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“Determinagdo, coragem e autoconfiangca sao fatores
decisivos para 0 sucesso. Nao importa quais sejam 0s
obstaculos e as dificuldades. Se estamos possuidos de uma
inabalavel determinacdo, conseguiremos supera-los.
Independentemente das circunstancias, devemos ser
sempre humildes, recatados e despidos de orgulho”

Dalai Lama



RESUMO

O presente trabalho tem como intuito demonstrar a eficiéncia da aplicacdo de uma
ferramenta de melhoria continua em fluxos de informacédo. Para isso, realizou-se um
estudo de caso utilizando o método do Ciclo PDCA inserido nos canais de troca de

informacéao utilizados pelos funcionarios da Chocolates Garoto.

Embasados nos conceitos de qualidade e na metodologia do ciclo PDCA
buscamos maneiras de simplificar processos e automatiza-los para reduzir a
ocorréncia de erros recorrentes e assim evitar retrabalho, além de facilitar a

compreensao de elementos presentes nos relatorios.

A utilizac&o de ferramentas computacionais e de tecnologia foram essenciais para
a realizacdo do estudo. Softwares como Microsoft Excel e Visual Basics Advanced
foram imprescindiveis para entrega das informacdes de maneira clara e objetiva com
uma interface muito mais amigavel ao usuério final do que os sistemas utilizados até

entao.
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INTRODUCAO

Ciclos ou sistemas de melhorias em processos ou procedimentos estao
presentes desde a década de 20 com o PDCA americano ou desde a década de
50 com o japonés Kaizen (Melhoria Continua). Mesmo com ideias e aplicacdes
diferentes ambos possuem a mesma intencéo: melhorar os processos a fim de
reduzir custos, evitar desperdicios e executar tarefas da forma mais eficiente
possivel. Com a aplicacdo de tais ferramentas na area de Desenvolvimento de
Distribuidores da Chocolates Garoto buscou-se melhorar processos de vendas
por meio do envio de informacfes mais inteligiveis e acessiveis para equipes em

campo.

Procurou-se assim implementar um sistema que passasse as informacoes
para os revendedores de maneira padronizada, facilitando assim a compreensao
dos dados disponiveis, além do controle sobre os numeros relativos a produtos

e desenvolvimento de vendas.

OBJETIVO

Tem-se como objetivo do trabalho a melhoria e automatizacdo de alguns
procedimentos de fluxo de informacdes dentro da area administrativa da
Chocolates Garoto; além de otimizar o envio de informacdes a fim de que ele
ocorra de maneira mais rapida e mais confiavel devido a menor quantidade de

falhas e menor tempo gasto com retrabalhos.

Utilizando softwares computacionais, a meta final é atingir um nivel de erro
zero e um fluxo de informacé&o que seja rapido e simplificado para o destinatario
(revendedores). H4 essa preocupacao de tornar o processo mais inteligivel
possivel, pois leva-se em consideracdo que os revendedores encontram-se
imersos no ambiente de vendas, ndo possuindo tempo disponivel para empregar

no processamento de dados tampouco no entendimento de dados complexos.
Com isso em mente, define-se trés pontos:

e Simplificacdo de informagdes ja existentes;
e Automatizacao dos processos de criacao de planilhas e relatorios;
e Criagdo de novos fluxos ou compilado de informagdes a fim de torna-las

mais completas;



JUSTIFICATIVA

O trabalho tem como justificativa a aplicagdo do conteudo adquirido ao
longo de toda formacéo académica do curso de Engenharia Mecanica. Optamos
com isso aplicar ferramentas de controle de qualidade como PDCA dentro do
fluxo de informacdes na area de vendas da Chocolates Garoto, reduzindo os
custos e gastos desnecessarios. Além de gerir um maior controle sobre as
equipes para assim aumentar as vendas e facilitar o atingimento de metas e

consequentemente aumentando o faturamento da empresa.

Dentre os pontos onde aplicar tal ferramenta de melhoria continua
observamos que no departamento de geréncia de estoque € necessario um
rigido controle dos produtos, de modo a evitar que remessas sejam esquecidas
ou figuem sendo transferidas sem um destino certo gerando alto desperdicio e

prejuizo para a empresa.

Com uma gestdo da qualidade do fluxo de informacdes apropriada €
possivel reverter tal situacdo sem gerar novos custos, apenas fazendo uso das
informacdes que ja estavam disponiveis anteriormente e apresentando-as de
maneira mais clara. Cada vez mais o tempo se torna um recurso precioso dentro
das companhias, logo cada minuto economizado ao obter uma informacéo ja

processada por um cédigo significa ganhos reais para a companhia.



QUALIDADE

O desafio da qualidade tem se tornado um dos pontos fundamentais no
mundo globalizado de competi¢cbes. Atualmente, a qualidade de bens e servigos
€ amplamente reconhecida tanto nas organizagfes privadas como publicas, de
diversos paises, como uma estratégia, um diferencial competitivo capaz de
reduzir custos, tornar eficientes os processos produtivos e gerar lucros.

Juran e Deming foram os pioneiros do movimento da qualidade e s&o
considerados pelos japoneses 0s responséveis pelo milagre industrial japonés,
com inicio nos anos 50. JURAN (1988) tem sua definicdo de qualidade como
“fitness for use”, traduzindo, “adequacdo ao uso”. Para DEMING (2003), a
qualidade é definida de acordo com as exigéncias e necessidades dos
consumidores, e como estas sempre mudam, as especificacdes de qualidade
devem sempre ser alteradas. A qualidade do projeto seria estabelecida a partir
dos diferentes graus ou niveis de desempenho, de confiabilidade, de servico e
de funcédo, que sado resultados de decisbes deliberadas de engenharia e
geréncia. JA4 a qualidade de conformidade teria relagdo com a reducgéo
sistematica de variabilidade e eliminacdo de defeitos, até que cada unidade
produzida seja idéntica e livre de defeito.

De acordo com CAMPOS (1992) “um produto ou servigo de qualidade é
aquele que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de
forma segura e no tempo certo as necessidades do cliente”. Em uma definicao
simples e direta, CROSBY (1999) define qualidade como “atendimento as
especificacbes”, ou seja, a conformidade com os requisitos. Ja para
FEIGENBAUM (1994) seria “o0 conjunto de todas as caracteristicas de um
produto, desde o Marketing até a Assisténcia Técnica, que determina o grau de
satisfacao do cliente”. Segundo a NBR I1SO 8402, qualidade é representada pela
“totalidade de caracteristicas de uma entidade que |he confere a capacidade de
satisfazer as necessidades explicitas e implicitas”.

A qualidade tem de ser desenvolvida visando diretamente seu publico
alvo. Para tanto, ha de atender o consumidor quanto ao que ele espera do
produto ou servico e quanto ao preco. De modo a garantir a qualidade de um
produto, existem normas estipuladas em lei que devem ser obedecidas, ainda

gue cada empresa disponha de regras internas proprias.
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O Controle Estatistico da Qualidade tem como principal objetivo a reducéo
sistematica da variabilidade nas caracteristicas de qualidade do produto
(MONTGOMERY, 2004). De acordo com PALADINI (1997) consiste na
comparacao dos resultados obtidos com os padrbes ou objetivos pré-fixados.
Deming (2003) defende que os niveis de variacdo da qualidade podem ser
reduzidos se geridos através do controle estatistico. Ja JURAN (1988) aborda
que, Controle Estatistico da Qualidade consiste de um processo regulatério
através do qual se mede a qualidade real com os padrbes e age-se nas

diferencas.

Da década de 40 em diante, o planejamento e execuc¢ao passou a fazer
parte das atividades do alto comando das empresas. Algumas praticas
gerenciais como “custo da qualidade”, de Joseph M. Juran; “zero defeito”, de
Phillip Crosby; “Ciclo PDCA”, de Edwards Deming, e “controle total da
qualidade”, de Armand Feigenbaum foram adotadas com o objetivo de prevenir
falhas, indo além das técnicas estatisticas. Nesta fase, conhecida como Garantia
da Qualidade, o Controle da Qualidade passou a ser visto como uma ferramenta
administrativa, o que representou o inicio da transicdo do Controle Estatistico da
Qualidade para o Controle da Qualidade Total (Total Quality Control - TQC),
termo cunhado por Feigenbaum (1994), envolvendo a participacéo de todos os

setores e de todos os funcionarios da empresa.

Para uma organizacdo ser capaz de entregar produtos e servigos de
qualidade aos seus clientes é preciso que todos 0s seus departamentos e areas
funcionais excedam seu desempenho, nao ficando restrito a area de operacdes
(CORDEIRO, 2004). Segundo FEIGENBAUM (1994) a qualidade deve ser a
forma principal de administracdo e a qualidade total deve envolver todos os
niveis e a areas da empresa da mesma forma, intensidade e importancia.
Segundo CAMPOS (1992), para que as satisfacdes das necessidades dos

clientes sejam atendidas, a qualidade total se relaciona as seguintes dimensdes:

1. Qualidade: esta diretamente relacionada a satisfacdo do cliente,
seja ele interno ou externo. Esta dimensédo é medida através das caracteristicas

de qualidade dos produtos e servicos finais ou intermediarios;
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2. Custo: esta dimensdo estd relacionada ao custo para a
organizacdo do produto ou servi¢co prestado e ao preco para o cliente. Ndo é
suficiente ter o produto mais barato, € preciso ter o maior valor pelo preco justo.
O custo esta ligado ndo apenas ao produto ou servico final, mas também ao
custo intermediario.

3. Entrega: a entrega de produtos ou servigos finais ou intermediarios
deve ser realizada na quantidade, na data e no local certo;

4, Moral: esta dimensédo mede o nivel de satisfacdo das pessoas que
trabalham na empresa. Através dessa dimensdo é possivel analisar se o
ambiente de trabalho esta propicio para que o operador execute suas atividades
garantindo a qualidade do produto ou servigo.

5. Seguranca: é avaliada a seguranca dos colaboradores e dos
usuarios dos produtos. Um produto ndo pode oferecer riscos de acidentes,
estando a seguranca dos usuarios ligada a responsabilidade civil.

6. Meio Ambiente: Preservar 0 meio ambiente com acdes de

mitigacdo dos impactos ambientais é uma diretriz em todos 0s seus processos.

Tais aspectos da qualidade total — vetor QCAMS - sdo pilares para
conquistar a preferéncia do cliente e, consequentemente, a sobrevivéncia da

empresa, de acordo com a figura abaixo:

PROSPERIDADE
DA EMPRESA

SOBREVIVENCIA DA EMPRESA

SATISFAGAO DO CLIENTE

MORAL DAS PESSOAS

Figura 1 - Casa da Qualidade (FONTE: internet)

Segundo VIEIRA (1999) a qualidade é vista como objeto da geréncia

estratégica, lider do processo, que envolve planejamento estratégico,
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estabelecimento de objetivos e mobilizacdo de toda organizacdo. Gestdo da
Qualidade é o climax de uma tendéncia gque teve inicio no comeco do século 20
e que envolve, também na atualidade, a responsabilidade social das empresas
com 0 seu ambiente externo, potencializando seu uso em varios setores da
economia. A Gestao da Qualidade se materializa com a utilizacdo dos processos
administrativos de planejamento, controle e aperfeicoamento.

De acordo com esses mesmos autores esses trés processos se inter-
relacionam. A Gestdo da Qualidade Total (GQT) é, enfim, um meio pelo qual a
empresa cria e sustenta uma cultura comprometida com o continuo
aperfeicoamento proporcionando satisfacéo para funcionarios, consumidores e
sociedade além da fidelidade dos mesmos.

Para que o gerenciamento ndo apenas da qualidade mas de toda a
empresa ocorra de forma que seus objetivos sejam alcancados, torna-se
necessario a implantacdo de Sistemas de Gestdo. Nos dias de hoje, varios
sistemas de gestdo j& estdo consolidados na maioria das grandes empresas.
Esses sistemas sdo regidos por normas que sdo a base do sistema de
padronizacdo e normalizacdo, sendo a mais famosa a ISO (International
Standardization Organization), entidade com sede em Genebra (Suic¢a), que dita
normas e padrdes mundiais de sistemas de qualidade desde 1987.

A 1SO tem por objetivo promover e facilitar o intercambio internacional de
bens e de servicos para desenvolver a cooperacdo nas esferas intelectual,
cientifica, tecnologica e de atividade econémica. A certificagdo ISO € o
mecanismo para garantia da qualidade mais reconhecido em todo o mundo. No
Brasil, seu representante € a ABNT (Associac¢éo Brasileira de Normas Técnicas)
e quem fiscaliza € o INMETRO (Instituto Nacional de Metrologia). No entanto, ter
a certificacdo 1SO nos dias de hoje, ja é requisito basico em certos setores.

Para o Sistema de Gestao da Qualidade (SGQ) é utilizada a 1ISO 9000,
cujas normas atendidas definem processos, padrbes e caracteristicas do
sistema de controle administrativo. A ISO 9000 é usada geralmente em relagbes
contratuais, em um ambiente globalizado como o atual, favorecendo a integracéo
das economias e abrindo mercados, com a garantia dos padrées de qualidade.
O atendimento as normas da série representam uma das fases mais importantes

para uma organizacdo atingir o chamado padrédo de exceléncia em qualidade.
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As normas ISO 9000:2000 foram elaboradas com base em oito principios
de qualidade que estdo detalhadas na norma NBR ISO 9000, que é parte da
familia de normas ISO 9000. S&o eles: foco no cliente; lideranca; envolvimento
de pessoas; abordagem de processo; abordagem sistémica para a gestao;
melhoria continua; abordagem factual para tomada de decisdes; e beneficios
mutuos nas relacdes com fornecedores. As industrias de alimentos utilizam a
norma ISO 22000, que tem como objetivo demonstrar a habilidade da
organizacdo em controlar os perigos e riscos em todas as fases da fabricacdo
de alimentos e fornecer produtos finais seguros, atendendo aos requisitos dos
clientes bem como aos requisitos regulamentares. No Brasil, a Associacdo
Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) publicou em 2006 a ABNT NBR ISO
22.000:2006 - Sistemas de Gestdo da Seguranca de Alimentos - requisitos para
qualquer organizacao na cadeia produtiva de alimentos. O objetivo principal da
ISO 22000 € a harmonizagdo a um nivel global dos requisitos de gestdo da
seguranca de alimentos em empresas inseridas nas cadeias produtivas. A
implantacdo de sistemas de seguranca de alimentos traz vantagens a imagem
da empresa junto aos clientes na demonstracdo da garantia da qualidade dos
produtos e no compromisso constante em melhoria continua, estabelecendo

desta forma um diferencial estratégico no mercado que atua.

CICLO PDCA

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Shewhart, Ciclo da
Qualidade ou Ciclo de Deming, € uma metodologia que tem como funcédo basica
o auxilio no diagndstico, analise e progndstico de problemas organizacionais,
sendo extremamente Gtil para a solucao de problemas. Poucos instrumentos se
mostram téo efetivos para a busca do aperfeicoamento quanto este método de
melhoria continua, tendo em vista que ele conduz a ac¢les sisteméticas que
agilizam a obtencdo de melhores resultados com a finalidade de garantir a
sobrevivéncia e o crescimento das organizacdes (QUINQUIOLO, 2002).

O ciclo PDCA é um método eficaz para a pratica do controle e gestao.
Segundo LIMA (2006) o Ciclo PDCA é uma ferramenta utilizada para a aplicacédo
das acbes de controle dos processos, tal como estabelecimento da “diretriz de

controle”, planejamento da qualidade, manutencédo de padrdes e alteracdo da
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diretriz de controle, ou seja, realizar melhorias. Essas acfes se dividem em
quatro fases béasicas que devem ser repetidas continuamente. As letras que
formam o nome do método (PDCA) significam em seu idioma de origem: PLAN,
DO, CHECK e ACTION, traduzindo para, PLANEJAR, FAZER, CHECAR e
AGIR.

Ciclo PDCA

+ Acéo corretiva ] ( + Localizar
no insucesso problemas

+ Padronizar e + Estabelecer
treinarno plaunos de
sucesso acao

Action
Agir

+» Verificar £ i
atingimento de Xecugao do
meta plano

+ Acompanhar s Colocar_plano

\__indicadores - 3 em pratica
Figura 2 - Ciclo PDCA (FONTE: internet)
1. Plan (P) — Planejamento: fase em que o plano é tragado. Nesta fase

se fixa a diretriz de controle, ou seja, definem-se os itens de controle e se
estabelecem metas para estes itens. Nesta etapa também séo decididos os
meétodos para atingir as metas preestabelecidas, que podem ser procedimentos
padrdes, planos de controle, em suma, uma acdo ou uma sequéncia de agdes
que levem ao cumprimento da meta. Vale ressaltar que a fase de planejamento
€ sempre a mais complexa e a que exige mais esfor¢cos. No entanto, quanto
maior for o nimero de informacdes utilizadas, maior sera a necessidade do
emprego de ferramentas apropriadas para coletar, processar e dispor estas
informagdes. (WERKEMA, 1995).

2. Do (D) — Execucéo: fase em que se executa o plano tragcado na
fase anterior, exatamente como previsto, de acordo com o0 procedimento
operacional padréo. Deve-se educar e treinar todas as pessoas envolvidas antes
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do inicio da execucdo para que haja comprometimento e a execucdo saia
conforme o planejado. Neste passo ocorre a coleta de dados para futura
verificacdo na fase de verificagdo (checagem).

3. Check (C) — Verificacdo: fase em que se verifica os resultados da
tarefa executada e os compara com a meta planejada, com base nos dados
coletados na fase anterior. E de suma importancia o suporte de uma metodologia
estatistica para que se minimize a possibilidade de erros e haja economia de
tempo e recursos. A analise dos dados desta fase indicara se o processo esta
de acordo com o planejado.

4. Act (A) — Atuar corretivamente: de posse das andlises realizadas
na etapa anterior (verificagéo), decide-se atuar no sentido de adotar como
padrdo o plano proposto caso a meta tenha sido alcancada; ou atuar
corretivamente sobre as causas que nao permitiram que a meta fosse atingida.

Ao final dessa fase, origina-se a primeira fase do préximo PDCA (gira o
ciclo, voltando ao planejamento), permitindo que se faca o processo de melhoria
continua. Essa conexdo entre a ultima e a primeira fase (Agir - Planejar) é
denominada “circularidade do Ciclo PDCA”.

E importante lembrar que como o Ciclo PDCA ¢ verdadeiramente um ciclo
e por isso deve “girar’ constantemente, ele ndo tem um fim obrigatorio definido.
Com as acdes corretivas ao final do primeiro ciclo é possivel (e desejavel) que
seja criado um novo planejamento para a melhoria de determinado
procedimento, iniciando assim todo o processo do Ciclo PDCA novamente. Este
novo ciclo, a partir do anterior, € fundamental para o sucesso da utilizacdo desta
ferramenta.

Cada vez que o ciclo PDCA se repete para a resolucao de um problema,
melhoria continua ou para a padronizacao de um processo, a complexidade da
resolucao do ciclo completo aumenta. Os planos se tornam mais ousados e de
maior grau de dificuldade de implementacdo, as metas mais dificeis de serem

atingidas, e o treinamento e qualificacdo mais exigentes.

16



GESTAO COM PDCA

P
A D
K 3

RESULTADO

TEMPO

Figura 3 - Rampa de melhoria do ciclo PDCA (FONTE: CAMPOS 2001 apud NASCIMENTO,
2011)

Este ciclo auxilia na resolucdo de problemas e tomada de decisdes, sendo
um meio dinadmico e eficaz para se atingir as metas. Portanto, para que se
alcance o resultado 6timo em uma empresa, o Ciclo PDCA é um método de
controle e melhoria aconselhavel que deve ser “girado” constantemente,
trazendo resultados positivos para 0s processos e consequentemente para as
organizacdes. Se aplicado corretamente desde o inicio do projeto de produtos
ou processos pode trazer vantagens exorbitantes de qualidade, produtividade e

de custos para a organizacao.

EXCEL - Visual Basic for Applications (VBA)

O Microsoft Excel € uma excelente ferramenta para controle de planilhas
e armazenamento de informacfes diversas, possuindo um grande numero de
recursos que a tornam simples e bastante usual no meio empresarial, contando
também com o fator de ser colaborativa. Essa colaboracdo se da na
possibilidade de um grupo de trabalho poder trabalhar em conjunto mesmo que
cada membro esteja fisicamente em locais distintos. A funcionalidade de planilha
permite que a produtividade ndo seja prejudicada pela falta de acesso, reunindo
dados de um trabalho em equipe necessitando apenas de uma conexao com a
internet. Um projeto que antes levaria uma grande quantidade de tempo para ser
realizado, além de inimeros arquivos diversos criados por diferentes usuarios, é

terminado em um tempo habil muito menor.

O Visual Basic for Applications (VBA) é uma ferramenta pela qual se

permite que o usuario aplique alguns recursos de programacdo em documentos
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do Microsoft Office. No caso especifico do Excel, o uso de VBA permite que
planilhas ganhem um arsenal de possibilidades na forma de controle, realizacéo
de calculos e automatizacéo de processos de edicdo. Em linhas gerais, o VBA é
uma ferramenta avancada para Office que permite que pastas de trabalho e
planilhas enormes sejam gerenciadas de forma mais racional pelos usuarios
simplificando as informagdes passadas e deixando as informagdes mais claras

para quem for analisa-las.
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CASO 1 - Padronizacao e Otimizacdo do Fluxo de Informacéao

Quando citamos a area de vendas de uma empresa de bens ndo duraveis,
muitas vezes ndo imaginamos a quantidade de canais de vendas que estas
possuem. A Chocolates Garoto possui seis canais ao total, sendo o canal de
venda direta ao pequeno varejista, também conhecido como Broker, um dos
mais interessantes. Este € o canal que traz capilaridade a industria,
estabelecendo uma relagéo de modo a atingir todos 0s pequenos bares, padarias
e lanchonetes em uma pequena cidade do interior. Dessa forma, os vendedores

desses pontos de distribuicdo sdo muito importantes para toda a companhia.

Manter esses colaboradores informados sobre metas, niUmeros atingidos,
promoc¢des e novos produtos é fundamental, pois assim poderdo realizar seu
trabalho mais facilmente e alinhar suas acfes e atitudes ao que a companhia

busca.

Um problema encontrado neste canal foi com relagdo ao envio de
informagdes rotineiras sobre alcance ou ndo das metas mensais. A informagéo
nao era repassada diariamente, e muitas vezes continha erros de dados ou
calculos, sem um controle rigido de historico. Outro ponto que dificulta a
informacdo atingir por completo seu destino € a precariedade existente nas
transmissdes de informacfes em nosso pais: muitas areas ainda ndo possuem
rede de telefone ou seque acesso a internet, gerando um bloqueio no acesso de
varios vendedores a essas informacfes quando estdo atuando nessas

localidades.
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EUHCEHTRA@E{I DE REDE
Porcentagem das cidades que tém cobertura 4G em cada Estado

153 cidades

tém sinal 4G; elas
concentram 429% da
populacéo brasileira

Lo pe1,3  ouftras 944

PE3,2 deverdo receber a
AL0,98 tecnologia até 2017,
SE1.3 segundo a Anatel
COBERTURA POR
OPERADORA
B Menos de 1% dos Nimero de cidades
municipios tem 4G 2,6 atendidas
M Entre 1% e 2% %08 2 Viva 141
Entre 2% e 5% - ! Claro 05
M Entre 6% e 10% >p | SdoPaulotem mais de um Tim 63
; RS . terco (53) dos municipios 0i 45
W Mais de 10% 2,8 do pais com 4G Nextel 1

Figura 4 - Mapa de cidades com cobertura 4G (Fonte: internet)

Dessa forma buscou-se realizar um planejamento e solucionar todos
esses problemas descritos, no intuito de melhorar a experiéncia de vendas do
canal Broker por completo, desde o escritorio até o vendedor em contato direto
com o comerciante, aumentando a confiabilidade e velocidade das informagdes
transmitidas.

Devido uma série de fatores encontrados durante a execucao da tarefa,
acabamos realizando dois Ciclos do PDCA nesse processo, buscando sempre a

melhoria no fluxo da informacéo passada ao revendedor.

1. PRIMEIRO CICLO
1.1. PLAN

Enxergando a situacdo posta anteriormente, percebeu-se a necessidade
de uma ferramenta a fim de minimizar tais problemas, principalmente a
existéncia de retrabalho, 0 que acarretava em perda de tempo e consequente
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perda de rentabilidade. O envio de informacdes incorretas era ainda mais grave,
pois se passava um panorama da situagdo para o campo de vendas que n&o

condizia com a realidade.

Até o inicio do planejamento toda construcdo da tabela de bénus dos
distribuidores era feita de forma semiautomatica, na qual o usuario inseria os
dados de maneira manual e o calculo se dava de forma automatizada. Mesmo
com uma parte do trabalho realizado pelo computador, a entrada de dados ainda
era muito passivel de erros, pois 0 usuario esta suscetivel a erros de digitacao,
de posicionamento dos dados ou até de falta de atencdo. Varias vezes era
comum que 0 usudrio inserisse, por exemplo, os dados do produto “Baton” na
coluna do produto “Talento” ou trocas similares. Isso fazia com que o0s erros so
fossem percebidos ao final do processo, sendo praticamente impossivel de

encontra-lo e tornando mais rapido refazer toda a tabela desde o inicio.

Percebendo que os processos totalmente otimizados existentes na area
de vendas raramente apresentavam erros, na faixa de menos de uma vez ao
més, estimulou-se o0 pensamento criativo a fim de desenvolver uma ferramenta
gue com o minimo de intervencdo humana pudesse gerar tais relatérios. Como
o software utilizado até entdo era o MS-Excel deu-se preferéncia ao mesmo,
para facilitar o repasse de informacao a todos os envolvidos no processo.

Ficou evidente que por mais poderoso que seja o software, ele nédo era
capaz de atender todas demandas exigidas, ficando claro a necessidade de uma
ferramenta de programacdo de computadores. E devido a nossa afinidade com
o mesmo foi escolhido o VBA (Visual Basics Advanced) para dar continuidade

no planejamento.

1.2.DO

Durante cinco dias foi feito um estudo buscando a melhor solucdo para
automatizacdo do processo. Percebeu-se que era de imediata necessidade
padronizar a entrada dos dados coletados a partir do sistema GLOBE da Nestlé.
Tais dados chegavam de forma variavel dependendo do tipo e volume de vendas
do més podendo inclusive sofrer alteracbes momentaneas, por exemplo devido
ao surgimento de um novo segmento de mercado ou em situagdes de vendas de

produtos sazonais, como a Pascoa. Dessa maneira a entrada de dados que

21



deveria seguir um padrdo a cada semana vinha com uma configuracao diferente,

sendo necesséario uma filtragem de um colaborador da empresa, dificultando

assim todo o processo seguinte.

'l:

SIGLOBE

N stle ONE STEP AMEA

Figura 5: Nestle Globe (FONTE: internet)

Foi criado um modulo em VBA que realiza o seguinte procedimento:

e Leitura de todos os dados necessarios do produto para criagdo do
relatorio (Ex. Baton);

e Busca na base retirada do GLOBE em qual coluna se encontra tal
informacéo;

¢ Copia-se toda a coluna de informacdes e a insere na planilha de calculos;

e O programa busca cada subsegmento necessario e o insere no local
correto;

e Caso haja alguma mudanca em nome de subsegmentos (ordem, insercao

ou retirada), o sistema reconhece e continua a executar sua funcdo sem

gerar erros,

Pastilhas Caixas Sortidas G Cainas Especiais G Bombons Bola Candy Bars Bastoes Varejo
- - - - - -

Figura 6 - Imagem da Tabela gerada na ordem correta. (FONTE: Autores)

Pascoalnfantis Bombons Bala Caixas Especiais 5| Caitas Sonidas G Candy Bars Paztilhas

Figura 7- Imagem da ordem vinda do GLOBE. (FONTE: Autores)

Dessa forma, a entrada de dados foi padronizada e independente de como

esses dados chegam do sistema GLOBE o MS-Excel os organizar4d na

disposicéo correta para execucao dos calculos.
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1.3. CHECK

Apos a aplicacdo de tal médulo para execucéo desta rotina administrativa,
o tempo de trabalho gasto com o relatério diminuiu de 25 minutos, em média,
para 15 minutos. Deste modo, o envio de informagdes que era feito apenas trés
vezes na semana passou a ser feito diariamente, proporcionando um melhor
acompanhamento para os vendedores em campo e para 0s gestores em seus

escritorios.

Além disso a informacao passou a ser disponibilizada mais cedo. Antes
de tal aplicacdo ela era repassada aos vendedores apdés as 9h30 e com a
mudanca, passou a ser enviada antes deste horario. Isso auxiliava vendedores
e distribuidores, que ja tinham conhecimento de seus numeros de venda logo no

inicio de sua jornada de trabalho, deixando-o0s cientes de suas metas.

O indice de retrabalho era cerca de uma vez por semana, pois a
verificacdo realizada ao final do processo apontava por diversas vezes a
presenca de incoeréncias nos valores totais de vendas. Esse numero foi
reduzido para zero, sendo passivel de erros apenas quando a base de dados
retirada do GLOBE também se encontra incorreta, falha essa que est4 além do

poder de acerto da ferramenta.

Outro problema ainda mais grave que o retrabalho eram os envios de
informacdes incorretas para o campo de vendas, que ocorriam em média uma
vez ao més. Apos a aplicacdo do modulo, o niumero de retrabalhos foi reduzido
a zero, sendo suscetivel a erros apenas quando as informacfes retiradas do

sistema estao incorretas.

1.4. ACT

Desta maneira, evidenciou-se que a padronizacéo da entrada de dados por
meio de um modulo em Visual Basics atendeu as expectativas e exigéncias da
area, passando a ser aplicada diariamente em tal rotina. Isso ocasionou uma
drastica melhora dos KPI's (Key performace indicator), reduzindo o desperdicio
e facilitando o trabalho do colaborador responsavel. Além disso a informacao
entregue passou a ser mais confiavel, gerando uma melhor relacdo entre o

escritorio, pontos de distribuidores e vendedores em campo.

23



Em contrapartida, mesmo com a padronizacdo da entrada e saida de

dados, ainda existiam inUmeros erros menores que nao possuiam relacdo com

0 processamento de dados. Entre eles podemos listar:

Data presente no topo da tabela, informacéo essa que era digitada a méo;
Tamanho de arquivo grande (+25Mb): dificulta seu acesso em varios
locais do pais onde muitas vezes o vendedor possui apenas acesso a
internet mével em seu smartphone com sinal precéario;

Problemas no envio do e-mail, como formatag&o néo padronizada e a nao
inclusé@o de todos os destinatarios no envio;

N&o havia histérico padronizado das informacdes més a més.

Fat

Mome

i Acomp, BOMNUS BRK - 10-05.xlsx

| Acomp. BONUS BRK - 12-05.xdsx

i Acomp. BOMNUS BRK - 15 Maio.xlsx

- ACOMP, BONUS BRK - 16 maio.xlsx

i Acompanhamento BRE - 19-05.2lsx

- ACOMP. BONUS BRK - 24 maio.xlsx

i Acompanhamento bénus - 26-05.xlsx
- ACOMP. BONUS BRK - 30 maio.xlsx

i Acomp. BRE 8Maio.xlsx

i Acompanhamento BRE 0dmaio.xlsx

|| FECHAMENTO BONUS BRK - Maio.xlsx

Figura 8 - Arquivos armazenados antes da padronizagéo. (FONTE: Autores)
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Mome

| ACOMP. BONUS BRK - 6 junho.lsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 7 junho.dsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 12 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 12 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BREK - 14 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 16 junho.xlsx
| ACOMP. BOMNUS BRK - 19 junho.ds:
| ACOMP. BOMNUS BRK - 21 junho.ds:
5 ACOMP. BONUS BRK - 22 junho.xlsx
| ACOMP. BOMNUS BRK - 26 junho.ds:
5 ACOMP. BONUS BRK - 27 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 28 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BREK - 29 junho.xlsx
5 ACOMP. BONUS BRK - 30 junho.xlsx
5 FECHAMENTO BONUS BRK - Junho.dsx

Figura 9 - Arquivos armazenados apés a padronizacdo. (FONTE: Autores)

Podemos observar nas imagens acima uma grande diferenca na
organizagdo dos arquivos para armazenamento, facilitando assim posteriores

consultas.

Buscando a correcdo de tais problemas supracitados, a necessidade de
uma segunda aplicacdo de tal ferramenta da qualidade tornou-se necessaria,
para que da mesma forma que neste ciclo, fosse possivel buscar formas e, em

caso de sucesso, solucdes para tais deficiéncias.

2. SEGUNDO CICLO
2.1. PLAN

Como citado anteriormente, mesmo com um resultado satisfatério no
primeiro ciclo do PDCA e um ganho em tempo e na qualidade da informacéao
passada, existiam coisas no processo que continuavam erradas, assunto este
que ndo dependia do banco de dados da empresa como por exemplo: data
incorreta algumas vezes, pois dependia de digitacdo manual e era esquecida de
ser alterada, arquivo gerado como relatdrio possui um tamanho exagerado o
gue dificultava para o profissional em campo acessa-lo, pois muitas vezes o

anico equipamento que ele possuia era um smartphone com acesso a internet
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3G e além disso ocorria algumas falhas no envio do e-mail para esses

representantes.

Seguindo a mesma linha de resolucéo dos problemas anteriores decidimos
manter o método usado no ciclo 1 e automatizar os processos que dependiam
de edicdo de um funcionério da empresa, para assim acabar com o erro que

ocorria frequentemente. Para isso usamos, mais uma vez, o VBA.
2.2. DO

Dedicou-se um tempo de analise, visando buscar uma alternativa que
otimizasse 0 processo sem que ocorresse erro, para que ndo houvesse
necessidade de um acompanhamento constante de um funcionario. Dessa
maneira decidiu-se padronizar o relatério com informacdes geradas a partir do
coédigo fonte criado, para que nao dependesse de uma pessoa digitar
informacdes basicas, porém de extrema importancia como, por exemplo, a data.
Além disso, a padroniza¢do do relatorio facilitaria 0 acompanhamento da equipe
tornando mais simples a andlise da planilha gerada.

Foram criados dois médulos em VBA para realizar tais procedimentos: o
primeiro com intencdo de criar um arquivo mais leve e com uma formatacao
padronizada, e o outro para o envio das informacgdes via e-mail contendo um

texto padrao e uma lista editavel de destinatarios.

O primeiro modulo altera as células, as condicionando em tamanho de
fonte, cor de preenchimento, centralizacdo, tamanho de coluna e outras
configuragdes, a fim de dar uma estética mais agradavel ao relatério. Apos esse
procedimento, ele gera um novo arquivo, salvo em um diretério padréo para
facilitar o acompanhamento posterior, o copia da maneira mais leve possivel os
dados do relatério, pegando apenas os valores absolutos e ignorando as
formulas e processamentos do arquivo original, para esse novo arquivo.
Copiando apenas o texto das células, a base de dados, os célculos e as formulas
utilizadas passam a néo existir nesse novo arquivo, havendo reducao drastica
no tamanho do arquivo (de 25Mb para apenas 27kb). Além disso passou a existir
uma padronizacdo no nome do arquivo que até entdo era escolhido por quem o

enviasse.
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O segundo modulo possui funcdo apenas de criacdo do e-mail a ser
enviado, de forma a ser verificado antes do envio pelo usuéario. Este médulo
busca informacdes existentes em planilhas do arquivo e 0s insere nos campos
correspondentes, tornando mais facil para o usuario ndo familiarizado com
linguagens de programacao realizar qualquer alteracdo, por exemplo no assunto
do e-mail ou lista de destinatarios, possibilitando seu uso mesmo por quem nao
possui tal conhecimento. Neste caso especifico foi necessario a implementacgéo
de parte do codigo em HTML, devido as configuracdes de fonte e cor do corpo

do e-mail, pois esta é a linguagem padrao da ferramenta em questao.

Cobertura Bimarca
(Baton + Talento 25¢)

Cobertura Jumbos Volume Bastdes Volume Total Choca LN

Data: 01/01/2000

Cobertura Bastdes

H veal reanl o -
6627 L5 BRGI FLCO Broker Agil s | oam 108.7% 219 316 144.0% a1 21 102,8% 30 11 103,5% 187 22 18.3%
7252 LS BRGIFLCO Broker Norte 419 388 38,9% 192 179 93,3 182 138 s1L1% 08 208 100,0% a5 a5 102.2%
1272 LS BRGIFLCO Broker Destaque a3 | aas 108,3% 155 188 1186% 78 st 65,2% 0s 0 161,1% 21 25 120.1%
4874 L5 BRGIFLCO Broker PAMC s s 107,3% 102 126 123,05 178 139 755% 19 23 121,7% 7 101 142,5%
1288 L5 BRG1 FL CO Broker Guaicurus 308 321 104,6% 158 184 116,4% 12 155 137,7% 08 12 147,9% 37 53 144,3%
7257 L5 BRG1 FL CO Broker Real GO 825 752 91,2% 142 143 100,8% 328 220 67.0% 28 25 97.4% 60 6.6 111,4%
FILIALCO L4 BRG1 FL CO Broker 2568 T 2.564 99.8% 968 1131 1168% 1162 T 1.026 88,3% 30 ‘7 308 103,9% 81 912 112,5%
1276 LS BRG1 FLMG Broker Miramar G 781 828 106,05 248 245 98,8% 353 469 132,8% 42 38 90,6% 278 353 126,9%
1277 L5 BRG1FLMG Broker Miamar [ 62 99.7% 220 23 106,1% 208 n1 126% 24 28 1008% 113 142 15.2%
178 L5 BRGIFLMG BrokerMimmarV 376 06 107.8% 228 250 1095% 108 210 191.9% 15 18 122,8% 1356 126 93,1%
1274 L5 BRGIFLMG Broker N Frios 3% E 108.9% 177 208 176% 102 180 128.9% 12 10 80.4% 81 105 1285%
1285 L5 BRG1FLMG Broker Sooretama | 1079 1088 100.8% 747 789 105.7% 441 s6 | 1mex 75 52 59.2% 21 22 76.6%
FILALMG L4 BRG1 FL MG Broker I 3217 r 3316 103,1% I 1621 r 1.726 106,5% i 1252 T 1.656 132,3% I 17 T 14,2 84,8% [ 103 T 104,7 101,8%
1283 LS BRGI FLNE Broker Apoio 951 0as 99,6% 260 s12 111,4% 396 aa9 113,5% ap a5 112,1% 148 179 121,1%
1289 15 BRGL FLNE Broker C Balas 610 577 s16% 296 249 841% 162 151 93,5% 52 [ 1233% 155 164 105,4%
4870 L5 BRGIFLNE Broker RT 1450 1232 849% 748 614 8200 ss1 377 64,9% 41 a8 108,9% 169 203 1205%
150 LS BRGIFLNE Broker Dissulba @ 108,7% 187 2 91,8% 139 193 138.4% 25 29 115.3% 122 113 92.9%
1286 L5 BRG1FLNE Broker Globo 97 | m 528% 531 s22 98.4% 238 218 91.8% 53 55 1026% 175 194 1108%
6556 LS BRGIFLNE Broker Gloho ) ass s09 105,1% 174 215 124,1% 178 2 123,8% 21 26 124,3% 88 105 119,8%
1287 L5BAGI FLNE Broker Mirasol 107 1056 981% 764 786 103,0% 364 £ 108,3% 55 63 115% 187 266 142,7%
4752 L5BRGIFLNE Broker Real W | s 8% 184 162 88,1% 146 120 a8,4% 18 23 122.9% 84 88 104,6%
1263 L5 BRGIFLNE Broker Rubi &% | et 3825 09 410 100,1% 20 51 104,4% 93 %0 96.8% 185 214 13,0%
1249 15 BRGL FLNE Broker ViewriaN 1121 1133 101,1% 84 548 113.4% 563 571 101,4% 76 80 105.3% 22 348 138,0%
FIUALNE _ L4 BRGI FL NE Broker 8.125 7.845 366% a5 a1 98,9% 3.006 2.959 8.4% a7 | s 1095% 157 | 1876 119.5%
1265 L5 BRGI FLNO Broker JB Silvs ) 22 100,6% 334 319 95,6% 32 379 110.3% 71 a0 | ses 180 150 83,6%
4762 LS BRG1 FLNO Broker Litoral 676 645 95,4% 273 289 105,8% 323 261 80,7% 29 25 | 83,5% 12,6 135 107.2%
1270 LS BRG1 FLNO Broker Lopes 872 245 96,9% 589 572 97,2% 504 409 81,2% 79 48 61,5% 513 337 65.8%
1280 LS BRG1 FLNO Broker Olinda 545 i 842 117,7% 389 455 116,8% 275 320 116,2% 66 67 100,6% 40,9 313 76,5%
4871 L5 BRGI FLNO Broker VictariaF 2512 2476 986% 9as 926 97,6% 1346 1740 129,2% 192 208 108.3% 7656 73 95.1%
FIUALNO L4 BRGL FLNO Broker 5224 5231 100,1% 2533 2361 1015 219 | 3109 111.3% @ | 3 s8.7% 199 166.4 835%
1815 L5 BRGI FLRJ Broker Caramelle a3l 39 913% 284 282 92,3% 171 194 113.4% 21 16 §7.0% 114 15 1004%
6630 L5 BRGIFLR) Broker Fxito 354 369 108.2% 146 168 1149% 181 125 69,15 06 03 136.9% 47 43 915%
4873 L5 BRGIFLR) Broker Fast as3 61 108,1% 218 235 1078% 156 174 n1L7m% 10 0 91.8% 45 39 8a,1%
180 L5 BRGIFLRJ Broker VRS s 605 103,8% 100 361 17,0% 310 2 20,25 17 21 1243% 113 97 85,8%
7258 LS BRGIFLRI Broker Rio Sul 21 08 100.6% 5 n 128.1% 118 15 105,08 12 0 s22% 45 1 69,7%
£191 LS BRGIFLRI BrokerRI 174 151 8715 & s 700% 7 55 75,6% 13 03 | ek 48 34 702%
FIUALR) L4 BRGL FL RJ Broker 2265 2287 101.0% 1078 1144 106,1% 1017 959 94,3% s 61 78.7% a1 358 86.7%
6967 LS BRGIFLRP Broker | Arantes 1040 1002 96.4% 295 259 37,8% 218 196 91,75 17 a5 | 2sse 83 108 130.4%
7254 L5 BRGIFLRP Broker Megadan 701 775 110,6% 168 m 126.0% 192 208 107,9% 16 28 173,1% 45 76 166,9%
1269 15 BRG1 FLRP Broker Silveirs 916 839 316% 349 328 93,9% 208 173 347 a1 56 1359% 133 143 107,5%
FILALRP L4 BRG1 FLRP Broker 2657 2616 s85% 811 788 98,3% 612 578 94,5% 7 129 171.8% 26 327 125.1%
6422 LS BRGLFLSP Broker Sul Gerais 955 %9 10L5% a1 519 1058% a3 a1 123,3% 63 %0 144,5% 01 555 138.3%
6629 LS BRGI FLSP Broker Capital sis | s4 107.7% 182 182 99,7% 148 a1 56,6% 18 L7 94,1% 98 a7 89.0%
1257 L5 BRG1 FLSP Broker Danleste 445 1 396 89,0% 182 134 73.8% 134 £ 70,5% 19 14 74,2% 93 76 81,5%
6%63 LS BRGI FLSP Broker DSO ™ 856 5% 275 321 116,5% 193 21 14,3% 25 23 92,1% 152 154 101,3%
6964 L5 BRI FLSP Broker lago Azl 550 525 95,45 162 123 757% 156 111 4% 21 16 83.6% 111 114 103,0%
1281 15BRGIFLSP Broker Qualy 7% 96 108,3% 274 309 1129% 100 101 178,7% 20 15 5% 119 a2 7.0%
1597 15 BRGLFLSP Broker Rainha 469 260 98,0% 135 115 85,2% 165 171 103,6% 17 e 8a.6% 97 130 1338%
FILALSP L4 BRG1 FLSP Broker 4452 4575 102.6% 1701 1702 100.1% 1.243 1279 102.9% 18 187 102.6% 107 1207 112.7%
1256 L5 BRGIFLSU Broker Distiobo o | &8 84,0% 214 15 74,2% 81 306 63,75 68 51 74.1% 280 141 50.5%
7255 L5 BRGIFLSU Broker Dupant 781 73 3625 186 192 103.2% 159 193 102,2% 32 33 | 102w 79 64 B15%
1255 L5BRGIFLSU Broker Friowel 865 06 1085% 318 318 100,0% 38 a9 102,4% 37 42 1134% 204 197 555%
1264 L5 BRG1 FL SU Broker Mana 482 552 114,7% 142 179 126,1% 184 199 108,0% 26 4,0 152,6% 72 99 137,5%
1318 L5 BRG1 FL SV Broker Muller 1526 i 1.450 95,0% 421 331 78, 7% 678 610 90,0% 53 87 150,1% 27,7 219 79,1%
6966 L5 BRGI FLSU Broker SRD s62 612 108.9% 155 77 114.0% 126 24 13.6% 23 L7 713% 93 96 1012%
185 L5 BRG1FLSU Broker Virginia 592 565 955% 182 135 79.7% 25 175 % 18 16 86:7% 67 63 103.9%
1247 L5 BRG1FLSU BrokerZaffalon P 825 762 523% o2 205 75.2% a8 359 75,1% 21 31 146,3% 164 176 107,8%
152 L5 BRGIFLSU Broker Zaffalon® o76 802 8225 276 s 13,0% 431 1| 7% 26 29 1124% 115 84 73.2%
7256 L5 BRG1 FLSU Broker Lambert 715 678 94,8% 31 32 | 101,9% o5 Tl 75.2% 22 35 159,0% 42 53 127.2%
7255 LS BRG1 FLSU Broker Eixo Sul 665 572 85,9% 94 23 | 69,8% 114 81 T10% 24 21 88,3% 45 39 86,8%
FILIAL SU L4 BRG1 FL SU Broker 8976 8.40: 93,6% 2291 2.115 | 92,3% 3.506 3.061 I 87,3% 36 40,1 112,6% 144 | 124,0 86,1%

Figura 10- Estética final do relatério. (FONTE: Autores)
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CORPQ DO EMAIL em HTML

<font face="calibri" size="3" color="#000066">

<p>Prezados,</p>

<p>Bom dial</p>

<p>Segue acompanhamento das metas de volume e positivagio do Broker.</p></font>

ema xemplo.com.br

email.19@exemplo.com.br

Figura 11- Lista de destinatarios e corpo do e-mail em HTML. (FONTE: Autores)

Toda a associacéo foi feita com o software MS-Outlook por se tratar do
software padrdo para envio de e-mails na empresa, por possuir interface

amigavel e ser diretamente relacionado e acessivel por Visual Basics.

Verificando a necessidade de execucdo de ambos os moédulos a cada
relatorio, foi criado um terceiro modulo simples que apenas acionaria o primeiro

mddulo e em seguida o segundo, unindo tudo em apenas um processo.

|:Germ] _:J

Fub Email n &nex()

Call Create_ﬂttachment
Call EnviaI_Email_Varins_Destinatarins

End Sub

Figura 12- M6dulo de ativagdo. (FONTE: Autores)

2.3. CHECK

Com esse novo procedimento tivemos uma série de ganhos. O tempo que
ja havia sido reduzido no primeiro ciclo, foi novamente otimizado, reduzindo de
15 para 5 minutos, em média. Esse era 0 tempo necessario para realizar as
buscas de informacdes no sistema, fazendo com que a liberagéo dos dados para

0s vendedores acontecesse ainda mais cedo no dia de trabalho.

Houve também um feedback positivo dos representantes de venda com
relacdo ao arquivo anexado do relatério, que com a grande reducdo em seu
tamanho possibilitou um acesso mais rapido e armazenamento em dispositivos

celulares, mesmo que possuissem pouca capacidade.
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Com a padronizacao do relatorio e do diretorio de destino desse arquivo foi
possivel a criacdo de uma planilha de histoérico de bénus, facilitando a busca por
informacdes de periodos de tempos anteriores.

2.4. ACT

Verificou-se entdo que as melhorias propostas e colocadas em pratica
foram realmente efetivas e mostraram resultado. Além do ganho em tempo, o
gue mais se destacou foi a qualidade da informacéo repassada aos vendedores.
Os relatorios ficaram menos suscetiveis a erros, aumentando a confiabilidade da
area em questdo e melhorando a relagdo com a equipe de vendas em campo,

gue agora consegue ter um controle mais preciso sobre suas metas mensais.

Todavia, ainda persistiram alguns problemas que podem vir a ser
otimizados em um terceiro ciclo ou em alguma aplicacédo de outra ferramenta da
qualidade. Dentre eles, evidencia-se o tamanho do arquivo original utilizado para
gerar tal relatorio: dependendo do nimero de vendas do més, este pode ser
superior a 30Mb, o que gera lentiddo sobretudo em sua execucéo inicial. Ha
também a possibilidade de inserir controles de seguranca, para evitar que um
usuario desavisado altere as formulas ou codigo do arquivo, sendo necessaria a

busca do arquivo backup original.

Em um nivel mais avancado, criar uma interacdo mais completa entre o
VBA, Agendador de Tarefas e 0 GLOBE Nestlé, a fim de automatizar o processo
por completo, sendo que para isso seria necessario um conhecimento mais

especifico na area de Tecnologia da Informacéo.

Por fim essas seriam as indicagBes para continuacdo do trabalho com

intuito de atingir cada vez mais um processo otimizado e livre de falhas.
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CASO 2 - Prazo de Validade do produto Baton

Uma situacdo preocupante existente na area de chocolates do Grupo
Nestlé é o desperdicio de mais de 50 milhdes de reais com produtos que tem
seu prazo de validade vencido antes de chegar ao consumidor final. Com o
problema detectado, foi posto em discusséo a necessidade de buscar solucdes

que pudessem auxiliar a empresa a evitar tamanho desperdicio.

O prazo de vencimento padrdo de um produto alimenticio derivado do
cacau é de 12 meses. Porém, quando resta ao produto menos de 2 meses para
expirar seu prazo de validade, considera-se uma situacao atipica, e 0 mesmo
entra em “Salvage”. O objetivo seria nunca deixar um produto atingir tal nivel,
pois este perde valor para o mercado e tem dificuldade de aceitacdo pelo
consumidor final, sendo comercializado muitas vezes apenas para bancar seu

custo de producéo.

Figura 13 - Cacau, Matéria prima do produto final. (FONTE: internet)

Caso o produto esteja vencido ou muito proximo do vencimento, precisa
ser realizado um processo de descarte de todo o lote, seguindo as normas NBR’s
e regulamentos estabelecidos pela Anvisa. Isso gera um custo extra para a
empresa, tanto no transporte do produto a ser descartado até o local de descarte
quanto nos custos de incineracdo ou de outros processos para elimina-lo

totalmente.
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Focando no Baton, carro-chefe da Chocolates Garoto, os valores gastos
com descartes e perdas do produto atingiram 1 milh&o de reais apenas em 2016.
Estimulados pelo ideal de producéo enxuta e assistindo a uma situagao de
grandes desperdicios poOs-producdo na area de distribuidores, foram feitas
analises para buscar formas de reduzir esse niumero e escolheu-se aplicar entdo
o ciclo PDCA.

1. PLAN

Com o problema em mente, foi feito um planejamento para evitar o
desperdicio existente com o chocolate Baton pela Chocolates Garoto. Em
contato direto com o gestor dos Brokers, constatou-se que havia uma deficiéncia
enorme com relagéo ao controle de estoque sobretudo na verificacdo da data de
validade dos produtos nesses distribuidores. Muitas vezes o responsavel pela
estocagem néo faz a retirada dos produtos por ordem de validade, ndo dando
preferéncia aos mais antigos; ha falhas humanas ou de sistema que nao indicam
produtos proximos ao vencimento enquanto eles existem; ou h& descuido por

parte do distribuidor em vender/repassar tais produtos aos lojistas.

Figura 14 - Baton, produto em foco. (FONTE: internet)

Atualmente a area de vendas faz apenas controle do vencimento dos
produtos que ja estdo em “salvage”, o que Ihes da um intervalo pequeno para
vendé-los, forgcando a realizacdo de promogdes ou correr o risco de perder lotes
do produto. Com um controle antecipado dessas datas, a partir de 6 meses para

0 vencimento, poderia ser verificado situacdes que podem vir a se tornar criticas

31



caso nenhuma atitude seja tomada, criando uma margem maior de tempo para

gue os distribuidores se preparem, minimizando o impacto.

O principal desafio é compilar todas as informag8es do canal de vendas
01 (Broker), que atua em todo o pais, sendo necessario um banco de dados
quase tdo grande quanto o original da empresa. Dessa forma, seria possivel
analisar todo o territério nacional para apenas um subsegmento de Batons ou
todos os subsegmentos de Batons para um pequeno distribuidor. Fica evidente
a necessidade de uma poderosa ferramenta computacional para trabalhar as

mais de trinta mil linhas de informacgdes existentes no banco de dados.

Por fim € planejada uma entrega de informagfes da forma mais clara
possivel, a fim de facilitar a tomada de decisdes e evitar possiveis equivocos, o
qgue poderia gerar um ganho geral nas vendas do produto, ou mesmo praticar
uma acao promocional ou de estimulo de venda de um subsegmento de bastbes
em alguma regiéo para nao deixar o mesmo atingir nem o salvage tampouco o

vencimento.
2. DO

Partiu-se da escolha da ferramenta computacional como nos casos
anteriores. Como o MS-Excel € bastante utilizado por todos dentro da empresa
e com grande poder de processamento de dados, foi mantido essa opcéo para
solucionar o problema. Entretanto, logo foi observado que ele néo seria suficiente
para atingir o nivel de velocidade, informacdo e clareza desejado, tornando
indispensavel a inclusdo de ferramentas criadas em VBA, linguagem associada
a Microsoft.

Nesse caso, os distribuidores estdo diretamente relacionados com a
empresa, logo, as informacdes também chegam através do sistema Globe da
Nestlé. Devido a experiéncia adquirida ao lidar com as tabelas de bonus de
revendedores descritas no primeiro estudo de caso, problemas iniciais que
poderiam surgir ja se encontram com solu¢des definidas. Dessa forma, a Gnica
preocupacao existente € a compilacédo de tais dados de maneira a simplificar e
otimizar a entrega de tais informacgdes. Iniciou-se assim a criagcao de uma tabela
dindmica e interativa, onde o usuario pode definir algumas informacdes sobre o

produto.
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Definiu-se entdo o seguinte modelo de tabela padrao:

A B c D) e F 5 H
1
s <
3 |FILAL (Tudo) = h
4 |CENTRO {Tudo) - RESETAR TONELADAS 1]
5 DI:BG PARA VENC. (Tudo) - TABELA
6 MES VENC. (Tudo) -
7 | ANO VENC. (Tudo) -
8
9 DESCRICAC MATERIAL - Valide de 612 90 dias Valido de 91 2 120 dias Vlido de 121 a 150 dias Valido de 151 a 180 dias Valido mais de 180 dias
10 |BATON Bastao Choc ao Leite 12(10x64g) BR 0,0 0,0 0,0 0,0 0,29 1,107 20,171
11 |BATON Bastao Choc Branco 12(10x64g) BR 0,0 0,0 0,0 0,0 0,201 0,0 17,324
12 |BATON Bastao Choc Branco 32(30x16g)XW 0,0 0,024 0,007 0,0 0,034 0,0 196,536
13 BATON Bastao Choc Leite 32(30x16g)XW 0,108 0,002 0,002 0,001 0,0 0,002 832,724
14 |BATON Bastao Duo 32(30x16g) XW 0,006 0,0 0,019 0,0 0,074 0,231 73,876
13 |BATON Bastao Rech Leite 12(10x64g) XW 0,0 0,0 0,0 0,0 0,198 0,362 12,885
16 BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 0,752 0,0 0,087 0,0 0,595 27,559
17 |BATON Bastao Rech Morango 32(30x16g) BR 0,0 0,003 0,222 0,001 0,662 0,138 164,599
12 BATON Bastao Rech Shake 12{10x64g)BR 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 16,402
13 |BATON Bastao Rech Shake 32({30x16g) BR 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 154,541
20 BATON Bastao Recheado Leite 32(30x16g)XW 0,022 0,0 0,0 2,362 0,0 0,627 175,251
21 Total Geral 0,136 0,781 0,25 2,451 1,459 3,062 1691,868

»

Tabela 1 - Informac¢des da data de validade.

Na tabela mostra-se cada subsegmento de Batons como indicadores e, em
seguida, as quantidades em toneladas ou caixas de cada um organizadas em
intervalos de tempo de vencimento, que vao desde 15 a 30 dias de validade até
mais de 180 dias. As células possuem um referencial de cor representando
quanto mais perto da data de validade os produtos se encontram: vermelho
significa urgéncia enquanto que verde ndo precisa de tomadas de decisdes

imediatas.

33



]
2 h

3 |FILAL {Tudo) -

4 |CENTRO {Tudo) e

5 le-.s PARA VENC. {Tudo) - TABELA

6 |MES VENC. {Tudo) -

7 |ANO VENC. {Tudo) -

a3

4 DESCRICAD MATERIAL A Vilido de 15 a 30 dias Vilido de 31 a 60 dias ']
10 |BATOM Bastao Choc ao Leite 12(10x64g) BR 0,0 0,0
11 |BATON Bastao Choc Branco 12(10x64g) BR 0,0 0.0
12 |BATOM Bastao Choc Branco 32{30x16g)XW 0,0 0,024
13 |BATON Bastao Choc Leite 32(30x16g)XW 0,108 0,002
14 |BATON Bastao Duo 32(30x16g) XW 0,006 0.0
15 |BATON Bastao Rech Leite 12{10x64g) XW 0,0 0,0
16 |BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 0,752
17 |BATON Bastao Rech Morango 32(30x16g) BR 0,0 0,003
18 |BATON Bastao Rech Shake 12(10x64g)BR 0,0 0,0
19 |BATOMN Bastao Rech Shake 32{30x16g) BR 0,0 0,0
20 |BATON Bastao Recheado Leite 32(30x16g)XW 0,022 0.0
21 |Total Geral 0,136 0,781

]
d

Tabela 2 - Informacdes detalhadas dos produtos.

Pode-se enxergar nas células A3 a A7 os possiveis filtros, todavia é
possivel ainda inseri-los ou retird-los, a critério do usuario. Na coluna B verifica-
se as quantidades, nesse caso em toneladas, de Batons a serem vencidos em
um intervalo de 15 a 30 dias, ja na coluna C, de 31 a 60 dias. Existe ainda um
botdo “RESETAR TABELA” que faz com que quaisquer alteracdes feitas
retornem para sua situagao original, surgindo um formulario (figura 15) no qual o
usuario terd de informar novamente se deseja que o valor seja mostrado em

toneladas ou em caixas:
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Toneladas ou Caixas? -

Selecione como os valores
devern ser apresentados.

" Valores em Toneladas:

" valores em Caixas

0K

LR —

—

Cancelar

L=

Figura 15 - Menu de escolha para gerar tabela. (FONTE: Autores)

VALORES EM: _\
TONELADAS

fdlido de 121 a 150 dias Vilido de 151 a 180 dias Valido mais de 180 dias

0,29 1,107 20,171
0,201 0,0 17,324
0,034 0,0 196,536
0,0 0,002 832,724
0,074 0,231 73,876
0,198 0,362 12,885
0,0 0,595 27,559
0,662 0,138 164,599
0,0 0,0 16,402
0,0 0,0 154,541
0,0 0,627 175,251
1,459 3,062 1691,868

Tabela 3 - Quantidade de produto a vencer nos prazos especificados.

Pode-se conferir nas colunas F, G e H os produtos a se vencer nos

intervalos de 121 a 150 dias, 151 a 180 dias e mais de 180 dias sucessivamente,
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além disso uma legenda na célula H4 mostra em quais unidades estes estéo

sendo mostrados.

A estruturacdo do cbédigo em VBA se baseia em compilados de
informacdes que contém informagdes como data de vencimento do produto, lote,
subsegmento, quantidade, centro que esta localizado, entre outras. Dessa forma
pode-se organizar todos produtos da maneira que for necesséario, caso um
acionista deseja fazer o controle nacional de todo o estoque ou um vendedor
externo desejar fazer o controle de apenas um subsegmento no pequeno
estoque que ele atua, realizando apenas algumas alteracbes de Tabela

Dinamica do MS-Excel.

A B C
1
2 |
3 |FILIAL MG/ES X b
4 |CENTRO 1285 -T RESETAR
5 le.s PARA VENC. (Tuda) - TABELA
6 |MES WENC. (Tuda) -
7 |ANO VENC. {Tudo) -
8
9 DESCRICAO MATERIAL -1 Vilido de 151 a 180 dias Valido mais de 180 dias
10 |BATOMN Bastao Rech Morango 12({10x64g) BR 0,0 1,75
11 |BATON Bastao Rech Maorango 32(30x16g) BR 0,0 226,63
12 |Total Geral 0,0 228,38

Tabela 4- Facilidade em filtrar informacdes.
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]
2 hl

3 |FILIAL s T

4 |cenTRO [rudo) = RESETAR

5 DIf».S PARA VENC. (Varios itens) +T TABELA

6 |MES VENC. {Tudo) -

7 |ANO VENC. 2017 T

g

o 15 - DESCRICAO MATERIAL -

10 | =L5 BRG1 FL SU Broker Dupont BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 9,92

11 |L5 BRG1 FL 5U Broker Dupont Total 0,0 9,92

12 | =L5 BRG1 FL SU Broker Virginia BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 9,5

13 /L5 BRG1 FL 5U Broker Virginia Total 0,0 9,5

14 | =L5 BRG1 FL SU Broker Zaffalon P BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 4,83
5 |L5 BRG1 FL 5U Broker Zaffalon P Total 0,0 4,83

16 | =L5 BRG1 FL SU Broker ZaffalonR BATON Bastao Rech Morango 12(10x64g) BR 0,0 115

17 |L5 BRG1 FL 5U Broker ZaffalonR Total 0,0 11,5

12 |Total Geral 0,0 35,75

Tabela 5- Detalhes especificos e gerais das filiais.

Todo o processo de criagcéo de tal ferramenta levou algumas semanas e
sofreu vérias alteracdes até chegar no que se considera ideal. Ainda que possuir
apenas 300 linhas de cddigo passe a impressao de que foi uma tarefa simples
de se fazer, isso so foi possivel por meio da mesclagem entre as ferramentas da

surface do MS-Excel como féormulas e Tabela Dindmica com o VBA.

3. CHECK

Tal ferramenta passou a ser aplicada dentro da Chocolates Garoto apenas
em julho de 2017. Desta maneira ainda se encontra em fase de testes, ndo sendo
possivel afirmar qual impacto real pode vir a ocorrer, sobretudo no ambito
econdmico no controle de vencimento de Batons. De qualquer forma, a partir
desse momento, 0s consultores de venda até os grandes executivos passaram
a ter uma nova ferramenta mais clara e simples de controle desses produtos.
Fica evidente que se necessita de um acompanhamento por parte de todos e um
planejamento de medidas e atitudes a fim de controlar os problemas que
existem, prevendo-os e solucionando-o0s antes de se tornarem impossiveis, mas
para isso se faz necessario,b no minimo, mais alguns meses de

acompanhamento.
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CONSIDERACOES FINAIS

Considerando tudo o que foi apresentado durante o trabalho, percebe-se
gue a industria ainda tem muitos processos a serem otimizados. Quando falamos
de Kaizen ou PDCA pensamos normalmente em cadeias produtivas e processos
de fabricagdo, porém muitas vezes esquecemos de processos, relacionados a
areas administrativas, como os apresentados neste trabalho que ainda tem muito
a melhorar, garantindo assim maior confiabilidade, menor taxa de erros e mais
velocidade na troca de informacdes. Tais melhorias quando aplicadas a industria
por completo, ndo apenas a area produtiva, traz como consequéncia uma
melhoria geral que implica indiretamente em maior rentabilidade para a
companhia. As industrias/empresas nacionais ainda tém muito a crescer nessas
areas de melhoria continua, e a transformacédo de processos ainda executados
de maneira arcaica em novos fluxos é imprescindivel para cada vez mais nos
tornarmos competitivos em um cenario de globalizacdo onde as margens estao

se tornando menores.

O ciclo PDCA utilizado de maneira correta com ferramentas do Microsoft
Excel e VBA possibilitou uma série de processos automatizados que antes eram
realizados de forma manual ou semiautomética. Era necessario que um
funcionério retirasse informacdes do banco de dados e colocasse em outros
arquivos para sO assim gerar relatérios. A automatizacdo desses processos
simplificou as informa¢cBes chegadas aos revendedores, ganhando tempo e
padronizando todo o processo. No caso do Baton, o gestor passa a ter uma
ferramenta simples com dados essenciais para que possa ser feito um controle

sobre o periodo de vencimento do produto.

Com uma projecao modesta, fica evidente que apenas a disponibilizacao
de informacdes ja existentes de maneira mais clara e objetiva podem gerar
ganhos preciosos para a empresa, mesmo que nao sejam gerados NOvos custos.
Vale ressaltar que para que os resultados sejam melhores possiveis é

necessario uma integragcdo conjunta de todos os funcionarios da empresa.
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