas. Outro forte indicio que o excesso de confianca aumenta
erros ocorre no resultado obtido no més de outubro onde ap6s a mudanca de layout
ocorrida o grupo A foi o que mais errou, por uma margem de mais de 60% em
relacdo aos demais.

No item aparéncia das caixas foi questionado se o fato das caixas dos
produtos serem semelhantes ou pertencerem a mesma familia possa levar a
confusdo pelos operadores. Para verificar essa tese foi feita uma comparacédo entre
largura, altura e comprimento da caixa solicitada no pedido e da caixa efetivamente
separada onde caso ocorra uma divergéncia de até 3 cm a mesma € considerada

similar.
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A Tabela 7 demostra apenas os erros lancados pelas lojas onde pode se
observar que ap6s a mudanca de layout ocorre uma forte diminuicdo nas duas
correlagdes aumentado no numero de erros por familias passado de 6,3 % para 10,9
% e por tamanho de 9,5 % para 10,6% o que demostra que o tamanho dos produtos
influencia menos do que a familia o que corrobora com a opinido dos entrevistados 2
e 4.

Tabela 7: Erros por trocas de produtos pertencentes a mesma familia ou com tamanhos

similares
Més | Familia | Tamanho Total
1 80 102 1.141
2 37 140 1.084
3 68 67 1.064
4 86 102 1.375
5 102 144 1.169
6 207 231 1.281
7 160 91 1.333
8 89 85 1.205
9 112 144 1.364

Fonte: Autor do trabalho

A gestdo de producéo é feita diariamente pelos dois turnos onde ao comeco
de cada turno é verificada a necessidade € solicitado a um determinado niumero de
operadores que entrem no sistema para produzir.

Foi questionado se a pressao por produzir aumentava o numero de erros dos
colaboradores e tivemos uma grande discrepancia entre as respostas. Para verificar
esse item foram consideradas duas situacoes:

Grande producao geral onde a presséo seria exercida sobre toda a equipe
de forma a entregar um nivel produtivo satisfatério (coluna producédo da Tabela 8)

Grande produtividade geral onde nos meses com uma menor necessidade
de producdo um numero menor de operadores entraria no sistema e sofreria a
pressédo de produzir em maior quantidade tanto pelo numero reduzido de pessoas

quanto por uma possivel disputa para poder aumentar seu prémio (coluna
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produtividade da Tabela 8), sendo a meta atual da organizacdo de 2.500 caixas por

funcionario/dia.

Tabela 8: Producéo x Produtividade

Més Producao Produtividade indice de erros

1 2313115 2263,26 0,091%

2 2654157 14,74% 2342,38 3,50% 0,072% | -21,18%
3 2561047 -3,51% 2165,59 -7,55% 0,066% | -7,70%
4 2632004 2,77% 2279,51 5,26% 0,082% | 24,14%
5 2763862 5,01% 2467,67 8,25% 0,092% | 11,76%
6 2641523 -4,43% 2371,18 -3,91% 0,090% | -1,48%
7 2401380 -9,09% 2489,43 4,99% 0,095% | 4,61%
8 2417553 0,67% 2655,77 6,68% 0,096% 1,13%
9 1918971 -20,62% 2788,71 5,01% 0,106% | 10,50%

Fonte: Autor do trabalho

Os resultados obtidos quando se comparam as variagbes(porcentagens) entre
os trés itens demonstram que o nivel de producdo apresenta variacdes em alguns
meses, que sao muito distintas do indice de erros conforme pode ser visto na Tabela
8, onde é feita a comparacdo més a més, os meses 2,4 e 9 apresentam as maiores
divergéncias, o que refuta a teoria dos entrevistados 2, 3, 5 e 6 e ao se comparar
com a produtividade se verifica uma tendéncia mais forte do que a de producéo a
qual ndo foi cogitada pelos entrevistados.

No sistema atual de producéo da empresa é feita a juncdo de até quatro lojas
em uma mesma particdo, foi questionado se a separagao simultdnea de um maior
ndamero de lojas aumentava o numero de erros. Tivemos apenas 0 entrevistado

namero 1 considerando essa hipotese como muito baixa em contraste a média de

3,3.
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Figura 14: Tipos de erros
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Fonte: Autor do trabalho

Ao analisar os tipos de erros demonstrados na Figura 15 pode-se verificar que
a média de erros de multiparticdo somente € mais frequente que o erro de “altura” e
tem praticamente a mesma frequéncia que “endereco” o que rejeita a intensidade
ponderada pelos entrevistados 3,5 e 6

No item endereco errado foi considerada a possibilidade da ocorréncia de
erros devido ao fato de ser feito um reabastecimento dos endere¢cos do armazém
com o produto errado. Para comprovar essa tese analisou se todos o0s erros
lancados pelas lojas no periodo a procura de sequéncias onde aparecesse a mesma
troca de produtos num curto espaco de tempo. Nao foi encontrado nenhum caso que
validasse a opinido dos entrevistados com excec¢ao do numero 1.

Ao verificar se o grande numero de produtos solicitados numa particao leva
a erros, com excecdo do entrevistado numero 4 todos consideram este item como
de baixa intensidade, na Tabela 9 séo utilizadas as areas com maior producéo e

namero de produtos disponiveis ap0s a mudanca do layout, na coluna produtos
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temos o numero médio de produtos solicitados por loja huma particdo e no campo

guantidade temos a quantidade total média.

Tabela 9: Média de erros por nimero de produtos conforme setores

Setor Erros |Quantidade| Produtos
Alimento 1| 363 76 47
Alimento 2| 111 39 32

Bloco 8 169 21

DPH 84 48 33

FLV 170 35 22

Leite 112 49 5

Negativo 18 25 19
Positivo 2 57 44

Fonte: Autor do trabalho

Ao aplicarmos a correcao linear temos como resultado uma correlagédo de
0,4095 para a quantidade e de 0,38401 quando consideramos apenas 0 numero de

produtos, o que corrobora a opinido dos entrevistados 2, 5 e 6.

3.2.40 que se erra

Para verificar as teses apresentados na segunda fase da entrevista se utilizou
como base a frequéncia dos erros demostrada na Figura 15 foi considerado que ao
ser questionado sobre o que se errava, o entrevistado podia seguir duas linhas de
raciocinio.

A primeira de que as respostas dadas em relacéo as frequéncias néo levaram
em conta as propor¢cdes em relacdes a outros tipos de erros e sim ao total de erros.
Com base na Figura 7 a coluna “proporgéo” da Tabela 10 representa em uma
escala, de 0 a 5 as respostas corretas a serem dadas;

Na segunda foi considerado que foi feito comparacfes entre os tipos de erros
0 que faria com que as respostas variassem de acordo com as op¢Oes dadas cujas

respostas corretas foram preenchidas na coluna “real”.
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Tabela 10: Realidade X Percepcéo

Tipo de erro 1 2 3 4 5 6 real |proporgdo
1-enderego 0 3 5 3 3 4 3 1
2-altura 1 3 4 4 3 4 1 0
3-multiparticdo 1 4 3 4 4 4 2 1
4-quantidade 1 4 2 3 4 3 5 5
5-tamanho caixas 0 3 1 3 1 2 4 2

Fonte: Autor do trabalho

Quando se verifica as respostas com o campo “real” temos que cada
entrevista acertaria no maximo uma frequéncia correta nos tipos “endereco”, “altura”
e “multiparticdo” considerando que o item multiparticdo por estar apenas 0,1 %
abaixo do item endereco também poderia ser considerado um 3. Nessa linha de
raciocinio o entrevistado nimero 6 ndo acertou nenhuma frequéncia. Ao comparar
as respostas com o campo “proporcao” apenas o entrevistado numero 1 acertaria o
item “multiparticdo” e o 6 o acertaria o item “tamanho caixas”

Conforme demonstrado acima independente de qual linha de raciocinio for
considerada ndo h& nenhum dos candidatos que tenha acertado mais do que um
item, 0o que comprova um profundo desconhecimento em relagcbes aos erros que

ocorrem na organizacao.
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CONSIDERACOES FINAIS

Com a realizacdo desse estudo de caso é possivel observar que 0s erros
geram diversos transtornos para uma empresa. Dentre eles, pode gerar dificuldades
operacionais que impactam negativamente no nivel de servico oferecido, gerando
perda de eficiéncia operacional e aumento do risco financeiro.

A pergunta que se buscou responder foi: “Consigo com meus métodos de
separacao atual garantir que os pedidos sejam separados com a maior velocidade e
acuracia possivel, de forma a atender as expectativas de meus clientes? ”. Nesse
estudo foi possivel responder que o indice de perdas real desse CD é de 0,087 com
uma tendéncia a extrapolar a meta imposta pela empresa.

O objetivo especifico de definir os conceitos de um centro de distribuicao
foram cumpridos ao se utilizar dos autores Moura (2011), Medeiros (1999), Martins e
Alt (2006), Rodrigues (2011) e outros os quais langaram as bases para que a forma
de organizacdo do CD X fosse contextualizada atingindo o objetivo especifico de
mostrar o histérico da empresa.

Observou-se nas hipoteses levantadas na pesquisa de opinido que nao
ocorre uma coesdo na analise dos entrevistados, sendo constatada até mesmo uma
dificuldade em levantar cenarios de erros, conforme percebido quando se aplicou o
coeficiente de variacdo, citado na fundamentacao tedrica por Triola (2015, p.83) ,nas
respostas dadas pelos entrevistados se observa um grande variagdo nas
frequéncias da primeira parte da pesquisa “motivos de erros” a qual nao é repetida
em “o que se erra” quando somente os entrevistados niumero 1 e 3 apresentam um
variacdo maior em suas hipoteses. Ha até mesmo contradicdes entre as respostas
conforme observado nos indices “quantidade de lojas” e “multiparticdo” onde os
entrevistados 2,3 e 4 dao respostas divergentes o mesmo ocorre entre “aparéncia
das caixas” e “tamanhos” com excecdo do entrevistado 1 o que exemplifica o
desconhecimento generalizado dos entrevistados sobre o tema.

Como limitagbes encontradas na aplicacdo da pesquisa tiveram a falta de
acesso a documentos de desligamento ou movimentac¢des de funcionarios, os quais
poderiam esclarecer o item “desmotivacao” e o fato dos erros encontrados nas lojas
nao poderem ser ligados ao funcionario que o cometeu, tornando os dados usados

como referéncia para a Figura 13 mais precisos. Como problemas gerais temos o
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préprio escopo do sistema, que torna inviavel a avaliagao de itens como “confirmar
produtos antes de pegar’.

Como sugestao de melhoria a organizacao deveria primeiramente alterar seu
sistema de forma a englobar em seu indice de erros as divergéncias encontradas
em lojas e solicitar uma atualizacdo no sistema que permita visualizar os erros de
forma mais abrangente hoje somente € possivel verificar quantas caixas o
funcionario pegou a mais e a menos durante um periodo de trés meses.

Como sugestéo de trabalho futuro considero que pode ser feito uma analise
levando se em conta os resultados obtidos com esse trabalho, a produgdo da
organizagdo e as dimensdes dos produtos de forma a aumentar a qualidade da
operacao.

Seria de grande valia académica e cientifica que houvesse mais pesquisas
que explorassem a relacdo entre separacdo de produtos e erros do setor
principalmente tendo em vista que a maior parte do material disponivel atualmente
foca na producédo de bens ou servi¢cos, assim como 0 impacto em que uma gestao

de erros causa em toda a organizacao quando implantada.
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