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RESUMO

A industria de produtos eletrénicos esta em constante evolugcdo e mudanga, conforme o avango
da tecnologico, dia apds dia, diante desse cenario as empresas fabricantes desses produtos
precisam melhorar sua cadeia produtiva para atender a demanda altissima de seus
consumidores. Para tal acompanhamento é necessario que a empresa tenha softwares capazes
de prever a demanda de insumos e materiais necessarios, para que nao cause atraso nos pedidos.
Analisando esse cenario este relatorio tem como objetivo apresentar uma proposta de solucéo
e melhoria para uma parte da cadeia produtiva na producéo de reldgios inteligentes. Através da
Matriz GUT e diagrama de Ishikawa foi possivel identificar uma oportunidade de melhoria no
processo interno da empresa, evitando que houvesse falta de insumos para produgéo do relégio
ou excesso ocasionando custos mais altos para a empresa fabricante. Como proposta de solucéo
e melhoria para o problema foi proposto acrescentar desde o processo inbound ferramentas
como WMS, ERP, MRP1 e MRP2. Ao fim do relatério pode se observar que os resultados
obtidos sdo positivos, gerando melhora nos processos.

Palavras Chaves: Eletrénicos, ERP, WMS, interno, logistica.



ABSTRACT

The electronics industry is constantly evolving and changing as technology advances day by
day. In this scenario, manufacturers of these products need to improve their production chain
to meet the high demand from their customers. To keep up with this, companies need software
that can predict the demand for inputs and materials needed, to avoid delays in orders. In light
of this situation, this report aims to present a proposal for a solution and improvement for a part
of the production chain in the production of smartwatches. Through the GUT Matrix and
Ishikawa diagram, it was possible to identify an opportunity for improvement in the company's
internal process, preventing shortages of inputs for watch production or excess leading to higher
costs for the manufacturer. As a proposal for a solution and improvement to the problem, adding
tools such as WMS, ERP, MRP1, and MRP?2 to the inbound process was suggested. At the end
of the report, it can be observed that the results obtained are positive, generating improvement
in the processes.

Keywords: Electronics, ERP, WMS, internal, logistics.
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INTRODUCAO

A Cadeia de Suprimentos Eletrénicos se encarrega de fornecer uma gama completa de
produtos e servigos para produzir e distribuir aparelhos eletrénicos ao mercado mundial. Esta
cadeia inclui fornecedores de metais, fabricantes de componentes, manufatureiros e
distribuidores de produtos e componentes. Esse processo se inicia nas diversas minas de metais
espalhadas pelo mundo, das quais é possivel extrair cobalto, estanho, germanita, tantalo, silicio,
coltan e muitos outros metais que serdo usados para o bom funcionamento dos produtos
eletrbnicos que temos em casa ou na empresa nos dias de hoje. (ESPACIOS, 2016).

Os produtos criados pela industria eletrénica estdo em constante evolugdo e mudanca,
conforme o avango da tecnologia, deixando se ser somente itens adquiridos por status social,
mas, buscando gerar facilidade para as pessoas no seu dia a dia com atividades domésticas, no
ambiente de trabalho com maquinas realizando o trabalho mais pesado ou realizando atividades
com altissimo nivel de precisdo e até nas atividades de lazer para diversdo em familia. Como
por exemplo: carregadores portateis, carregamento por inducao, reldgios inteligentes, fones de
ouvido sem fio, tripé para fotos ou assistir, entre outros. Muitos desses acessorios sdo usados
nos dias de hoje, basta olharmos ao nosso redor, muitas pessoas usufruem desses acessorios.

O relégio inteligente ou smartwatch em inglés, permite ao usuario se conectar ao celular
e receber algumas notificacOes, acessar aplicativos, fazer ligacoes, facilitando a ndo necessidade
de pegar o telefone para realizar uma tarefa.

Este trabalho, tem como objetivo apresentar uma proposta de melhoria ou solucao para
um problema encontrado, na cadeia de suprimentos eletrénicos do produto Smartwatch ou
Relogio Inteligente que foi encontrado no Relatério Tecnoldgico de Diagnostico de Problemas
e Solucdes (Relatério de Diagndstico), elaborado no 2° semestre do ano de 2022, no quinto
semestre do Curso Superior de Tecnologia em Logistica Aeroportuaria na Faculdade de
Tecnologia (FATEC) Indaiatuba “Dr. Archimedes Lammoglia”, apos ter sido feito o
fluxograma de toda a cadeia produtiva no Software Bizagi usando da Notacdo de Modelagem
de Processo de Negdcio (BPMN — Business Process Model and Notation) passando pelos cinco
processos que envolvem a cadeia logistica: Inbound, Interno, Armazenagem, Outbound e
Aeroporto e usado a Metodologia de Analise e Solucdo de Problemas (MASP) e ferramentas
da qualidade como: Brainstorming, Lista de verificacdo, Matriz de Priorizacdo GUT
(Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) e Ishikawa, para identificar poténcias problemas e
oportunidades para propor melhorias.
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Considerando que no Relatério de Diagnostico, foi realizado um diagndstico da cadeia
logistica para identificar dez potencias problemas ou oportunidades de melhoria, sendo no
minimo dois problemas para cada fluxograma desenhado, apo6s usado a Matriz GUT foi que o
processo interno da cadeia produtiva do produto apresentou maiores niveis de gravidade,
urgéncia e tendéncia, necessitando de mais atencao para ser resolvido com prioridade.

Sabendo disso a questdo problematizada a ser apresentada neste relatério é: Quais séo
as solucOes para as implicac6es que podem ser causadas com a falta de mercadoria para atender
0 pedido, no processo interno da cadeia logistica do produto smartwatch?

Acredita-se para a solucdo dos problemas, um deles sendo a falta de produtos na
producdo para atender aos pedidos, seja 0 emprego de um sistema integrado de apontamento de
estoques, talvez um WMS integrado ao ERP, com MRP1/MRP2. WMS: Warehouse
Management System (Sistema Gerenciador do Armazém), ERP: Enterprise Resource Planning
(Sistema Integrado de Gestdo Empresarial) MRP1: Material Requirements Planning (Sistema
de Gestdo de Materiais). MRP2: Manufacturing Resource Planning (Sistema de Gestéo da
Producéo).

Para realizacdo desse trabalho foi necessario realizar uma pesquisa exploratoria, através
de pesquisas bibliograficas, contelidos passados em sala de aula, livros e sites sobre os seguintes
conceitos: logistica, cadeia logistica processo interno, procedimentos adotados, foram
desenvolvidos os referenciais tedricos sobre WMS, MRP1/MRP2, ERP, Matriz de Pareto
(Curva ABC), Matriz Causa-Efeito (Matriz de Ishikawa), fluxograma de processo (Software
Bizagi) e Notacdo de Modelagem de Processo de Negdcio (BPMN — Business Process Model
and Notation). As pesquisas exploratérias tém como propdsito proporcionar maior
familiaridade com o problema, com vistas a tornd-lo mais explicito ou a construir hipéteses.
Seu planejamento tende a ser bastante flexivel, pois interessa considerar os mais variados
aspectos relativos ao fato ou fendmeno estudado.

Este relatorio esta dividido em 3 seccBes, sendo inicialmente apresentada a introducao
do trabalho, para que seja possivel identificar o objetivo principal, na segunda parte sera
apresentado as ferramentas usadas para confirmacdo da proposta de melhoria e solucédo, por fim
a terceira se¢do trard a conclusdo apresentando se foi possivel ou ndo alcangar os objetivos
propostos inicialmente, respondendo a questdo a problematizadora, além de acrescentar

sugestdo para futuros trabalhos.
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1. DESENVOLVIMENTO

1.1 Elaboracéao da Proposta de solugdo/melhoria

Apbs ter sido levantado os principais problemas encontrados, é possivel chegar a
concluséo que a empresa analisada ndo tem um sistema integrado de Gestdo (ERP), portanto
ndo possui os moédulos MRP1 e MRP2, controle de materiais e controle de producéo, acredita-
Se que caso possua 0 mesmo nao esta sendo usado da forma correta.

Supbe-se que essa falta de sistemas de controle pode causar problemas de
gerenciamento de estoque, falta de visibilidade e dificuldades para atender as demandas dos
clientes. Os pedidos de venda do marketing ndo entram no sequenciamento da producgéo e ndo
geram as demandas corretas no sistema.

Ballou (2009, p. 571) explica que processos de ciclo fechado, onde nédo ha intervencgédo
humana e que utiliza muitos sistemas automatizados sao a melhor maneira de se reduzir os erros
nos estoques, o que leva a falta de controle.

Acredita-se que para solucionar esses problemas a empresa necessite implantar o ERP
com 0 MRP1 e 2, para que consiga ter a visibilidade dos matérias que se fardo necessarios na
producdo com antecedéncia.

Desta forma um sistema de gestdo de armazenagem, o WMS, pode fazer a gestdo dos
estoques permitindo planejar o inbound e o outbound pois para este sistema vem as demandas
do MRP1 (materiais) e do MRP2 (produtos prontos, mais o médulo de vendas do ERP).

A programagcdo da producdo (MRP2) € enviada para 0 WMS, sendo esté a “puxada” dos
materiais para o abastecimento das linhas de producéo por meio das Ordens de Producéo que
listam os materiais.

Com essa proposta, acredita-se que 0s problemas nos processos internos podem ser
resolvidos, além de aumentar a eficiéncia e qualidade dos produtos, podendo assim ser a

empresa ainda mais competitiva no mercado.
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1.2 Selecéo e descricao das ferramentas

Ap0s ter identificado os potenciais problemas e as ferramentas necessarias para corrigir
0 excesso ou falta de materiais para atender os pedidos dos clientes, a solu¢do encontrada é
implementar os softwares / conceitos de WMS, ERP, MRP 1 e 2, que serdo apresentados nesse
topico.

O autor Alves (2000, p.151) aponta 0 WMS (Warehouse Management System ou, em

portugués, Sistema de Gerenciamento de Armazém):

O WMS proporciona uma maior racionalidade e rapidez na localizagdo e
movimentacdo dos produtos, fazendo com que 0s mesmos permanegam 0 minimo
tempo no CD. Assim, quanto mais rapido o estoque gira, maior ¢ a “capacidade” de
um armazém ou de um CD.

Vale ressaltar que o WMS, ndo é necessariamente uma ferramenta, mas sim, um
conceito, conforme o autor Banzato (2005, p.53) diz que o modelo de gestdo WMS, permite
otimizar as atividades operacionais desde o fluxo de matérias e também o fluxo de informacgoes
que acontece dentro da empresa e fornecedores.

O sistema de gerenciamento de armazém € usado para ser uma base de informacoes
diversas, relacionado a tudo que acontece na(s) empresa(s), permitindo que a tomada de deciséo
seja tomada com base em informacgdes atualizadas em tempo real, mitigando a possiblidade de
erro humano, através de suas vantagens como: rastreabilidade dos produtos ou insumos no
armazem, permite usar o espaco de forma precisa, aumentando o espaco e reduzindo custos de
movimentacdo, automacéo em diversos setores da empresa.

Além disso 0 WMS pode ser integrado a outros sistemas para que seja melhor utilizado
e traga maiores beneficios, como o ERP (Enterprise Resource Planning ou, em portugués,
Sistema Integrado de Gestdo Empresarial) 0 que permite um gerenciamento mais completo da
cadeia de suprimentos. De acordo com Chopra e Meindl (2016, p. 503), "a integracdo do WMS
com outros sistemas é importante para garantir uma operacao sincronizada, permitindo que as
informacdes fluam facilmente atraves da organizacao™.

O Sistema Integrado de Gestdo Empresarial ou ERP, permite que seja feita o
gerenciamento de diversas &reas de uma empresa como: finangas, compras e vendas de produtos
e insumos, contabilidade e recursos humanos. De acordo com O'Brien e Marakas (2014, p. 425),
"0 objetivo do ERP é eliminar redundancias e ineficiéncias nos processos de negocios, tornando
a empresa mais eficiente e competitiva™.

A funcionalidade do ERP é permitir a integracdo entre 0s processos de negocio da

empresa, permitindo que gere reducao de custos e tempo de producdo. Além disso a ferramenta
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é capaz de gerar relatdrios e analisar o desempenho em tempo real. Segundo Turban et al. (2018,
p. 329), "o ERP permite que a empresa tenha uma viso holistica do negocio, possibilitando a
tomada de decisdo mais estratégica e assertiva”. 1sso significa que o uso do ERP pode trazer
beneficios como a melhoria da gestao financeira e 0 aumento da precisdo das informacdes.

Para que seja melhor integrado e completo os sistemas de WMS e ERP, pode-se
acrescentar os modulos MRP1: (Material Requirements Planning ou, em portugués, Sistema
de Gestdo de Materiais) e MRP2: Manufacturing Resource Planning ou, em portugués, Sistema
de Gestdo da Producéo).

O sistema MRP surgiu na década de 70, junto da expansdo econémica mundial, 0 avancgo
tecnoldgico exigiu que houvesse uma ferramenta capaz de trocar dados entre si e permitir que
fosse feito todo o planejamento para utilizacdo dos insumos, controlando todas &s etapas de
producdo, gerando assim mais precisdo, confianca e menor erro para falta de insumos na
fabricagéo dos produtos, anos depois surge 0 MRP 2 que se trata de um aprimoramento do MRP
1.

Segundo Jacobs e Whybark (2000, p. 5), esse sistema € Util por auxiliar diretamente no
processo produtivo. Sendo capaz de realizar a programacdo de compra e producdo de insumos,
para fabricar o produto final e atender a requisi¢do dos clientes dentro do prazo estimado.

O Sistema de Gestdo de Materiais, conhecido como MRP1, é utilizado para 0 meio
produtivo da empresa, através dessa gestdo € possivel mensurar a quantidade de insumos
necessarios para a producdo dos produtos. Joseph Orlicky foi o fundador desse conceito
(NOLEN, 1989 p. 316).

A utilizagdo do MRP1 ir4 permitir que haja um controle mais preciso dos materiais e
insumos que estao ou serdo utilizados para a producgéo do produto em questdo, quando integrado
a area de vendas as informacdes lidas e coletadas pelos gestores serdo mais precisas. Quando
bem processada a ferramenta, com mais dados e detalhes a mesma serd capaz de calcular
quantos pedidos existem em aberto e se 0s insumos estocados serdo capazes de atender, caso
ndo seja, a ferramenta entrega a informacéo da quantidade que precisa ser comprada, de qual
fornecedor e o tempo de entrega.

Com o passar dos anos é apresentado o MRP2, uma ferramenta muito semelhante a
anterior porém mais aprimorada, sendo capaz de apresentar outras variaveis que serdo uteis na
tomada de decisdo, reducdo de custo e lucratividade para a empresa. O MRP2 na segunda versédo
mais completa, permite analisar a quantidade de mao de obra necesséria para realizacdo de um

determinado servigo, calcular as estimativas financeiras da empresa.
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De acordo com Corréa e Gianesi (1994):

O principio basico do MRP |1 é o principio do calculo de necessidades, uma técnica
de gestdo que permite o calculo, viabilizado pelo uso de computador, das quantidades
e dos momentos em que Sd0 necessarios 0s recursos de manufatura (materiais,
pessoas, equipamentos, entre outros), para que se cumpram 0s programas de entrega
de produtos com um minimo de formagao de estoques.

Pode-se entender que o MRP1 esta voltado para o planejamento de material necessario
para a producdo produzir, por outro lado o MRP2 consegue entregar além disso com
apresentacdo dos recursos que serdo necessarios como: maquina, pessoas, ferramentas e
capacidade méaxima de producdo em um espaco de tempo.

A definicdo de notacdo pode ser dada da seguinte maneira: um ato de representar,
através de simbolos ou caracteres, um sistema grafico para transmitir algum conhecimento ou
informacdo como por exemplo: matematica, musica, xadrez, quimica e outros, segundo o
dicionario online Oxford Languages, (2022).

Dois tipos de notacdo que é popularmente conhecida sdo o organograma e fluxograma,
ambos transmitem informacdes, através de simbologia para facil e rapido entendimento.
Enguanto um tem como finalidade transmitir uma estrutura de hierarquia da empresa, o0 outro €
usado para representar 0 passo a passo de um processo.

O livro CBOK apresenta alguns exemplos de notacdo de modelagem e sua descricéo,

com pode ser visto na figura 1 abaixo:

Figura 1: Exemplos de nota¢es de modelagem.

T

Padrio criado pele Object Management Group, util
para aprasentar um modelo para publicos-alvo
diferentes

BPMN (Business Process
Madel and Notation)

Originalmente aprovade como um padric ANSI
(American National Standards Institute), inclui um

Fluxograma conjunto simples e limitado de simbolos ndo
padronizados; facilita entendimento répido do fluxo
de um processo

Desanvelvido como parte da estrutura de trabalhe
EPC (Event-driven Process  ARIS, considera eventos como "gatilhos para" ou
Chain) "resultados de" uma etapa do processo; util para

medelar conjuntos complexos de processos

Mantido pele Object Management Group, consiste em
UML (Unified Modeling um conjunto-padrio de notagdes técnicas de
Language) diagramagdo orientado a descrigdo de requisitos de
sistemnas de informagdc

Padrio da Federal Information Processing Standard dos

EUA que destaca entradas, saidas, mecanismos,
IDEF (Integrated = -
(Integrate controles de processo e relagdo dos niveis de detalhe

Definition L
efinition Language) do processo superior e inferior; ponto de partida para
uma vis#o corporativa da organizagdo
Do Lean Manufacturing, consiste em um conjunto
Value Stream Mapping intuitive de simbelos usado para mostrar a eficiéncia

de processos por meio do mapeamento de uso de
recursos e elementos de tempo

Fonte: CBOK, (2013, p.79).
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Conhecendo que existem diversas formas de se usar uma notacdo, € importante que a
organizacdo defina qual sera a notacdo usada, para passar a mensagem que se deseja, evitando

erros e gerando resultados positivos no seu processo.

Business Process Modeling Notation (BPMN) é uma notagdo gréfica que transmite a
l6gica das atividades, as mensagens entre os diferentes participantes e toda a
informacdo necessaria para que um processo seja analisado, simulado e executado.
Sendo assim, a nota¢do usa um conjunto de figuras que permite diagramar modelos
de processos ajudando a melhorar a gestdo de processos de negdcios, documentam o
funcionamento real deles e consegue um desempenho melhor. (ALENCAR; SOUZA,
2013, p.27).

A notacdo BPMN oferece diversas caracteristicas e vantagens para se extrair, como por
exemplo os icones dessa notacdo sdo autoexplicativos, cada icone possui uma descricéo, para
facilitar o entendimento de quem esta montando o fluxo e de quem iré ler. Essa notacdo € muito
usada em diversas organizac6es, além de permitir que seja possivel modelar diversos processos,
por mais extensos que sejam. Podendo ser muito Util quando se deseja explicar um processo
para diversos publicos diferentes.

O Diagrama de Causa e Efeito, também conhecido como Diagrama Espinha de Peixe
ou também Diagrama de Ishikawa, Rodrigues (2006) afirma que esse diagrama busca
contemplar a relacdo do efeito e todas as causas de um processo, j& que cada efeito pode
compreender diversas causas e essas causas por sua vez originam-se de outras causas.

Sabino et al (2009), aponta que o diagrama permite organizar de forma hierarquica, as
causas dos problemas e foi projetado para enxergar de forma mais clara as causas que afetam
um processo, por classificagdo e relacdo das causas. Permite, também, estruturar de forma
gréfica e sintética, para uma melhor visualizac&o e a melhor compreensao e anélise do contetdo.

Possibilitando, dessa maneira, uma visdo mais ampla e detalhada sobre as questdes estudadas.

Figura 2: Diagrama de Ishikawa.

Causa 1 ‘ _ Ca_lesa 2 ] . Ca{usa 3
Consequénca Sub-causa ‘ Consequéncia
L. S = "«. Problema
Sub-causa . Conseqléncia . Conseqgléncia
Caﬁsa 4 A Causa b | Causa 6

Fonte: Sabino et al, (2009).
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A estrutura desse diagrama é composta da “cabega” que aponta o problema analisado e
as escamas que apontam os fatores que influenciam nesses problemas assim como suas
possiveis subcausas, como demonstrado na Figura 2.

Segundo Bastos (2014), a técnica GUT foi idealizada e desenvolvida por Kepner e
Tragoe, ambos especialistas em solu¢fes em questdes organizacionais. O objetivo desta técnica
é auxiliar nas decis6es complexas dentro da organizacédo, definindo as prioridades das diversas
acoes possiveis.

A grande vantagem na utilizacao da Matriz GUT é que a mesma auxilia o gestor a avaliar
de forma quantitativa os problemas da empresa, possibilitando a priorizacdo das agOes
corretivas (PERIARD, 2011).

Ja Custodio (2015), aponta que, além de auxiliar na priorizagdo e resolucdo de
problemas, a Matriz GUT pode ser utilizada também na prevencao dos problemas, a sigla GUT
significa gravidade, urgéncia e tendéncia, sendo esses os fatores que determinam a prioridade
dos problemas. A gravidade indica a ndo resolucdo dos problemas, apresentando o impacto a
longo prazo, a urgéncia é a variavel diz respeito ao tempo necessario para a resolucdo de
determinada situacdo problema e a tendéncia pode ser interpretada como a analise do padréo

do agravamento da situacdo, melhora ou eliminacéo do problema. Conforme a figura3.

Figura 3: Exemplificacdo Matriz GUT

MATRIZ GUT
G U T
o P P GxUxT
Pont Gravidade Urgéncia Tendéncia '
ontos
Consequéncia se Prazo para tomada Proporcio do
nada for feito. de decisio. problema no Futuro.
. Se nada for feito, o
05 prejuizos ou - . -
- . N E necessaria uma agravamento da 5x5x5
5 dificuldade sio N . . N . _
acdo imediata. situacio sera 125
extremamente graves .
imediato.
4 . Com alguma Vai piorar em curto dxdxd
Munto Graves. ..
urgéncia. prazo. 64
3 . 0 mais cedo Vai plorar em médio Ix3x3
Graves , _
possivel prazo. 27
3 .
= . Pode esperar um WVar prorar em longo 2x2x2
Pouco Graves. i
pouco. prazo 2
1 Mo val piorar ou Ixlx]
Sem gravidade MNio tem pressa . P
pode até melhorar 1

Fonte: Daychoumn, (2011).
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1.3 Aplicacdo das ferramentas e exposicdo dos resultados esperados com a

aplicacéo

Por meio das ferramentas selecionadas e apresentadas no item 1.2, junto da observacéo

do que foi desenhado no relatério de diagnéstico elaborado em 2022, para a cadeia logistica do

produto em questdo Reldgio Smartwatch.

Abaixo nas figuras 4 e 5 estd parte do fluxo do processo Inbound desenhado na

ferramenta Bizagi, atraveés do que foi desenhado, foi possivel identificar problemas que

poderiam ocasionar problemas para o controle da produgdo do produto.

Figura 4: Processo Inbound da cadeia produtiva do relégio inteligente parte 1 de 2.
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Fonte: Autor, (2022).
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Figura 5: Processo Inbound da cadeia produtiva do relégio inteligente parte 2 de 2.
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Fonte: Autor, (2022).

Logo em seguida foi usado a matriz GUT para definir qual seria o problema gue poderia

causar maiores danos e que necessitava de urgéncia para resolver. Conforme apresentado na

figura 6.

Figura 6: Matriz de Priorizagdo para problemas encontrados.

124,991

79,950

63,984

59,992

47,388

Falta de mercadoria para atender o pedido

Processo interno mal definido

Controle de entrada e saida

Pedido de compra sem necessidade, material em excesso

Enderecamento errado (sistema)

Fonte: Autor, (2022).

Apbs identificado o principal problema, foi utilizado o Diagrama de Ishikawa para

dividir em seis (6) partes: Materiais, Métodos, M&o-de-obra, Maquinas e Equipamentos, Meio-

ambiente e Medidas, sendo assim possivel mitigar e apontar o que esta gerando o problema em

questdo. conforme pode ser visto na figura 7.
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Figura 7: Diagrama de Ishikawa: Problema Falta de Mercadoria para atender o pedido.

Materiais Métodos Mao-de-obra

Controle visual do estoque

Método LIFO mal utilizado Falta de treinamento

Falta de material Comunicagao ruim produgs) Treinamento para identifica

Falta de mercadoria

para atender o pedido

N3&o ter coletor de dados Controle de estoque inefica

Sem contagem do estoque

Lkilzagao de planilhas

Maguinas e equipamentos Meio-ambiente Medidas

Fonte: Autor, (2022).

Na figura 7 acima, o problema identificado para o processo produtivo do reldgio
inteligente é: a falta de mercadoria para atender o pedido. Esse € um problema que pode
acontecer no processo interno, devido a uma mal preparo, desde o processo inbound. A razdo
para seu acontecimento pode ser a falta de material para que seja feita a producdo, ou um
lancamento de dados errados, prejudicando o controle da producao.

Pode-se entender que em materiais ou matéria-prima que se entende também como
partes e pecas do produto, ndo ha problemas intrinsecos do material (problemas e qualidade).
Os problemas sdo numéricos pela falta de insumos e tem como causa o processo. Na fase de
métodos, pode estar relacionado como um LIFO (Last in, first out — Ultimo que entra, primeiro
a sair) mal utilizado ou a comunicacdo ruim da producdo com seus fornecedores, além do
controle do estoque ser visual, o que pode gerar apontamentos errados, quando preenchidos no
sistema.

O problema relacionado a méo-de-obra pode ser a falta de treinamento para que 0s
colaboradores possam identificar a necessidade de mercadoria e solicitar o pedido de compra,
além de ser um processo visual e manual o que envolve muita destreza e exige grande atencéo
do funcionério o tempo todo. Na analise de maquinas a falta de um equipamento como coletor
de dados, ja que somente um processo manual e visual.

Em meio ambiente, podemos concluir que as condi¢fes ambientais ndo afetam o
processo, iluminacéo, temperatura, seguranca e limpeza estdo sob controle e adequados. Por
fim relacionado a medidas podemos entender que o controle ineficaz do estoque ou a nédo

contagem do estoque, sdo motivos para falta de material. Através do controle visual indica-se
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uma falta de medida para o processo, neste caso de um sistema integrado (ERP) com os médulos
MRP1 e MRP2 como foi apresentado em 1.2 sob as suas qualidades e utilidade.

Partindo da analise com o emprego da matriz causa e efeito observou-se que ha uma
falha no processo pela auséncia de uma ferramenta mais robusta e por isso recomenda-se a
aplicacdo de um ERP com os modulos MRP1 e MRP2.

Seguindo a notacdo BPMN com base no processo apresentado acima nas figuras 4 e 5 é
elaborado um processo novo com a sugestdo de melhoria, visto na figura 6 abaixo, utilizando

as ferramentas mencionadas até aqui.

Figura 8: Processo Inbound redesenhado.

: HIF Termn o Tem o
-l ¢ Mao
= . | produto? produta?
& (=) » * L Werificar no Sim CBificar na Sirm
= Hsema estogue
= ]
o ber pedide | C0ido OK? Nao Erwiar pedido
: RUL-:LIJ-;J?IIE;?: ’ an cliente
E Mao = Enviar
L ¥ ordem de
WV

produgao

Disponivel?
Sim

Serificar
INSUMGS Mo

EReceber

ardern de

Caloletar
INSUMOSs NS

& producio sistema estogue -
& Solicitar
e producao
=
H Display, Placa Mie, = Enviar Coletar o5 insumaos
Processador, pedido de utilizando o COLETOR DE
Pulseira embalagens COMpras DADOS, para dar baixa

ﬂU[C‘l'I'IE.I'lIEH no sistema

Fonte: Autor, (2023).

Ap0ds redesenhado a principal mudanca, no processo aconteceu na segunda raia no setor
de Planejamento e Controle da Produgcdo (PCP) onde o mesmo anteriormente verificava e
coletava os insumos de forma manual, 0 que pode causar erros humanos, de forma natural.

Com a mudanca sera possivel checar antecipadamente no sistema se ha os insumos
necessarios para atender a produgdo, sem a necessidade de conferéncia visual, caso tenha o
colaborador fard a coleta utilizando o coletor de dados, assim a quantidade de pecas tiradas sera
calculada pelo préprio sistema ERP juntos dos mddulos usados, diminuindo a possibilidade de
erro. Com essa mudanca o setor de PCP tera em seu sistema sempre nUmeros precisos para a
quantidade de cada insumo.

Através disso, o proprio modulo do sistema ERP podera elaborar a curva ABC do
material de giro de estoque, apontando com antecedéncia os matérias que precisam ser
comprados para que a linha de producdo ndo pare, até receber as pegas necessarias para

producao.
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Para que essa mudanca no processo ocorra da melhor maneira possivel, sera necessario
realizar o treinamento da equipe para se adaptarem ao uso do coletor de dados e entenderem

que os dados serdo atualizados diretamente no sistema.
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1.4 Analise dos resultados esperados com a aplicacdo da ferramenta

ApOs a selecdo das ferramentas apresentadas nos itens 1.2 e aplicagdo das mesmas
conforme apresentado no item 1.3 acima, foi possivel identificar o problema e localizar sua
causa raiz, podendo assim aplicar as ferramentas da melhor maneira possivel com preciséo e
obter resultados positivos para a sugestdo de melhoria propostas.

Com a automatizagdo das tarefas, ira gerar a otimizagdo do tempo, aumento da
produtividade e reducédo de custos para evitar desperdicios ou falta de materiais. Aumentando
a competitividade da empresa com 0s demais concorrentes, mostrando para os clientes a
transparéncia e total controle da sua linha de producéo, através de uma boa gestdo de producao
e armazem.

Vale ressaltar que para atingir os melhores resultados com as ferramentas utilizadas sera
necessario dar treinamento para o0s funcionarios, para que possam executar e usar 0S recursos

da melhor maneira possivel, mitigando a possibilidade de erros.
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CONSIDERACOES FINAIS

A elaboracédo deste relatério permitiu analisar e identificar os problemas que atingem
diretamente a produgdo e financeiramente nos custos da empresa, além de identificar as
ferramentas necessarias para a solucao do problema identificado: as implicacGes que podem ser
causadas com a falta de mercadoria para atender o pedido, no processo interno da cadeia
logistica.

Com o auxilio das ferramentas para modelagem de processos no Bizagi e o diagrama de
Ishikawa, foi possivel encontrar o que estava causando o problema para a falta de mercadorias,
apos identificado foi possivel determinar que a solucdo deste problema se passava em
acrescentar em todo processo da cadeia logistica a tecnologia, permitindo assim que houvesse
mais controle, tomando ciéncia disso foi determinando implementar os sistemas WMS, ERP,
MRP1 e MRP2, além de passar a usar o coletor de dados. A partir do momento que esses
modulos estiverem conectados e juntos, serd possivel ter um controle com um nivel de precisao
muito maior de todos os insumos e produtos, reduzindo a possibilidade de erros humanos e
gastos excessivos ou desperdicio de dinheiro para a empresa.

O papel da fundamentacdo teérica para a construcdo desse relatorio foi de suma
importancia para que se pudesse apresentar ao leitor o que sao as ferramentas utilizadas para
melhoria do processo e sua importancia. Ao fim da fundamentacg&o teorica foi redesenhado o
processo anteriormente apresentado, podendo visualizar e ter uma perspectiva do impacto
positivo que causaria em todo o processo logistico da empresa.

Para realizacdo dos préximos relatdrios voltamos para propostas de melhorias e solugéo
é recomendado que se aprofunde e conheca todos os processos da empresa em questdo, além
de conhecer a cadeia de suprimento do produto. Busque conhecer profundamente cada
ferramenta que propor para solucéo do problema, deixando o leitor convicto que é disto que ele
precisa. Quando possivel realize contatos ou visitas técnicas ao fabricante do seu produto.

Logo ao fim deste trabalho pode se evidenciar a importancia de conhecer plenamente
todos 0s processos da empresa que estiver buscando aplicar técnicas de melhoria, ter os
processos bem definidos e modelados ira ajudar na analise de cada um, permitindo assim que
seja possivel identificar pontos de melhorias com maior facilidade e identificar quais

ferramentas usar para solucionar os mesmos.
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Anexol: Relatério CopySpider

CopySpider
hitps://copyspider.com.br/ Page 3 of 182

Arquivo 1: TG - COncluido.docx (4519 termos)

Arquivo 2: https:/fwww_senior com brfsistema-erp-o-que-e-e-como-funciona (4126 termos)

Termos comuns: 97

Similaridade: 1,13%

O texto abaixo & o contelido do documento TG - COncluido docx (4519 termos)

Os termos em vermelho foram encontrados no documento https:/fwww senior.com.br/sistema-erp-o-
que-e-e-como-funciona (4126 termos)
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