UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA

GILBERTO CARLOS CONSTANTINO

PROPOSTA DE MELHORIAS PARA A GESTAO DE ESTOQUE NO SEGMENTO
DE TRANSPORTES NA REGIAO METROPOLITANA DE CURITIBA

CURITIBA
2018



GILBERTO CARLOS CONSTANTINO

PROPOSTA DE MELHORIAS PARA A GESTAO DE ESTOQUE NO SEGMENTO
DE TRANSPORTES NA REGIAO METROPOLITANA DE CURITIBA

Monografia apresentada ao Curso de Especializagdo em
Gestdo de Suprimentos da Universidade Federal do
Parana, como requisito parcial para obtengéo do titulo
de Especialista em Gestao de Suprimentos.

Orientador(a): Prof. Dra. Adriana de Paula Lacerda
Santos

CURITIBA
2018



PROPOSTA DE MELHORIAS PARA A GESTAO DE ESTOQUE NO SEGMENTO
DE TRANSPORTES NA REGIAO METROPOLITANA DE CURITIBA

PROPOSED IMPROVEMENTS TO THE MANAGEMENT OF INVENTORY IN THE
TRANSPORTATION SEGMENT IN THE METROPOLITAN REGION OF CURITIBA

Gilberto Carlos Constantino — gilbertocarlosconstantino@yahoo.com.br
Universidade Federal do Parana — UFPR, Curitiba - PR

Resumo: Esta pesquisa visa apresentar propostas de melhorias na gestdo de estoque em uma
operadora logistica situada na regiao metropolitana de Curitiba. Esta area tem importancia dentro das
organizagbes pelo fato de ser estratégica para o bom uso dos recursos fisicos e humanos. A
metodologia aplicada ao estudo foi exploratéria realizada por meio do método de estudo de caso. Para
tal, fez-se necessario o uso de dados do modelo empregado na gestdo do estoque, com entrevistas
individuais, histérico do fluxo de saidas de materiais e relatérios organizacionais. Apds analise foi
proposto a reestruturacdo do layout e implantagéo de ferramenta auxiliadora de enderegamento. Com
essas melhorias acredita-se que é possivel trazer maior retorno financeiro para o negécio visto que
proporcionam um ganho de tempo e produtividade aos colaboradores e impacto direto aos demais
setores da organizacao.

Palavras-chave: Layout, transportes, gestdo de estoque, ferramenta de enderegcamento, logistica.

Abstract: This research aims to present proposals for improvements in inventory management in a
logistics operator located in the metropolitan region of Curitiba. This area is important within
organizations because it is strategic for the proper use of physical and human resources. The
methodology applied to the study was exploratory, carried out using the case study method. To do so,
it was necessary to use data from the model used in inventory management, with individual interviews,
material flow records and organizational reports. After the analysis, it was proposed the restructuring of
the layout and implementation of an auxiliary addressing tool. With these improvements it is believed
that it is possible to bring greater financial return for the business since they provide a gain of time and
productivity to the employees and direct impact to the other sectors of the organization.

Keywords: Layout, transport, inventory management, addressing tool, logistics.

1 INTRODUGAO

A gestéo do estoque néo recebe a devida importancia e relevancia dentro das
organizagbes. Muitos deixam a cargo dos funcionarios decidirem a metodologia de
trabalho, e quando o fator humano ausenta-se de tais atividades, elevando o quadro
de absenteismo, fica a cargo da companhia treinar substitutos, o que € oneroso, com
resultados ndo precisos. Portanto, € necessario criar procedimentos e aplicar
ferramentas padronizadas nas quais a operacéo € instintiva, fazendo um investimento
em processos, e nao somente em pessoas, isto €, utilizar seus conhecimentos para
desenvolver formatos praticos, permitindo desenvolver outros trabalhos que

demandam o processamento mental.



Os conhecimentos utilizados no artigo foram obtidos nas areas da engenharia
de producéo, ergonomia e gestdo de estoque. O seguimento da engenharia de
producdo traz a racionalizacdo dos movimentos, tempos e métodos, além da
influéncia humana sobre as atividades. Da ergonomia, a busca por ambientes de
trabalho mais funcionais e sadios, bem como a chamada ergonomia cognitiva, que faz
relacdo das demandas mentais ao processamento de dados e seu consumo
energético. Da gestado de estoque salienta-se o remanejamento de componentes o
qual permite estabelecer a capacidade dos recursos do espaco, além de acelerar as
repostas dos atendimentos aos clientes internos.

Este artigo tem como objetivo propor melhorias para a area de gestdo de
estoque, por meio da utilizagdo da metodologia 5S’s, restruturagcdo de layout e

implantacéo de ferramenta auxiliadora de enderegamento.

2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

No ultimo século nos deparamos com avancgos significativos envolvendo a
gestado dos processos, com a revolugao industrial, seguido de sistemas produtivos
verticais como Henry Ford e atualmente o conceito Lean, puxados pelo sistema
Toyota de Producgéo (PINTO et al. 2013).

Tais avangos foram necessarios em razdo das limitagdes financeiras e
materiais, tanto das empresas quanto da populagédo. Os consumidores tornaram-se
mais exigentes, ainda que se encontrem em diversas camadas sociais. Isso levou as
organizacbes a buscarem formas de aperfeicoar seus processos produtivos e de
servico, através da utilizagcdo de sistemas e maquinas que substituem humanos,
ferramentas de gestdo com foco em eliminar desperdicios, equipes multidisciplinares
que desenvolvem produtos processos e produtos alinhados com as demandas do
mercado (PINTO et al. 2013).

Segundo Shingo (1996, p. 12), embora muitos tentem aplicar os conceitos do
Sistema Toyota de Producgao, ha uma interpretacédo equivocada dos conceitos,
ocasionando em coOpias superficiais. Embora os livros e artigos descrevam
detalhadamente os principios, o assunto ¢ tratado de forma a prender a atencéo do
leitor, e nao de forma metodolégica. Muito se fala, por exemplo do Just-in-time, porém
nao ha uma discusséo do que € necessario para chegar ao ponto 6timo.

Para Singh e Yilma (2013) apud Rosa et al. (2014, p. 2),



Estima-se que mais de 250 bilhdes de dblares sao gastos anualmente nos
Estados Unidos para replanejamento de instalagdes dentro das empresas.
Além disso, nesse contexto internacional, entre 20% a 50% dos custos totais
de fabricacdo estdo relacionados com o0 manuseio de materiais e
planejamento de instala¢des eficazes sendo que poderia haver uma redugéo
destes custos para 10 a 30%.

Fica evidente a importancia do planejamento do arranjo fisico, pois é o local
onde tera um fluxo de pessoas e componentes. O mau planejamento acarreta em
interrupcbes de fornecimento, gargalos, dimenséo ineficiente para o estoque
recomendado, excesso de deslocamento e de qualidade, a ultima em questao para
ilustragéo, imaginando uma maquina de comando numérico computadorizado (CNC)
vibrando pelo desnivel do piso ou a falta de suprimento como a agua fria.

Neste contexto, o problema de pesquisa investigado teve a seguinte pergunta:
Como remanejar os artigos dentro de um estoque, bem como agregar uma ferramenta

de enderecamento de pegas, visando a implantagdo de melhorias?

2.1TMENTALIDADE ENXUTA

A gestdo da mentalidade enxuta hoje empregada em larga escala nos diversos
negodcios, parte dos principios desenvolvidos no Sistema Toyota de Produgao (STP),
onde segundo Pinto et al. (2013) envolve a divisdo dos processos da organizagao,
racionalizando os caminhos do sistema de producédo. O STP é orientado para a
resolucao de problemas, conectando os fornecedores externos e internos. Tem por
metodologia detectar, avaliar e eliminar anomalias, entre elas o desperdicio. Apesar
de estruturas independentes, sao utilizadas equipes multidisciplinares para organizar
projetos de variadas dimensdes. As relacdes entre fornecedores estdo no chamado
integracéo upstream, a integracéao interna (relagéo entre fornecedor e cliente interno)
e integracao downstream (entre fornecedor interno e cliente externo). S&o os elos que
desempenham as fungdes no escopo da organizacao, segundo a pesquisa do mesmo
autor.

Os conceitos da mentalidade enxuta sdo conhecidos e aplicados pelas
industrias 3.0 e 4.0, porém, para WOMACK (2004) apud PINTO et al. (2004) o
emprego na Gestao de Estoques nao partilha da mesma dinémica, pois depende de
preceitos culturais intangiveis. Outros fatores como a estrutura logistica do
pais/cidade na qual a organizagéo esta inserida, juntamente com fornecedores nao

sdo plenamente capazes de garantir a qualidade dos produtos manufaturados.



Estima-se que a Gestao de Estoque pode representar entre 20% a 60% dos ativos no

balango da organizagéo.

2.2CONTROLES INTERNOS

O conceito de controle é armazenar informacdes por um periodo determinado
de tempo, garantir que as ag¢des sigam as orientagdes institucionalizadas, para
tomada de decisdo pela alta gestéo, para estar em conformidade com aspectos legais
e regulamentados. Faz parte integral de processos como a Organizagao Internacional
para Padronizacéo (ISO), Série de Avaliacdo de Seguranca e Saude Ocupacional
(OHSAS), Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia (INMETRO) e
outras agéncias regulamentadoras (ROSA et al. 2014).

Segundo o template do American Insitute of Public Accountants (AICPA),
(1995), estabeleceu-se uma definicao para o controle interno na SAS n° 78. A Norma
Internacional de Auditoria (ISA) 315, estabelece normas a obtengao de dados e avaliar
os riscos de distorgbes numa auditoria interna.

Segundo Vasconcelos et al. (2014), por melhor implantado, estruturado,
controlado e mantido que o sistema possa ter sido concebido, o sistema néao
necessariamente esta excluso de manipulagdes, acerca do cumprimento dos
regimentos internos, pois € conhecido de forma empirica, as irregularidades, fraudes,
distorcbes que possam existir, tais como:

a) Fraude: o conluio de atuantes externos e internos na organizacéao, a reciprocidade
guando o ato beneficia mutuamente as partes. Faz-se necessario analisar os prés ao
implantar determinados dispositivos de controle, quando os custos s&o superiores aos
ganhos;

b) Falhas humanas: o despreparo dos envolvidos em desenvolver as rotinas de
controle interno, a seguir com impericias em determinados procedimentos;

c) Falta de cultura de gestédo relativamente a necessidade de controle interno: a
displicéncia ao preparar o capital humano para interagir com o sistema, ou mesmo a
preocupacao em conter custos para a implementagdo de um sistema funcional de
controle interno;

d) Custo/beneficio: ndo se sabe ao certo a dimensdo do desenvolvimento da
ferramenta, podendo ser ampla e desnecessaria, ou muito limitada para a demanda

do setor. Deve haver, portanto, um juizo de valor entre o custo/retorno;



e) Riscos de informatica: com a expansdo do uso informatizado na maioria da
organizagao, o0 acesso irrestrito ao banco de dados pode levar a falhas de seguranca,
roubo de dados, espionagem industrial, acarretando em perdas definitivas e

sequestros de dados por agentes externos.

2.3GESTAO DE ESTOQUE

Para Rego et al. (2011) o controle de estoque divide-se em duas partes, sendo
a primeira pelo modelo classico e outra pelo modelo especifico para demanda
eventual.

Sobre os produtos com alta demanda e independente, no qual descreve o
trabalho de Harris (1913) apud Rego et al. (2011), sobre seu trabalho de Lote
Econémico de Compra (LEC), diferentes modelos foram desenvolvidos, destacando-
se:

o Reposicéo Continua (R, Q) nos quais sao estabelecidos dois parametros: o
ponto de pedido “R”, quando o nivel de estoque cai abaixo deste parametro, é
disparado o pedido de compra. O lote de compra “Q” sendo o Lote Econdmico de
Compra (LEC);

o Reposicao Periddica, com os parametros “T”, “S”. o intervalo de revisao “T”
periodo fixo de tempo entre revisdes do estoque desejado, “S” (a cada revisao, faz-se
um pedido para repor o estoque ao nivel maximo);

o Estoque Base, cujo parametro é o patamar de estoque “B”; a cada retirada do
estoque, realiza-se um pedido de mesma quantidade para a reposi¢cdo, mantendo-se
a posicao do estoque (mé&os + ordens em aberto) constante.

Willians (1982) apud, Rego et al. (2011), discutem os modelos de controle de
estoque de demandas esporadicas, propondo o modelo do tipo (R, Q), assumindo
intervalo dos entrantes da demanda conforme uma distribuicdo Gama, e outra
demanda no periodo do lead-time. Williams (1982) orienta para a formulagdo para
itens de baixo giro e demanda suave.

Petrovic et al. (1990) apud Rego et al. (2011) argumenta que as decisdes na
gestdo dos componentes devem levar em consideracdo aspectos subjetivos, bem
como os dados de custos, prazos e demanda. Faz-se necessario o desenvolvimento

de um sistema de gerenciamento de estoque, com a perspectiva de que a distribuicdo



dos tempos entre falhas de determinado componente siga uma distribuicao
exponencial, no entanto, excluso de envelhecimento/desgaste.

Os usuarios estimam as taxas de falha dos componentes (ou classificam em
uma escala subjetiva) e entdo listam o tempo de reparo, custos dos elementos, o grau
de criticidade, tendo por base a lista de componentes recomendados ao estoque e

perspectiva de investimento total.

2.4 ERGONOMIA

De acordo com a definicdo da Associa¢do Internacional de Ergonomia (IEA,
2018) o termo Ergonomia & derivado do termo grego Ergon (trabalho) e nomos
(normas). A ergonomia é uma disciplina cientifica relacionada ao atendimento das
interacbes entre todos os aspectos das atividades humanas. Considera os aspectos

fisicos, cognitivos, sociais, organizacionais, ambientais.

2.4.1 Ergonomia cognitiva

E a disciplina relacionada aos processos mentais, tais como a percepcéo,
memoria, raciocinio e resposta motora, que afetam as interagbes entre humanos e
outros elementos do sistema. Os topicos incluem a carga de trabalho mental, tomada
de decisdo, desempenho qualificado, interacdo entre homem-computador,
confiabilidade humana, estresse no trabalho e treinamento (IEA 2018).

De Acordo com Abrahdo et al. (2005) a Ergonomia Cognitiva néo estuda o
funcionamento dos olhos ou musculos, mas sim, a expressao desse funcionamento a
postura, gestos, movimentos.

O objetivo da Ergonomia Cognitiva é considerar o tempo gasto ao processar e
assimilar uma informacgéo, e formas de atenuar essa agédo, agregando somente as
informacdes mais relevantes. As teorias produzidas pela Ergonomia Cognitiva,
procuram discutir o processo de memoria, que constitui em codificagao da informacéo,
armazenamento e utilizagdo (ABRAHAO et al. 2005).

Os estudos sobre o funcionamento cerebral visam avaliar como o
conhecimento € mantido e recuperado, e os fatores que influenciam ou dificultam o
processo. Sternberg et al. (2000) apud ABRAHAO et al. (2005) enfatiza a estrutura da

memoria em termos de “memoria de trabalho” e “memoria de longo prazo”. A memoria



de trabalho que consiste em gerir as atividades da memoria, e as informagbes

recuperadas sao reconstruidas nela, a partir da memoria de longo prazo.

2.5 METODOLOGIA 5S

A filosofia 5s que surgiu no Japdo em meados do século XX consiste em uma
metodologia de organizacgéo, higiene e segurancga. Para Campos et al. (2016) o 5S vai
além da arrumacao, limitando-se a limpeza. Na sua esséncia, 0 método explora trés
dimensbes basicas: a dimensdo do arranjo fisico, a dimensdo intelectual (na
realizagéo de tarefas) e a social. Estas trés dimensbes sao inter-relacionadas. A partir
do momento que se adota para o cotidiano, sentem-se reflexos de imediato.

Em relagéo ao espaco fisico, eliminando itens desnecessarios, organizando os
itens das pastas do computador, organizando os itens do estoque numa sequéncia
l6gica, com identificagcdo e enderegamento, deixa-se de perder tempo movendo itens
desnecessarios, obtém-se mais espaco e maior agilidade ao buscar por algum item,
além de tornar o ambiente mais saudavel e assim diminuir o que se chama de “doenca
do trabalho”.

O 58S é derivado das palavras japonesas: SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU
e SHITSUKE, SETSUYAKO, SEKININ, SHITSUKOKU e SHUKAN. Sendo que os
cinco primeiros “s” exprimem os principios fundamentais, e sao definidos da seguinte
forma (CAMPOS et al. 2016):

° SEIRI — Senso de utilizagdo, arrumacao, organizagéo, selecao;
o SEITON - Senso de ordenacéo, sistematizacéo, classificacao;
o SEISO - Senso de limpeza, zelo;

o SEIKETSU — Senso de Asseio, higiene, saude, integridade;

o SHITSUKE - Senso de autodisciplina, educacado, compromisso.
Outros 4S (CAMPOS et al. 2016):

. SETSUYAKO — Senso de economia;

o SEKININ — Senso de responsabilidade pelo préximo;

o SHUKAN - Senso de repetir bons habitos;

o SHITSUKOKU — Senso de persisténcia em transformar valores.



2.6 METODO DE PESQUISA

A forma de abordagem considerada para o estudo é qualitativa, pois utilizou-se
de procedimentos estruturados e formais para a coleta de informacdes, entrevistas,
analise de informacgbes, analise de dados numéricos pelo volume de saida, e por tal,

também investigativa exploratéria. O quadro 1 apresenta as etapas da pesquisa.

Quadro 1 — Detalhamento do método de pesquisa

Natureza da pesquisa * Aplicada
Forma de aborgagem * Qualitativa
Proceso de raciocinio * Deducéo

Tipo de investigagao  Exploratoria

Fonte: o autor (2018)

A pesquisa foi realizada com os colaboradores do almoxarifado e setor de
compras, da operadora logistica, situada na regido metropolitana de Curitiba.

As etapas da pesquisa séo apresentadas no quadro 2.

Quadro 2 - Etapas da pesquisa

Consultar pesquisa bibliografica

Definir a delimitagéo do tema

Definir método de pesquisa

Escolher os meios para coleta e analise
Coletar dados necessarios

Analisar dados obtidos

N OO A ON =

Definir propostas para o desenvolvimento do
estudo

Desenvolver descrigado das propostas

9 Finalizar pesquisa

Fonte: o autor (2018)



A primeira etapa foi a realizagéo da pesquisa bibliografica para o entendimento
do tema e delimitagdo do objeto a ser estudado, apds isso, resolveu-se trabalhar o
tema gestao de estoque, pois € uma area importante dentro de uma organizagéo que
carece de mais atencdo e métodos para padronizagdo dos processos. Na empresa
escolhida foram realizadas visitas e entrevistas com os colaboradores do setor de
almoxarifado e compras, com intencdo de entender os processos utilizados e as
limitacbes apresentadas dentro da organizagcdo. Apds coletar os dados, foram
definidas as propostas para a melhoria dos processos dentro do setor de almoxarifado
e, baseando-se nas pesquisas realizadas sobre o tema, foram desenvolvidas as
propostas de mudancga de layout e implementacgao de ferramenta de enderegcamento,
as quais foram descritas nesse estudo.

O questionario aplicado aos funcionarios esta descrito no quadro 3.

Quadro 3 - questionario

Questionario
Quantos funcionarios trabalham no setor de almoxarifado e compras?
Qual € o tipo de material armazenado e em qual categoria se encaixam?

Qual é o método utilizado para a armazenagem?

> w0 bdh -

Em quais dias da semana e do més é mais frequente o recebimento de
materiais?

Quais as dificuldades encontradas para desenvolver as tarefas do dia a dia?
Existe alguma ferramenta de enderegcamento de pecas?

Recentemente, houve alguma mudanca de layout no almoxarifado?

E aplicada a classificagdo ABC nos materiais?

Existe uma programagéo de compra de materiais?

=S RO

0. Como é feita a gestdo dos materiais obsoletos no estoque?
Fonte: o autor (2018)
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3 ESTUDO DE CASO

A base para essa pesquisa foi uma empresa do ramo logistico na area de
transportes de produtos liquidos a granel, tais como quimicos e combustiveis. Ela esta
situada na regido metropolitana da capital paranaense e tem operagdo em todo o
territério nacional e em alguns paises do Mercosul. Atua no mercado ha mais de 50
anos, sendo que, suas operagdes internacionais sédo realizadas desde a década de

80. A figura 1 ilustra o organograma da empresa.

Figura 1: organograma

F Geréncia de
Geréncia de
RH e Planejam_ento,
Financeiro Comercial &
Expedican

a
Recursos i i ; : i
[ SSMAQ J [ManmengauJ [ Suprimentos ] [Humanos J Fmancelru-} [Planeuamento} [Cumermal} [ Expedicao J
-
|

[ Almoxarifado J [ Compras J Operacional

Fonte: o autor (2018)

Geréncia de
SSMAQ,

Manutencéo e

Suprimentos

O organograma da organizagéo mostra onde esta alocado o almoxarifado, setor
escolhido como base para este estudo. O almoxarifado esta hierarquicamente ligado
ao setor de suprimentos que por sua vez sdo subordinados a geréncia de Saude,
Segurancga, Meio Ambiente e Qualidade (SSMAQ), Manutengéo e Suprimentos.

A figura 2 apresenta o fluxograma envolvendo os processos do setor de

almoxarifado da empresa de transportes.
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Figura 2: processo almoxarifado

PROCESSO ALMOXARIFADO

Orgamentos supram
as necessidades?
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N

Receber
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A A

Fazer
cotacdo

Fechar
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COMPRAS

Enviar

mercadoria

Receber
pedido

FORNECEDOR

Receber Receber
mercadoria requisicdo

A N vy
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Conferir ¢
mercadoria g

Armazenar
produto
A A

Entregar

Lancar nota material

ALMOXARIFADO

CLIENTE
INTERNO

Receber
material

Fonte: o autor (2018)

O processo estudado inicia no setor de compras com envio de cotacdes,
recebimentos de orcamentos, analise dos produtos e precos até o fechamento do
pedido de compra que é enviado ao fornecedor. No processo seguinte, o fornecedor
inicia a separacédo do material junto da emissado da nota fiscal e realiza a entrega na
empresa, no setor do almoxarifado. Desta forma, no processo seguinte o colaborador
do almoxarifado recebe e realiza a conferéncia da mercadoria batendo as informagdes
com a nota fiscal, apds isso, faz o langamento dessas informagdes no sistema para
registrar a entrada do material no estoque eletrénico, em seguida, € realizado o
armazenamento dentro do almoxarifado nas prateleiras e armarios. Ap6s a
armazenagem e langamento da nota fiscal, o material fica disponivel no almoxarifado
para ser requisitado por meio eletrbnico através do sistema. Apds requisitado, os
colaboradores do setor devem registrar a baixa no sistema, para assim, possibilitar a
corregao do saldo fisico e eletrénico. Na ultima etapa, o material é entregue ao cliente
interno.

Nesse processo, podem ser destacadas algumas informacdes, apesar de ser
simples, foi constatado na pesquisa junto a empresa que alguns pontos necessitam
de atencado, um deles é a demora para que os funcionarios encontrem os materiais

requisitados pelo cliente interno, visto que, o layout e a organizagdo do almoxarifado
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nao sao adequados, gerando um desperdicio de tempo para o funcionario que precisa
procurar em varios lugares para encontrar o material e para o cliente interno que
precisa aguardar até receber o produto, o que gera também, uma demora para que
ambos voltem aos postos de trabalho e as atividades. A falta de organizagéo do layout
também prejudica na hora do recebimento das mercadorias, ndo existe um padrao
para alocar os produtos, sendo assim, eles s&o dispostos nos lugares vagos dentro
do almoxarifado e a sua localizagdo néo é registrada. Algumas vezes, os produtos
novos ficam em um lugar provisério até que seja encontrado um espacgo vago.

Como pontos positivos no fluxo, pode-se perceber que o sistema de requisicéo
de produtos utilizado na empresa é de facil usabilidade e eficaz, permite que o
processo seja agil para que o cliente interno solicite os produtos e a informagao
chegue de forma clara ao setor de almoxarifado. O sistema também auxilia no registro
de baixa de produtos, deixando as informagbes organizadas e simplificadas, o que

auxilia na etapa de entrega de produtos.

Figura 3: layout almoxarifado

o . . ooo
ESTANTE 2 BATERIAS e o oo
. . ooo =
~
(=]
o
E . PILASTRA
Z ' - ARMARIO 3
AREA DE
ESTANTE 4 CONFERENCIA
MESA
ARMARIO 1
| F——
PORTA JANELA

Fonte: o autor (2018)

No layout atual (figura 3) podemos observar alguns pontos positivos, a

quantidade de armarios e estantes &€ adequada para o espaco apresentado e a area



13

de circulagéo entre eles é apropriada, o espacgo € amplo, o almoxarifado tem 150 m>.
Como ponto de atencéo, pode-se destacar a area de conferéncia, ela fica entre a porta
de entrada do setor e o local onde sdo armazenados os pneus, como € um produto
de alto giro dentro do almoxarifado acaba que os produtos para conferéncia
atrapalham a circulagdo. Pode-se destacar também, que a disposi¢ao do armario 2
prejudica o acesso a uma parte das estantes 3 e 4. As baterias estdo posicionadas
em local inadequado, pois sdo um material pesado e ficam longe da porta de entrada,

atrapalhando também o fluxo de passagem.

4 PROPOSTA DE MELHORIAS

O estudo propdée um aperfeicoamento na gestdo de estoque por meio de
mudanca do layout do espacgo fisico e ferramenta de enderecamento de pecas
integrado ao sistema de gestéo utilizado pela empresa.

Para a mudanga do layout do espaco fisico é proposto que as prateleiras e
armarios sejam realocados para disposi¢cao dos materiais e remanejamento de alguns
produtos de baixo giro do estoque, de forma que, os produtos de maior giro dentro da
curva ABC do estoque figuem em pontos estratégicos dentro do almoxarifado,
possibilitando ao colaborador facilidade de manuseio e de transporte desses itens
para a entrega ao cliente interno ou externo.

Ja a ferramenta de enderecamento de pecas propde utilizar a codificacdo dos
produtos, que esta dentro do sistema, em uma planilha com o nome do produto e local
exato dentro do setor, com as seguintes informacgdes: rua, lado da rua, andar e posi¢céao
na prateleira, desta forma, geraria uma economia de tempo ao colaborador e agilidade
na localizagdo das pecas e produtos, otimizando seu trabalho no setor.

Essas mudangas poderao diminuir o tempo despendido para a procura de
pecas, proporcionando ao colaborador ao longo do periodo de trabalho que se
dedique em outras atividades de maior relevancia dentro do setor, outro ganho seria
a prevencao de esforgo fisico desnecessario alocando as pegas de maior rotatividade

em locais de facil acesso e no campo de visao.
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Figura 4: proposta de melhoria no processo do almoxarifado
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Fonte: o autor (2018)

O fluxograma do processo do almoxarifado melhorado segue as mesmas
etapas do fluxograma anterior (figura 2) até o ponto do processo de langamento da
nota. Apds essa etapa, foi incluido o processo de etiquetagem do produto com as
seguintes informagdes: nome, descri¢ao, caracteristicas, cddigo do sistema e local de
armazenagem (rua, lado da rua, andar da prateleira, posi¢ao). Em seguida, foi incluida
outra etapa do processo, que é a armazenagem do produto em local especifico,
seguindo o enderecamento melhorado.

Para que essas etapas possam ser incluidas no fluxograma do setor é
necessario, primeiramente, que seja feita a mudancga de layout seguindo as seguintes
especificagoes:

* Classificagéo de produtos: produtos da mesma familia deverao ficar proximos,
de preferéncia um ao lado do outro nas estantes, por exemplo, materiais elétricos,
materiais de solda, materiais de borracharia, materiais abrasivos, entre outros, desta
forma facilita a organizacgéo, ao utilizar a classificagao € possivel setorizar os produtos.

» Curva ABC: produtos de maior rotatividade deveréo ficar proximos a saida do

almoxarifado, por exemplo, um produto de classe A, como pneu, possui um alto custo
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de aquisicdo e grande rotatividade, necessitando que seja reposto com mais
frequéncia, sendo assim, é necessario que sejam realocados dentro do setor.

* Peso dos produtos: produtos mais pesados deverdo ser alocados nas
prateleiras mais baixas, por exemplo, as baterias automotivas e latas de tinta,
necessitam de um local especifico para que os funcionarios ndo sofram lesdes nos

momentos de guardar ou retirar os materiais.

Figura 5: layout almoxarifado melhorado
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Fonte: o autor (2018)

A figura 5 mostra a proposta de layout melhorado para o almoxarifado. Foram
feitas algumas mudancas no modelo, tais como: realocacdo dos pneus, eles
receberam um local novo para armazenagem ao lado da porta de entrada do setor,
dessa forma, ficara mais facil a movimentagdo deles dentro do almoxarifado;
realocacao das baterias, elas foram dispostas em pallets no chao perto da pilastra
central a poucos metros da entrada do setor, isso facilita a movimentagao delas dentro
do setor e também nao irdo atrapalhar a passagem nesse local; realocacéo dos
armarios e da estante 4, mantendo os armarios juntos sera possivel aplicar a
classificacao dos produtos por familia, nos armarios 1 e 2 deverao ser armazenados

produtos de escritério e uniformes, a estante ficara de apoio para armazenar os
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demais produtos da familia; criagédo de uma nova area de conferéncia, com duas areas
ficara mais facil conferir e separar os materiais recebidos, ainda que cada area de
conferéncia ira atender armarios e estante especificos, de modo que a relagao sera a
proximidade a cada uma delas, junto com a ferramenta de enderecamento essas
areas agilizaréo o trabalho dos colaboradores do setor.

Todas as mudangas propostas visam, além de tudo, beneficiar os
colaboradores do almoxarifado, visto que, foi levada em consideragéo a ergonomia
deles ao desenvolver as atividades. Dentre elas, pode-se destacar o menor tempo de
deslocamento dentro do setor, ja que o colaborador sabera exatamente onde o
produto estara, isso contribui também para que a fadiga seja menor ao final do
expediente; melhor posicionamento dos produtos nas prateleiras e armarios, desta
forma o colaborador ndo precisara erguer pesos desnecessarios o que ajuda a
prevenir lesbes ocasionadas por esforco fisico ao se levantar muito peso ou até
mesmo esforgcos repetitivos durante a jornada de trabalho; ambiente de trabalho
melhorado, com a realocagédo e organizagao dos produtos o colaborador podera
trabalhar em um ambiente mais agradavel estruturalmente e visualmente.

Na implantacéo dessas melhorias sera necessario a dedicagcéo e empenho de
todos os colaboradores envolvidos, e assim que tudo estiver em andamento podera
ser observado o ganho de tempo e produtividade no setor, o que impactara os demais

setores da organizagéo.

5 CONSIDERAGOES

A gestao de estoque demanda melhoria e aperfeicoamento continuo, pois, as
noticias e informacdes mudam rapidamente e € necessaria atencao as oscilagdes do
mercado, um exemplo disso, sdo as mudancgas continuas dos precos dos produtos no
mercado. E necessario um planejamento eficaz para que ndo sejam estocados uma
grande quantidade de produtos, pois eles podem mudar de preco rapidamente e
causar prejuizos a organizagédo, nesse sentido, a gestdo de estoque torna-se
primordial e tem grande peso aos negoécios das empresas.

Com o dinamismo na gestdo de estoque alguns detalhes acabam passando
despercebidos ou ficando em segundo plano e as melhorias s&o postergadas para um
momento mais oportuno, isso faz com que ndo se tenha o ganho produtivo desejado

para o0 momento. As melhorias sdo essenciais para o bom andamento da gestao de
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estoque, buscando sempre aliar os processos de acordo com a missdo, visao e
valores da empresa.

Concomitante as melhorias, deve-se ter atencdo a capacitacdo e
conscientizag&o dos colaboradores para assimilarem as mudancgas e desenvolverem
com produtividade as tarefas designadas, buscando sempre evitar o desperdicio de
tempo e de material, possibilitando assim, economia a empresa.

Um ponto de atengao na atividade da gestao de estoque € o controle de entrada
e saida de material, o qual deve ser exato para que no inventario da empresa fiquem
claras todas as movimentagdes de produtos. As propostas de melhorias indicadas
neste artigo como o enderecamento de produtos e adequacao de layout visam auxiliar
0s colaboradores a prevenir possiveis erros de entregas de materiais para o
requisitante como desencontros de informagdes entre o fisico e digital. Estes
mecanismos que possibilitam minimizar o erro humano sendo a gestado de estoque

primordial as organizagdes.
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