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RESUMO

Com o grande aumento do volume de dados gerados nos seus processos, cada vez
mais a gestdo da informacao nas organizacdes tem se mostrado um desafio para as empresas.
Mas além de um desafio, é também uma oportunidade de ndo somente entender melhor seu
negocio, mercado e clientela, como também reunir informacBes importantes para
implementacdo de melhorias e obtengdo de vantagens competitivas. Com o intuito de lidar
com o crescente nimero de dados nas organizac@es, as ferramentas de Self-Service Businees
Intelligence (SSBI), como o Microsoft Power Bl e o Tableau, tem ganhado espago no
mercado. Essas ferramentas buscam decentralizar a gestdo da informacdo da éarea de
tecnologia de informagdo (TI) e especialistas em Bl, e traze-la para as pessoas que estdo
diretamente envolvidas com a gestdo de processos e indicadores. Esse trabalho analisou a
incorporacdo da ferramenta de SSBI, na gestdo de um centro de distribuicdo de alimentos.
Para tanto, foi feito um comparativo da gestdo da informac&o atraves de relatorios ao decorrer
do ano de 2020, com inicio em janeiro, antes da ampla implementacdo da ferramenta, até
dezembro, dissertando sobre as vantagens e desafios obtidos por essa nova abordagem de
gestdo. Com base nos resultados do estudo foi possivel identificar dificuldades, vantagens e
oportunidades futuras com esse novo modelo de gestdo, como 0 acompanhamento em tempo
real da expedigdo diaria atraves de painéis no Power Bl e monitoramento periddico dos

principais indicadores dos processos do centro de distribuigéo.

Palavras-chave: Centro de distribuicéo. Self-Service Business Intelligence. Power BI.



ABSTRACT

With the great increase in the volume of data generated in their processes, information
management in organizations has increasingly proved to be a challenge for companies.
However, in addition to being a challenge, it is also an opportunity to not only better
understand your business, market and customer base, but also to gather important information
for implementing improvements and obtaining competitive advantages. In order to deal with
the growing number of data in organizations, Self-Service Businees Intelligence (SSBI) tools,
such as Microsoft Power Bl and Tableau, have been gaining space in the market. These tools
seek to decentralize information management from the information technology (IT)
department and BI specialists, and bring it to the people who are directly involved with the
management of processes and key indicators. This work analyzed the incorporation of the
SSBI tool in the management of a food distribution center. To this end, a comparison of the
information management during the year 2020 was made through the evolution of reports in
this year, starting in January, before the wide implementation of the tool, until December,
disserting about the advantages and challenges obtained by this new management approach.
Based on the results of the study, it was possible to identify difficulties, advantages and future
opportunities with this new management model, such as the real-time monitoring of the daily
dispatch through panels in Power Bl and periodic monitoring of the main indicators of the

distribution center processes.

Key words: Distribution Center. Self-Service Business Intelligence. Power BI.
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1. INTRODUCAO

A logistica de distribuicdo € um elo essencial da cadeia de suprimentos nas empresas e
tem como papel garantir que produtos ou servigos estejam disponiveis no tempo desejado, no
local certo e em boas condigdes (Ballou, 2006). Se trata de um processo complexo, focado na
armazenagem e no transporte de mercadorias, atividades com grande impacto financeiro para

organizacoes.

As organizacGes modernas, grandes ou pequenas, estdo inseridas em um ambiente
virtual, no qual dados sdo gerados constantemente, desde dados sobre desempenho do
negdcio, tendéncias de mercado e perfil de clientes, cada acdo no mundo corporativo resulta
na criagdo de novos dados (Ularu et al, 2012). Essa tendéncia apresentou um novos desafios e
novas possibilidades para as organizagdes. Como utilizar esses grandes volumes de dados de

forma a obter informacdes Uteis sobre o desempenho de suas operagdes?

Segundo Inmon (2013), com o desenvolvimento de computadores e softwares com
precos acessiveis a empresas de diferentes portes, solucdes para essa questdo comecaram a
serem popularizadas, entre elas, o business intelligence (BI), ou seja, a inteligéncia de
negocios, tem sido cada vez mais aplicada nas empresas. O BI, atualmente, é entendido como
0 conjunto de ferramentas e metodologias focadas na geracdo de relatérios, visualizacdo
eficiente de dados, mineracdo de dados e praticas para auxiliar a tomada de decisdo em

organizacOes (Negash, 2008).

Apesar da popularizacdo dessa abordagem de analise de dados no mercado, empresas
ainda enfrentam uma grande barreira que é a necessidade de trazer essas analises para 0s
niveis operacionas. O foco das acdes de Bl aos setores de tecnologia de informacéo (TI) e
profissionais experientes na area, chamados Power Users, criou um gargalo devido a alta
demanda de relatorios operacionais. Em resposta a esse novo desafio, uma nova visdo do Bl
comecou a ser aplicada, na forma da metologia de Self-Service Bl (Imhoff and White, 2011),
com ferramentas como o Microsoft Power Bl e o Tableau. Essas ferramentas permitem que
usuarios casuais, sem especializacdo em TI ou experiéncia prévia, possam rapidamente serem
inseridos nesses ambiente e possam tomar controle das proprias analises, utilizando
ferramentas inicialmente intuitivas, mas com fun¢fes avancadas que podem ser aprendidas

gradativamente.
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1.1 JUSTIFICATIVA

O volume de dados com qual as empresas devem lidar atualmente é imenso e representa
tanto uma oportunidade quanto um desafio, esses dados podem gerar insights importantes
sobre o desempenho do negdcio, oportunidades de melhorias ou pontos de atencéo, contudo
para aproveitar essas oportunidades é necessario primeiro lidar com o ruido e estruturar esses
dados, transformando-os em informacgdes valiosas (lttmann, 2015). Para auxiliar nesse
processo surgiram ferramentas de Business Analytics, capazes de lidar com alto volume de
dados, apresenta-los de forma coerente e de uso acessivel para profissionais de todas as areas
da organizacdo, este trabalho busca avaliar os ganhos da implementacdo de uma dessas

ferramentas na logistica de um centro de distribuicdo de produtos alimenticios.

A complexidade das atividades logisticas e todas as areas com que faz integracao, a
tornam um ambiente propicio para a implementacao de ferramentas de Self-Service Bl (SSBI),
devido a grande quantidade de dados gerados e diferentes indicadores envolvidos nos
processos logisticos. O estudo proposto visa avaliar a incorporacdo de uma ferramenta de
Business Intelligence na gestdo da informacdo de um dos elos da cadeia logistica da

organizacgao, o seu centro de distribuicao.
1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

O objetivo geral deste trabalho foi analisar a implementacdo da ferramenta de Self-
Service Bl, o Power BI, em conjunto com outras ferramentas da Microsoft (como o Excel,
Onedrive e Power Automate), na gestdo de indicadores e processos um centro de distribuicao

de alimentos.
1.2.2 Objetivos especificos

e Descrever o funcionamento dos principais processos do centro de distribuicéo;

e Avaliar a evolucdo da gestdo da informacdo e os seus beneficios através da
comparacao antes e depois da implementacdo do Power BI;

e Identificar dificuldades na utilizacdo da ferramenta e propor solucdes e melhorias

futuras.
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1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalhao foi estruturado em 7 etapas, de forma ordenada e objetiva, conforme

descricéo a sequir:

e Capitulo 1: Introducdo — voltado para a consideracdes a respeito da justificativa
e objetivos do tema do trabalho;

e Capitulo 2: Fundamentamentacdo tedrica — apresenta a base tedrica existente
sobre os temas abordados nesse estudo;

e Capitulo 3: Metodologia — apresenta 0s métodos utilizados para a analise desse
estudo de caso e sua estrutura;

e Capitulo 4: Estudo de caso — descri¢do da empresa, analise do ambiente inicial e
identificacdo de necessidades de melhorias;

e Capitulo 5: Resultados — apresentacao dos novos relatorios desenvolvidos com a
ferramenta Power BI a partir das necessidades identificadas;

e Capitulo 6: Analise e discussdo — avaliacdo das vantagens e desvantagens da
utilizacdo da ferramenta, assim como desafios a serem superados e propostas de
melhorias futuras;

e Capitulo 7: Conclusbes — conclusdes acerca do estudo, feedback da equipe da

unidade em estudo e expectativas de avancos futuros na area;
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo serdo apresentadas as contribui¢Ges académicas sobre 0s temas e conceitos
dissertados pelo trabalho de conclusdo de curso. Assim, as secdes se subdividem para
apresentar melhor os temas relatados e adequar o entendimento do leitor sobre os capitulos
posteriores. Na primeira secdo, sdo apresentadas as defini¢des e historicos relacionadas a
logistica e como sua evolucgdo influenciou o processo de melhoria industrial; ja para a segunda
secdo, sdo definidos o processo e as atividades logisticas com suas caracteristicas e estruturas
de execucdo; a terceira secdo da prosseguimento sobre a apresentacdo dos Centros de
Distribuicdo (CDs), com suas caracteristicas, estruturas e métodos de organizacao; por fim, a
quarta secdo fornece o conhecimento sobre o Self-Service Bl e como ele se estrutura dentro

das atividades logisticas.

2.1 LOGISTICA

Os primeiros processos e estudos que culminaram no que se entende, atualmente, por
logistica foram iniciadas a partir do desenvolvimento militar. Para Dias (2010), esta
compreensdo sobre as necessidades de se utilizar ferramentas logisticas existe desde as
iniciativas e guerras biblicas. J& Gomes e Ribeiro (2004), considera esse nascimento no inicio
da civilizagdo grega e suas a¢des militares.

Isso deixa claro, portanto, que a inicializacdo do pensamento logistico acompanha o
processo e evolugédo historica da humanidade. Isto porque havia a necessidade de direcionar
recursos para as tropas que passavam bastante tempo distante e necessitavam de uma grande
guantidade de recursos para subsistir.

“Para transportar as tropas, armamentos e carros de guerra pesados aos locais de
combate onde eram necessarios um planejamento, organizacdo e execucdo de tarefas
logisticas, que envolviam a defini¢do de uma rota, nem sempre a mais curta, pois era

necessario ter uma fonte de agua potavel proxima, transporte, armazenagem e
distribuicdo de equipamentos e suprimentos”. (DIAS, 2010, p.27).

A logistica foi vista por muito tempo, tanto pelos aspectos militares quanto pelos
aspectos empresariais, como transporte e armazenagem. Essa percepcao dificultava a
elaboracdo de acOes e ferramentas que pudessem auxiliar na capacidade de gerir esta area do
setor industrial (CUNHA; PAULA, 2019).

Deste ponto, ja se entendia, e isto foi observado durante os séculos, a necessidade dos
aportes logisticos para a manutencédo e eficiéncia das atividades limites dos seres humanos.

Porem, como disserta Lima (2017), essa compreensdo da importancia da logistica, que mesmo
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utilizada pelos meios militares durante varios séculos, s6 foi observada pela industria em
meados do seculo passado.

Nos anos de 1960, a logistica passou a ser integralizada como um metodo de
movimentacdo de materiais, com uma integracdo entre distribuicdo, transporte, manuseio de
materiais e armazenagem, além do entendimento direcionado aos custos totais para realizacdo
dessas atividades (CUNHA; PAULA, 2019).

Posteriormente, a logistica deixa de ser um requisito apenas para a industria e passa a
ser direcionada ao cliente e nos seus requisitos. Isto quando se entendeu que € a partir dos
processos relacionados a logistica que o produto sai do seu ponto inicial (como insumo) e vai
até o seu final (como produto acabado).

Assim, durante a sua evolucdo, a logistica passou por diversos entendimentos até
chegar na definicdo atual, que a subdivide em trés grandes etapas: Suprimento, Producéo e
Distribuicdo Fisica. A logistica, assim, passou a ser compreendida pelo que disserta Ballou
(2006, p. 47):

“Atividades de movimentacdo e armazenagem que facilitam o escoamento de
produtos desde o ponto de aquisicdo da matéria-prima até o ponto de consumo final,
assim como dos fluxos de informacdo que colocam os produtos em movimento, com o

propdsito de providenciar niveis de servigo adequados aos clientes a um custo
razoavel”.

Este pensamento é orientado por Filho (2006. p. 20) que traduz que "A logistica é a
organizacdo do fluxo de materiais desde o fornecedor até o cliente final™. Com esté relagéo, a
logistica pode ser compreendida como a o tratamento e transporte de um insumo ou produto,
indo desde o seu local de aquisicdo (como matéria prima), até o consumidor final. A logistica,
portanto, deve ser orientada como um processo bem integrado que ird ser traduzido em um
fluxo assertivo de bens, pessoas, matéria prima, ou até mesmo de informacdo, como mostra a

Figura 1.
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Figura 1: Fluxo Logistico
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Fonte: Ballou (2006)

Para Gomes e Ribeiro (2004), os principais objetivos da logistica focada para a area
industrial s&o o planejamento, controle de processos, movimentacdo, armazenagem e boa
capacidade de fluxo de informagéo, tudo isto com o intuito principal de maximizar os lucros
organizacionais.

Por isto, 0 que se entende € que ha uma necessidade de sistematizacdo no modo da
gestdo logistica. Este entendimento é usado para garantir a integracéo e o foco nos elementos
que sdo capazes de formar um sistema integrado para gestdo, interacdo, planejamento e
otimizacdo de todos os recursos e atividades utilizados para garantir a efetividade funcional da
area.

Segundo Piola (2013), € necessario identificar cada elemento e direciona-lo para o seu
papel de origem na cadeia produtiva em questdo. Neste ponto, espera-se que as a¢des tracadas
sejam capazes de melhorar o desempenho logistico, e, consequentemente, o nivel de servico
de toda cadeia de suprimentos. J& que é esperado que o produto seja entregue de maneira
eficaz, com o menor custo possivel, e dentro dos melhores prazos esperados.

Neste ponto, concretiza-se a percep¢do que a primeira etapa observada com relacao a
logistica € a estratégica. Isto é dito, por que é nesta fase que sdo realizadas todas as avaliacGes
necessarias e que sao utilizadas para verificar a viabilidade integracional entre todos os entes
envolvidos na cadeia de suprimentos.

A etapa subsequente, é traduzida como o planejamento tatico da area logistica, € nesta
fase que sdo concentradas as formas de executar todos os procedimentos logisticos e 0s
métodos de avaliacdo. Ja a etapa final é conhecida como fase operacional, e se orienta como a

etapa pelo qual as atividades planejadas e agregadas nas fases anteriores sdo detalhadas e
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colocadas em pratica (PIOLA et al. 2013; TSENG; YUE; TAYLOR, 2005). Piola et al. (2013)
ainda afirmou que é no estagio final que a grande maioria dos dados utilizados para melhoria

continua do processo sdo gerados.

2.2 PRINCIPAIS ATIVIDADES LOGISTICAS

Para Ballou (2006), as atividades logisticas sdo compreendidas em: atividades chaves
— que sdo identificadas por todo o canal logistico ¢ tem um “circuito” considerado critico pelo
canal fisico de distribuicdo; e, as atividades de suporte — que serdo utilizadas na medida em
que sejam solicitadas, ou seja, as atividades logisticas de suporte s6 serdo implementadas
qguando forem necessarias e em situacGes especificas.

Estas atividades, ainda como define Pozo (2015), estdo ligadas aos objetivos logisticos
de custos e de nivel de servico, e aqui que elas definidas entre chaves e de suporte. Para o
autor, as atividades chaves sdo as agdes priméarias e que garantem que 0s objetivos serdo
satisfeitos, essas atividades sdo direcionadas a transporte, manutencdo e estocagem. Ja as

atividades secundarias sdo aquelas dao o suporte as atividades primarias (Figura 2).

Figura 2: Atividades Logisticas
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Fonte: Ballou (2006)

Assim como visto na Figura 2, o que se procura € um nivel de servi¢o que atenda as
necessidades dos clientes, ou seja, a percepcdo das necessidades logisticas esta direcionada,
como disserta Ballou (2006), para cumprir o papel de atender as necessidades dos clientes. O
autor ainda relata que as atividades primarias sdo gerais e dissertaram a capacidade logistica

das empresas. J4 as atividades secundarias irdo depender de cada organizacao.
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2.2.1 Armazenagem

A principal fun¢do da armazenagem ¢ “administrar espago e tempo. O espago
dependera do tipo de produto a ser manuseado, assim o0s operadores usam o espaco disponivel
efetivamente ¢ algumas ferramentas logisticas que ajudam na flexibilizagdo desse espago”
(NOGUEIRA, 2018, p. 51). Além dessa orientagdo, a armazenagem € compreendida como o
processo de guardar, manter e movimentar produtos acabados para que estes permanegcam
usuais e em bom estado até que sejam solicitados pelo consumidor final.

Quando se geréncia, de forma coerente, 0s sistemas de armazenagem Se consegue
trazer solucbes para diversos tipos de problematicas que podem impactar diretamente 0s
custos gerenciais. Isto é dito, pois, quando nao se atenta ao devido cuidado dos procedimentos
de armazenagem, danos aos produtos podem ser observados e esses danos podem chegar ao
cliente final, o que pode ser prejudicial a imagem da organizacao (BALLOU, 2006).

Outra questdo, que deve ser levada em conta dentro dos armazéns, € as estruturas
utilizadas como métodos de organizacdo e otimizacdo dos espacos fisicos desses locais.
Assim, 0 que se esperada com essas estruturas € uma garantia da seguranca do colaborador,
mas também uma melhor adequacdo para 0 manuseio dos produtos e sua seguridade (GU,
2010).

Entre as diversas estruturas que podem ser identificadas dentro de um armazém podem
ser explanadas as seguintes:

1. Estrutura Porta-Palete Convencional — estrutura para cargas pesadas. Sao
utilizadas para armazenagem de produtos que possuem uma quantidade
expressiva de itens; ele auxilia na diminuicdo de avarias, facilita a
identificac@o e o acesso dos produtos, além de oferecer um controle de datas
de entrada e das datas de vencimentos (MEDEIROS, DA SILVA E
MOURA, 2008)

2. Estrutura Porta-Palete drive-in — Viana (2009), traduz que este tipo de
sistema ¢ capaz de aproveitar a0 maximo os espagos disponiveis. E uma
configuragdo de bloco continuo, e que ndo possui separacdo por corredores
intermediarios. A empilhadeira faz movimentacao dentro da estrutura;

3. Estrutura Porta-Palete drive-through — este sistema é semelhante ao sistema
drive-in, a Unica diferenca é a existéncia de duas entradas de acesso a

estrutura. Madeiros, Silva e Moura (2008), relata que, como existem duas
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vias de acesso, indica-se que as movimentacOes de entrada sejam feitas
através de uma e as de saida sejam realizadas em outra.

4. Estrutura Porta-Palete Push Back — aqui os paletes sdo empurrados em um
sistema dinamico que auxilia na capacidade rotativa e facilita o acesso aos
paletes e produtos em diferentes profundidades (CARMO, 2014). As
vantagens estdo na facilidade de selecdo do material, aléem de fornecer o
método de trabalho parecido com o drive-through.

5. Estrutura Flow Rack — esta estrutura de armazenagem € direcionada para
materiais de pequeno e médio volume e peso. Aqui ha uma utilizacdo a
partir do principio FIFO (First In, First Out). indicado para dar agilidade no
acesso a estes materiais. As caixas trabalham em um sistema de gravidade e
ddo suporte para que bandejas movimentem os produtos. Aqui ha uma
rotatividade expressiva (VIANA, 2009)

6. Estrutura Cantilever — Viana (2009), relara que esta estrutura € indicada
para movimentacdo e estocagem de produtos de grandes comprimentos.
Toda a movimentacdo € realizada a partir empilhadeiras. Além disso, a
estrutura é organizada para comportar produtos com alta durabilidade ou
que necessitem passar um espago expressivo em estoque.

7. Armazém Dinamica — E utilizado para facilitar a memorizacdo dos
produtos, ja se baseia no metodo FIFO. Os produtos estocados para este tipo
de estrutura sdo os de pequeno e médio porte. Além do mais, todo o fluxo de
entrada e saidas de material é automatizado (VIANA, 2009)

Assim, existe um arsenal de possibilidades estruturais que podem ser usadas para
diversos tipos de armazém e uma composi¢do variada de produtos. Atenta-se, porém, que a
escolha dessa estrutura deve levar em conta os custos de instalacdes e operacionais para que

ndo fomente gastos financeiros acima do necessario.

2.2.2 Estocagem

Para Ballou (2006), estocagem pode ser compreendido como um processo de guardar
algum item (tangivel) para postergar seu consumo dentro das instalacbes e seguindo as
definicBes da armazenagem. Este pensamento também é sustentado por Pozo (2015), que
traduz que a estocagem precisa atender ao processo de armazenagem, no que se refere a
acondicionar os produtos (primarios ou ndo) para que eles possam atender as necessidades de

forma assertiva e rapida.
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2.2.3 Embalagens de materiais

Embalar é um procedimento que é utilizado para evitar os danos que possam ocorrer
devido a movimentacdo dos materiais. Além disso, a embalagem é utilizada para garantir uma
movimentacao adequada durante a estocagem. Assim, para a logistica, a embalagem deve ser
condicionada de forma a garantir a vantagens competitivas para a empresa.

Embalagens séo invdlucros, recipientes ou qualquer forma de acondicionamento
removivel, ou ndo, destinado a cobrir, empacotar, envasar, proteger ou manter,
especificamente ou ndo, os produtos. Elas tém por finalidades: identificar o produto,
conter e proteger o produto, e contribuir para a eficiéncia da distribuicdo fisica.
Podem ser Uteis ou necessarias em todas as fases de fabricacdo ou distribuicdo da
empresa: abastecimento de matéria-prima, movimentagdo e estocagem de produtos
ou pegas, e no transporte e distribuicdo de produtos acabados. (NOGUEIRA, 2015,
p. 59)

Assim, a embalagem de materiais é essencial para que danos ndo tragam custos
desnecessarios para empresa nem prejudique o processo de estocagem. E diante deste
pensamento que existem diversas tipologias de embalagens: primaria — embalagem de
contencdo, que, segundo Nogueira (2018), esta em contato direto com o produto ou é a
embalagem que contém o produto; secundaria — embalagem que € utilizada para protecdo da
embalagem primaria ou pode conter a embalagem; tercidria — embalagem para despacho;
quarternaria — embalagem padrdo para cargas; quintenaria — embalagens para envio de longa
distancia (contém cargas); autoexpositiva — embalagens que além de conter, expde a
mercadoria; distribuicdo fisica — embalagem que é focada em protecdo do produto; retornavel

— embalagens de longos periodos de uso; descartavel — embalagens para uso unico.

2.2.4 Distribuicéo

Nogueira (2018) afirmou que a distribuicdo tem como objetivo entregar valor aos
clientes. Este valor deve ser entregue de forma a garantir a satisfacdo das especificacdes
apontadas pelos consumidores, no momento certo e no local desejado. E este tipo de
distribuicdo depende de varios fatores, inclusive do modal utilizado para este fim.

Distribuicdo pode ser compreendida como um processo de nivel operacional, que visa
utilizar meios de movimentacdo para que o produto saia de uma origem e chegue até um
destino, isto com a utilizacdo de canais para distribuir de forma assertiva esse material
(TELLES, 2006). Esse deslocamento ird envolver uma série de areas como: armazenagem,
gestdo do estoque, o processamento do pedido e o transporte.

Castiglioni (2014) sustenta o pensamento sobre distribuicdo ao destacar que todas as

atividades que estdo direcionadas ao processo de transferéncia de mercadoria (fisica), entre a



22

organizacao e o cliente final, est4 incluso no que se entende como o termo, tais: localizagéo,
métodos de processamento de pedidos, atividades direcionadas a gestdo de estoque e as
modais de transporte.

A distribuicéo fisica ocorre por meio do que se conhece por canais de distribuigdes,
que pode ser identificado como o meio pelo qual o produto chega até o cliente (Figura 3).
Estes canais sdo necessarios para identificar como as acdes logisticas serdo realizadas para
garantir que o consumidor receba seu produto do jeito que solicitou, no tempo e no local
desejado (GONCALVES, 2013).

Figura 3: Tipos de canais de distribuicéo
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Fonte: Gongalves (2013)

A observacdo do canal de distribuicdo é necessaria para que a empresa possa garantir
qual modal sera mais adequado a sua realidade. Além disso, o canal de distribui¢do, quando
bem conhecido, permite que a empresa conhega seus custos operacionais de forma a montar
métodos de contingéncia e minimizacdo (GONCAOQVES, 2013; NOGUEIRA, 2018).

2.2.5 Transporte

Na compreensdo da logistica o transporte é um sistema a parte, e é a partir desse
sistema que ocorre a troca de informacdo entre os sistema logistico e toda a cadeia de
suprimentos (GONCALVES, 2013). E aqui a informacdo é entendida por toda e qualquer
movimentacao que acontece dentro da cadeia.

A escolha do melhor modal deve seguir algumas compreensdes que vao ser usadas no
processo de deciséo pelo modal que mais se adeque a realidade da organizacéo: velocidade —
quando o tempo é um fator essencial para a empresa, busca-se medir a velocidade dos
sistemas modais disponiveis; consisténcia — preocupa-se em medir o cumprimento dos prazos
(além da velocidade); capacidade — mede a capacidade do modal em trabalhar com tipos de
volumes; disponibilidade - o raio de alcance do modal avaliado; e, frequéncia — o horizonte
de disponibilidade do modal avaliado (NOGUEIRA, 2018).
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Assim, a partir dessa compreensdo a organizacdo podera estabelecer qual modal mais
adequado para a sua realidade. E, ainda para Nogueira (2018), existem diversas tipologias de
modais que podem ser descritos:

1. Rodoviério — utiliza-se de caminhdes e carreta, comumente, para fazer esse
tipo de transporte. Os baixos custos de combustivel e de manutencéo séo as
principais vantagens para este tipo de transporte;

2. Agquaviario — pode ser feito de forma maritima, cabotagem fluvial, longos
cursos e lacustre. O modal é utilizado para movimentar grandes volumes em
longas distancias;

3. Ferroviario — realizado por trens e vagbes. Utilizado, em sua maioria, para
transportar produtos de baixo valor agregado (como commaodities);

4. Aeroviario — indica-se para cargas de alto valor agregado. Ja que o custo de
translado é alto, mas ganha-se em velocidade;

5. Dutoviario — dutos sdao o método utilizado. Adequado para longas distancias
e fluxo continuo de transporte. Os custos de construcdo sdo altos, mas as
perdas sdo minimas;

6. Infovidrio — é o translado de informacdo (principalmente pelos meio
eletronicos). E um modal, também, de suporte aos outros modais.

Este ultimo é utilizado, na grande maioria das vezes em conjunto com outros modais.
Isto, pois, atualidade exige que se chegue ndo s6 o produto em questdo. mas informacoes

sobre o produto e a forma como ele foi transladado.

2.3 CENTROS DE DISTRIBUICAO

Uma das formas mais usuais de identificar os Centros de Distribuicdo (CDs) é a forma
como ele trabalha com os produtos. Entende-se que no CD a carga pode ser fracionada antes
de seguir cursos para os destinos subsequentes. Isto serve para facilitar a movimentacdo do
material e atender de forma mais assertiva os locais que solicitaram tais produtos.

Os CDs sao de extrema importancia para uma organizacao, ja que eles sdo capazes de
atender de forma mais segura as necessidades dos clientes, com eles € possivel recepcionar
grandes volumes de mercadorias e envia-las para um grande numero de clientes. Isto garante
eficiéncia de atendimento organizacional (Apte & Viswanathan, 2010).

Assim, compreende-se que 0s CDs sdo pecas chaves no processo de atendimento e
demandas, ao considerar que podem agir para garantir a urgéncia exigida pelos clientes, mas

também gera custos e agrega valor para a empresa. Neste ponto é possivel entender que a
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existéncia dos CDs pode ter pontos de atencdo que devem ser observados: um CD € capaz de
trazer velocidade entre a solicitacdo do cliente e a entrega do material ao cliente que o
solicitou, mas uma grande quantidade de CDs trazem custos que podem ser nocivos para a
empresa.

Apesar dos pontos abordados anteriormente, a existéncia do CD é um fator necessario
para determinadas empresas. Para isto se faz necessario entender como se da o funcionamento
de um Centro de Distribuicdo e como ele é importante dentro da cadeia de suprimentos.

Calazans (2001), traduz graficamente, quais os principais processos de um CD (Figura 4):

Figura 4: Processos do centro de distribuicao (CD)
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Fonte: Calazans (2001)

Assim, o0 autor traduz alguns processos essenciais para 0 estabelecimento e
entendimento sobre o conceito e funcionamento dos Centros de Distribuicdo. Que sdo 0s
seguintes: recebimento, movimentagdo, armazenagem dos materiais, a separagdo dos pedidos

e a expedicéo (envio).
2.3.1 Recebimento ou Inbound

Estd é a primeira etapa dos processos desenvolvidos dentro dos Centros de
Distribuicdo (CDs). E no recebimento que as atividades subsequentes e importantes para a
garantir a pronta entrega do produto sdo iniciadas (ARAUJO et al., 2020). Nesta fase sao
orientadas as acOes de descarga do material e a conferéncia dos produtos (com a contagem e
verificacdo de notas fiscais e qualidade). Neste momento é sempre importante garantir a
indicacdo do endereco (posicdo) para qual os produtos recebidos serdo alocados dentro do

Centro de Distribuicéo.
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2.3.2 Movimentacéo

Aqui ja estabelece o entendimento de que se trata da movimentacdo dos produtos
recepcionados dentro das dependéncias do CD, ou seja, a movimentagdo interna dos
materiais. Esta translado é caracterizado pelo manuseio de pequenas quantidades de produtos
dentro do armazém (BALLOU, 2006).

Estes manuseios e movimentos, claro, configuram-se em absorc¢do de tempo e de méo
de obra, o que é traduzido em custos financeiros para a empresa. Portanto, 0 que se espera é
evitar descolamentos excedentes, tanto para cortar custos desnecessarios, quanto para ndo
provocar acidentes com a transposicao de materiais (SACAMOTO; BARBOSA, 2018).

Diante disto, os autores supracitados ditam que tecnologias sé&o inseridas como
métodos de reducdo da intensa utilizacdo da méo de obra no manuseio e movimentacdo de
produtos dentro dos Centros de Distribui¢do. Assim, escolher o tipo de ferramentas gerenciais
e equipamentos s@o pontos chaves para a efetiva eficiéncia na gestdo dos custos operacionais

dessa area.

2.3.3 Armazenagem de materiais

Nesta etapa do processo dentro dos CD, acontece a guarda dos produtos recebidos.
Isto para garantir que o produto esteja sempre a disposi¢do do cliente ao ser solicitado. Este
procedimento garante a geracao de estoque e, como disserta Silva e Silva (2017), estoques séo
necessarios para a amortizacdo da dinamica instavel do mercado. Porém, estoques geram altos
custos que estdo relacionados, também, com a forma que os produtos sdo armazenados.

Assim, a boa administracdo de um CD esta relacionada a manutencao de estogues em
niveis minimos necessarios, isto €, manter os custos com mao de obra, equipamentos,
manutencdo, instalagdo, movimentacdo e o emprego de capital em niveis minimos necessarios
para garantir o atendimento adequado as necessidades dos clientes.

A armazenagem também pode ser classificada a partir da forma de sua composicao,
através de estruturas como 0s porta-paletes ou esteiras que sdo separadas por largos
corredores para que os colaboradores tenham acesso facil aos produtos. Além disso, todo o
CD deve manter uma capacidade assertiva de informacéo, tanto com rela¢éo ao fluxo, como

em relacdo as informaces de acesso dentro do Centro (SILVA; SILVA, 2017).

2.3.4 Separacao de pedidos

Nesta etapa acontece a separacdo dos materiais que irdo seguir para o0 envio. A
depender da quantidade de produtos que sé&o armazenados no CD, tem-se uma atividade da
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cadeia de suprimento de extrema importancia. A separacdo pode ser compreendida como
“coleta do mix correto de produtos, em suas quantidades corretas da area de armazenagem
para satisfazer as necessidades do consumidor” (LIMA, 2002 p.2).

Etapa esta pode consumir boa parte do processo de translado do produto dentro do
CD. Além disso, a area alocada para separacdo dos pedidos, como se encontra dentro do
ambiente de estocagem, pode implicar em grandes espacos que exigem um nivel alto de
deslocamento por parte dos colaboradores (SARTORI et al., 2021; LIMA, 2002). Assim, esta
etapa deve exigir procedimentos assertivos para diminuicio do tempo gasto com
movimentacao e para a seguranga dos colaboradores.

2.3.5 Expedicao ou Outbound

Por fim, como ltima etapa das atividades de um CD, tem-se a expedicdo. Esta etapa é
considerada uma etapa béasica, mas de suma importancia, ja que aqui sdo verificados e
conferidos os pedidos, a documentagdo para envio, pesagem da carga e a delimitagdo dos
custos da frota e do modal de transporte que ira realizar a entrega (SARTORI et al., 2021).

Algumas problematicas podem inferir maiores cuidados nesta etapa, como: atrasos de
transportadores (principalmente se forem terceirizadas), atrasos de emissdo de vias fiscais,
atrasos de separacdo, ou mesmo o excesso de trabalho em picos de demanda que ndo foram
observadas com o devido cuidados (DUTRA; LAURENO; DUTRA, 2017).

Desse modo, se faz necessario a insercdo de procedimentos claros no processo de
expedicdo, estes procedimentos devem ser apresentados de forma compreensivel e acessivel
para todos os colaboradores, além de acGes de planejamento dos gerentes para que possam se
utilizar de ferramentas simples e potentes no processo de organizagdo das atividades de um
CD.

2.4 SELF-SERVICE BUSINESS INTELLIGENCE

As necessidades logisticas das empresas se tornaram cada vez mais importantes para o
mercado nos quais a competitividade continua a crescer. Isto coloca as organizages sujeitas a
formas e ferramentas cada vez mais eficazes e velozes em garantir resposta as demandas
impostas a elas. Assim as organizacOes precisam agregar cada vez mais informacgdes advindas
de todos os ambientes da empresa (LU, 2014).

O conceito de Business Intelligence (BI) n&o tdo atual, sua primeira apari¢do ¢é datada
de 1868, no periodico Cyclopaedia of Commercial and Business Anecdotes, escrito por
Richard M. Devens (HEINZE, 2014 apud CONCEICAO, 2020). Mas somente quase 100
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anos depois, em 1958, o termo voltou as plataformas cientificas com o artigo publicado por
Hans P. Luhn, “Um sistema de Business Intelligence”, no qual descrevia sobre a capacidade e
importancia do termo.

O Business Intellinge era compreendido como uma ferramenta que pudesse auxiliar 0s
gestores a gerirem melhor seus negécios. Do ponto de vista do termo, negécios inteligentes
estavam focados na velocidade e na capacidade de uso da informacao para o bem da empresa
(CONCEICAO, 2020)

Foi dessa compreensdo da terminologia Business Intelligence (Bl) que surgiram
ferramentas e servicos capazes de compactar um nimero expressivo de dados, com geracao
de alertas e calculos de desempenho dos processos empresas, incluindo os logisticos, além de
demandar mais assertividade na medicdo do desempenho das organizacdes (SIVARAJAH et
al. 2017).

Lu (2014), afirma que a terminologia direcionada a Business Intelligence surge no ano
de 1996, a partir dos estudos liderados pelo analista Howard Dresner que descreve o termo
como uso das tecnologias e aplicagdes de diversas ferramentas de mineracdo de dados, analise
de dados, relatorios de consultoria, backup de dados, data mart e data warehouse de formar a
garantir compatibilidade de informacdes (Figura 5).

Figura 5: Respresentacdo das fungdes de Bl
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Ainda segundo Lu (2014), o Bl ndo deve ser observado como uma ferramenta comum,
existem diversas acOes e necessidades que podem ser orientadas através do uso assertivo dos
mecanismos usados pelo BIl. Para isto Lu (2014) apud Cunha (2017, p. 5) traduz uma
exemplificacdo em dois cenarios:

[...] primeiro com fésforos espalhados e o segundo enfileirados em grupos de cinco
unidades. O conjunto de fdsforos é o mesmo, porém, é possivel obter informacées
de forma mais rapida e eficaz com o Ultimo grupo. Com essa analogia, pode-se dizer
que O primeiro grupo representa a vasta quantidade de dados disponiveis as
empresas, com informagbes de producdo, vendas, logistica entre outros. Dessa
forma, h& a necessidade de organizar os dados ndo estruturados de tal maneira a
gerar valor ao negdcio.

Esta ferramenta tornou-se mais necessaria devido as grandes mudancgas ocorridas nos
modelos de gestdo e promogéo de negdcios. O uso da Bl é capaz de aumentar a capacidade de
fornecimento de informacdo que sdo utilizadas pelos analistas a fim de permitir maior
compreensdo de cenarios e possiveis acdes para lidar com estes cenarios. Assim, a Bl foi
capaz de aprimorar novos modelos e abordagens que dessem essa autonomia, entre esses
modelos temos o Self-Service Bl (LU, 2014). Essa novo modalidade de Bl surgiu com o
intuito de trazer as ferramentas mais proximas das pessoas que realizardo a analise de dados,
ndo sendo necessarios conhecimento aprofundado da tecnologia para comecar a desenvolver
relatorios. Exemplos de softwares de Self-Service Bl sdo o Tableu e o Power BI.

Um dos modelos atuais de Self-Service Bl é o software Power Bl. Esta ferramenta é
capaz de analisar recursos e auxiliar na visualizacdo dos dados que sdo fornecidos aos
decisores empresariais, em relatorios interativos usados pelos gestores na tomada de deciséo.
O Power Bl é uma ferramenta desenvolvida pela Microsoft de self-Service Bl que tem
hospedagem em nuvem, através do Power Bl Service e construcdo de relatérios tanto em
nuvem, a partir do mesmo servico, quando em computadores a partir da ferramenta Power Bl
Destktop.

Para Imhoff & White (2011) existem quatro objetivos pelos quais as aplicacdes do Bl
S80 necessarias e permitem que seus usuarios ndo necessitem de um conhecimento profundo
sobre a Tecnologia da Informacdo (T1), que séo eles:

1. Gerenciamento do data warehouse e implementacdo rapida — aqui se usa
para alcancar um nivel de desempenho alto dos dados, além de ganhar em
escala de alcance. Além disso, é possivel dar aos usuarios maior autonomia
de aplicabilidade, j& que cada organizacdo tem suas proprias demandas e

necessidades;
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2. Usabilidade — aqui é caracterizada pela facilidade de usar a ferramenta. Isto
é um dos objetivos basicos, quando se entende que 0s usuarios dessa
plataforma ndo sdo profissionais de TI, e que precisam gerar relatorios
répidos e precisos, o ponto principal da ferramenta esta na intuitividade e na
interface clara e objetiva;

3. Visual claro e relatorios faceis — o ponto principal do Bl € a capacidade de
gerar informacdo clara para auxiliar na tomada de decisdo. Outro ponto
importante é a capacidade de rastrear os dados de forma a garantir que eles
possam ser discutidos desde o seu ponto inicial até o seu uso final;

4. Acessibilidade a fonte dos dados — o Self-Service Bl é capaz de oferecer aos
decisores maior facilidade de acesso as fontes primarias de dados, isto
auxilia no processo de tomada de decis&o.

Além disso, faz-se importante ressaltar que o Bl também se relaciona com diferentes
areas de gestdo e conhecimento. Uma delas é a Competitve Intelligence (CI), que se baseia em
ferramentas que direcionam o0s gestores em acdes para ganhos competitivos. Outra area pelo
qual a BI também se relaciona é a Inteligéncia Artificial (IA) (CONCEICAO, 2020).
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3 METODOLOGIA

Este trabalho consiste de um estudo de caso, que propGe uma analise qualitativa da
evolugédo da gestdo da informacdo dos principais indicadores e processos de um centro de
distribuicdo, atrdves da comparacdo de analises feitas em janeiro de dois mil e vinte com as
realizadas em dezembro do mesmo ano, apos criacdo de novos relatérios com implementacao
de ferramenta de Business Inteligence e melhoria nos relatorios existentes.

A coleta de dados foi feita atraves de relatérios do sistema da empresa, de informac6es
fornecidas pela empresa terceirizada responsavel pela operagdo do centro de distribuigdo e
baseada na experiéncia do autor do trabalho na implementacdo do projeto junto a equipe do
CD.

O desenvolvido do estudo foi organizado de forma a apresentar uma sequéncia concisa
dos etapas para o entendimento do projeto. A descri¢cdo da empresa e da unidade estudada, a
explicacdo detalhada dos seus principais processos sdo essenciais para a compreensdo das
analises subsequentes da organizacao da gestao da informacéo do CD no inicio desse estudo -
antes da aplicacéo da ferramenta de Bl — e no final do estudo, com a ampla implementacao da
ferramenta. Segue a sequéncias de passos tomados para contextualizacdo, analise e
consideracdes:

a) Apresentacdo da empresa: descricdo, incluindo informacgdes como porte, ramo
de atuacdo, quantidade de funcionarios e a funcdo da equipe do centro de
distribuico;

b) Apresentagdo dos principais processos no centro de distribuicdo: apresentar a
dindmica entre inbound, armazenagem e outbound, as principais atividades
impactadas pela gestdo da informacéo e que sdo responsabilidade da equipe do
CD;

c) Analise inicial de relatorios: compreensdo do estado inicial da gestdo da
informacdo relacionada a alguns processos e indicadores selecionados entre 0s
muitos trabalhados no CD;

d) Identificacdo de melhorias: identificar oportunidades para evoluir com a gestao
da informacéo utilizando a ferramenta Microsoft Power Bl;

e) Andlise final dos relatérios: compreensdo da evolu¢do dos mesmo relatorios

avaliados inicialmente ap6s um ano da ampla implementacéo da ferramenta;
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f) Analise dos resultados e oportunidades futuras: analise critica das vantagens e
desvantagens da implementacdo da ferramenta de Self-Service Bl no CD, assim

como propostas de melhorias continuas.
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4 ESTUDO DE CASO

4.1 DESCRICAO DA EMPRESA

O estudo foi conduzido em um centro de distribuicdo (CD) de uma empresa do setor
alimenticio e petcare, localizado em Abreu e Lima, PE. A empresa atua mundialmente no
setor alimenticio, produzindo racBes para diversos tipos de animais, como também doces,
chocolates, massas e molhos de cozinha, entre outros produtos. A unidade em estudo
armazena rag0es para cachorros e gatos, e, integrada aos setores de vendas, customer services
e transporte, realiza a expedicdo desses produtos. A expedicao pode ser realizada para clientes
diretos (grandes redes de supermercado, atacados e empresas de e-commerce) ou indiretos
(distribuidoras de ragdo que ajem como intermediarios para que os produtos cheguem a lojas
especializadas ou mercados de pequeno porte) .

A empresa possui mais de cem mil colaboradores mundialmente. No centro de
distribuicdo onde o estudo foi realizado, trabalham cinco colaboradores da empresa e,
também, sessenta e sete terceirizados responsaveis pelas atividades operacionais, como
armazenagem, separacdo, carregamento e limpeza do ambiente. Os cinco funcionarios da
empresa sao responsaveis pela gestdo do centro de distribuicdo e consistem em:

e Coordenador de Logistica: Responsavel pela gestdo do centro de distribuicdo e da
equipe de coloboradoes do mesmo, assim como acompanhar os indicadores de
performance operacional e garantir a entrega das metas atrdves de projetos de
melhoria e reducéo de custos;

e Analista de Transportes: Responsavel pelo planejamento de carteira, recebe todos os
pedidos do departamento de customer services e faz a programacao das entregas aos
clientes, é a interface entre a area de customer services, a operacdo do centro de
distribuicéo e as transportadoras;

e Invoicer: Responsavel pelo faturamento de cargas para os clientes, garantindo que 0s
veiculos prossigam com toda a documentacdo necessaria, respeitando as legislacdes
vigentes do pais e estados;

e Analista de Logistica Jr: Responsavel pelos processos de pagamentos do CD,
requisicGes de compra e comunicagfes com o setor fiscal, também é responsavel pelos
processos de inbound: o recebimento de produtos das unidades fabris de Abreu e
Lima/PE e Mogi Mirim/SP;



33

e Estagiario: Responsavel pelo desenvolvimento e acompanhamento de indicadores,
implementacdo de melhorias nos relatérios de acompanhamento, suporte as operagoes

de pagamento e recebimento;

Uma caracteristica importante na analise dos resultados da empresa é o seu calendario
interno, que consiste em treze periodos de quatro semanas. A cada periodo é feita uma analise
dos resultados do periodo anterior e tracados planos de acdo para corrigir problemas

identificados.

As operacdes do centro de distribuicdo podem ser divididas em trés areas principais: 0
recebimento (Inbound), a armazenagem e a expedi¢do (Outbound).

411 Inbound

Em relacdo ao recebimento de produtos acabdos para a expedicédo, o centro de distribuicdo
é abastecido por duas unidades fabris, localizadas em Mogi Mirim (SP), a unidade BR01, e
em Abreu e Lima (PE), a unidade BR09. Essas unidades abastecem o CD respectivamente
com produtos da categoria molhados, como saches, enlatados e petiscos e da categoria secos,
consistindo de sacos de croquetes ou kibbles, como sdo chamados os grdos de racdo para
gatos e cachorros.

A féabrica BR09 possui um veiculo dedicado que faz transferéncias durante todo o dia
exclusivamente para o centro de distribuicdo em estudo. Enquanto, a unidade BRO1 abastece
trés centros de distribuicdo no Brasil, tendo duas janelas de transferéncia para o centro BR03

por dia, as 14:00 horas e as 22:00 horas.

4.1.2 Armazenagem

Em relagdo a armazenagem ou estocagem dos produtos no armazém, eles sdo recebidos
das duas unidades fabris, e armazenados em algum dos 8.904 locais de armazenamento para
paletes, feitos em uma estrutura porta paletes convencional. A quantidade de produtos que
podem ser armazenados em um palete variam de acordo com o produto — com limite de 1.000
(mil) quilogramas por palete — por terem dimensdes e pesos diferentes. Devido a grande
variedade dos tipos de racao, as posi¢oes disponiveis sdo divididas entre normais e overhang -
gue acontece quando, devido as dimensdes do item, ele acaba ultrapassando as dimensdes do
palete - necessitando de atencdo especial na armazenagem, porque pode impactar as posicoes
vizinhas. As posicdes para armazenagem desses produtos sdo projetadas para que exista
espaco extra entre os palete. Atualmente todos os produtos que precisam desse tratamento
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estdo mapeados e as posicOes reservadas sdo condizentes com o histérico de ocupacdo do
estoque, ndo sendo necessario reajustes de capacidade.

O armazém passa por diversas acdes de controle de pragas, de acordo com a legislacao
relacionada a produtos alimenticios:

e Os corredores entre as estruturas porta paletes sdo limpos continuamente por um
funcionério dedicado exclusivamente a isso;

e Inspecdes regulares sédo feitas nos produtos que séo classificados como grupo de
risco devido ao tempo de passagem em estoque;

e Quando necessario, é acionado o processo de bloqueio para expurgo, no qual os
itens serdo bloqueados no sistema WMS da operadora logistica e no sistema SAP
da empresa. Posteriormente esses produtos sao movidos para um de oito containers
localizados no péatio do armazém, onde sera aplicado o reagente quimico ao
container e vedacdo do mesmo, eliminando depois de dez dias qualquer organismo
vivo. Esse mesmo processo pode ser realizado a pedido de clientes antes do envio
da carga, tanto nos containers do patio, quando em veiculos que transportem
containers;

e Detetizacbes sdo realizadas duas vezes por semana com rodizio de reagentes

quimicos, para evitar desenvolvimento de resisténcia das pragas aos reagentes.

4.1.3 Outbound

Em relacdo a expedicdo, o centro de distribuicdo é responsavel por todo o

abastecimento das regides norte e nordeste, tendo dois perfis de clientes:

e National Retail ou Key Accounts: Grandes redes varejistas que recebem produtos
para venda direta ao consumidor final e tem requerimentos especificos para o
recebimento das cargas;

e Indiretos: Empresas que compram 0s produtos e revendem para lojas e mercados
de pequeno e médio porte, sendo responsaveis por sua propria cadeia de
distribuicdo. Representam o maior volume atendido pelo centro de distribuicdo em
estudo.

A empresa também comercializa através comércio eletronico, mas esses volumes sdo

atendidos especialmente pelos centros de distribuicdo de Mogi Mirim e Cajamar. Vendas
online de varejo, por meio de marketplaces como americanas ou mercado livre, sdo realizadas

diretamente com as préprias revendedoras, ndo interferindo na operacéo do CD.
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Apos a programacao das cargas e o0 alinhamento com a transportadora responsavel pela
rota, a operacdo realiza as atividades de separacdo, conferéncia, auditoria de condicdes do
veiculo e carregamento. Para essas operacdes, existem oito docas de carregamento, que
podem receber veiculos do tipo sider, rodotrem e container. A companhia trabalha com
diversas transportadoras terceirizadas, que sdo contratadas pela area de transporte, ficando a
cargo do analista de transporte apenas o agendamento das cargas com a operacdo das
transportadoras e da empresa terceirizada responsavel pela operacéo no centro de distribuicao,
assim como o acompanhamento do comprimento de horérios e condi¢Bes do veiculo. As
janela de expedigdo ocorrem entre as 10:00 as 16:00 horas, podendo ser finalizadas até as
18:00 horas. A capacidade de expedicdo do CD foi acordada em contrato com a empresa
terceirazada, sendo 270 toneladas diarias de segunda a sexta, ultrapassando essa capacidade, €

necessario que sejam negociadas horas extras com a empresa responsavel pela operacao.

4.2 ANALISE DOS RELATORIOS

Atualmente treze relatdrios sao atualizados e compartilhados com a organizagéo atraves

do Microsoft Power Bl, como pode ser visto no quadro 1:

Quadro 1: Relatérios hospedados no Power Bl Server

NUmero Nome do Relatério

1 Relatdrio de Avarias
2 Relatdrio de Controle de Expurgos e Utilizagdo de Containers
3 Relatorio de Cortes de Agendas
4 Relatdrio de Devolugdes e Recusas
5 Relatdrio de Itens Bloqueados
6
7
8

Relatdrio de Estoque de Materiais Consumiveis
Relatdrio de Expedicdo

Relatério de Gestdo de Custos

9 Relatério de Inventario Geral

10 Relatdrio de Monitoramento de Pragas

11 Relatdrio de Outbound (Faseamento)

12 Relatdrio de Performance Operacional

13 Relatdrio de Write Off (Baixas no Estoque)
Fonte: Autor (2021)

No entanto, devido ao volume de informagdes, apenas 05 (cinco) destes relatérios foram
estudados aprofundadamente neste trabalho, sdo eles: (1) relatério de itens bloqueados, (2)
relatorio de avarias, (3) relatério de outbound (ou perfil de faseamento), (4) relatérios de
expedicdo e (5) relatério de materiais consumiveis na expedicdo. A escolha desses relatdrios
em especifico se deve ao nivel de familiaridade do autor com os mesmos, o impacto deles

para 0 negdcio e a quantidade de informac6es que € possivel extrair de cada um.
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4.2.1 Relatério de itens bloqueados

O controle de itens bloqueados é feito atraves de um relatério do Power Bl, com
assinatura (e-mail automatico periodico enviando pelo servidor do Power Bl para 0s usuarios
inscritos) programada para o inicio de cada semana e usa como base uma planilha do excel
com informacdes extraidas do sistema transacional da empresa. O quadro 2 apresenta 0S

motivos de bloqueio e a area responsavel por cada um, a seguir:

Quadro 2: Motivos para bloqueio de produtos em estoque

. . Area de

Tipo de bloqueio Interesse
Microbiologia Qualidade
Micotoxina Qualidade
Infestacéo Qualidade
Mistura de kibbles Qualidade
Aspectos nutricionais (P, G, U e etc) Qualidade
Falhas na solda (queimada, falsa e microfuros) Qualidade
Falha de Impresséo na embalagem Qualidade
Falha na Embalagem Qualidade
Atributos de produto (cor, recobrimento, dimensao e etc.) Qualidade
Falha na codificacdo Qualidade
Dosagem incorreta de matéria-prima Qualidade
Perigos fisicos Qualidade
Item de Teste Qualidade
Expurgo Logistica
Ajustes de Estoque Logistica
DELIST - Item N&o Vendavel Comercial
Aged (Validade menor que 120 dias) Logistica
Restricdo Canal de Vendas Comercial

Fonte: Autor (2021)

O relatério de itens bloqueado foi a primeira tentativa de utilizagdo do Power Bl na

unidade em estudo, com as seguintes caracteristicas:

e Botdo para selecionar qual unidade de medida aparecera no relatorio, paletes,
CDA ou toneladas, criado a partir de um cdédigo DAX (Data Analysis
Expressions, a linguagem de expressao de formulas usada no Power Bl e outros
aplicativos da Microsoft);

e Cartdo interativo que mostra o estoque bloqueado de acordo com o botdo e um
cartdo fixo que mostra sempre o valor de itens bloqueados;

e Gréfico de colunas com os principais motivos de bloqueio;

e Gréfico de pizza informando a area responsavel pelo bloqueio;
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e Tabela com descricdo dos produtos bloqueados e informacdes especificas para
rastrear o produto, como marca (brand), cédigo e lote;
e Filtros interativos que permitem escolher a origem do produto bloqueado, o

intervalo de tempo a ser analisado e quantos dias de blogueio tem os produtos.

A Figura 6 apresenta a visualizacdo do relatério de itens blogueados, descrito

previamente.

Figura 6: Relatdrio de itens bloqueados

Qrigem do Prod... v
REC

Total em Estoque Dias Blogueado: s
114,0 -
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7 . — Brand ‘Dias em Bloqueio  tonnes Pallets
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PEN Filhote 12 044 1
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\
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17 042
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Pen Junior
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Kitekat

1
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17 044
17 0.46
B 59.59

D == oo o o
o

Qualidade 105.4 (92.39%)

Fonte: O Autor (2021)

Apesar de fornecer informacgfes importantes, como a quantidade de produtos
bloqueados a mais de quinze dias, esse relatorio deixa de fora itens em estoques diferentes,
como o restrito e em transito, também ndo se aproveita das capabilidades visuais da

ferramenta, deixando de fornecer insights Uteis para o negdcio.

4.2.2 Relatério de avarias

O controle de avarias é o segundo dos relatérios criados especificamente no Microsoft
Power BI, usando como base uma planilha local (ndo hospedada em nuvem) do excel com
dados extraidos do SAP. A entrada de avarias no sistema é feita a partir de informativos por e-
mail a medida que elas sdo identificadas pela operagdo, seguindo um modelo padronizado

utilizando codigos, com os motivos de avarias padrées aprensentados no quadro 3:
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Quadro 3: Motivos de avarias

Microfuro Operacional
Solda falsa Manufatura
Contaminado Operacional
Amassado Operacional
Prego no pallet Operacional
Produto com ar Manufatura
Transporte Transportes
Pallet quebrado Operacional
Aged Doac0es ou Descartes
Infestado - praga de grdos Operacional
Infestado - outras pragas Operacional
Rasgado - movimentacao Operacional
Kibble na solda Manufatura
Finos na solda Manufatura
Furo na solda Manufatura
Rasgado - externo push Operacional
Rasgado - externo lanca Operacional
Rasgado - interno Manufatura
Praga pombo Operacional
Praga roedor Operacional
Solda Manufatura
Andlise de gualidade Qualidade

Fonte: O Autor (2021)

E importante ressaltar que esse relatdrio considera avarias no recebimento,
armazenagem e manuseio no centro de distribuicéo, recusas por avarias no cliente ndo seguem
uma padronizacéo e sdo contabilizadas em um relatorio diferente, de devolucdes e recusas.

O relatdrio de avarias possui trés abas, abordando respectivamente, uma visao geral do
impacto das avarias e seus principais motivos, uma visdo especifica apenas de avarias
operacionais (diretamente relacionadas ao processo logistico na unidade em estudo) e um

detalhamento dos itens com avarias, representadas respectivamente pelas Figuras 7, 8 e 9.
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Figura 7:Relat6rios de avarias geral
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Fonte: O Autor (2021)

Figura 8: Relatério de avarias operacionais
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Fonte: O Autor (2021)



40

Figura 9: Relatério de detalhamento de avarias

Analise de Avarias CD REC 190 de pallet

Todos
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Fonte: O Autor (2021)

A primeira aba do relatorio apresenta uma visdo do impacto econémico das avarias por
periodo, os principais motivos e areas com avarias, além de filtros por tipo de produtos,
origem de produtos e periodo, as mesmas opg¢des estdo presentes na segunda aba, que se
tornaria redundante com apenas um filtro por area na primeira parte do relatorio, permitindo
visualizar separadamente as avarias de logistica, qualidade, manufatura e donated and
destroyed (exclusiva para produtos proximos ao vencimento). Enquanto a terceira aba
apresenta uma visdo simples de tabela, mas com muitas opg¢des de filtro, que permitem maior

flexibilidade no tipo de visualiza¢do, mas torna o relatério menos intuitivo.

4.2.3 Relatorio de outbound

O relatorio de faseamento de expedicdo detalha a cada periodo quanto foi expedido por
semana e para qual tipo de cliente, indiretos ou national retail, como apresentado na Figura
10.
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Figura 10: Relat6rio de Faseamento de expedicdo

PERIODO

" o Faseamento Expedicdo BRO3

P02

2

NDIRETO NORTE INDIRETO SUD NATIONAL RET

28333383833

544 (11.97%)

4,547 w

L
w3
o*Ww4

1,522 (33.48%)
1.130 (24.86%

Fonte: O Autor (2021)

Dentre os relatérios desenvolvidos no Power BI, este € o que oferece menos
informaces, com um filtro simples de periodo, um botdo para analisar por tipo de cliente e
um gréfico de pizza com o volume expedido por semana. Ele é atualizado semanalmente e
alimentado por uma planilha local no excel com muitos dados extraidos do sistema da

empresa, com capacidade ndo aproveitada para diversas analises.

4.2.4 Relatério de expedicdo

A programacdo de cargas é feita pelo analista de transportes em uma planilha do excel
no seu computador de trabalho, que é compartilhada com outras pessoas da organizacéo via
compartilhamento na nuvem, no entanto, o informe da programacdo do dia é feito
manualmente copiando os dados da planilha e enviando por e-mail no dia anterior, tanto para
os interessados da propria organizacdo quanto para a operadora logistica.

A construcdo de um relatorio no Power Bl para a programacéo de cargas teria vantagens
claras como o envio automatico de assinaturas com as informacdes enviadas por e-mail, a
atualizacdo automatica de até quarenta e oito vezes por dia no Power Bl Server e visualizacdo
on-time do status das cargas programadas no centro de distribuicdo, no entanto também
apresenta os maiores desafios, por ndo ser possivel mudar a planilha onde é feita a
programacao sem a disrupcao do trabalho do analista da area (em uma equipe enxuta como a
do CD, mudancas desse tipo poderiam afetar toda a operacdo). Além disso, para saber o status

das cargas é necessario criar um novo processo junto da operadora terceirizada para que seja
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possivel estabelecer um relacionamento entre a planilha de programacdo e a planilha de

controle de carregamento da operadora.

4.2.5 Relatério de materiais consumiveis na expedicao

Alguns materiais sdo necessarios na expedicdo dos produtos, seja por requisito dos
clientes ou de seguranca das cargas, 0s trés principais materiais, que precisam ser monitorados
constantemente, sdo as chapas de madeira (chapatex), chapas de papeldo e filme strech. A
reposicdo desses itens € responsabilidade da equipe do centro de distribuicdo, no entanto, o
inventario do estoque ¢é feito pela operadora.

Foi acordado entre as duas empresas que seriam informados por e-mail, no formato

apresentado na Figura 11, duas vezes por semana, as quantidades desses materiais.

Figura 11: Exemplo de informe de estoque de materiais consumiveis

Segue status atual referente ao nosso saldo de:

Chapatex - 2 paletes
Filme stretch - 582 rolos
Extruzado - 2 paletes
Madeirite DNZ - 4 pallet
Madeirite AGV - 3 paletes

Fonte: O Autor (2021)

No entanto, foi observado o constante atraso do repasse dessas informacdes por parte da
operadora, assim como atrasos na reposicdo de materiais por parte da equipe da empresa,
considerando que a falta de algum desses materiais poderia parar a expedicdo e atrasar

carregamentos, esse processo tem se mostrado ineficiente.

4.3 IDENTIFICACAO DE MELHORIAS NOS RELATORIOS

A partir da analise dos relatdrios existentes e da disponilibidade de dados advindos tanto
do sistema da empresa, quanto de relatorios fornecidos por e-mail pela empresa terceirizada
responsavel pela operacdo, foi constatado que havia necessidade de melhoria dos relatérios
utilizados e oportunidades para expandir as analises feitas com as informacg6es disponiveis.

Com base na analise dos relatorios existentes, é possivel identificar alguns pontos de

atencao:
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e Apesar do Power Bl permitir atualizagdo agendada das suas bases de dados,
todos os relatdrios da empresa estavam sendo alimentados por planilhas do excel
hospedadas no computador de um dos colaboradores, impedindo atualizacdes
apos o horario de trabalho dele. Esse cenario ndo € ideal considerando que a
operacdo do CD é de trés turnos;

e Existem muitos dados ndo utilizados pela equipe do CD que podem trazer
insights sobre a performance operacional, como por exemplo, comparagdes de
desempenho em diferentes periodos, identificacdo de causas raizes de avarias ou
indisponibilidade de produtos para a expedicao;

¢ Indicadores informados por e-mail ou tabelas do excel se mostram ineficientes,
por ndo ter uma visualizacdo intuitiva das informacGes, como por exemplo, a
programacédo da expedigdo, ou estdo sujeitas a atrasos e informagfes inexatas,

como o informe de itens consumiveis por e-mail.

Tomando esses pontos como norte, assim como as recomendacdes do gestor do centro de

distribuicdo e as necessidades da equipe e do negdcio, os relatérios foram reformulados.
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5 RESULTADOS

A reformulagdo dos relatorios foi iniciada em fevereiro de 2020, todos utilizando
bases hospedadas no servi¢o de armazenamento Onedrive, também da Microsoft. Essa nova
fonte de dados permite atualizagcbes no Power Bl Server a qualquer momento, além de
possibilitar que o preenchimento das bases seja feito por diferentes pessoas da equipe, atraves

de compartilhamento online de arquivos.

A seguir, sdo apresentados o resultado dos novos relatorios desenvolvidos durante o ano
de 2020.

5.1 RELATORIO DE ITENS BLOQUEADOS

O relatorio de itens blogueados foi destrinchado em trés relatdrios distintos, cada um
pertinente a um aspecto da armazenagem dos produtos: a classificagdo do item no estoque,
por exemplo: livre, bloqueado ou restrito; a utilizagdo da capacidade do armazém; o tempo de
permanéncia dos itens no estoque. Essa nova abordagem foi criada porque foi identificado
uma oportunidade de padronizar essas informacdes para os trés centros de distribuicdo de
racdo do pais. A divisdo dos novos relatérios foi feita da seguinte forma: (1) Relatorio de
Estoque; (2) Relatorio de Capacidade; (3) Relatorio de Aged e Slow Movers (Produtos de

baixo giro).
5.1.1 Relatdrio de Estoque

O primeiro dos novos relatérios utiliza um snapshot — visualizacdo do estado atual —
de todos os tipos de estoque do CD, incorporando o estoque blogueado, que permite utilizar a
mesma base do antigo relatdrio de itens bloqueados. O novo relatério possue duas abas:

e A primeira consiste do espelho do estoque diario, exibindo o percentual que
cada tipo de estoque representa do total, assim como o valor em reais de cada
um. Além disso, € possivel ver a ocupacdo por tipo de produtos e atrasos na
liberacdo de produtos restritos, os chamados positive release - que € o estado
de produtos que deveriam estar liberados para expedicdo pela area de
qualidade das fabricas apos sua fabricacdo. Essa visualizacdo pode ser vista na
Figura 12.

e A segunda visualizacdo é similar a de itens blogueados original, mas com

informacdes adicionais sobre os itens bloqueados, como por exemplo, a area e
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usuario responsaveis pelo bloqueio, a possibilidade de visualizar as
quantidades em valor momentario (além de toneladas, unidades e paletes do
visual original), o lote de identificacdo dos produtos e o histdrico de blogueio

das Gltimas quatro semanas. Essa visualizagdo é representada pela Figura 13.

Figura 12: Relatorio de estoque diario

- 0.42% ) Estoque
Estoque Livre Estoque em Trénsito Estoque Blogueado BR03
5.284.333 37918 o0y
Valutilizlivre Val.em tréns.e Trf Val.estoque blog. @ Pouch
Meat
0,00% 2037% o
Estogue Em CtrQld Estoque Restrito O AT ben
Biscrok
0 1.761.022
Valor verif.qual. Val.util.restrita

_ - T
Estoque Restrito v

5.16% Material Lote QTD CDAs  Tons * Pouch l 0,61 Mi

10118457  108ETREC02 168 1,85
Meat | 0,06 Mi

10118457  108E2REC02 320 352
10159372 108ETRECO3 2925 3247 giscrok | 0,03 Mi

10159372 108E2REC03 2070 2298
10191324 034FIMOM15 17019 C&T | 0,02 Mi

04840 10191326 034DTMOM15 18 020
: 10101220 N22CINANNALE 19 noan C&T Dog 0,02 Mi

0PR A ged Total 20.259 408,89-

Report atualizado diariamente_as 10hrs

Fonte: O Autor (2021)
Figura 13: Novo relatério de itens bloqueados

Origem do Produto
Itens Bloqueados BRO3 m e g E=

Area de Interesse Ano

Todles o - o Logistica Dias Blogueados
0,69 0
9.81
1 0‘5 0 Qualidade
Total em Estoque 981 O—
Material Lote Data Bloqueio Toneladas Dias em Bloqueio  Usuério h
a
10191180 105B3MOM14 17/02/2021 6,45 12 SOUZASE2
069
: 10191180 105C1MOM14 17/02/2021 145 12 SOUZASE2
I /021
tem de Teste Expurgo 10191214 105E1MOM14  17/02/2021 1,02 12 SOUZASE2
10193240 041E2RECO2  17/02/2021 0,02 12 SOUZASE2
10216693 039FIMOMO1  17/02/2021 0,04 12 SOUZASE2
10219411 037A2MOMO02 17/02/2021 016 12 SOUZASE2
10219942 104E1MOM11 17/02/2021 089 12 SOUZASE2
4019N£72 AANNAMANKANY 17010001 nno P coLzace |
POT.W2 - 1.30
POT.W4 I 0,56

Fonte: O Autor (2021)
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5.1.2 Relatdrio de Capacidade

O relatorio de capacidade foi construido a partir do informe de posi¢des ocupadas feito
diariamente pela operacdo. Para ndo adicionar uma nova tarefa operacional e repetitiva a
carga de trabalho dos colaboradores da empresa, foi utilizada a ferramenta Microsoft Power
Automate, que cria fluxos de trabalho automatizados entre ferramentas da Microsoft. O que
esse fluxo faz é identificar a chegada de um e-mail com um determinado assunto e anexo no
Outlook (ferramenta oficial para receber e enviar e-mails na empresa), renomear e salvar esse
anexo na pasta do Onedrive usada como fonte para o Power Bl. Esse fluxo sera utilizado em
todos os relatdrios atualizados por e-mail, nessa trabalho ele sera referenciado como “fluxo de
recebimento”.

Esse relatorio, apresentado na Figura 14, indica o nimeros de posicdes de
paletes ocupadas por dia e compara com a capacidade total de ocupacao, outros indicadores

presentes sdo a taxa de ocupacao diaria, a ocupacao média e o pico de ocupacao no periodo.
Figura 14: Relatério de capacidade de estoque
Capacidade Diaria de Estoque BRO3

PERIODO

PO3 W

01/03/2021

4424 4859
51.32%

CAPACICADE @ PP OCUPADAS

10 M
' 9088 9088 9088

4859

Fonte: O Autor (2021)

5.1.3 Relatdrio de Aged e Slow Movers

O ultimo aspecto que foi destrinchado do relatério de itens bloqueados, foi o tempo de
permanéncia dos itens no CD. Com a utilizacdo do fluxo de recebimentos, foi possivel captar

automaticamente a base enviada por e-mail semanalmente indicando a quantidade de cada
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produto em cada um dos CDs da empresa e a classificagdo dos mesmos em relagdo ao tempo

de permanéncia no armazém, como descrito a seguir:

e Aged: produtos <120 dias para 0 vencimento, ndo € aceito pela maioria dos

clientes, pode ser oferecido com descontos ou retrabalhado caso seja da

categoria seca ou descartado ao chegar em 90 dias para o0 vencimento;

e At risk: produtos com menos de 70% da vida util, precisam ser alocados com

urgéncia para que ndo se tornem aged;

e Slow movers: Produtos com baixa rotatividade, por passarem muito tempo

armazenados, podem se tornar aged e ser foco para propagacgao de pragas.

Esse novo relatorio possui trés abas, a primeira, representada na Figura 15, apresenta o

percentual de produtos classificados como aged, at risk e normal em cada CD, assim como

também o percentual de Slow Movers, ainda apresenta uma outra classificacdo de status do

produtos baseado na quantidade de dias restantes de validade (Shelf Life). As duas abas

seguintes, representadas nas figuras 16 e 17, mostram um extrato detalhado de cada item, com

a diferenca que a Gltima aba foca apenas em itens importados, que tem custo maior e também

passam mais tempo em transporte.

Tecnologia
AG E D Todos
Classificagao Aged

® Aged © At Risk ®Normal

95,98%

MOM
Slow Movers

®Normal ® Slow Mover

96,75% 96,30%

MCM

~

97,24%

Olimpo

Qlimpo

Figura 15: Relatorio de aged e slow movers geral

180 até 151 150 até 121
INICIATIVA ACAO

S7 EA ees

cD Normal Atencio Iniciativa Acio Descarte
MOM ‘ 5.228,19 15,22 567 33,90 53,45
Olimpo ‘ 2.031,97 12,27 0,96 2,35 7,69
REC ‘ 2.28597 26,22 551 4,66 37.36
Total ‘ 9.546,12 53.71 12,14 40,91 98,50

Classificagdo Shelf Life

®(Em branco) ® Acdo ® Atencdo ®Descarte  Iniciativa ®Normal

97,97% 96,87% 98,84%
REC
CD

Olimpo

MO

Fonte: O Autor (2021)
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Olimpo
Olimpo
Olimpo
MOM
REC
REC

Olimpo
REC
Olimpo
Olimpo
MOM
MOM

MO
Total

Figura 16:Relatério de extrato de aged e slow movers

CcD

Pos I cﬁo Todos
ESTOQUE ATUAL Tecnologia

ITEM

10191335
10191335
10191182
10222515
10191328
10191328
10191443
10212424
10172361
10129346
10212408
10212408
10191330
10191330
10191441
10201434
10141492
10197121

Todos

DESCRICAO

OPT DRY CAT ADFRANGO 10X1KG

OPT DRY CAT ADFRANGO 10X1KG

OPT DRY DOG FILRMED G FGO ARZ 1X15KG
PED DRY FIL RACAS PEQ 6X2,7G SAM20
OPT DRY CAT FIL FRANGO 10X1KG

OPT DRY CAT FIL FRANGO 10X1KG

OPT DRY DOG AD RMED G FGO ARZ 6X3KG
PED EQN ADULTO RP 15KG RE19

KITEKAT SACHE ADULTO PEIXE 2X22X70G
PEDIGREE EQN ADULTO 7+15KG RE14

PED EQN ADULTO RMG 6X3KG RE19

PED EQN ADULTO RMG 6X3KG RE19

OPT DRY DOG FIL RPEQ MI FGO ARZ T0XTKG
OPT DRY DOG FILRPEQ MI FGO ARZ10X1KG
OPT DRY DOG FIL RPEQ MI FGO ARZ 6X3KG
WHI SACHE AD CORDEIRO 2X12X85G EXPO
PED LATA ADULTO PATE CARNE 24X280G
PEN SCH EUHO CAR MAOI 2X12¥ 100G 2012

AGED
v Todos
Brand

v Todos

LOTE

009A2MOM15
009B2MOM15
010F2ZMCOM14
014D2MOM15
015CTMOM15
015C2ZMOM15
015D2MOM15
016A3MOM13
916C3MOMO2
017D3MOM11
017D1MOMO7
017D1MOMO8
018A2MOM15
018A2MOM15
018A2MOM15
918B1MOMO02
918D2MOMO1
Q1802ARANKANT

Fonte: O Autor (2021)

A

~

VENCIMENTO = Shelf Life
a

23/02/2021
24/02/2021
07/03/2021
02/04/2021
08/04/2021
08/04/2021
08/04/2021
13/04/2021
16/04/2021
23/04/2021
23/04/2021
23/04/2021
27/04/2021
27/04/2021
27/04/2021
29/04/2021
01/05/2021
01/05/2021

Figura 17: Relatérios de produtos importados

IMPORTADOS

Classificagao Shelf Life

® Descarte

MOM

[=] o
o Olimpo I

REC

Iniciativa @ Normal

100,00%

95,42%

5.2 RELATORIO DE AVARIAS

cD
Todos

ITEM

10119956
10119963
10119963
10120052
10200362
10200363
10200363
10200364
10200364
10200365
10200365

Total

Fonte: O Autor (2021)

Atencdo

DESCRICAO

CLASSIFICAGAQ Dias de giro

Todos N Todos

Ano Vencimento Més Vencimento

Todos hd Todos

Q1D PESO (1) VALORES R$
-10 2 0,02 90
-9 2 0,02 90
2 7 0,13 368
28 1 0,02 58
34 42 0,64 1.871
34 7 0,11 312
35 3 0,05 175
39 15 0,23 611
42 124 0,38 1.538
49 8 0,12 354
49 2 0,04 106
49 3 0,05 158
53 120 1.23 5.047
53 22 0,23 925
53 27 0,28 1.861
=5 15 0,04 132
57 73 0,49 2.269
57 2 nni 37
1.360.180 10.249,25 30.152.774

PED DENTASTIX R MEDIAS 3 STICKS 75G
PED RODEO CARNE 4 STICKS 20X70G

PED RODEO CARNE 4 STICKS 70G

PED RODEO FRANGO 4 STICKS 70G

PED DENTASTIX R PEQ 3 STICKS 18X45G RE18
PED DENTASTIX R PEQ 7STICKS
PED DENTASTIX R PEQ 7STICKS 10X110G RE18
PED DENTASTIX R MED 3 STICKS 18X77G

PED DENTASTIX R MED 3 STICKS 18X77G RE18
PED DENTASTIX R MED 7STICKS 10X180G

PED DENTASTIX R MED 7STICKS 10X180G RE18
10200366 PED DENTASTIXR GDE 7STICKS 10X270G = 242

PESO (t)

0,25
3,54
3,52
2,26
342
3,05
6,89
2,56
1,29
4,30
7,79

51,73
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O relatério de avarias preservou parte da sua estrutura inicial, com a primeira aba

mostrando uma visdo geral da quantidade de avarias por periodo, assim como o tipo de

produto, a origem da avaria e 0s principais motivos que impactaram negativamente no
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relatorio do periodo. Essa visdo é apresentada na Figura 18, que agora possue um filtro de
“area de interesse”, permitindo filtrar avarias operacionais, de qualidade, transporte e

manufatura, tornando desnecessaria a antiga aba focada em avarias operacionais.

Aba de detalhamento das avarias por produto e lote foi mantida, mas com um visual
mais simplificado com foco na tabela e reorganizacdo dos filtros do relatério. Esse visual é
apresentado na Figura 19, e, por ultimo, foi acrescentado a aba representada na Figura 20, que
traz um comparativo historico do nimero de avarias e dos resultados operacionais de 2019,
2020 e 2021.

Figura 18: Novo relatorio geral de avarias

Area de Interesse PD Avaria Tipo de Pallet
CDA's  Tonnes [EAVAIS 203 o S »
Operacional v

X W11 Y b3
14.287 ol 58 Mil Area de Interesse
. Il
Total de Avarias
0'02 6% Somil Donated and Destroyed
Avarias vs In + Out 14 Mil
Operacional m
" " 10 Mil
Motivo Avaria Custo Std
-
PREGO NO PALLET | Transportes
RASGADO - MOVIMENTAGAO | EBI.06 i
AMASSADO |2
MICROFURO B sos Manufatura
PALLET QUEBRADO B 73868 Por Tecnologia
INFESTADO - OUTRAS PRAGAS 729,22
CONTAMINADO | 710,89 Tipo de avaria

INFESTADO - PRAGA DE GRAOS ‘ 318,62

RASGADO - EXTERNO LANCA ‘ 141,62

Total | tazszis DY REC ®MOM
Pouch Outbound [EEXRY0
Meat
49,4% 50,6% Inbound ||
C&T Dog I 0 Mil
o | " e

Fonte: O Autor (2021)
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Qtd CDAs

1,23

Peso Ton

Resultados 2019

484.079,73 236,00
Custo Peso Ton
0,12%
% In + Out

Resultados 2020
506.064,37 195,32
Custo Peso Ton
0,06%
% In + Out

Resultados YTD 2021
7642933 34,61
Custo Peso Ton
0,07%
% In + Out

Motivo da Avaria
AGED

Figura 19: Novo relatério de extrato de avarias

s DY B

Area Interesse, Origem Avaria PD Avaria

Selegdes mltiplas P02 ~

Tipo de avaria, Motivo Avaria Tipo de Pallet

Todos hd Todos g

Material Texto breve material Lote Motivo Avaria Custo Std
A
10197126 PED DOG PCH AD MLB BE GRA 2718%100G 2018 950F2ZMOMO1 CONTAMINADO 291,05
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 007E3RECO3 CONTAMINADO 210,36
10176816 PEDIGREE DRY AD CARMNE&VEGETAIS 20KG 951F2RECO3 CONTAMINADO 144,60
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 006A2RECO3 CONTAMINADO 126,21
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 003A2RECO3 CONTAMINADOC 84,14
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 005C3RECO3 CONTAMINADO 8414
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 007E2RECO3 CONTAMINADO 8414
10193257 WHISKAS DRY ADULTO PEIXE 1X10,1KG RE18 006GTRECO3 CONTAMINADO 76,57
10219834 PED DRY AD RACA PEQ 20KG RE19 008ATRECO3 AMASSADO 7440
10137226 WHISKAS DRY GATOS CAST CARNE 10.1KG RE14 006CTRECO3 AMASSADO 65,62
10176760 PEDIGREE DRY PUP MLB 15KG 003F3REC03 AMASSADO 61,43
10137240 WHISKAS DRY GATOS CAST CARNE 6X3KG RE14 005E1REC02 CONTAMINADO 54,37
10193253 WHISKAS DRY ADULT CHICKEN 673KG RE18 948B1RECO2 CONTAMINADO 48,77
10191180 OPT DRY DOG AD S&MIN B CHK&RC 1*20KG 950B2MOM 14 CONTAMINADO 44,48
10176758 PEDIGREE DRY FIL RMG 20KG 004D2RECO3 CONTAMINADO 42,44
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 007B2REC0O3 CONTAMINADO 42,07
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 007B3REC03 CONTAMINADO 42,07
10219942 PED DRY FIL RMG 20KG RE19 008G2REC03 CONTAMINADO 42,07
Total 2.629,98

Fonte: O Autor (2021)

Figura 20: Relatério de histdrico de avarias

Ano @2019 #2020 ®2021

100 Mil

50 Mil

Custo Std

0 Mil

Area de Interesse

Todos

PALLET QUERBR... | INFESTADO - ... | ITENS ...

FURO NA SOL...

PD Avaria

Clique na barra do periodo para filtrar.

Fonte: O Autor (2021)

Motivo Avaria 2019 2020 20214
AGED 12823 Mil - 211,00 Mil 31,2
RASGADO - MOVIMENTACAO 56,62 Mil 43,97 Mil 71
CONTAMINADO 48,37 Mil - 3094 Mil - 21
PALLET QUEBRADO 6546 Mil 1368 Mil 1,2
AMASSADO 1,66 Mil 57,01 Mil 18€
INFESTADO - PRAGA DE GRACS | 49,26 Mil 569 Ml 1C
KIBBLE NA SOLDA 43,54 Mil 996 Mil 00
FURO NA SOLDA 34,30 Mil 12,37 Mil

IITENS DE TESTE 26,64 Mil 15,73 Mil

PREGO NO PALLET 331 Mil 2746 Mil 92
MICROFURO 21,72 Mil 14,43 Mil 1,1
INFESTADOQ - QUTRAS PRAGAS 051 Mil - 1612 Mil - 1.2
Total 484,08 Mil 506,06 Mil 76,4
< >

po1 P02 P03 P04 PO5 P06 Po7 po& P09 P10 P11 P12 P13

50
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5.3 RELATORIO DE OUTBOUND

O relatério de faseamento fornecia poucas informac6es na sua versao inicial, para a
reformulacdo dele, foram inseridas comparacgdes do volume real faturado no periodo com o
volume planejado (forecast) e com os pedidos recebidos por vendas (POH ou Period On
Hand). A devisdo do faturamento por semana também foi mudada para mostrar no grafico de
pizza o percentual alcancado do forecast naquela semana. A nova visualizacdo é apresentada

na Figura 21.

Além da reformulagdo do relatdrio original, foi adicionada uma nova aba com o
historico de faturamento desde 2018, o faseamento de cada periodo (faturamento por semana)
e a comparacdo do volume faturado dos anos anteriores com o acumulado do ano atual. Essa

aba é representada pela Figura 22.

Figura 21: Novo relatorio de faseamento da expedicéo

Cen. PERIODO WEEK Regional

Faseamento Expedicdao BRO3 W sros s v o v| [ .
4.303 4.316 100% 4.303 3.167 136%
Faturado POH Faturado x POH
2 DY B

0.44% 9.48%
20,15%

43.48%
oW
w3
oW1
oW4

40,72%

79.4%

@ INDIRETO NORTE @ NATIONAL RET # INDIRETO SUD 42,18%

Fonte: O Autor (2021)



52

Figura 22: Relatério de historico da expedicao

Histérico de Faturamento L3Y

Anc #2018 ®2019 ©2020

6.029.00
6 M

iM i i i i i i i
2M
0 M

PO4 P05 P06 PO7 P08 P09 P10

PO1 P02 PO3 P11 P12 P13

PERIODOS
PERIODO

P13 v Faseamento p/ week L3Y

2018 2019 2020 YTD x L2Y
oW1 W2 W3 W4 oW1 ®W2 ®W3 W4 oW1 8W2 HW3 W4

60 Mil
11,3% 6,98%

49,26%
31,05% 29,97%
40 Mil
20 Mil
39,44%
32%

0 Mil

2018 2019 2020

Fonte: O Autor (2021)

5.4 RELATORIO DE EXPEDICAO

O relatério de expedicdo foi construido a partir da planilha de programacéo feita pelo
analista de transportes, hospedada em uma pasta do Onedrive. A primeira aba, apresentada na
Figura 23, apresenta a previsdo de faturamento para o periodo, assim como quanto da
capacidade diaria e semanal foi utilizada para faturamento. Essa € a visdo que é enviada
automaticamente por e-mail toda noite, subistituindo o e-mail enviado pelo analista.

Além da planilha de programacdo, foi usada como base a planilha de performance
operacional, preenchida pelos operadores da empresa terceirizada responsavel pela operacéo
do CD. Estabelencendo um relacionando entre o numero da agenda a ser expedida, é possivel
cruzar as informacdes das duas planilhas e acompanhar o progresso da separacéo, conferéncia
e carregamento do dia, como apresentado na Figura 24. Essa planilha é enviada pelos
operadores a cada uma hora, por e-mail, por isso foi possivel utilizar novamente o fluxo de
recebimento para automatizar a atualizagdo da base de dados. Devido a essa automatizacéo,
foi possivel criar a terceira aba desse relatorio, que apresenta uma visdao da grade de
programacao diaria e do status de cada carga individualmente, atualizada a cada hora, como
apresentado na figura 25.
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Figura 23: Relatério de previsao de faturamento por periodo
Capacidade ANO, PERIODO

04/01/21 69,2 200,81
05/01/21 270 1583 111,69
06/01/21 270 3139 -43,89
07/01/21 270 256,2 13,80
08/01/21 270 266,9 3,08

09/01/21 270 2729 -2,90
11/01/21 270 280,7 -10,66
12/01/21 270 2733 =335
13/01/21 270 295,5 -25,48
14/01/21 270 230,2 39,82
15/01/21 270 285,9 -15,94
16/01/21 270 195,0 75,02
18/01/21 270 260,3 9,70

19/01/21 270 2493 20,71

20/01/21 270 2739 -3,87

21/01/21 270 2415 28,45
22/01/21 270 1971 72,86
23/01/21 270 69,4 200,60
25/01/21 270 216,7 53.29
26/01/21 270 232.2 37,83
27/01/21 270 295,0 -25,03
28/01/21 270 2874 -1737
29/01/21 270 298,5 -28,49
30/01/21 270 2542 15,79

Total 6.480 5.773,5 706,48

Status Diario

Capacidade
Livre utilizada

Referéncia de peso: Liquido e em toneladas

116.3% 100%

58,6%
4

6%

79.7%

e Wi w2 w2 W4
72,2%
96,4%

92,3%

1620 1620

110,6%
94,2%

89.1% w1 w2

2s,
96,3%
2%
o
80% 82,6%
5

® Capacidade ®Programado

1.560,6 1.620 1.620 15840

1.2916
W3

13374

Fonte: O Autor (2021)

Figura 24: Relatorio de status diario da programacéo

Veiculos Confirmados

!

Agendas Conferidas

‘ 181.5 \

181.5
0,0

ANO, P

ERIODO Data de Carregamento

2021 (ANO) + P03 (PERICDC) 04/03/2021 v

Agendas Separadas

181.9
181,5 0,0 181,5

Agendas Expedidas

158.4
0,0 181,5

Fonte: O Autor (2021)

Previsido de Faturamento
2021 (ANO) + P01 (PERICDO)  ~
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Figura 25: Relat6rio de programacao diaria

= s e ANO, PERIODO
Programagao Dlarla Data de Carregamento 1 81 5
2021 (ANOQ) + P03 (PERIODO) 04/03/2021 ~ ’

lquids e em taneladas Status Veiculo Total Programado

ot DT N T

Todos ~

Agenda Perfil da Carga Eora'rio Cliente Separacdo Conferéncia Expedicio

970149 FECHADA ESTIVADA 08:30 BERTOLINI 25,0 DISTRIBUIDORA EQUATORIAL LTDA oK OK oK

970461 FECHADA ESTIVADA 08:30 UNIAC 25,0 J.B.N.MARQUES oK OK oK

970807 FECHADA ESTIVADA 08:30 TIM 252 MW V DISTRIBUIDORA DE ESTIVAS LTDA oK OK oK

970815 FECHADA ESTIVADA 08:30 TIM 244 DISTRIBUIDORA EQUATORIAL LTDA oK OK K

970766 FRACIONADA PALETIZADA  12:00 RODOPENHA 82 SENDAS DISTRIBUIDORA S/A oK OK oK

970808 FECHADA ESTIVADA 12:00 TIM 253 MW V DISTRIBUIDORA DE ESTIVAS LTDA oK OK oK

970816 FECHADA ESTIVADA 12:00 TIM 253 DISTRIBUIDORA EQUATORIAL LTDA 0K OK oK

970804 FECHADA PALETIZADA 16:00 DNZ 23,1 DONIZETE DISTRIBUIDORA DE ALIMENTOS OK OK AGUARDANDO VEICULO

Fonte: O Autor (2021)

5.5 RELATORIO DE ITENS CONSUMIVEIS NA EXPEDICAO

Para o relatdrio de materiais consumiveis, ao invés de receber a informacéo do nivel dos
estoques da empresa terceirizada duas vezes por semana, como era feito anteriormente, foi
solicitado que o consumo diario de cada item fosse informado no final do dia. No inicio do
dia seguinte, essa informacdo é inserida no sistema da empresa pelo analista de logistica. O
sistema passa a fornecer os niveis de estoque e o historico de entradas e saidas de itens. Com
esses dados, foi possivel criar o relatério apresentado na Figura 26, que compara os niveis do
estoque com o estoque de seguranca, além de apresentar o consumo de cada material por

periodo.



Itens Consumiveis

Figura 26: Relatdrios de estoque de itens consumiveis

P01

CD REC

Estoque Atual x Estoque de Seguranca

® Estoque Atual ®Estoque de Seguranca

5 Mil

4 Mil

3 Mil

2 Mil

1 Mil

0 Mil

5.364

1.800

468

Filme Strech Mnaual

Periodo

Chapa de Papeldo Chapatex

Ano

~ 2021 s

55

Atualizado em:

01/02/2021

Week |Material Movimenta¢ido &
-~

W1 Chapa de Papelao -300
W1 Chapatex -87
W1 Chapatex -38
W1 Chapatex

W1 Filme Strech Mnaual -103
w1 Filme Strech Mnaual -40
W1 Filme Strech Mnaual -27
W1 Filme Strech Mnaual -9
W2 Chapa de Papeldo -600
W2 Chapa de Papelao -300
w2 Chapa de Papeldo

W2 Chapatex

W2 Chapatex

w2 Chapatex

W2 Chapatex 3 M

Fonte: O Autor (2021)
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6 ANALISE E DISCUSSAO

Nesta etapa, foi realizada uma andlise qualititiva dos resultados do estudo de caso,
buscando responder dois questionamentos: (1) quais as vantagens e desvantagens decorridas
da utilizagdo da ferramenta de Self Service Bl na gestédo do centro de distribuicdo? (2) Quais
0s préximos passos e melhorias a serem impletadas uma vez que a ferramenta foi consolidada

no dia a dia da equipe?
6.1 VANTAGENS E DESVANTAGENS DA IMPLEMENTAC}AO DO POWER Bl

A utilizacdo do Microsoft Power Bl na gestdo dos processos e indicadores do centro de
distribuicdo, trouxe mais clareza nas visualiza¢®es dos relatdrios e novas informacdes que ndo
eram utilizadas ou eram subutilizadas. Alguns pontos positivos que podem ser destacados,
pela sua ampla implementacdo nos relatorios atuais e, também, em sua facilidade de
implementacdo em solicitacdes futuras, sdo expostos a seguir:

e Utilizando a capacidade premium do Power Bl, contratada pela empresa, foi
habilitado o carregamento automatico de relatorios até quarenta e oito vezes por
dia, atraves da conexao com o Onedrive;

e Bases de dados fornecidas diretamente pela empresa terceirizada por e-mail,
atraves do fluxo criado no Power Automate, que conecta as ferramentas Outlook
e Onedrive, sem necessidade de acGes extras pela equipe do CD;

e As demais bases de dados de facil de preenchimento extraindo dados do sistema
da empresa ou do préprio acompanhamento diario dos analistas;

e Assinaturas periodicas no Power Bl Service permimetem que as partes
interessadas do negdcio possam receber informes da atualizacdo de cada
relatorio em intervalos pré-definidos.

Além disso, uma das funcBes de indicadores é avaliar o desempenho da empresa
passado e atual, comparando diferentes periodos com as metas da estabelecidadas pela prépria
companhia, os resultados comerciais ou resultados dos competidores (Ghiani, 2013). Com
iSSO em mente, 0 novo acompanhamento dos processos do CD atraves do Power BI, fornece
novas andlises e informagfes Uteis para a melhoria da performance do CD e da integracdo
com outras areas essenciais para a operacao logistica, como transportes, costumer services,
manufatura, qualidade e vendas. A seguir, algumas dessas vantagens serdo analisadas para

cada um dos relatérios mencionados nesse estudo.
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O novo relatério de controle de estoques permite que semanalmente a gestdo do CD e
da fabrica responsavel por maior parte do abastecimento do estoque, tenham visibilidade
constante de itens que estdo restritos no estoque. Essa informacdo é crucial tendo em vista
dois aspectos: a politica de blogueio de itens por no maximo quinze dias no estoque da
empresa e a situacdo ecémica durante o periodo estudado nesse trabalho, que foi desenvolvido
durante a crise de suprimentos decorrente da pandemia do virus Covid19. Segundo Fernandes
(2020), um estudo feito pelo U.S Institute for Supply Management, 75% das companhias
analisadas reportaram disrupcdes nas suas cadeias de suprimento, decorrentes da falta de
entendimento e flexibilidade das diversas camadas de suas cadeias de suprimentos globais e
da falta de planejamento para diversificacdo de fornecimento. Nesse cenario, € necessario
acompanhar de perto quais 0s motivos para blogqueios de itens no estoque e quais acdes sao
necessarias para evitar bloqueios prolongados no futuro.

O problema de disponibilidades de produtos durante uma pandemia € ainda mais
evidente analisando o novo relatorio de cacidade de estoque, que indica que a média da
utilizacdo do estoque durante o segundo semestre de dois mil e vinte esteve entre 50% e 60%,
em contraste com a ocupagdo proxima de 100% no inicio do ano. Essa constancia na
subutilizacdo do armazém esta relacionada a fabrica ndo ter capacidade produtiva para atender
a alta da demanda de alimentos para pets durante a pandemia, com 0 aumento das vendas
onlines, mantendo niveis maiores de estoque no armazeém. Isso pode apresentar problemas
futuros em caso de interrupg¢Ges na producao da fabrica.

O ultimo dos relatdrios relacionados a armazenagem de produtos finais (prontos para
consumo), também é essencial considerando o cenario analisado nos paragrafos anteriores.
Esse relatorio, estudado na secdo 5.1.3: Relatério de aged e slow movers, acompanha o
acumulo de produtos proximos ao vencimento, em especial produtos com menos de cento e
vinte dias para o vencimento, que devem ser encaminhados para descarte ou doagédo, produtos
com menos de cento e setenta dias para o vencimento, que sdo produtos em risco e produtos
de baixo giro (slow movers), que passam muito tempo no armazém sem ser enviados aos
clientes. O aumento no nivel desses produtos indicam uma falha na area de customer services
no momento da alocacdo de produtos ao receber os pedidos dos clientes. A visibilidade
oferecida por esse relatério permite que a geréncia de varias areas em conjunto possam
trabalhar em acdes para melhorar a alocagdo de produtos, além de monitorar a reducéo desses
produtos a cada periodo, um indicador essencial para compreender a eficicacia das agdes

tomadas.
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Outro indicador que precisa ser acompanhado de perto, por afetar diretamente o
desempenho financeiro da empresa, € a quantidade de avarias. Produtos que ndo podem ser
comercializados por problemas de qualidade, infestacGes, furos, rasgos e outros motivos de
avaria, além de incorrer custos de produgdo que ndo sdo compensados pela venda desses
produtos, também gera custos com a armazenagem separada de avarias e 0 descarte dos
produtos, que precisam ser feitos por empresas especializadas com tratamento diferenciado
para categorias de produtos secos ou molhado.

O relatério de avaria desenvolvido no Power Bl permite o acompanhamento de avarias
por dia, semana, periodo e também a comparacdo com as perdas por avarias dos anos
anteriores. E possivel identificar tendéncias em avarias por motivos especificos, como por
exemplo, um aumento do nivel de infestacdes que ocorreu em parte do periodo estudado. Esse
aumento pOde ser rastreado para o transporte de sachés em um tipo especifico de veiculos,
que resultou na abertura de parte das embalagens. Esse problema foi remediado com mudanca
no perfil de veiculos que fazem transferéncia desses produtos. Assim como no exemplo
anterior, a expectativa é que seja possivel reagir de forma eficiente nas causas raizes das
principais avarias do CD.

Ao considerar o relatério de outbound, as maiores contribui¢ces que o Power Bl traz é a
possibilidade de acompanhar o desempenho da operagdo do CD. O pontos importantes que
podem ser analisados a partir desse relatorio sdo descritos a seqguir:

e Comparacdo da capacidade contratada com a operadora logistica, os indicadores
estabelecidades pelo negdcio (forecast e Period on Hand) e o faturamento real
do periodo;

e O acompanhamento do perfil de faseamento semanal, ou seja, como o
faturamento se comportou em casa semana do periodo. O cenério ideal é que a
expedicdo de produtos esteja espalhada igualmente em cada periodo (25% em
cada semana) e 0s cenarios que precisam ser corrigidos sdo 0s que tem grandes
diferencas entre as semanas ou acumulo de pedidos para a Ultima semana, que
pode resultar em contratacdo de horas extras ou o0 ndo atendimento da demanda
do periodo;

e O historico da operacdo permite comparar o desempenho atual com 0s mesmos
periodos nos trés anos interiores, fornecendo uma visdo importante do

desempenho operacional para o negocio;
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Um dos maiores avangos com a implementacdo do Power Bl em conjunto com o Power
Automate, foi a criacdo do relatério de expedicdo. Com a possibilidade de acompanhar o
status da operacdo diaria em tempo real, um painel foi instalado no escritério para que a
equipe do CD tenha visibilidade da operagdo, em especial os faturistas, que podem
acompanhar de perto o status de cargas atrasadas e a avaliar junto ao gestor e o analista de
transporte, a necessidade da contratacdo de horas extras ou de reagendamento de cargas. O

painel instalado pode ser visto na Figura 27.

Figura 27: Painel para exibicdo de relatérios no CD

" —

ANO, PERIODO
2 Previsdo de Faturamento

21 (AND) » P2 (PERICDO

Fonte: O Autor (2021)

Além da programacao diaria, outra melhoria advinda do novo relatério de expedicdo, é
0 envio da previsdo de faturamento atualizada para o periodo todos os dias, permitindo o
acompanhamento pelo gestor do CD e os analistas de customer services da utilizacdo
programada em relacdo a capacidade contratada para aquele dia, mostrando em vermelho
quando a capacidade € ultrapassada e em verde quando é subutilizada.

O relatorio de materiais consumiveis foi o Ultimo analisado nesse trabalho, e em termos
de construcdo e complexidade, é o mais simples dentre os cinco. Sua maior contribuicdo € a
comparacao diéria entre o nivel do estoque de itens necessarios para a expedi¢do de produtos
e 0 estoque de seguranca, permitindo que a equipe possa se antecipar em relagédo a pedidos de
compra desses recursos. Além disso, o relatério também fornece um historico da entrada e

consumo desses materiais, sendo possivel fazer uma previsdo com a base em dados histdricos
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da demanda futura. Este relatério comeca a mudar a realidade da incerteza comentada no

ponto 4.2.5, em relacdo ao atraso das informacgfes informadas pelo operador logistico,

considerando que a com a implementacdo da nova gestdo, ao invés de informar os niveis de

estoque duas vezes por semana, € informado o consumo de cada item todo dia, passando o

controle dos niveis de estoque para a propria equipe da empresa.

Sob um olhar critico, a implementacdo do Power Bl no CD néo traz apenas beneficios,

também incorre desvantagens e desafios, as principais, que sdo pontos de atencdo para

trabalho no futuro, séo descritas a seguir:

Com o0 aumento da utilizacdo do Power Bl na organizacdo a nivel mundial, a
capacidade fornecidade pelo servico comeca a apresentar dificuldades em
processar todas as bases de dados com carregamentos automaticos simultaneos,
resultando em erros no processamento. Uma solucdo para esse problema esta
sendo desenvolvida pela Microsoft, na forma do Power Bl Premium Gen2, uma
nova geracao do servico que permitira a utilizagdo de capacidade variavel e mais
eficiente, no entanto, sera visto na proxima secdo que agdes por parte da equipe
do CD também podem ajudar a diminuir as ramificacGes desse problema;

Ao considerar o volume de dados envolvidos com a operacdo logistica, as
analises feitas pela equipe do CD tem potencial de aumentar e, com a progressdo
do tempo, as bases histéricas vao crescer. O trabalho com grandes bases de
dados em planilhas do excel pode dificultar a construgdo dos relatorios, a leitura
de dados na plataforma e causar lentiddo no preenchimento dessas bases;

O ultimo ponto de atencdo que serd abordado € a distribuicdo do conhecimento
para a utilizacdo da ferramenta entre a equipe do CD. Apenas o gestor da equipe
e um outro membro tem conhecimento técnico para usar a ferramenta no nivel
que estd sendo utilizada ao final desse estudo. Essa situacdo ndo é ideal por
causar dependéncia da equipe em apenas um membro para trabalhar com a
ferramenta, isso diminui a abrangéncia das analises que poderiam ser feitas com
0 conhecimento especificos que cada membro da equipe poderia trazer para 0s
relatérios, além de causar sobrecarga no membro responsavel pela construcdo e

monitoramento dos relatorios.
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6.2 PROPOSTAS E SUGESTOES DE MELHORIAS

Apesar dos avancos com a implementacdo da ferramenta durante o periodo do estudo de
caso, ainda existem muitas oportunidades de melhoria e de fortalezer a fundagdo que foi
construida. A propria implementacdo dessa ferramenta traz os seus desafios, como foi
explorado na secdo anterior. Nessa secdo, serdo exploradas proposta de melhoria que podem
ser implantados a partir da estrutura existente apds a conclusao desse estudo de caso.

A eficiéncia das bases de dados utilizadas para alimentar os relatérios na ferramenta foi
um ponto levantado na se¢éo anterior, por conta dos desafios de trabalhar com grandes bases
de dados em planilhas do excel. Algumas opcBGes podem ser Uteis no aumento dessa
eficiéncia, como por exemplo: a revisao das transformacdes aplicadas a base de dados dentro
do arquivo do Power BI, que podem aumentar o tempo de processamento do arquivo;
Explorar novas fontes de dados mais eficientes que o Excel, nesse caso, que apresenta uma
barreira na familiaridade que a equipe ja possui com a ferramenta de construcdo de planilhas
da Microsoft; A construgdo de um link direto entre o SAP utilizado na empresa e o Power B,
por conta da limitacdo de cada usuario para transagdes com o SAP, essa solugédo requere um
projeto realizado pela equipe do CD e a governaca de Tl da empresa, apesar da maior carga
de trabalho em um projeto como esse, os beneficios podem justificar o esfor¢o, com a
dimuicdo da carga de trabalho repetitiva com preenchimento de bases por toda a equipe,
permitindo uma maior dedi¢do em projetos de melhoria dos processos.

Outro ponto importante a ser tratado é a descentralizacio da utilizacdo da ferramenta. E
necessario incentivar e possibilitar o treinamento de todos os membros da equipe,
especialmente se a estratégia da empresa envolver a centralizacdo das informaces atraves do
Power BI.

A implementacdo do painel com indicadores em tempo real era um objetivo do gestor
do CD. Agora com essa ferramenta finalmente em funcionanto, os préximos passos incluem a
insercdo de novos indicadores, como avarias, itens bloqueados, niveis de estogue, entre
outros, na exibicdo do painel. Além disso, um outro painel deve ser instalado na sala de gestédo
da empresa terceirizada responsavel pela operacéo.

Os relatdrios abordados nesse estudo ndo sdo todos os desenvolvidos no CD ou em
conjunto com outras &reas da organizagdo, apesar disso, ainda existem planos para a construcd

de novos relatorios que ajudariam na gestdo do CD, entre eles:

e Relatdrio de ocorréncias diarias na expedi¢do, como atrasos de veiculos, recusa

de veiculos apos inspecao e problemas com motoristas;
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e Acuricade do orgamento versus gastos do CD, com avaliagdo individual por
conta e contratos;

e Criacdo do processo e relatorio de retrabalho de avarias, com avaliacdo diaria de
produtos avariados que podem ser enviados de volta a fabrica de Abreu e Lima

para retrabalho.

Para finalizar as propostas e planos de melhorias futuras, um ponto que é de grande
importancia para a gestdo da empresa, € a padronizacao da gestdo da informacao entre os trés
CD da area de Pet Food. E o0 avango da utilizacdo do Power Bl no CD Abreu e Lima ja serve
como benchmarking para os demais CDs, a expectativa é que as equipes realizem trabalhos
conjuntos para implementar as préaticas positivas de gestdo de dados em cada uma, em um

projeto que estad sendo desenvolvido, chamado “Um CD”.
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7 CONCLUSOES

O presente trabalho teve como objetivo avaliar a implementacdo do Power BI,
ferramenta de Self-Service Bl da Microsoft, na gestdo da informagdo em um centro de
distribuicdo de racOes para gatos e cachorros. Para tanto, foram selecionados alguns dois
relatorios desenvolvidos durante o ano de dois mil e vinte e realizado uma analise do estado
incial da gestdo dessas informacGes no inicio e no final do ano, culminando num avaliacdo
dos problemas a serem solucionados, as solugdes ocupadas e as melhorias e desafios

resultantes dessas solucdes.

Ao longo do estudo, confirmou-se o potencial do Power BI para a gestdo da informacéo
na unidade estudada. As vantagens da utilizacdo da ferramenta, como visibilidades de
indicadores mais clara e constante, carregamento automético de relatérios e o
acompanhamento e avaliacdo da performance do CD periodo a periodo, superam os desafios
que essa implementacdo traz. Mesmo com a inser¢do de novos problemas advindos da nova
tecnologia, as atualizacOes constantes por parte da Microsoft e o planejamento de melhorias
para o futuro dos processos do CD, também séo inseridas cada vez novas oportunidades para

o futuro da gestdo da informacao na empresa.

O uso da ferramenta foi considerado positivo, dado a visdo holistica da gestdo do CD
proporcionada pelo conjunto de novos relatérios. Toda a equipe do centro de distribuigéo
conhece a ferramenta, com alguns membros comegando a desenvolver os proprios relatorios.
O gestor do CD vé a implementacdo do Power Bl como passo importante para a evolugdo da
gestdo no centro de distribuicdo e acredita que os relatorios desenvolvidos em sua unidade
possam servir como benchmarking para outras unidades da empresa. Espera-se que a
companhia continue investindo no uso da ferramenta, com o incentivo para estudo da
aplicacdo de funcdes mais avancadas e implementacdo das melhorias propostas nesse
trabalho, assim como a popularizacdo e conexdo entre os diversos departamentos que usdo o

self-service BI.
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