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Resumo: Diante do atual cendrio econdmico, que apresenta ainda incertezas em virtude de
um mercado recessivo e de instabilidades politicas, cada vez mais as empresas buscam
alternativas para melhorar seus processos e eliminar desperdicios, reduzindo assim os custos
fixos operacionais e agregando valor ao seu negdcio. Este trabalho surgiu a partir da
oportunidade de mapear e sistematizar o processo de abastecimento de uma loja de varejo de
uma empresa de grande porte, com o objetivo de identificar e detalhar as etapas do processo,
bem como, o consumo de energia dos equipamentos que participam dele, para auxiliar no
desenvolvimento de estudos futuros que visem a obtencdo de uma gestdo eficiente de
recursos. O processo escolhido foi o de “Abastecimento de Loja”, que ¢ quando as
mercadorias para revenda sdo enviadas do centro de distribuicdo até a loja para ser
comercializada, uma vez que este ¢ um dos principais processos da companhia, pois grande
parte do faturamento da empresa depende das lojas estarem bem abastecidas, e serd medido de
maneira simplificada o consumo de energia dos equipamentos que participam deste processo.
Para esta aplicacdo foram utilizadas ferramentas ja disseminadas no ambito da gestdao
industrial que foram adequadas para que fossem utilizadas no varejo e auxiliassem o

desenvolvimento desta andlise, contempladas na revisdo bibliografica desta pesquisa.
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1 INTRODUCAO

A grande concorréncia no mercado globalizado fez gestores das empresas
refletirem sobre a metodologia de trabalho, pois ndo ha margens para erros na condugdo dos
negodcios. Nesse contexto, cabe as empresas reavaliar profundamente o negocio e reduzir as
perdas, pois com a efetividade na operagdo, a organizagao se tornara mais competitiva para
superar as adversidades no mercado nacional, enfrentar a concorréncia externa e ampliar
consideravelmente o raio de atuacao no mercado. (DUPAS, 2015). Desta forma, podemos
dizer que atualmente as empresas t€ém enfrentado novos desafios, influéncias externas como
crises politicas e econdmicas, alteragdes climaticas e escassez de recursos naturais podem
induzir drasticamente o aumento dos custos destas empresas, incluindo os custos com geragao
de energia.

Ainda de acordo com Dupas (2015), para se manterem vivas e competitivas frente
ao mercado, cada vez mais as empresas precisam buscar diferenciais estratégicos para reducao
de custos e desperdicios, bem como maximizar seus lucros e estabilidade financeira.

Para Miiller (2003), a propria perspectiva histérica mostra que a competitividade
de uma organizagdo ¢ condicionada por questdes econdmicas, politicas, socio-culturais, de
infra-estrutura, de disponibilidade de recursos naturais e de recursos humanos, além de suas
competéncias internas em praticas gerenciais, relacdes de trabalho, dominio de tecnologias e
capacidade de inovacdo, entre outros. Assim, entende-se que em periodos de instabilidade
econdmica, surgem oportunidades de otimizacdo de recursos que provavelmente ndo
receberiam a mesma atengdo se o mercado estivesse operando em sua normalidade, muitas
vezes passando despercebidas pela administragao das sociedades.

Segundo Almeida (2009) a otimizacdo de recursos, ou seja, a elimina¢do de
desperdicios ¢ uma das ferramentas mais utilizadas para redugdo de custos e aumento da
rentabilidade da organizacdo. Empresas de médio e grande porte atingem resultados
satisfatorios quando passam a racionalizar recursos.

Para visualizacdo do fluxo de operacdo atual e identificacdo do fluxo de valor,
mapeamento este que auxiliard em analises futuras que indicardo alternativas para otimizar os
recursos € diminuir os desperdicios, serd utilizada a ferramenta MFV também conhecida por
ValueStreamMapping (VSM) formalizada por ROTHER e SHOOK com o intuito de fornecer
uma aplicacdo direta do mapeamento para as industrias € que auxilia na identificacdo dos

desperdicios e atividades que nao agregam valor ao processo. (VIEIRA, 2006).



1.1  PROBLEMA DA PESQUISA

Nos ultimos anos, a empresa analisada passou por um processo de
profissionaliza¢cdo, desenvolvendo indicadores de desempenho que permitiram aumentar o
controle das rotinas da companhia e, por consequéncia, das despesas operacionais.

Gradativamente sdo realizados estudos para maximizar os resultados da
companhia e a reducdo de despesas mostrou-se de extrema importancia para o alcance dos
objetivos, principalmente considerando o periodo de instabilidade econdmica no qual o pais
se encontra, o que acabou impactando direta e negativamente no faturamento.

Isto posto, identificou-se a oportunidade de otimizar o consumo de energia
elétrica das lojas, além de causar impactos positivos ao meio ambiente com uma atua¢ao mais
sustentavel, seria possivel reduzir o custo fixo das lojas.

Sendo assim, identificamos como alicerce deste trabalho o seguinte
questionamento: Como otimizar os recursos operacionais, gerando resultados a partir da

eliminagdo de desperdicios no consumo de energia elétrica?

1.2 OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho ¢ a aplicagdo de ferramentas de Sistematizagdo e
Mapeamento do processo para identificar oportunidades de otimizacdo de recursos, com

énfase no mapeamento de consumo de Energia Elétrica.

1.3 JUSTIFICATIVA

Os custos constituem a base dos gastos das empresas e o estudo deles permite que
no6s analisemos o cenario de forma realistica e determinemos se realmente aquela atividade
esta sendo interessante. (CAMPOS, 2012).

Inicialmente foi identificado que as filiais da empresa pesquisada possuem
equipamentos que apresentam grandes gastos de energia como elevadores, esteiras rolantes,
condicionadores de ar, entre outros, e ndo ha mapeamento de consumo de energia elétrica por
equipamento. Consequentemente, os procedimentos operacionais existentes ndo levam em
consideragdo a eficiéncia energética dos equipamentos.

Segundo Almeida (2009) os clientes internos da empresa sdo 0s principais

responsaveis pela dissemina¢do da ideia de comprometimento, para tanto precisam estar



preparados e motivados para cumprir o seu papel dentro da empresa. Este trabalho reunird
dados para engajar a equipe no cumprimento dos novos procedimentos, uma vez que hd uma
necessidade de criagdo de metodologia e know-how para a tomada de decisdo a respeito da

otimizacao dos recursos.
2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo abordara a revisdo bibliografica que embasarda a utilizagdo de
metodologias para analise do processo atual da empresa pesquisada e auxiliard na
identificacao das oportunidades de otimizagao.

As bibliografias aqui apresentadas tém sua aplicacdo pratica voltada as empresas
do ramo industrial, desta forma, suas praticas serdo adequadas dentro do possivel para

aplicacdo ao varejo.

2.1 SISTEMATIZACAO

Amaral et al. (2008) definem um processo como um conjunto de atividades
realizadas em uma organizagdo com entradas e saidas que entregam algum valor para o
cliente. De acordo com Cruz (2003, p.63) o “processo ¢ o conjunto de atividades que tem por
objetivo transformar insumos (entradas), adicionando-lhes valor por meio de procedimentos,
em bens ou servigos (saidas) que serao entregues e devem atender aos clientes”.

Davenport (1993) define processo como um conjunto de atividades estruturadas e
mensuraveis para produzir uma saida especifica para um determinado cliente ou mercado.
Portanto, a énfase estd muito mais no como o trabalho ¢ feito em contraste a pergunta o qué,
cujo foco estd no produto ou servigo fornecido. Assim, um processo ¢ uma sequéncia
especifica de atividades orientadas a agdo através do tempo e lugar, com um comego e fim, e
com entradas e saidas claramente identificadas.

Hammer (1997) destaca a importancia de organizar uma empresa por processos,
uma vez que, para os clientes, os processos constituem a esséncia de uma empresa. O cliente
ndo estd interessado na estrutura organizacional ou na filosofia gerencial da empresa, mas sim
nos produtos e servigos produzidos por meio destes processos, € salienta que as empresas que
adotam o foco nos processos ndo criam nem inventam seus processos. Eles sempre existiram,
mas em um estado fragmentado, invisivel, sem nome e sem geréncia. Os funciondrios e
supervisores envolvidos nos processos ndo tinham a consciéncia do mesmo, pois cada

individuo se concentrava apenas em suas proprias tarefas. Com a mudanga de foco para os



processos das organizacdes, estes individuos ndo puderam mais continuar com a forma de
trabalho fragmentada.

Para Amaral et al. (2008), um processo de negdcio possui trés fases ao longo de
seu ciclo. No entanto, essas fases nem sempre sdo encontradas em todas as empresas. De
alguma forma elas se preocupam com processos envolvidos nas agdes de gerenciamento e
melhoria do desempenho. As fases do ciclo de vida de um processo sdo as seguintes:

a) 1* fase - documentar, organizar, melhorar, simular;

b) 2? fase - implantar, gerenciar, melhorar;

c) 3?fase - automatizar, gerenciar, melhorar.

2.2 VALOR

Na definicao de valor pode se considerar tudo que o cliente reconhece como valor,
tanto cor, forma, marca, quanto embalagem, forma/tempo de entrega, método de compra...
Esses fatores sdao considerados valor, quando o cliente assim o considera. Valor também pode
ser um atributo avaliado pelo cliente na hora da aquisi¢do, sendo muitas vezes determinante
na escolha entre concorrentes. (BLACK, 1988).

Valor € o prego que o cliente esta disposto a pagar por determinado produto, desta
forma, muitas empresas identificam seu publico alvo e desenvolvem produtos especificos para
atender a este determinado publico, esperando que suas necessidades sejam satisfeitas por um

valor que estejam dispostos a pagar. (WOMACK E JONES, 1998).

2.3 CONTEXTUALIZACAO DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR

Mapear o Fluxo de Valor de um produto consiste em mensurar tudo que as
empresas fazem para entregar os produtos aos clientes, desde a primeira etapa como sua
criacdo (ou projeto) até a entrega efetiva ao cliente. Determinando o valor do produto, pode se
identificar a cadeia de valor de cada produto, ou seja, seu fluxo de valor. (KENNEDY E
HUNTZINGER, 2005).

Segundo Rother e Shook (2003), um fluxo de valor consiste em toda agdo de
agregacao ou ndo de valores imprescindiveis para apresentar um produto por todos os fluxos
eficazes a cada processo, no qual, destacam-se duas categorias, como: (1) o fluxo de produgdo
desde a matéria-prima até a disposicao final nos bracos dos consumidores e (2) o fluxo do

projeto por produto, do engendramento até o lancamento.



O mapeamento do fluxo de valor (MFV), ferramenta desenvolvida pelo
Operations Management Consulting Division (OMCD) da Toyota Motor Company, sintetiza
os principios do Toyota Production System (TPS), auxiliando a visualizagdo do processo em
relacdo aos principios do Sistema Toyota e ajudando na sua implementacdo (GHINATO,
1996).

O MFV, uma das ferramentas do Six Sigma’, proporciona um detalhamento do
estado atual e futuro do processo, auxiliando a tomada de decisdo e almejando a redugao de
desperdicios, apresentado na figura 1. Este mapeamento auxilia na constru¢do de um plano de

implementagdo, que orientara as agdes transitorias do estado atual para o estado futuro.

Figura 1 — Mapeamento do Fluxo de Valor

< Familiade Produtos >

Desenho do estado atual \

Desenho do estado futuro

Plano de trabalho e
implementacéo

Fonte: Rother e Shook (2003).

2.4 CONCEITOS LOGISTICOS

Cada vez mais a competéncia logistica ganha importdncia nas organizagdes,
tornando-se um fator critico e dessa forma exigindo maior atencdo dos gestores com relagao

ao desempenho de suas operagdes (FRETTA, 2006).

? Nota do autor: Six Sigma ou Seis Sigma é um método que agrupa préticas desenvolvidas para melhorar
sistematicamente os processos eliminando defeitos.



Bowersox e Closs (2001) propdem a logistica como ferramenta de gestdo do
“supply chain”* quando diz que o gerenciamento logistico inclui o projeto e administragdo de
sistemas para controlar o fluxo de materiais, os estoques em processo € os produtos acabados,
com o objetivo de fortalecer a estratégia das unidades de negdcio da empresa, desta forma
localizando a logistica dentro de um cendrio mais amplo.

Para estes autores o gerenciamento de estoques esta diretamente relacionado com
a previsao de demanda e que as decisdes que envolvem estoques sdo de alto risco e de alto
impacto, onde, sem uma estimativa de futuro, ndo ¢ possivel planejar o nivel das atividades
que estad sendo esperado e, portanto, ndo € possivel estimar os recursos necessarios.

A empresa pesquisada utiliza uma politica para sua cadeia de valor em relagdo aos
estoques que, para Bowersox e Closs (2001), ¢ classificada como abordagem reativa, onde o
sistema responde as necessidades de controle de estoque da empresa ao longo do canal de
distribuicdo. Os pedidos de ressuprimento, (ou abastecimento, como chamaremos no decorrer
desta pesquisa) sdo emitidos quando o estoque disponivel cai abaixo de um minimo
preestabelecido. A quantidade pedida normalmente ¢ calculada de acordo com o nivel de

estoque do momento e de um nivel de estoque predeterminado.
2.5 FERRAMENTA DE QUALIDADE - 5W1H

De acordo com Campos (2004), esta ferramenta mostrada na figura 3 ¢ um
documento que, de forma organizada, identifica as a¢des e as responsabilidades de quem as
executara em um processo € permitira uma rapida identificagao dos elementos necessarios a
execugao, através de 05 (cinco) questionamentos capazes de orientar as acdes a serem
executadas, sendo eles:

a) WHAT: O que sera feito (acdes);

b) WHY: Por que esta acdo deve ser executada (justificativa);

c¢) WHERE: Onde cada etapa sera executada (local);

d) WHEN: Quando cada uma das tarefas sera executada (tempo);

e) WHO: Quem realizard as tarefas (responsabilidade);

f) HOW: Como sera realizada cada acao (método).

Figura 2 — Abordagem do SW1H

4 ~ . . . . .
Expressdo inglesa que significa “cadeia de suprimentos”.



Who @ @ What

. Where

Why ‘ . When
Fonte: SW1H (2017).

O 5WIH ¢ utilizado para referenciar as decisdes das etapas de um processo,
identificar as acdes e responsabilidade de cada um na execucao das atividades e planejar as
acoes que serao desenvolvidas.

A operacionalizacdo desta ferramenta se da a partir da construcdo de uma tabela
com as questdes “WHAT, WHERE, WHEN, WHY, HOW e¢ WHO” e a aplicagdo destes

questionamentos para cada etapa do processo, anotando as decisdes.
2.6 GESTAO DE ENERGIA

A ISO (International Organization for Standardization) ¢ uma federacdo mundial
de organismos nacionais de normalizagdo (organismos membros da ISO). O trabalho de
preparacdo de Normas Internacionais, normalmente, ¢ realizado através de comités técnicos
da ISO. A principal tarefa dos comités técnicos € preparar as Normas Internacionais. A ISO
50001 foi preparada pelo Projeto Comité ISO / PC 242, Gestao de Energia. (ABESCO, 2015).

De acordo com Abesco (2015) o objetivo da Norma 50001 — Gestao de Energia ¢
permitir que as organizagdes estabelecam os sistemas e processos necessarios para melhorar o
desempenho energético, incluindo a eficiéncia energética, uso e consumo. A implantagao
desta Norma se destina a reducdo nas emissdes de gases de efeito estufa e outros impactos
ambientais relacionados a energia e os custos/economia que esse sistema de gestao de energia
promovera. Esta Norma ¢ aplicavel a todos os tipos e tamanhos de organizagoes,
independentemente de condi¢des geograficas, culturais ou sociais.

A ISO 50.001 ¢ baseada no modelo de sistema de gestdo de melhoria continua,

também utilizado para outros padrdoes bem conhecidos, como ISO 9001 e ISO 14001. Isto



facilita para as organizagdes integrarem o gerenciamento de energia em seus esforcos a fim de
melhorar a qualidade e gestdo ambiental. (ABESCO, 2015).
Quadro de exigéncias da ISO 50001 para as organizagoes:
a) Desenvolver uma politica para o uso mais eficiente da energia;
b) Fixar metas e objetivos para atender a essa politica;
¢) Usar dados para melhor compreender e tomar decisdes sobre o uso de
energia;
d) Medir os resultados;
e) Rever como a politica funciona;
f) Melhorar continuamente a gestdo da energia.
Como as demais normas de sistema de gestdo ISO, a certificacdo ISO 50.001 nao

¢ obrigatoria.

3 DESENVOLVIMENTO DO ESTUDO

Para este estudo foi escolhido o processo de abastecimento das lojas, uma vez que
este ¢ um dos processos mais importantes da companhia, pois a venda nas lojas fisicas € o

principal canal de venda aos clientes.

3.1 MAPEAMENTO DO PROCESSO ATUAL

A empresa estudada possui este processo nos seus trés centros de distribuicao e
utiliza para abastecer suas 18 lojas, com frequéncias distintas por lojas de acordo com a venda
e o giro de estoque de cada uma.

No mapeamento do processo atual de abastecimento das lojas apresentado na
figura 4, foram encontrados 5 (cinco) processos que acontecem no centro de distribuicdo e 8
(oito) processos que acontecem nas lojas. Os processos sdo descritos abaixo:

1) Gerar pedidos de abastecimento: Semanalmente ¢ realizada uma analise dos
estoques das lojas e levantada a necessidade de itens a serem abastecidos, de
acordo com o nivel de estoque apresentado e o comportamento de venda de
cada produto (giro). Esta analise ¢ realizada pela equipe de 5 (cinco) analistas
de abastecimento da administragdo matriz, com o auxilio de um software
especifico que calcula a previsdo de estoque necessdria para cada loja, para

que o estoque se enquadre ao nivel pré-estabelecido. Apos validadas as



10

sugestdes de abastecimentos, os pedidos sdo implantados no sistema para
serem movimentados pelo centro de distribuicao;

2) Pedido ¢ enviado para separagdao: Uma vez que os pedidos de abastecimento
sdo implantados, estes sdo enviados através do proprio workflow’ do sistema
para que os itens sejam separados no armazém pela equipe de separacao,
composta por 62 (sessenta e dois) auxiliares divididos em 03 (trés) turnos. A
separacao ¢ realizada manualmente, com o auxilio de leitores de codigos de
barras, empilhadeiras e de um software especifico que indica o “endereco” do
item dentro do armazém,;

3) Conferéncia, embalagem e enderegamento da carga: Apos a separagdo dos
pedidos, ¢ realizada pela equipe de conferentes, que conta com 20 (vinte)
colaboradores separados em 3 (trés) turnos, a conferéncia por amostragem dos
pedidos e dos itens fisicos separados. Nesta conferéncia sao utilizados leitores
de codigo de barras para facilitar a contagem, onde o cddigo dos itens e suas
quantidades devem estar em conformidade com o pedido de abastecimento;
Apés esta conferéncia, as cargas sio embaladas com filme stretch® e
organizadas em pallets’, recebem a etiqueta de identificagdo com o niimero do
pedido e o destino, a nota fiscal de transferéncia ¢ emitida com a listagem de
itens enviados, e sdo direcionadas as docas para aguardar o transporte;

4) Carregamento do caminhdo: A equipe de Transportes, composta por 22 (vinte
e dois) auxiliares, realiza o carregamento dos caminhdes com as mercadorias
ja liberadas para transporte. Eles contam com o auxilio de empilhadeiras para
movimentar os pallets para dentro dos caminhdes e da propria equipe do
respectivo caminhao, composta por 1 (um) motorista ¢ 1 (um) ou 2 (dois)
ajudantes de entrega, conforme capacidade do caminhao;

5) Transporte até a loja destino: O transporte pode ser feito por caminhdes

proprios ou terceirizados, onde os caminhdes retiram as mercadorias no centro

> Workflow é um termo em inglés que significa “Fluxo de Trabalho”, que tem como conceito uma sequéncia de
passos necessarios para automatizar os processos, de acordo com um conjunto de regras definidas,
permitindo que estes possam ser transmitidos de uma pessoa para outra.

® Plastico esticavel que apresenta boa aderéncia as superficies e resisténcia, utilizado para envolver os produtos e

protegé-los de poeira e umidade. Utilizado também para unir caixas de mercadorias a fim de reduzir os
impactos do transporte e reduzir os riscos de avarias.

7 Pallet ¢ um estrado de madeira, metal ou plastico utilizado movimentar cargas, sendo que estas ficam
empilhadas na sua superficie.



6)

7)
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de distribui¢do e entregam nas filiais de destino. O tamanho da frota ¢ variavel
pois os freteiros sdo acionados conforme a demanda;

Recebimento da carga: Ao chegar na filial de destino, a equipe do caminhao,
com o auxilio da equipe da loja e de empilhadeiras, realizard a descarga do
caminhdo e depositard em local especifico na doca da loja, para que a carga
aguarde a conferéncia;

Conferéncia da carga: A conferéncia da carga ¢ realizada por amostragem pela
equipe de Abastecimento da loja para verificar se as mercadorias recebidas
estdo em conformidade com a nota fiscal de transferéncia. Para esta contagem
a equipe conta com leitores de cddigo de barras e sistema de conferéncia

desenvolvido pela propria empresa;

Nesta etapa do processo ele subdivide-se em duas sequéncias de agdes, uma para

quando ndo sdo encontradas divergéncias entre carga e nota fiscal, e uma sequéncia para

quando os itens

apresentados fisicamente ndo conferem com a nota fiscal de transferéncia.

QUANDO MERCADORIA E NOTA FISCAL ESTAO EM CONFORMIDADE:

8.a)

9.a)

Liberagdo da mercadoria: Apdés a conferéncia, o Supervisor de
Abastecimento da o aceite da nota no sistema de conferéncia desenvolvido
pela empresa. Quando este aceite ¢ finalizado no sistema, o estoque da loja ¢
atualizado com as novas quantidades e os itens ficam automaticamente
disponiveis para serem comercializados. O Supervisor autoriza a entrada da
carga, que até entdo estava na doca da loja, para o deposito da filial;

Abastecimento nas gondolas: A reposi¢do dos itens nas gondolas ¢ feita pela
equipe de auxiliares de vendas da loja, composta por 7 (sete) colaboradores
divididos em 2 (dois) turnos. Este abastecimento ¢ requisitado de acordo
com inspecao visual nas gondolas da loja. Os produtos que estiverem em
falta sdo coletados no deposito da loja e abastecidos nos respectivos locais
com o auxilio de carrinhos de compras para auxiliar a movimentacdo destes

1tens.

10.a) Compra: A compra pelo cliente pode ser feita de duas formas: a primeira ¢

quando o cliente serve-se dos produtos desejados nas gondolas, efetua o
pagamento no caixa e leva consigo a mercadoria adquirida, esta compra gera

espacos vazios nas gondolas e demandam reabastecimento. A segunda
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forma ¢ quando o item desejado fica exposto, entretanto pelas caracteristicas
do produto como volume, peso, etc, o cliente demanda que seja entregue em
casa. Este pedido ¢ gerado na loja, o cliente efetua o pagamento no caixa,
entretanto a entrega ¢ direcionada para ser feita pelo centro de distribuicao
mais proximo através de outro processo que ndo serd abordado nesta

pesquisa.

QUANDO MERCADORIA E NOTA FISCAL ESTAO EM DESACORDO:

8.b)

9.b)

Recusa da mercadoria: Apos a conferéncia da carga por amostragem, se
identificada a divergéncia entre os itens e quantidades constantes na nota
fiscal de transferéncia e na carga, a mercadoria ¢ recusada pelo Supervisor
de Abastecimento da loja, através do software de conferéncia,

Reenvio da carga para o centro de distribuicdo: Uma vez que a carga ndo ¢
aceita pela filial diante de alguma divergéncia apresentada no processo de
conferéncia, esta ¢ novamente embalada e enviada de volta ao centro de

distribui¢do de origem;

10.b) Armazenagem da mercadoria devolvida: Ao retornar para o centro de

distribuicdo a mercadoria ¢ lancada no estoque do CD novamente e

guardada nos locais corretos pela equipe de armazenagem.
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3.1.1 Analise do Processo

O processo de abastecimento das lojas se inicia a partir da andlise, realizada pelo
setor de Abastecimento, do planejamento das necessidades de distribuicdo de mercadorias.
Para isto utiliza-se um software especifico que auxilia a andlise e calcula as necessidades,
emitindo a sugestdo de pedido de abastecimento.

Este pedido ¢ enviado através do sistema para o setor de armazenagem do centro
de distribuicdo, que separa a carga, realiza a conferéncia da mesma, embala e endereca e
encaminha para transporte. A carga embalada ¢ carregada no caminhdo e transportada até a
loja de destino, onde ¢ novamente conferida. Nao havendo divergéncias a mercadoria ¢
distribuida nas gondolas das lojas e fica disponivel para os clientes efetuarem a compra. Em
caso de inconsisténcias entre carga e nota fiscal, a mercadoria ¢ rejeitada e devolvida ao
centro de distribuicdo. Ao chegar no armazém, a carga ¢ conferida novamente, lancada
novamente no estoque, armazenada no seu respectivo endereco e disponibilizada para
movimentagao.

A aplicacdo da ferramenta SWI1H permite melhor visualizagdo do processo,
conforme tabelas 1 e 2.

A tabela 1 analisa o processo quando ndo ocorre problemas de extravios ou
quebras em nenhuma de suas etapas, ou seja, quando o processo ¢ todo executado

corretamente.
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Analisando os planos SW1H das tabelas 1 e 2 ¢ possivel identificar que muitas
etapas do processo de abastecimento sdo frageis e podem ocorrer avarias, além das

possibilidades de furto, que podem ocorrer em todas as etapas.

3.1.2 Analise do Consumo de Energia

Em quase todas as etapa do processo mapeado existem equipamentos consumindo
energia elétrica. Nao serdo abordados aqui os processos de apoio, como processos de limpeza,
por exemplo. Também ndo fard parte desta analise a iluminagao dos locais onde o processo
ocorre, pois para uma analise precisa seria necessario mapear os demais processos da empresa
e ratear de forma ponderada o consumo de energia da iluminagdo de acordo com o peso de
cada processo.

A sua proje¢ao de consumo sera feita conforme os itens abaixo:

a) Identificagdo do equipamento;

b) Quantidade de equipamentos existentes nesta etapa do processo;

c) Poténcia (W): A coleta de informagdo sobre a poténcia foi realizada pela

propria informacao do fabricante presente na etiqueta do equipamento;

d) Tempo Médio de Funcionamento: Mé¢édia de horas de utilizagdo do

equipamento por dia;

e) Consumo Unitario (kWh): Consumo unitirio de cada equipamento, cujo

calculo se da pela seguinte formula (de forma simplificada):

Poténcia (W)x Tempo de Funcionamento Diario (h)

Consumo Unitario (kWh) = 1000

f) Consumo Total Didrio (kWh): Consumo diario de todos os equipamentos,

cujo calculo do consumo se da pela seguinte férmula:

Consumo Total Diario (kWh) = Consumo Unitario (kWh) x Qnt.de equipamentos

g) Consumo Total Mensal (kWh): Consumo de todos os equipamentos, cujo

calculo do consumo se da pela seguinte formula:
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Consumo Total Mensal (kWh)

= Consumo Total Diario (kWh) x Dias de Trabalho no més

A seguir identificaremos quais sdo eles:

1.3.1.1 Etapa 1 - Gerar pedidos de abastecimento

Esta etapa ¢ realizada no centro administrativo matriz, de segunda a sexta-feira.

Desta forma, consideramos 22 dias tteis para o calculo de Consumo Mensal.

Tabela 3 — Tabela de Consumo da Etapa “Gerar Pedidos de Abastecimento”

Tempo de Consumo Consumo
A . Consumo
Equinamento ; Poténcia  Funcionamento Unitario Total Total
quip : (W) (Média do Dia - (KWh) Diario Mensal
(kWh) (kwh)
Computador 5 400 10 4,00 20,00 440,00
Ar condicionado 9.000 BTUs | 3 814 10 8,14 24,42 537,24

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.2 Etapa 2 — Separar Pedidos

A etapa de separacgdo ¢ realizada no centro de distribuicdo da segunda a sexta das
08:00h as 22:00h e aos sabados das 08:00h as 17:00h. Assim, utilizamos como parametro de

calculo a estimativa de utilizagdo média de 13,2 horas por dia e 26 dias por més.

Tabela 4 — Tabela de Consumo da Etapa “Separar Pedidos”

Tempo de Consumo
A - . Consumo
Equipamento ant Poténcia Funcionamento Unitario Total Consumo Total
quip : (W) (Média do Dia - (KWh) Diario Mensal (kwWh)
horas) (kWh)
Computador 14 400 13,2 5,28 73,92 1921,92
Ventilador Industrial | 32 95 13,2 1,25 40,13 1043,33
Impressora 7 10,99 13,2 0,15 1,02 26,40

Fonte: Elaboragio da autora (2017).
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1.3.1.3 Etapa 3 — Conferir, Embalar e Enderecgar a Carga

Assim como a etapa de separacgdo, a etapa de conferéncia também ¢ realizada no
centro de distribuicdo no mesmo hordrio que a separagdo, utilizando assim o mesmo

parametro de calculo.

Tabela 5 — Tabela de Consumo da Etapa “Conferir, Embalar e Enderecar a Carga”

Tempo de Consumo Consumo
s . Consumo
e ant. Poténcia FunIC|<?namer1to Unitario T.o’tél Total
(W) (Média do Dia - (kWh) Diario Mensal
horas) (kwh) (kwh)
Computador 3 400 13,2 5,28 15,84 411,84
Ventilador Industrial 5 95 13,2 1,25 6,27 163,02
Impressora 2 10,99 13,2 0,15 0,29 7,54
Coletor de Cdédigo de Barras 2 0,2 13,2 0,00 0,01 0,14
Impressora de Etiquetas 2 36 13,2 0,48 0,95 24,71

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.4 Etapa 4 — Carregar Caminhao / Etapa 5 — Transportar a Carga até a Loja Destino /
Etapa 6 — Receber a Carga

Nestas etapas nao foram mapeados equipamentos que consumam energia elétrica.
As empilhadeiras utilizadas para auxiliar na carga e descarga do caminhdo sdo abastecidas

com gas.

1.3.1.5 Etapa 7 — Conferir a Carga

A conferéncia da carga ¢ realizada na loja e pode ser feita durante todo o periodo
em que houver expediente na loja, ou seja, de segunda a sabado das 08:00h as 22:00h e aos
domingos das 08:00h as 20:00h.

Como parametro para calcular esta estimativa, usaremos entdo 13,7 horas por dia,

30 dias por més.

Tabela 6 — Tabela de Consumo da Etapa “Conferir a Carga”

A . Tempo de Consumo Consumo Consumo
Poténcia

Equipamento Qnt. Funcionamento Unitario Total Total

(W)

(Média do Dia - (kWh) Diario Mensal
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Computador 3 400 13,7 5,48 16,44 493,20
Ar condicionado 9.000 BTUs 2 814 13,7 11,15 22,30 669,11
Impressora 1 10,99 13,7 0,15 0,15 4,52
Coletor de Cédigo de Barras 3 0,2 13,7 0,00 0,01 0,25
Impressora de Etiquetas 1 36 13,7 0,49 0,49 14,80

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.6 Processo Quando Nao Hé Divergéncia na Nota Fiscal de Transferéncia

1.3.1.6.1 Etapa 8 — Liberar a Mercadoria

A etapa de liberacdo da mercadoria acontece logo apds a etapa de conferéncia, nos

mesmos horarios de trabalho.

Tabela 7 — Tabela de Consumo da Etapa “Liberar a Mercadoria”

Consumo  Consumo

Tempo de Consumo Total Total

Poténcia

Equipamento nt. Funcionamento Unitario .
quip Q (W) Didrio Mensal

(Média do Dia - horas) (kWh)

(kWh) (kWh)
Computador 1 400 13,7 5,48 5,48 164,40

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.6.2 Etapa 9 — Abastecer Mercadorias nas Gondolas

Esta etapa ¢ realizada toda manualmente, ndo sendo necessaria a utilizagao de

equipamentos que consumam energia.

1.3.1.6.3 Etapa 10— Efetuar Compra

Para que o cliente consiga executar a compra, durante todo o periodo em que a
loja estiver aberta os equipamentos abaixo estardo funcionando. Consideraremos, desta forma,

os parametros ja descritos acima, utilizando 13,7 horas por dia, 30 dias por més.

Tabela 8 — Tabela de Consumo da Etapa “Efetuar Compra”
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Tempo de Consumo | Consumo
a . Consumo
S ant. Poténcia Funlcpnamer\to Unitario T.o,t:fll Total
(W) (Média do Dia - (kwh) Didrio Mensal
horas) (kWh) (kWh)
Computador 20 400 13,7 5,48 109,60 | 3288,00
Coletor de Cédigo de Barras 20 0,2 13,7 0,00 0,05 1,64
Ar condicionado 9.000 BTUs 3 814 13,7 11,15 33,46 736,02
Ar condicionado 30.000 BTUs 1 3.318 13,7 45,46 45,46 1363,70
Elevador de Clientes 4 19.000 13,7 260,30 | 1041,20 |31236,00
Elevador de Clientes Panoramico| 1 75.000 13,7 1027,50 | 1027,50 |30825,00

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.6.4 Calculo de Consumo do Processo

Somando todas as etapas do processo, podemos estimar o seu consumo mensal de

energia elétrica conforme a tabela 9.

Tabela 9 — Tabela de Consumo da Etapa “Efetuar Compra”

Etapa Descricao Consumo (kWh)
1 Gerar Pedidos de Abastecimento 977,24
2 Separar Pedidos 2.991,65
3 Conferir, Embalar e Enderecar a Carga 607,25
4 Carregar Caminhdo 0,00
5 Transportar a Carga até a Loja Destino 0,00
6 Receber a Carga 0,00
7 Conferir a Carga 1.181,88
8 Liberar a Mercadoria 164,40
9 Abastecer Mercadorias nas Gondolas 0,00
10 Efetuar Compra 67.450,36

CONSUMO TOTAL MENSAL

73.372,78

Fonte: Elaboragio da autora (2017).

E importante ressaltar que este consumo refere-se ao processo de abastecimento,

desta forma, ele esta dividido entre mais de uma filial e ndo considera os equipamentos

existentes, utilizados para outros processos.
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1.3.1.7 Processo Quando Ha Divergéncia na Nota Fiscal de Transferéncia

1.3.1.7.1 Etapa 8 — Recusar a Mercadoria

A etapa de recusa da mercadoria acontece logo apds a etapa de conferéncia,

quando esta apresenta divergéncias na contagem, nos mesmos horarios de trabalho.

Tabela 10 — Tabela de Consumo da Etapa “Recusar a Mercadoria”

Consumo | Consumo

Tempo de Consumo Total Total

Poténcia

Equipamento . Funcionamento Unitario .
quip (W) nel farl Diario Mensal

(Média do Dia - horas)

(kWh) (kwh)
Computador 1 400 13,7 5,48 5,48 164,40

Fonte: Elaboragao da autora (2017).

1.3.1.7.2 Etapa 9 — Reenviar a Carga para o Centro de Distribuicdo / Etapa 10 —

Armazenagem da Mercadoria Devolvida

Nestas etapas ndo foram encontrados equipamentos que utilizem energia elétrica.

1.3.1.7.3 Calculo de Consumo do Processo

Somando todas as etapas do processo de abastecimento quando este apresentar
divergéncias e demandar devolugdo da carga ao centro de distribuicdo de origem, podemos

estimar o seu consumo mensal de energia conforme a tabela 11 a seguir.

Tabela 11 — Tabela de Consumo da Etapa “Efetuar Compra”

Etapa Descrigao Consumo (kWh)
1 Gerar Pedidos de Abastecimento 977,24
2 Separar Pedidos 2.991,65
3 Conferir, Embalar e Enderecar a Carga 607,25
4 Carregar Caminhado 0,00
5 Transportar a Carga até a Loja Destino 0,00
6 Receber a Carga 0,00
7 Conferir a Carga 1.181,88
8 Recusar a Mercadoria 164,40
9 Reenviar a Carga para o Centro de Distribuicdo 0,00
10 Armazenagem da Mercadoria Devolvida 0,00

CONSUMO TOTAL MENSAL 5.922,42
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Fonte: Elaboragao da autora (2017).

Assim como no célculo de consumo do processo que ndo apresenta divergéncias,
este consumo de energia refere-se ao processo de abastecimento com divergéncias. Desta
forma, ele estd dividido entre mais de uma filial e ndo considera os equipamentos existentes,

utilizados para outros processos.

3.1.3 Dados do Processo Atual

ApoOs o detalhamento das etapas do processo e andlise dos equipamentos, ¢

possivel visualizar o consumo de energia elétrica de cada etapa.
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4 CONCLUSAO

Esta pesquisa se iniciou a partir da oportunidade de utilizar praticas ja bastante
disseminadas no ambito da gestdao industrial para realizar um estudo aplicado ao varejo.

Para Porter (1989), o sucesso ou o fracasso de uma organizacdo esta ligado
diretamente a sua capacidade de gerar vantagem competitiva, ou seja, sua capacidade de
ofertar produtos a baixo custo ou com beneficios que justifiquem seu preco. O autor afirma
que para se entender melhor uma empresa ¢ necessario enxergar Seus Pprocessos
separadamente, e ndo como um todo, sugerindo a cadeia de valores como uma sistematica
para analisar os processos de uma organizacdo, contribuindo assim para identificar as
vantagens competitivas. Esta sistematica permitird que a organizacdo enxergue melhor cada
processo, € como consequéncia conhecera melhor sua estrutura de custo e seus potenciais de
diferenciagao.

Nesta pesquisa utilizou-se de metodologias ja existentes para sistematizar o
processo de abastecimento das lojas da empresa estudada, detalhando as etapas do processo
atual através das ferramentas de MFV e RVSM. Desta forma, podemos identificar que a
empresa tem processos ja estruturados, mas ha espaco para reduzir suas utilizacdes de
recursos, principalmente de energia elétrica. A recente implantacdo de tecnologia nos
processos que antes eram realizados manualmente, como a conferéncia das mercadorias, a
implantacdo dos softwares de apoio como o DRP e WMS, demandam também mais
equipamentos que antes nao eram utilizados, como o aumento do nimero de computadores,

por exemplo.

1.4 RECOMENDACOES FUTURAS

Os proximos passos desta pesquisa seriam a aplicacao da andlise intitulada como
“Principio de Pareto”, abordada na revisdo bibliografica, pois, assim como ja citado
anteriormente, Koch (2000) afirma que os resultados mais importantes provém de uma
pequena parcela de agdes, ou seja, a maioria das agcdes gera muito pouco resultado ou quase
nenhum.

Além da aplicacdo do Principio de Pareto, uma analise de carga térmica da
edifica¢do poderia gerar resultados satisfatorios, uma vez que a construcdo da loja ¢ antiga e a
edificacdo foi sendo ampliada no decorrer dos anos de forma isolada, sem revisdao da

eficiéncia energética de todo o sistema da loja. Sugere-se também, em posse do detalhamento
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dos equipamentos existentes em cada etapa do processo, buscar alternativas para eliminar
desperdicios de utilizagdo.

Outro tema levantado, que nao foi aprofundado em virtude do foco deste trabalho,
e que serd uma excelente oportunidade de gerar resultados € a avaliagao do processo quanto as

perdas de mercadorias geradas por quebras, extravios ou furtos.
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