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RESUMO

Este trabalho busca demonstrar como promover melhorias na armazenagem da
camara fria de uma empresa de sorvetes localizada na cidade de Petrolina-PE,
mediante a sugestdo de um novo layout para a referida camara. O layout se revela
um importante fator para a racionalizacdo da disposicao fisica dos materiais e,
consequentemente, pelo melhor aproveitamento do espaco fisico disponivel, assim
como pela otimizagéo do trabalho dos colaboradores. Dessa forma, foram utilizados
como ferramentas de coleta de dados entrevistas informais e visitas a empresa
estudada, a fim de realizar uma pesquisa com enfoque na gestdo de armazenagem.
Para o tratamento e a analise dos dados coletados foram empregados os softwares
Excel e AutoCad. Apoés isso, uma classificacdo ABC foi construida, a fim de
identificar o grau de relevancia de cada produto vendido pela empresa, e, por
conseguinte, disp6-los no novo layout conforme essa importancia. Ademais, foi
criado um sistema de enderecamento com intuito de facilitar a identificacdo e
localizagdo dos produtos. Entre os resultados alcancados pelo presente estudo
destaca-se o aumento na capacidade de armazenamento da camara fria, o que
revela a importancia do planejamento de um bom layout por todas as empresas.

Palavras-chave: Armazenagem. Layout. Classificagdo ABC. Camara Fria.
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ABSTRACT

The following study has the main goal to demonstrate how to promote improvements
in the storage of the cold room of an ice cream company located in the city of
Petrolina-PE, through a suggestion of a new layout for the cold room. The layout is
an important factor for a rationalization of the physical arrangement of the materials
and, consequently, for the best use of the available physical space, as well as for the
optimization of the work of the collaborators. The data collection tools was interviews
and visits to the company. For the collected data the analysis were conducted with
Excel and AutoCad software's. After that, an ABC rating was built, in order to identify
the degree of relevance of each product sold by the company, as a consequence,
dispose them in the new layout according to this importance. In addition, a mailing
system was created in order to facilitate the identification and location of products.
Among the results achieved by the present study, we highlighted the increase in cold
storage room capacity, which reveals the importance of planning a layout for all
companies.

Keywords: Storage. Layout. ABC Classification. Cold storage room.
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1 INTRODUCAO

O sorvete é um alimento que tem sua origem nos tempos medievais, ndo
existem relatos acerca de sua composicdo a época, sabe-se apenas que
sobremesas eram resfriadas com gelo e neve. Atualmente, o seu modo de producéo
da-se “a partir de uma emulsdo de gorduras, proteinas, com ou sem adi¢cdo de
outros ingredientes e substéncias que tenham sido submetidas ao congelamento”
(SILVA, et al., 2012, p. 168).

De acordo com Vieira (2016), a origem do sorvete € um mistério, porém ha
informacdes de que surgiu no Oriente, especificamente na China ha mais de trés mil
anos, onde tinham o costume de misturar arroz a neve. O mencionado autor diz
ainda que Marco Polo, no século XIV, criou o sorvete a base de agua, semelhante
com a receita atual.

No Brasil, o sorvete chegou em 1834, no Rio de Janeiro, quando dois
comerciantes compraram cerca de duzentas toneladas de gelo oriundo dos Estados
Unidos, com a intencdo de produzir sorvetes. Esses eram fabricados com frutas
tropicais. Aquela época ndo existiam formas para conservacéo, logo, todo o produto
que era produzido, teria que ser comercializado imediatamente. No atual mercado
brasileiro de sorvetes, a producdo revela-se dividida entre sorvetes produzidos
artesanalmente e entre 0s que sdo produzidos em escala industrial (SOUZA et al.,
2010).

Atualmente, os sorvetes sdo acondicionados a temperatura ideal de no
méaximo -18°C, para o término do seu processo de endurecimento. Para tanto, é
necessario um local devidamente refrigerado que atenda a essa especificacdo, a
camara fria (MULLER, 2010).

Camara fria pode ser qualquer local designado para armazenagem, desde
gue possua controle interno realizado por um sistema de refrigeracdo. De acordo
com Chagas (2017), as normas utilizadas para um projeto de camara fria séo as
seguintes:

e Capacidade de armazenamento;
e InstalacOes para receber e despachar os produtos;

e Espaco interior bem dimensionado para a operagéo.
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Projetar bem uma cémara fria € uma excelente maneira de utilizar espagos
pequenos. Sabe-se que o uso de camaras frias para a estocagem de sorvetes é
fundamental, pois ela evita que o sorvete sofra derretimento perdendo assim suas
caracteristicas.

Além disso, o planejamento operacional é primordial para a instalagdo da
camara fria. Em seguida, faz-se necessério delimitar as solugbes técnicas levando
em consideracao os fatores econémicos e as condicdes locais (CHAGAS, 2017).

Cumpre mencionar que a gestéao de estogue de uma camara fria, nesse caso,
possui um fator muito importante: a sazonalidade. Trata-se de um “padrao repetitivo
de demanda, que apresenta alguns periodos de consideravel elevacdo em
determinado periodo” (VIANA, 2006, p.112).

Sobre o assunto, de acordo com Costa (2008), € imperioso mencionar que o
Brasil vende 70% de todo o seu sorvete no periodo entre setembro e fevereiro,
caracterizando assim um mercado sazonal, tendo em vista que o seu faturamento

maior encontra-se num curto periodo do ano (Figura 1).

Figura 1: Percentual Mensal de Vendas de Sorvetes em Rela¢do ao Ano de 2004

Percentual mensal de vendas de
sorvetes em rela¢ao ao ano de 2004
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Fonte: BORELLA e FILGUEIRAS (2006, p. 21).

Em relacédo ao Vale do Sao Francisco, que é uma regido de clima semiarido,
0 més de maior temperatura, em média, € o de Novembro e o de temperatura mais
baixa é o de julho, variando entre elas cerca de 4°C (TEIXEIRA e LIMA FILHO,
2004).



16

Dessa forma, pode-se entender que nos periodos de maior temperatura, ha
um maior consumo de sorvetes e consequentemente uma maior rotatividade do seu
estoque na camara fria, a fim de atender a demanda.

Por outro lado, nos periodos de temperaturas mais baixas ocorre 0 oposto.
Por tal razdo, é preciso adequar o layout da camara fria a fim de otimizar as
movimenta¢gbes das mercadorias e dos colaboradores. Além disso, € preciso
aumentar a quantidade de vagas para alocacado dos produtos acabados de forma
gue atenda toda a demanda em todos os periodos do ano.

Diante do exposto, questiona-se acerca da possibilidade de melhoria da
gestdo de estoque e armazenagem, através da sugestdo de um novo layout da

camara fria de uma empresa de sorvete situada na regido do Vale do Séo Francisco.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho de conclusdo de curso possui como objetivo geral avaliar
a possibilidade de melhorias em uma empresa de sorvetes no Vale do Sao

Francisco, por meio de um novo layout da camara fria.

1.1.2 Objetivos Especificos

e Avaliar o layout atual e verificar como ocorrem as movimentacfes de
materiais;
e Sugerir um novo layout que siga uma metodologia de Curva ABC dos

produtos acabados e que também possua um sistema de enderecamento.
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1.2 JUSTIFICATIVA

Conforme dispde Viana (2006, p.308), a evolugdo tecnoldgica agregou as
técnicas de armazenagem inumeros beneficios, “tanto pela introdugdo de novos
meétodos de racionalizacdo e dos fluxos de distribuicdo de produtos, como pela
adequacao de instalagbes e equipamentos para movimentagéo fisica de cargas”.

Dessa forma, ainda de acordo com o referido autor, a existéncia de um bom
layout é ideal para se ter uma operacao efetiva e eficiente de armazenagem,
determinando a acessibilidade aos materiais, o fluxo de material, as éareas
obstruidas, o melhor aproveitamento do uso da mao de obra, bem como a
seguranca do espaco fisico e dos colaboradores (VIANA, 2006, p. 309).

Corroborando com a importancia de planejar um bom layout, Alves, Canen e

Dalcol (2005, p.1), asseveram:

O planejamento do layout € um problema classico da Engenharia de
Producdo pela sua importdncia no desempenho global de sistemas
produtivos. Ha grande disponibilidade de material tedrico, com as mais
variadas abordagens, focadas ora em aspectos quantitativos, ora em
aspectos qualitativos. As solugcdes obtidas, de acordo com a complexidade
do sistema e as caracteristicas da ferramenta empregada, podem ser
aceitaveis, eficientes ou 6timas. (DALCOL, 2005, p. 1).

No passado, o layout era desprezado pelos administradores, sendo tratado de
forma secundéaria em seus planejamentos, afirma Freitas (2006, apud SILVA, MAIA
e BORGES, 2013). Atualmente, todavia, o planejamento de um arranjo fisico é
determinante para obter eficiéncia nas operacfes logisticas.

Dessa forma, o ndo planejamento do layout acarreta em uma série de
problemas para as empresas, que englobam o dano ocasionado pelo mau
aproveitamento de sua area interna. Ocorrendo, assim, uma capacidade de
armazenamento inferior ao que seria possivel, bem como condi¢des inadequadas,
que impossibilitem o enderecamento fixo dos materiais, assim como o fluxo de
movimentagado apropriado (MARTINS, 2001; BALLOU, 2004, apud SILVA, MAIA e
BORGES, 2013).

Visto isso, pode-se concluir que além de contribuir para a redugéo de custos,

o layout, desde que bem planejado, torna-se um motivador ao colaborador, pois a
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facilidade e agilidade dos métodos de trabalho acarretam em um maior rendimento
do trabalhador (BARBOSA, 2010).

No mais, de acordo ABEPRO (2008), a logistica consiste em:

Técnicas para o tratamento das principais questdes envolvendo o
transporte, a movimentacdo, o estoque e o armazenamento de insumos e
produtos, visando a reducdo de custos, a garantia da disponibilidade do
produto, bem como o atendimento dos niveis de exigéncias dos clientes.
(ABEPRO, 2008)

Logo, € possivel notar que o projeto de layout utiliza de informacdes
provenientes da area da logistica, restando clara a ligacdo do tema escolhido com a
Engenharia de Producéo.

Corroborando com tal entendimento, Alvarenga e Novaes (2000) afirmam que
determinar um esquema de renovacdo de estoque de qualquer produto € um

problema classico da Engenharia de Producdo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 INTRODUCAO A ENGENHARIA De PRODUCAO

A revolucdo industrial, que se iniciou no século XVIII na Inglaterra, e o
crescimento populacional impulsionaram a mecanizacao dos sistemas produtivos o
gue gerou um crescimento dos lucros e acelerou a producao (OLIVEIRA NETTO e
TAVARES, 2006).

Além disso, o salto tecnoldgico nos transportes e maquinas também marcou o
século XVII. Com o avanco tecnoldgico, ocorreu uma evolucdo no modo de
producdo, uma vez que a mao de obra humana foi substituida pelas maquinas.
Essas Ultimas foram responsaveis pelo aumento da produtividade, pela reducédo do
preco dos produtos e pelo acabamento das mercadorias (OLIVEIRA NETTO e
TAVARES, 2006).

Oliveira Netto e Tavares (2006) esclarecem ainda que o desenvolvimento
industrial dos séculos XVIII, XIX e inicio do XX foi o responsavel pelo avanco
tecnolégico. Posto isso, surgiu nos Estados Unidos da América a Engenharia de
Producado impulsionada em razao do crescimento industrial e econémico.

Assim, Batalha (2008, p.1-2) ao relacionar os objetivos e bases da engenharia
de producéo, dispde o seguinte:

A Engenharia de Producéo trata do projeto, aperfeicoamento e implantacdo
de sistemas integrados de pessoas, materiais, informacdes, equipamentos e
energia, para a producdo de bens e servicos, de maneira econdbmica,
respeitando o0s preceitos éticos e culturais. Tem como base os
conhecimentos especificos e as habilidades associadas as ciéncias fisicas,
matematicas e sociais, assim como aos principios e métodos de anélise da
engenharia de projeto, para especificar, predizer e avaliar os resultados
obtidos por tais sistemas. (BATALHA, 2008, p.1-2).

7

A Engenharia de Producdo € relacionada as outras engenharias mais
tradicionais e esta adquirindo espaco no mercado de trabalho por se tratar de uma
engenharia menos tecnoldgica e por ser mais ampla e genérica, que tem por
finalidade englobar habilidades e conhecimentos. O engenheiro de producéo tem na

sua graduacao um enorme leque de disciplinas relacionadas ao meio ambiente,
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economia, seguranca do trabalho, financas, logistica, ergonomia, entre outras
(OLIVEIRA NETTO e TAVARES, 2006).

Entre as atividades do profissional de Engenharia de Producdo encontram-se
a projecao, implantacao e aperfeicoamento dos sistemas integrados de informacoes,
materiais, pessoas, equipamentos e energia, com a finalidade de produzir bens e
servicos, da forma mais econbmica possivel, respeitando 0s principios éticos e
morais (BATALHA, 2008).

2.2 ALOGISTICA

Logistica empresarial € o estudo da melhor forma de potencializar os servigos
de distribuicdo aos consumidores e clientes, realizando de forma efetiva o
planejamento, organizacdo e controle na movimentacdo de materiais e
armazenagem, buscando tornar mais facil o fluxo de produtos (BALLOU, 2007,
p.17).

Buscando conceituar a logistica, Novaes (2004, p. 35) assevera que:

Logistica € o processo de planejar, implementar e controlar de maneira
eficiente o fluxo e a armazenagem de produtos, bem como os servicos e
informacdes associados, cobrindo desde o ponto de origem até o ponto de
consumo, com o0 objetivo de atender aos requisitos do consumidor.
(NOVAES, 2004, p. 35).

Sob a mesma perspectiva, Pozo (2007, p. 28) disciplina:

A logistica € o processo de gerenciar estrategicamente a aquisi¢cdo, a
movimentacdo e a armazenagem de materiais, pecas e produtos acabados
e, também, seus fluxos de informacdes através da organizagdo e seus
canais, de modo a poder maximizar as lucratividades presente e futura
mediante atendimento dos pedidos a baixo custo e a plena satisfacdo do
cliente.(POZO, 2007, p. 28).

Conforme dispde Ballou (2007), nem sempre fez parte dos objetivos das
empresas a preocupacao com a coordenacdo e controle das atividades logisticas.
Contudo, nos ultimos tempos, foram observados ganhos consideraveis nos custos
das empresas, em razao da coordenacdo das atividades logisticas. Dessa maneira,

a revisdo da administracdo das atividades logisticas transforma a disciplina numa
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ciéncia de extrema relevancia para inUmeras empresas, uma vez que resulta em
ganhos potenciais.

Podem-se destacar como componentes da logistica os elementos: humanos,
materiais, tecnologicos e de informacdo. Além disso, a logistica visa também a
otimizacdo do capital, uma vez que ao mesmo tempo em que se busca O
aperfeicoamento dos niveis de servigcos ofertados aos clientes e uma superior
eficiéncia, a concorréncia no mercado acaba provocando a obrigacdo de reduzir
continuamente os custos (NOVAES, 2004).

De fato, as atividades logisticas, segundo Ballou (2006, apud BARBOSA,
2010), sdo formadas por um conjunto de atividades que agregam valor ao longo de
um ciclo ao qual transformam a matéria prima em produtos acabados. Essas
atividades sdo separadas em duas, quais sejam: atividades primarias e atividades
de apoio.

De acordo com Pozo (2007), as trés atividades primarias que sao

fundamentais para o cumprimento da missdo da organizacdo consistem em:

e Transportes — E imprescindivel para a organizacdo, pois movimenta as
matérias primas e serve para levar os produtos acabados até o consumidor
final. Adiciona valor de lugar ao produto e utiliza os modais rodoviario,
ferroviario, dutoviario, hidroviario, aeroviario;

e Manutencdo de estoques — E utilizada para garantir a disponibilidade dos
produtos em relacdo a demanda, agindo como amortecedores entre oferta e
demanda. Adiciona valor de tempo ao produto;

e Processamentos de pedidos — Da inicio ao processo de movimentagdo dos

produtos e materiais.

Por sua vez, as atividades de apoio, que dao suporte as atividades primarias,

se dividem em:

e Armazenagem — Envolve o gerenciamento de espagos para a manutengao
dos materiais estocados. Acdo essa que necessita de fatores como
localizagc&o, dimensionamento de area, recuperacao de estoque, arranjo fisico

e equipamentos de movimentacgéao;
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e Manuseio de materiais — Relaciona-se com a manutencéo de estoques e a
armazenagem, consistindo na movimentacéo e transferéncia de materiais;

e Embalagem de protegcdo - Visa a movimentagdo dos produtos com
seguranca e de maneira econémica, evitando o dano dos mesmos;

e Suprimentos — Tem por finalidade deixar o produto disponivel sempre que
necessitado pelo sistema logistico. Avalia e seleciona as fontes de
fornecimento, define a quantidade a ser adquirida, programa as compras e a
forma de adquirir os materiais;

e Planejamento — Diz respeito a quantidade, quando , onde e por quem se
devem produzir. Dando suporte a programacao da producéo da fabrica;

e Sistema de informacao — Trata das informacfes de custo, controle logistico,
procedimentos e planejamento, essenciais para o bom desempenho da acao
logistica. Logo, uma base de dados bem alimentada € pressuposto para uma

administragao eficiente.

No mais, de acordo com Bulgacov (2006, apud MENEZES, 2012) para
melhorar o acompanhamento e controle dos materiais, as atividades logisticas estao
se beneficiando de sistemas computadorizados. Gerenciando, controlando e
medindo as atividades logisticas ao decorrer da cadeia de suprimentos através da
combinacgéo de hardware e software.

Como mencionado acima, dentre as varias atividades de apoio, pode-se citar
a Armazenagem, que esta entre as areas mais tradicionais da Logistica e é de suma

importancia para o desenvolvimento do presente trabalho, como explanado a seguir.

2.3 ARMAZENAGEM

Segundo Fleury, Wanke e Figueiredo (2000, p. 153), a armazenagem esta
entre as areas mais tradicionais da Logistica, tendo sido reformulada nos udltimos
anos, visto que se exigiu uma abordagem mais gerencial. Tais mudancas consistem
no emprego de sistemas novos de informagao utilizados no “gerenciamento da

armazenagem, em sistemas automaticos de movimentacao e separacao de produtos
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e até mesmo na revisdo do conceito do armazém como uma instalagdo cuja
finalidade principal € estocagem de produtos”.

O armazenamento tem como principal objetivo o preenchimento do espaco
nas trés dimensdes com eficiéncia, possibilitando uma rapida e facil movimentacao

de suprimentos do recebimento a expedicdo. Viana (2006) salienta algumas

precaucdes a serem tomadas:

e Determinagao do local, em recinto coberto ou néo;

e Definigcdo adequada do layout;

e Definicdo de uma politica de preservacdo, com embalagens
plenamente convenientes aos materiais;

e Ordem, arrumacao e limpeza de forma constante;

e Seguranca patrimonial, contra furtos, incéndios etc;

No mesmo sentido, Alvarenga e Novaes (2000) alegam que a armazenagem
de produtos possui diversos objetivos, um deles € o de manter estocadas
mercadorias por um periodo de tempo, até ser requisitada com finalidade de ser
comercializada ou para o préprio consumo. Algumas caracteristicas devem ser
observadas ao se manter uma mercadoria armazenada, a fim de evitar furtos,
extravios, avarias, quebras, entre outros.

Seguindo a mesma linha de raciocinio, Ballou (2007, p.158) disciplina:

Talvez o0 uso mais Obvio da armazenagem seja a guarda de estoques,
gerados pelo desbalanceamento entre oferta e demanda. Armazéns
providenciam protecéo para as mercadorias, além de longa lista de servigos

associados, como manutencéo de registros, rotacdo de estoques e reparos.
(BALLOU, 2007, p.158)

Como bem observa Viana (2006), a tecnologia introduziu na area da
armazenagem novas formas de racionalizar e distribuir os produtos, bem como
maneiras de adequar as instalacdes e equipamentos, com o objetivo de movimentar
as cargas de maneira mais eficiente.

Por fim, o mencionado autor cita algumas consequéncias obtidas a partir da

otimizacao da armazenagem (2006, p. 309):
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e Maxima utilizacdo do espaco;

o Efetiva utilizagcdo dos recursos disponiveis (mdo de obra e
equipamentos);

e Pronto acesso a todos os itens;

e Maxima protecdo aos itens estocados;

e Boa organizacgao;

e Satisfacao das necessidades dos clientes;

2.3.1 Critérios de Armazenagem

A armazenagem possui diferentes graus de complexidade, podendo ser
simples ou complexa, a depender das caracteristicas dos materiais, tais como
(VIANA, 2006, p.314):

e Fragilidade;

e Combustibilidade;
e Volatizacao;

e Oxidacao;

e Explosividade;

e Intoxicacéo;

e Radiacao;

e Corrosao;

e Inflamabilidade;

e Volume;
e Peso; e
e [Forma.

O autor afirma que h& algumas variaveis para a escolha de um armazém por
uma empresa, tais como: tamanho, respectivo valor, situacdo geogréafica das
instalagdes e da natureza de seus estoques.

Entretanto, o referido autor revela nédo existirem regras especificas de qual

maneira 0s materiais devem ser organizados no almoxarifado ou armazém; contudo,
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deve-se analisar os itens citados acima para assim escolher um arranjo fisico mais

pertinente.

Sobre o assunto, faz-se relevante destacar que existem alguns critérios de

armazenagem. Sao eles (VIANA, 2006, p.314):

Armazenagem por agrupamento: esse critério facilita as tarefas de arrumacao

e busca, mas nem sempre permite o melhor aproveitamento do espaco.

Armazenagem por tamanhos (acomodabilidade): esse critério permite bom

aproveitamento do espaco.

Armazenagem por frequéncia: esse critério implica armazenar tdo proximo
quanto possivel da saida os materiais que tenham maior frequéncia de

movimento.

Armazenagem especial: Divide-se em alguns subcritérios, tais como:

a) Ambiente climatizado: destina-se a materiais cujas propriedades fisicas

exigem tratamento especial;

b) Inflaméveis: os produtos inflaméaveis devem ser armazenados em

ambientes proprios e isolados, projetados sob rigidas normas de seguranca;

c) Pereciveis: os produtos pereciveis devem ser armazenados segundo o

meétodo FIFO (first In First Out), ou seja, primeiro que entra primeiro que sai.

Armazenagem em area externa: esse tipo de armazenagem depende da
natureza do material, sendo armazenado fora do armazém, reduzindo custos e

aumentando o0 espaco interno para materiais que necessitam de area coberta.

Cobertura alternativa: tem um menor custo, pois dispensam fundagdes. Sao
muito usadas quando h& a necessidade de um espago temporario para abrigar

0S materiais a serem estocados em area coberta.
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2.4 GESTAO DE ESTOQUES

Os estoques podem ser definidos como recursos 0ciosos que tém importancia
econbmica e que incrementam as atividades de producdo satisfazendo as
necessidades dos clientes (VIANA, 2006).

Sob outra perspectiva, Slack et al (2006) define o estoque como um acumulo
em armazéns de recursos materiais utilizados em um sistema de producdo. Além
disso, o termo “estoque” também pode ser definido por todo material armazenado, a
exemplo dos produtos acabados.

Dessa forma, independentemente do material armazenado como estoque, ou
do seu posicionamento na operacao, em razao da diferenca entre a frequéncia de
demanda e o fornecimento, o estoque sempre existira. Por outro lado, caso o
fornecimento dos produtos fosse realizado na mesma frequéncia da demanda,
nunca haveria estoque (SLACK et al, 2006).

Sobre o0 assunto supracitado, Ballou (2007) afirma que apenas se houvesse
uma sincronizacdo perfeita entre oferta e demanda ndo haveria necessidade de se
manter estoques. Contudo, como tal sincronizacao néo é possivel, faz-se necessario
manter estoque a fim de reduzir os gastos de producado e distribuicdo, bem como
garantir a disponibilidade de mercadorias. Por tal razdo, a armazenagem necessita
de investimentos nesta érea.

O mencionado autor destaca algumas finalidades dos estoques, vejamos:

e Melhoram o nivel de servico;

e Incentivam economias na producao;

e Permite economias de escala nas compras e no transporte;

e Agem como protecdo contra aumentos de precos;

e Protegem a empresa de incertezas na demanda e no tempo de
ressuprimento;

e Servem como seguranga contra contingéncias.

Todavia, como bem observa Viana (2006, p. 144), faz-se necessario manter o
equilibrio no nivel de estoque, através do gerenciamento deste, conforme se

observa do trecho a seguir:



27

Entretanto, a formacdo de estoques consome capital de giro, que pode ndo
estar tendo nenhum retorno do investimento efetuado e, por outro lado,
pode ser necessitado com urgéncia em outro segmento da empresa, motivo
pelo qual o gerenciamento deve projetar niveis adequados, objetivando
manter o equilibrio entre estoque e consumo. (VIANA, 2006, p.144).

Ademais, € preciso levar em consideracdo também que o mau gerenciamento
de estoque afeta diretamente areas como o marketing e a producéo. Isso porque o
marketing pode identificar reducdo nas vendas e insatisfacdo dos clientes. Ja na
area da producdo, linhas de fabricacdo podem parar por falta de matérias primas
para alimenta-las ou sofrer modificacdo no planejamento de producdo, o que
acarretaria em aumento de custos e possivelmente falta de produtos acabados. Por
outro lado, o excesso de estoque também é prejudicial, uma vez que eleva custos e
diminui os lucros, tendo em vista 0 maior tempo de armazenamento (BOWERSOX e
CLOSS, 2007).

Sobre a necessidade de atualizacdo e revisdo constante dos niveis de
estoque, Viana (2006, p. 144-145) leciona:

O gerenciamento moderno avalia e dimensiona convenientemente 0s
estoques em bases cientificas, substituindo o empirismo por solugdes.
Assim, o0s niveis devem ser revistos e atualizados periédica e
constantemente para evitar problemas provocados pelo crescimento de
consumo ou vendas e alteracdes dos tempos de reposicdo. (VIANA, 2006,
p. 144-145).

Portanto, no universo da Logistica, o termo “controle de estoques” se da em
razdo da necessidade que a organizacdo tem de se manter de acordo com 0s
parametros econdémicos, com o objetivo de potencializar 0 uso dos recursos na area
logistica (POZO, 2007).

2.4.1 Previsédo de Estoques

O estudo dos estoques é baseado na previsdo de consumo ou da demanda
de material, que estabelecem estimativas de quais produtos, quantos e quando
serdao consumidos pelos clientes. A mencionada previsao deve ser ponderada como

a mais admissivel hip6tese dos resultados (DIAS, 2007).
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Como consequéncia da indispensabilidade do planejamento surgem as
previsdes que, por sua vez, se originam da necessidade de adequar as atividades as
demandas futuras. Isso porque, como observa Mancuzo (2003, p.37), “nada é
completamente estatico. O consumo por um produto pode ser constante por anos,
engquanto o consumo de um diferente produto pode desaparecer antes de terminar a
fase do projeto”.

Assim, faz-se necessario que as empresas antecipem a demanda do seu
produto, determinando a qualidade e quantidade dos equipamentos de producéo
necesséarios, antes mesmo do recebimento dos pedidos (MAYER, 1990 apud
MANCUZO, 2003, p. 35). Vejamos:

As empresas normalmente ndo podem esperar até que os pedidos sejam
recebidos antes de iniciar a determinacdo qualitativa ou quantitativa dos
equipamentos de producdo necessarios. A razdo disso é que os clientes
esperam a entrega em um periodo razoavel de tempo. [...] Isso significa que o
fabricante deve antecipar a demanda de seu produto e, assim, garantir a
capacidade de producdo que serd essencial. Tal atividade exige que se
projetem as vendas de determinado produto, transferindo essa projecéo para
a respectiva demanda dos elementos de producéo e providenciando a sua
aquisicdo. (MAYER, 1990 apud MANCUZO, 2003, p.35).

Dias (2007) divide as informacdes basicas necessarias para a tomada de
decisdo acerca da distribuicdo e dimensdes do tempo de demanda dos produtos

acabados em informacdes quantitativas e qualitativas:

a) Quantitativas: Evolucdo das vendas no passado; variaveis cuja evolucao e
explicacdo estédo ligadas diretamente as vendas; variaveis de facil previséo,
relativamente ligadas as vendas (populacdes, renda, PNB); e influéncia da

propaganda.

b) Qualitativas: Opinido dos gerentes; opinido dos vendedores; opinido dos

compradores; e pesquisas de mercado.

O supracitado autor ainda classifica as técnicas de previsdo de consumo em
trés grupos (2007, p.33):

a) Projecdo: sdo aquelas que admitem que o futuro serd repeticdo do
passado ou as vendas evoluirdo no tempo; segundo a mesma lei
observada no passado, este grupo de técnicas é de natureza
essencialmente quantitativa.
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b) Explicacdo: procura-se explicar as vendas do passado mediante leis
gue relacionam as mesmas com outras variaveis cuja evolugdo é
conhecida ou previsivel. Sdo basicamente aplicacfes de técnicas de
regresséo e correlacéo.

c) Predilecdo: funcionarios experientes e conhecedores de fatores
influentes nas vendas e no mercado estabelecem a evolucao das vendas
futuras. (DIAS, 2007, p.33).

2.4.2 Politicas de Estoque

Politicas de estoques consistem nos atos diretivos que determinam normas,
diretrizes e principios ao gerenciamento. Todas as empresas tém como
preocupacao, na area da gestao de estoques, a manutencdo do equilibrio entre as
variaveis do sistema, como por exemplo: “custos de aquisicdo, de estocagem e de
distribuicdo; nivel de atendimento das necessidades dos usuarios consumidores etc”
(VIANA, 2006, p.118).

Em razé&o disso, o controle e planejamento de estoques sdo essenciais para a
boa administracdo do processo de producdo, levando em consideracdo 0s
problemas financeiros e quantitativos dos materiais e produtos acabados (POZO,
2007).

Conforme dispbe Pozo (2007, p. 40), o objetivo do setor de gestdo de
estoques é ndo permitir que falte material no setor de fabricacéo, evitando, assim, a

imobilizacédo dos recursos financeiros:

Cabe a esse setor o controle das disponibilidades e das necessidades totais
do processo produtivo, envolvendo ndo s6 os almoxarifados de matérias
primas e auxiliares, como também os intermediarios e os de produtos
acabados. Seu objetivo ndo é deixar faltar material ao processo de
fabricacéo, evitando alta imobilizag&o aos recursos financeiros. Embora isso
pareca contraditorio, as modernas filosofias japonesas mostram-nos como
conciliar perfeitamente tal situacdo. (POZO, 2007, p.40).

Como é possivel notar, definir as politicas de estoque é de suma importancia
para o bom funcionamento da administragcdo. Assim, a administracdo central da
empresa deve definir os objetivos, sistematizando as agdes dos programadores e
controladores, bem como estabelecendo as maneiras de atestar o desempenho do
Departamento de Controle de Estoques (DIAS, 2007).

Dentre os objetivos do controle e planejamento de estoque, pode-se destacar
os seguintes (POZO, 2007, p. 40-41):
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e Garantir o suprimento apropriado de matéria prima, material auxiliar, pecas e
insumos ao processo de fabricacéo;

e Tender o estoque ao menor nivel possivel, atendendo as necessidades da
demanda;

¢ Eliminar os itens obsoletos e defeituosos em estoque;

e N&o permitir comissfes de falta ou excesso em relacdo & demanda de
vendas;

e Prevenir perdas, danos, extravios ou mau uso;

¢ Manter as quantidades em relacdo as necessidades e aos registros;

e Fornecer bases concretas para a elaboracdo de dados ao planejamento de
curto, médio e longo prazos, das necessidades de estoque;

e Manter os custos nos niveis mais baixos possiveis, levando em conta os
volumes de vendas, prazos, recursos e seu efeito sobre o custo de venda do

produto.

2.4.3 Classificacdo ABC

Em 1897, Vilfredo Pareto observou que havia uma regularidade na
distribuicdo de renda de determinados paises e estabeleceu um principio que
atestava a concentracdo de renda nacional numa pequena parcela da populagédo. A
partir das estatisticas dos paises, Pareto tracou um grafico, por meio do qual
observou que 80 a 90% da populagéo fazem parte de duas a trés classes de renda
inferior. Assim, concluiu que quando uma medida alcangasse duas ou trés classes
majoritarias, atingiria a maior parte da populacdo. Desta maneira, surgiu o diagrama
de Pareto (VIANA, 2006).

Com o passar dos anos, o diagrama de Pareto sofreu adaptacdes e passou a
ser utilizado do gerenciamento de estoques, denominado de Curva ABC. Trata-se de
um instrumento de suma importancia para a identificagdo dos itens que merecem

mais atengéo no seu gerenciamento (VIANA, 2006).
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O uso da Curva ABC na area da administracdo de materiais, tem como
principal fundamento a rapidez na tomada de decisbes e acdes, elevando os

resultados positivos da empresa. E o que expde Pozo (2007, p. 93):

Dentro da logistica empresarial e mais especificamente na administracéo de
materiais, a Curva ABC tem seu uso mais especifico para estudos de
estoques de acabados, vendas, prioridades de programacédo da producéo,
tomada de precos em suprimentos e dimensionamento de estoques. Toda a
sua acdo tem como fundamento primordial tomar uma decisdo e acéo
rapida que possa levar seu resultado a um grande impacto positivo no
resultado da empresa. (POZO, 2007, p.93).

A Curva ABC busca definir a importancia do item no estoque, bem como o
seu respectivo controle. Ou seja, seu objetivo é permitir que cada item seja
controlado de acordo com seu nivel de importancia (ARNOLD, 1999).

Comumente, grande parte das empresas dispde de um elevado nimero de
itens em estoque. Em razao disso, para obter melhor controle a baixo custo, a
classificacdo dos itens conforme sua importdncia mostra-se necessaria.
Normalmente, utilizam-se os valores monetarios anuais, porém existem outros
critérios que podem ser levados em conta (ARNOLD, 1999).

Para Slack et al (2006), no gerenciamento da producéao deve-se realizar dois
passos, buscando controlar a sua complexidade. Primeiramente, deve-se realizar
um levantamento de todos os itens estocados e discrimina-los, podendo assim
empregar diferente grau de controle a cada item, de acordo com a sua importancia.
Em segundo lugar, faz-se necessario um investimento em sistema de
processamento de informacado, a fim de atender as particularidades referentes ao
controle de estoque.

Portanto, a classificacdo ABC se revela uma importante ferramenta para o
administrador, tendo em vista que possibilita a identificacdo dos componentes que
merecem maior atencdo e adequado tratamento em relacdo a sua administracéo.
Ela é obtida por meio da classificacdo dos itens de acordo com sua importancia
(DIAS, 2007).

Assim, os itens sdo divididos em trés classes (POZO, 2007, p. 93):

e Classe A - Trata-se dos itens com maior relevancia, e que por isso devem
receber maior atencédo. Nessa classe, os dados tendem a ser superiores a

80% do valor monetario e ndo ultrapassam 20% dos itens estudados.
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e Classe B — Corresponde aos itens que devem ser tratados ap0s os itens
da Classe A, denominados assim de itens intermediarios. Sua parcela diz
respeito a 15% do valor monetério, em media, e ndo ultrapassa a faixa dos

30% do total de itens estudados.

e Classe C - Refere-se aos itens mais volumosos, porém de menor
importancia, uma vez que seu valor monetario € muito baixo. Sua parcela
equivale a 5% do valor monetario, em meédia, mesmo sendo responsavel

por 50% dos itens estudados (Quadro 1).

Quadro 1: Classificacdo ABC

5 .
Classificacdo ABC % Quantidade em %Valor em estoque
estoque
A 20% 80%

B 30% 15%

C 50% 5%

Fonte: POZO (2007, p. 93).

Por fim, conforme se observa, uma das utilidades da Curva ABC é diminuir a
paralisacdo de estoques, controlando de forma mais rigida os itens da classe A e de

maneira mais superficial os da classe C (POZO, 2007).

2.5 ARRANJO FiSICO E LAYOUT

Layout corresponde a forma através da qual ao se inserir gravuras e figuras
nasce uma planta, desta maneira, pode-se afirmar que o layout € uma “maquete no
papel” (VIANA, 2006, p. 309).

Dias (2007, p. 137), ao definir o layout, dispde:

Definido de maneira simples, como sendo o arranjo de homens, maquinas e
materiais, o layout é a integracdo do fluxo tipico de materiais, da operacao
dos equipamentos de movimentacdo, combinados com as caracteristicas
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gue conferem maior produtividade ao elemento humano; isto para que a
armazenagem de determinado produto se processe dentro do padrdo
maximo de economia e rendimento. (DIAS, 2007, p.137).

De fato, a preocupacdo do arranjo fisico, na operacdo produtiva, incide na
localizagdo dos equipamentos utilizados para a transformacao. Ou seja, decidir de
que forma alocar e distribuir as maquinas, instalacées, pessoal de producédo e
equipamentos € deliberar sobre o arranjo fisico. Desse modo, o arranjo fisico &
notado mais facilmente, ja que é ele que determina a “forma” da operagéo produtiva.
Além disso, o arranjo fisico também define o modo pelo qual os materiais
transformados se desenvolvem durante a operacdo. Uma alteracdo, ainda que
pequena, na localizacdo de um equipamento pode acarretar na mudanca significante
do fluxo de produtos e pessoal (SLACK et al, 2006).

Assim, quando ha erro no arranjo fisico, os padrdes de fluxo de processos e
movimentos podem se tornar muito extensos e demorados. O arranjo fisico
equivocado também pode provocar o acumulo de estoque desnecessario de
materiais, a espera excessiva por parte dos clientes, operagdes sem flexibilidade, o
aumento dos custos e a imprevisibilidade dos fluxos. (SLACK et al, 2006).

Dessa maneira, conclui-se que uma operacdo de armazenagem efetiva e
eficiente pressupde planejamento por meio de um bom layout. Isso porque ele
“determina, tipicamente, o grau de acesso ao material, os modelos de fluxo de
material, os locais de areas obstruidas, a eficiéncia da méo de obra e a seguranca
do pessoal e do armazém” (VIANA, 2006, p. 309).

E importante mencionar também que a necessidade de se planejar um layout
surge a partir da criacdo de um armazém, pois aquele influencia desde a maturacao
do projeto até a etapa de operacionalizacdo, sendo importante para a escolha do
local, bem como para localizar os pontos de trabalho e os equipamentos, para
escolher o meio de transporte e a forma de movimentacdo dos materiais, a
estocagem, a expedicao, entre outros (DIAS, 2007).

Ademais, o layout interfere na escolha e adequacgéao do local, no projeto de
ampliacdo, modificagdo ou construgdo, e também no modo de distribuicdo dos
componentes de trabalho e movimentacdo dos operarios, maquinas e materiais.
(VIANA, 2006).

Cury elenca os objetivos de um projeto de layout, quais sejam (2006, apud
HUDSON e HADDAD, 2007, p. 5-6):
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a) Otimizar as condi¢bes de trabalho do pessoal nas diversas unidades
organizacionais;

b) Racionalizar os fluxos de fabricacdo ou tramitacdo de processos;

¢) Racionalizar a disposicao fisica dos postos de trabalho, aproveitando
todo o espaco util disponivel;

d) Minimizar a movimentacdo de pessoas, produtos, materiais e
documentos dentro da ambiéncia organizacional. (HUDSON e HADDAD,
2007, p.5-6).

Por outro lado, Slack et al (2009) estabelece que os objetivos estratégicos de

uma operacdo interferem diretamente no arranjo fisico, porém em todas as

operacdes ha que ser levado em consideracao alguns objetivos gerais, vejamos:

Segurancga inerente — O acesso aos processos que podem pér em
perigo tanto os clientes quanto os colaboradores deve ter acesso
restrito apenas para pessoal autorizado. Além disso, as saidas de
emergéncia devem estar desobstruidas e sinalizadas, e as faixas de
circulacao bem definidas.

Extensdo do fluxo — o arranjo fisico deve concentrar todo o fluxo de
informacgdes, clientes ou materiais, a fim de atingir os objetivos da
operagao.

Clareza de fluxo — colaboradores e clientes devem saber como ocorre
o fluxo de materiais e clientes, o qual necessita estar devidamente
sinalizado para facil entendimento.

Conforto para os funcionarios — o arranjo fisico deve dispor de uma
area agradavel, ventilada e iluminada. Ademais, as areas barulhentas e
desagradaveis devem ficar longe do local de operacdo dos
funcionarios.

Coordenacao gerencial — o local de operacdo dos funcionarios bem
como os dispositivos de comunicacao, devem facilitar a comunicacéo e
supervisao.

Acessibilidade — para que ocorram a manutencdo e limpeza, as
maquinas, equipamentos e instalacdes devem oferecer acessibilidade
para tanto.

Uso do espago — O arranjo deve possibilitar o uso adequado da area

disponivel da operacao.
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e Flexibilidade de longo prazo — a medida que as operacdes sofrem
mudancas, os arranjos fisicos devem ser modificados a fim de atender

as futuras necessidades da operacéo.

Posto isso, cumpre registrar que o layout tem inicio com a elaboracdo de um
projeto, e termina com a concretizacdo do mesmo. Viana (2006, p. 310) enumera

cinco passos para elaborar o layout de armazenagem:

a. Definir a localizagdo de todos os obstaculos;

b. Localizar as areas de recebimento e expedi¢ao;

c. Localizar as areas primérias, secundarias, de separagéo de pedidos e de
estocagem;

d. Definir o sistema de localizacdo de estoque;

e. Avaliar as alternativas de layout do armazém. (VIANA, 2006M p.310).

Um exemplo de definicdo de layout pode ser encontrado na planta baixa de
um armazeém (Figura 2), desenvolvido no trabalho de conclusédo de curso do
Barbosa (2010). Os locais dos obstaculos, das areas de recebimento e expedicéo,
de separacdo e o sistema de enderecamento estdo bem definidos e seguem as

premissas de um bom layout.
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Figura 2: Representacéo de Planta Baixa

e 1 21
ehle ehle !
21 2 1 L% el f].l®
T Bl |E E]|E BEl|e Bl |E
i £ 1 X A 1 115 R 1 1 Y A | F -
] tf| 2 el e zf[ 2 ekl = e|de |
7 7 7 g 4 4 4 4 4 4 4
i 1 L ] ] L 1 1 1] 1|1q1
=D FIFLE CFEFELE CFAEL G FEL Y FELD :
I6 6J. 16 TI|II l3 3l J.a 3! 13 3! !3
p T Hz " 0.0 0.0 el | 0.0 2 | 2|
I.‘ 4I. I4 I.5 51 l5 5I lE Elle a! le E! lE
=1 =1 " & ] [=] ] [ 2| [e] 2] [2] 2| [2]
NEEE NI NE |4 f.11.1+ s N NI E 1 1 1.1,
] 1] 1 1
z ||':'l| T B T R - = N - o o —
2 2 2 3
L iffe 1
E Ej|E B
2 . —
ik L] Lt 3|k % |3
[ 111t
1 El .1 nil
T El |E
=] u} llﬂll
LR

Fonte: BARBOSA (2010, p.63).

Cabe frisar que dentre as situacdes que podem ocasionar a mudanca de
layout estdo: a modificacdo do produto, os langcamentos de produtos, a variagcdo na
demanda, a obsolescéncia das instalacbes, o indice elevado de acidentes, o
ambiente de trabalho inadequado, a mudanca na localizagdo do mercado
consumidor, bem como a reduc¢ao dos custos (DIAS, 2007).

Ballou (2006) afirma que os custos referentes ao manuseio de materiais sao
afetados diretamente pela localizagdo do estoque. Dessa forma, busca-se manter

proporcionalidade entre o espaco a ser utilizado e os custos de manuseio dos

materiais.
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Por fim, o autor dispbe ainda que quando h& nivel baixo dos giros de
mercadorias, as prateleiras podem ser profundas e largas, pode-se utilizar todo o pé
direito do armazém para estocar desde que haja estabilidade na acomodacéao dos
produtos. Ja quando o giro de mercadorias é maior, tende-se a utilizar corredores
mais largos e reduzir a altura méaxima, fazendo com que os custos de manuseio
sejam razoaveis, e reduzindo o tempo necessario para retirar e colocar os estoques
em suas vagas (BALLOU, 2006).

2.6 CLASSIFICACAO E CODIFICACAO DE MATERIAIS

Em razéo do consideravel aumento da utilizacdo de materiais nas empresas
bem como do nivel de exigéncia dos consumidores por novos produtos, fez-se
imprescindivel a criacdo de uma linguagem particular com a finalidade de identificar,
de forma clara e evidente, cada item de material. Tal linguagem compreende uma
codificacdo e classificacdo dos inumeros materiais. (GONCALVES, 2007).

Sem um sistema de classificacdo ndo € possivel controlar eficazmente os
estoques, os procedimentos de armazenagem e ter um funcionamento correto do
armazém, por isso, o0 mencionado sistema € essencial para qualquer Departamento
de Materiais (DIAS, 2006).

Viana (2002) dispde que o Plano de Codificagdo ndo possui um padrao
definido, dessa forma, o seu desenvolvimento ocorre de acordo com o0s interesses e
as peculiaridades do ramo e do porte da empresa.

Acerca dos objetivos da classificacdo dos materiais tem-se o estabelecimento
de um processo de identificacdo, codificacdo, cadastramento e catalogacdo dos
materiais de uma empresa. A identificacdo é a primeira fase da classificacdo, a qual
compreende o registro e a andlise dos dados mais importantes que singularizam
cada item de material da empresa. A construgdo dessa fase se da por meio de um
processo de identificacdo que tem por objetivo nomear de maneira padronizada
todos os materiais (GONCALVES, 2007).

A codificagdo proporciona a empresa que 0s materiais sejam solicitados por
meio de um codigo, ao invés do nome habitual e permite o0 emprego de sistemas

automatizados de controle, tendo os seguintes objetivos (VIANA, 2002, p.94):
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a. Facilitar a comunicacao interna na empresa no que se refere a materiais
e compras;

Evitar a duplicidade de itens no estoque;

Permitir as atividades de gestdo de estoques e compras;

Facilitar a padroniza¢do de materiais;

. Facilitar o controle contabil dos estoques. (VIANA, 2012, p.94).

© 0T

E importante mencionar que existem trés sistemas de codificacdo mais
empregados, sdo eles: o alfabético, o alfanumérico e o numérico (decimal). Esse
altimo pode possuir uma enorme amplitude e diversas variacdes, entre elas tem-se o
sistema Federal Suplly Classification, que possui a estrutura da Figura 3 (DIAS,
2006).

Figura 3: Sistema Numérico de Codificacdo de Materiais.

XX = XX = XXXXXX - X

L digito de controle

» codigo de identificagao
~ classe

grupo

L 3

Fonte: DIAS, 2006, p. 179.

Dessa forma, o sistema mencionado pode ser dividido em subgrupos e
subclasses na medida do que a empresa necessita, bem como da quantidade de

informacdes que serdo obtidas por meio de um sistema de codificacao (DIAS, 2006).
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho foi dividido em duas etapas. A primeira etapa consistiu na
realizacdo da revisdo bibliografica, a qual se deu através de pesquisas em livros,
monografias, artigos cientificos, entre outros. A segunda etapa foi realizada por meio
de visitas a empresa em estudo a fim de obter um maior conhecimento do processo
de estocagem de material acabado, bem como proceder com a coleta de dados para
a modelagem do layout atual e para o desenvolvimento do layout proposto no

presente trabalho. Para isso, foi utilizado o software AutoCad.

3.1 TIPO E NATUREZA DA PESQUISA

Gil (2002) define a pesquisa como um método racional e ordenado que visa
achar respostas aos problemas propostos. Complementando esta ideia, Cervo e
Bervian (2002) afirmam que a atividade de pesquisa, através do uso dos processos
cientificos, esta direcionada a solucao de problemas tedricos ou préticos.

Assim, “a pesquisa parte, pois, de uma duvida ou problema e, com uso do
método cientifico, busca uma resposta ou solugao” (CERVO e BERVIAN 2002, p.
63).

Tendo em vista que o presente trabalho consiste em uma proposta de
melhoria para a gestdo de estoques e armazenagem em uma empresa de sorvetes
no Vale do Sao Francisco, em relacdo aos seus objetivos, pode-se caracterizar essa
pesquisa como exploratéria, descritiva e explicativa, com enfoque maior na pesquisa
exploratoria.

A pesquisa tem o enfoque maior na pesquisa exploratoria porque o
pesquisador se vé mais proximo ao problema, tem-se também o objetivo de
encontrar novas solucfes e aprimorar as ideias ja existentes. Tal pesquisa também
compreende como descritiva e explicativa por ser trabalhada em cima de dados ou
acontecimentos adquirido da propria realidade e por identificar quais as razdes da
origem do problema.
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No que diz respeito a técnica de analise empregada no presente trabalho,
este consiste em um estudo de caso, uma vez que de acordo com Gil (2002), um
estudo de caso resulta em um profundo estudo acerca de determinados objetos,

possibilitando o seu amplo e minucioso conhecimento.

3.2 EMPRESA ESTUDADA

A empresa INCOLAT Industria e Comércio de Laticinios Ltda., inscrita no
CNPJ sob o n° 03.307.750/0001-07, cujo nome fantasia € Quy Sorwetto, possui sede
localizada na cidade de Petrolina-PE, especificamente a Avenida Luis de Souza,
Distrito Industrial, n® 600. O grupo possui ainda mais cinco centros de distribuigcéo,
localizados nas cidades de Campina Grande-PB, Aracaju-SE, Feira de Santana-BA,
Caruaru-PE e Irecé-BA.

A Quy Sorwetto sede, representada pela Figura 4, € responsavel pela
fabricacéo de toda a linha de produtos, que consistem em mais de vinte sabores de
picolé, mais de sabores em potes mono por¢ao, trés sabores diferentes de cones,
diversos sabores de potes de um e dois litros e diversos sabores de sorvetes em
embalagens de dez litros.

A empresa possui mais de cinco mil pontos de revenda e estd presente em
sete estados do nordeste: Bahia, Pernambuco, Sergipe, Ceara, Alagoas, Piaui e
Paraiba.

Entre o0s principais setores da empresa estudada, tem-se o0 setor
administrativo, o de producdo e o de distribuicdo fisica. Entre os setores de
producéo e o de distribuicdo fisica esta compreendido o setor de armazenagem de
produtos acabados, no qual foi desenvolvido o estudo do presente trabalho.
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Figura 4: Vista Panoramica da Fabrica Quy Sorwetto.

Fonte: Prépria Empresa

3.3 CAMPO DE ATUACAO

O campo de atuacdo da pesquisa foi no setor de gestdo de estoque e
armazenagem de produtos acabados em uma empresa de sorvetes no Vale do Sao

Francisco.

3.4 PROCEDIMENTOS DE COLETA DE DADOS

Para Barros e Lehfeld (2000), por meio da aplicabilidade de técnicas é
possivel obter a coleta de dados, que € a fase da pesquisa na qual se indaga e séo
colhidos os dados da realidade.

Dessa forma, a coleta de dados se caracteriza por ser uma importante tarefa

na pesquisa, possuindo diversas etapas entre as quais estdo a preparacdo do
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instrumento de coleta, o tipo de coleta e de dados e a programacdo da coleta
(CERVO, BERVIAN e DA SILVA, 2007).

Gil (2002) assevera que em relacdo a coleta de dados, o mais completo de
todos os delineamentos é o estudo de caso, uma vez que sdo utilizados tanto os
dados de gente quanto os dados de papel. Decerto, ha varias formas para se coletar
dados, quais sejam: analisando documentos, entrevistas, observacao espontanea,
depoimentos pessoais, analise de artefatos fisicos e observacao participante.

O presente trabalho se desenvolveu através da execucdo dos seguintes
instrumentos de coletas de dados: pesquisa documental, pesquisa bibliogréfica,
entrevistas informais aos supervisores, observacéo critica, coleta e armazenamento
dos dados, tratamento e analise dos dados.

Nos meses de junho, julho e agosto de 2017, foram realizadas visitas a
empresa estudada a fim de colher os dados necessérios para o desenvolvimento do
trabalho. Durante essas visitas, foram realizadas entrevistas informais com o0s
responsaveis pela gestdo de estoque de produtos acabados, com o proprietario da
empresa e com os colaboradores da camara fria.

O objetivo das entrevistas informais foi entender como ocorre o fluxo dos
processos na camara fria, bem como identificar possiveis melhorias através dos

dados coletados pelo pessoal que trabalha no local.

3.5 DEFINICAO DAS VARIAVEIS

Ao analisar o layout atual, foram constatadas algumas variaveis no decorrer
da pesquisa, que sao variaveis quantitativas e qualitativas. As variaveis identificadas
foram:

e Quantidade de cada tipo de produto;

e Dimensbes do depdsito;

¢ Quantidade de colaboradores;

¢ Quantidade de vagas para estocagem;

e Enderecamento para cada produto.
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3.6 PROCEDIMENTOS DE ANALISE DOS DADOS

Para processar os dados coletados, fez-se o uso da literatura na busca por
ferramentas para analisar e melhorar a situagéo atual de disposi¢édo do layout e dos
critérios de armazenagem.

Os dados coletados no relatorio repassado pela empresa foram tratados em
planilhas de Excel. J& os dados aferidos da dimensédo da camara fria e seus porta

paletes foram trabalhados no software AutoCad.

3.7 DELINEAMENTO DA PESQUISA

Boa, Franca e Amorim (2012) afirmam que o delineamento de pesquisa
consiste em uma maneira de demonstrar aos leitores, em ambito geral, como o
trabalho foi realizado, quanto a maneira em que foi executado e facilita a execucéo
da metodologia pelo pesquisador, visto que nele sdo descritas todas as etapas para
a execucao da pesquisa. A

Figura 5 mostra o fluxograma do delineamento da pesquisa referente ao

presente trabalho:
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Figura 5: Fluxograma do Delineamento da Pesquisa
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Fonte: Autor.

As etapas desse fluxograma foram detalhadas, a fim de especificar os

objetivos e resultados esperados de cada uma.
1) Inicio da Pesquisa

A primeira fase dessa pesquisa consistiu no planejamento das acdes
desenvolvidas durante o seu processo. Este processo incidiu na “formulacdo do
problema, a especificacdo de seus objetivos, a construcdo de hipéteses, a

operacionalizacao de conceitos etc.” (GIL, 2002, p. 19).

Dessa forma, o projeto de pesquisa deve “especificar os objetivos da
pesquisa, apresentar justificativa de sua realizacdo, definir a modalidade de
pesquisa e determinar os procedimentos de coleta e analises de dados” (GIL, 2002,
p. 19).

O presente trabalho teve o foco principal em layout. Assim, 0S processos
definidos no fluxograma acima foram construidos a fim de aprofundar e ajudar no

desenvolvimento da pesquisa da area referida.
2) Revisao bibliografica e anélise de trabalhos publicados

Como estudo inicial, foi utilizado para a pesquisa bibliogréafica, o trabalho de
conclusdo de curso de Barbosa (2010), que fazia uma avaliacdo do layout e da
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movimentacdo de materiais de um armazém. A partir desse trabalho foram
realizadas buscas por artigos, livros, teses e monografias a fim de aprofundar os

conhecimentos sobre o assunto de armazenagem de materiais e layout.

Cervo, Bervian e Da Silva (2007) afirmam que a pesquisa bibliografica busca
explicar um problema através de referenciais tedricos publicados em livros, teses,
artigos e dissertagfes. Buscando obter conhecimento das contribuigbes cientificas

ou culturais do passado acerca de algum tema, assunto ou problema.

3) Aprofundamento dos conceitos e ferramentas da Gestdo de Armazenamento e

layout.

Depois de fazer o levantamento dos principais conceitos e ferramentas
aplicadas a Gestdo de Armazenamento e layout, ap6s um estudo aprofundado,

foram aplicadas tais técnicas para a realizacao desse trabalho.

4) Coleta de dados na empresa por meio de entrevistas informais e dados
fornecidos pela prépria empresa

Foram realizadas diversas visitas a empresa estudada para que pudesse
coletar os dados necessarios para o desenvolvimento deste trabalho, dados esses
que foram repassados pela geréncia da empresa, por colaboradores da éarea
estudada e por analises e medic¢des realizadas na camara fria.

5) Desenho de um novo layout da camara fria

Apos todos os dados serem recolhidos, foi confeccionado um novo modelo de
layout utilizando o programa Autocad. Esse layout seguira os conceitos e

ferramentas de Gestao de Armazenamento.
6) Encerramento do Projeto

Esta etapa caracterizou-se pela elaboracdo da redacao final do Trabalho de
Concluséo de Curso bem como pela defesa do mesmo, por meio da apresentacéo
de possiveis melhorias a serem realizadas no layout e nos critérios de

armazenagem utilizados pela empresa.
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4 ANALISE DOS RESULTADOS E MODIFICACOES PROPOSTAS

4.1 SITUACAO ATUAL DA EMPRESA

Por meio da analise dos resultados obtidos na fase de coleta de dados, foi
possivel notar a falta de espaco fisico suficiente para a quantidade de produtos
armazenados, ocorrendo um congestionamento de produtos nas vias de transitagao,
dificultando, assim, a coleta dos produtos necessarios e, por vezes, avariando-o0s.

A empresa forneceu uma lista com o seu mix de produtos (Quadro 2) e a
qguantidade de vendas de cada produto dos meses de outubro, novembro e
dezembro de 2016 (Tabela 1). Este periodo foi escolhido por se tratar de um periodo
de alta estacdo, quando as vendas sao maiores e a rotatividade do estoque na

camara fria aumenta.

Quadro 2: Mix de Produtos

Familia Sabores
Picolé Skimo, Brigadeiro, Toffe, Quy Lack, Bombom, Tentacao,
Cobertura Chokante
Picolé Fruta Goiaba, Umbu, Caja, Tamarindo
Picolé Milk Chocolate, Tapioca, Coco, Leite Condensado
Picolé Sublime Mousse Maracuja, Black, Mousse Limao, Coco
Picolé Suco Morango, Uva, Limao, Pinta Lingua, Tangerina
Picolé Truffado Quyfrutti, Nata Goiaba, Quyblitto
Sorvete Big Nata Goiaba, Brigadeiro, Torpedo, Flocos, Maracuja,
Sundae Morango

Chocolate, Morango, Creme, Napolitano, Passas, Flocos,
Brigadeiro, Sensacao, Nata Goiaba, Mousse Maracuja, Pavé,
Branca de Neve, Toffe, Abacaxi Russo, Abacaxi, Coco, Torta
Sorvete Cx 10L Alema, Feitico, Frutas Tropicais, Mousse Liméao, Tapioca,
Trés Chocolates, Siciliano, Lambada, Mesc. Chocolate, Pé
de Moleque, Salada de Frutas, Chocomenta, Ameixa, Caja,

Bombom, Café, Graviola, Prestigio, Goiaba, Milho Verde

Sorvete Mine

Bombom Brigadeiro, Skimo
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Sorvete Mine

Morango, Chocolate

Sundae
Sorvete Pote Napolitano
1L Light i
Sor\itgfote Maracuja, Morango, logurte com Frutas, Delicia de Abacaxi

Sorvte Pote 2L

Napolitano, Siciliano, Passas, Pavé, Toffe, Flocos, Sensacéo,
Brigadeiro, Nata Goiabada, Trés Chocolates, Misto, Frutas
Tropicais, Coco, Goiaba, Caja

Sorvete Quy

Torpedo, Brigadeiro

Cone
SorveteN oy Napolitano, Pavé, Siciliano
Copao
Sorvetg Quy Chocolate/Morango
Mais
S&Q{?ES# ty Chocolate/ Creme
Sorvete Quy Chocolate/Morango, Chocolate/Creme
Sucesso
Fonte: Autor.
Tabela 1 Quantidade de Vendas de Cada Produto
Familia Sabor Out/16 | Nov/16 | Dez/16
Picolé Cobertura Skimo 1737 1842 1684
Picolé Cobertura Brigadeiro 1476 1565 1431
Picolé Cobertura Toffe 1209 1246 1322
Picolé Cobertura Quy Lack 978 1008 1070
Picolé Cobertura Bombom 411 424 449
Picolé Cobertura Chokante 385 352 363
Picolé Cobertura Tentacao 270 247 254
Picolé Fruta Goiaba 394 361 372
Picolé Fruta Umbu 314 334 305
Picolé Fruta Caja 279 296 270
Picolé Fruta Tamarindo 189 195 207
Picolé Milk Chocolate 1100 1006 1037
Picolé Milk Tapioca 1097 1003 1035
Picolé Milk Coco 892 920 975
Picolé Milk Leite Condensado 675 715 654
Picolé Sublime Mousse Maracuja 1029 1061 1125
Picolé Sublime Black 710 732 776
Picolé Sublime Mousse Liméao 517 473 488
Picolé Sublime Coco 406 430 393
Picolé Suco Morango 2440 2231 2300
Picolé Suco Uva 2151 1966 2028
Picolé Suco Limao 1213 1287 1177




Picolé Suco Pinta Lingua 869 896 951
Picolé Suco Tangerina 574 608 556
Picolé Truffado Quyfrutti 1052 962 992
Picolé Truffado Nata Goiaba 915 943 1000
Picolé Truffado Quyblitto 844 896 819
Sorvete Big Sundae Nata Goiaba 525 557 509
Sorvete Big Sundae Brigadeiro 250 258 273
Sorvete Big Sundae Torpedo 253 232 239
Sorvete Big Sundae Morango 146 232 239
Sorvete Big Sundae Flocos 71 75 68
Sorvete Big Sundae Maracuja 68 62 64
Sorvete Cx 10L Chocolate 95 86 89
Sorvete Cx 10L Morango 74 68 70
Sorvete Cx 10L Creme 65 60 61
Sorvete Cx 10L Napolitano 61 56 57
Sorvete Cx 10L Passas 51 55 50
Sorvete Cx 10L Flocos 46 49 45
Sorvete Cx 10L Brigadeiro 46 42 44
Sorvete Cx 10L Sensacéo 38 39 41
Sorvete Cx 10L Nata Goiaba 33 34 36
Sorvete Cx 10L Mousse Maracuja 34 36 33
Sorvete Cx 10L Pavé 35 32 33
Sorvete Cx 10L Banca de Neve 31 33 30
Sorvete Cx 10L Toffe 30 31 33
Sorvete Cx 10L Abacaxi Russo 29 31 28
Sorvete Cx 10L Abacaxi 26 27 29
Sorvete Cx 10L Coco 22 23 21
Sorvete Cx 10L Torta Alema 21 22 20
Sorvete Cx 10L Feitico 19 19 20
Sorvete Cx 10L Frutas Tropicais 20 19 19
Sorvete Cx 10L Mousse Limé&o 17 18 19
Sorvete Cx 10L Tapioca 16 15 15
Sorvete Cx 10L Trés Chocolates 16 15 15
Sorvete Cx 10L Siciliano 14 14 13
Sorvete Cx 10L Lambada 12 11 12
Sorvete Cx 10L Mesc. Chocolate 10 10 11
Sorvete Cx 10L Pé de Moleque 10 10 11
Sorvete Cx 10L Salada de Frutas 8 7 8
Sorvete Cx 10L Chocomenta 6 7 7
Sorvete Cx 10L Ameixa 7 6 6
Sorvete Cx 10L Caja 6 6 6
Sorvete Cx 10L Bombom 5 6 6
Sorvete Cx 10L Café 4 5 5
Sorvete Cx 10L Graviola 4 4 4
Sorvete Cx 10L Prestigio 4 4 4
Sorvete Cx 10L Goiaba 4 4 4
Sorvete Cx 10L Milho Verde 2 2 2
Sorvete Mine Bombom Brigadeiro 133 137 145

48
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Sorvete Mine Bombom Skimo 44 47 43
Sorvete Mine Sundae Morango 751 775 822
Sorvete Mine Sundae Chocolate 719 657 678
Sorvete Pote 1L Light Napolitano 1712 1816 1660
Sorvete Pote 1,5L Maracuja 2274 2412 2205
Sorvete Pote 1,51 Morango 2381 2177 2245
Sorvete Pote 1,5L logurte com Frutas 2114 2180 2312
Sorvete Pote 1,5L Delicia de Abacaxi 960 878 905
Sorvete Pote 2L Napolitano 12304 | 13049 | 11931
Sorvete Pote 2L Siciliano 5504 13049 | 11931
Sorvete Pote 2L Passas 5364 5531 5867
Sorvete Pote 2L Pavé 5472 5804 5307
Sorvete Pote 2L Toffe 5450 5781 5285
Sorvete Pote 2L Flocos 4837 4988 5291
Sorvete Pote 2L Sensacao 4921 4499 4640
Sorvete Pote 2L Brigadeiro 4324 4459 4729
Sorvete Pote 2L Nata Goiaba 4210 3849 3970
Sorvete Pote 2L Trés Chocolates 3957 3618 3731
Sorvete Pote 2L Misto 3513 3623 3843
Sorvete Pote 2L Frutas Tropicais 2531 2684 3454
Sorvete Pote 2L Coco 1872 1712 1765
Sorvete Pote 2L Goiaba 1219 1114 1149
Sorvete Pote 2L Caja 637 376 318
Sorvete Quy Cone Torpedo 478 507 463
Sorvete Quy Cone Brigadeiro 420 434 460
Sorvete Quy Copéao Napolitano 1974 1805 1861
Sorvete Quy Copéo Pavé 707 729 774
Sorvete Quy Copéao Siciliano 55 59 54
Sorvete Quy Mais Light | Chocolate/Morango 137 125 129
Sorvete Quy Mais Light | Chocolate/Creme 98 101 107
Sorvete Quy Sucesso | Chocolate/Morango 830 759 783
Sorvete Quy Sucesso Chocolate/Creme 498 528 483

Fonte: Autor.

Feito isso, foram aferidas as medi¢cdes da camara fria, bem como dos porta
paletes e a distancia entre porta paletes necessaria para a circulagdo/manuseio dos
equipamentos de movimentagédo para que fosse confeccionada o layout atual. Este

layout, representado na Figura 6, foi modelado com a ferramenta AutoCad.
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Figura 6: Layout / Planta Baixa Atual da Camara Fria
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Fonte: Autor.

Foi descrito, através da entrevista informal, que a ideia central era de que o0s
produtos fossem armazenados por agrupamento de acordo com as suas familias, o
que facilitaria a localizagdo dos produtos, mas néo permitiia o melhor
aproveitamento do espaco, o que ocorre através da reducdo da distancia percorrida
até os materiais com maior rotatividade.

Porém, com a falta de vagas necessarias para estocagem, os produtos nao
tem um local especifico. Nessa situacédo, os produtos sdo alocados onde houver
vaga disponivel. Como ndo ha um sistema de enderecamento, a localizagcdo
posterior desses produtos se torna mais dificil. A Unica familia de produtos que tem
sua localizagcdo bem definida é a de Sorvete Cx 10L, pois ela € a de menor

rotatividade e esta alocada nas prateleiras mais distantes da porta de expedicéo.
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4.2 MODIFICACOES PROPOSTAS

Algumas constatagdes foram feitas no decorrer da coleta dos dados, em
razao disso, serdo demonstradas em seguida propostas de melhorias no layout e no

critério de armazenagem.

4.2.1 Arranjo Fisico

Tem-se um indicio da existéncia de um problema no aproveitamento dos
espacos no layout atual, uma vez que o arranjo fisico atual pode ser melhorado e,
através da proposta de melhoria, tem-se a premissa de que um aumento Nnos
nameros de vagas pode ser alcancado..

Além disso, em razéo da falta de vagas, alguns paletes sdo depositados nas
ruas de transitacdo, ocorrendo a obstrucdo das vias e impossibilitando o manuseio
de algumas mercadorias que ficam bloqueadas.

Como proposta de melhoria de layout, sugere-se que a linhas de porta paletes
figuem alinhados paralelamente a porta de expedicdo, como resta demonstrado pela
planta baixa proposta, pois, desta maneira, todas as ruas dardo acesso as
mercadorias, otimizando o espaco fisico. Esta proposta esta representada na Erro!
Fonte de referéncia ndo encontrada..

Essa modificacdo permitira 0 aumento da capacidade de armazenamento da
camara fria, aumentando em trinta e seis vagas. Assim, o niumero de vagas antes
correspondente a duzentas, passara a conter duzentas e trinta e seis vagas, um

aumento real de dezoito por cento.
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Figura 7: Layout / Planta baixa Proposta da Camara fria
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Fonte: Autor.

4.2.2 Especificacdo dos Enderecos de Cada Produto

No layout atual, a ideia central da empresa é que os produtos sejam alocados
pelo critério de agrupamento. Dessa forma, os itens de uma mesma familia de
produtos estariam dispostos proximos uns aos outros. Assim, 0S itens seriam
separados de acordo com as seguintes familias de produtos: Picolé Cobertura,
Picolé Fruta, Picolé Milk, Picolé Sublime, Picolé Suco, Picolé Truffado, Sorvete Big
Sundae, Sorvete Cx de 10L, Sorvete MINE Bombom, Sorvete MINE SUNDAE,
Sorvete Pote 1L Light, Sorvete Pote 1,5L, Sorvete Pote 2L, Sorvete Quy Cone,
Sorvete Quy Copédo, Sorvete Quy Mais, Sorvete Quy Mais light e Sorvete Quy

Sucesso.
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Esse critério de agrupamento adotado atualmente pela empresa em estudo
demanda um desperdicio de esfor¢os pelos colaboradores. Isso porque a distancia
percorrida pelos funcionarios, ao se buscar os produtos que sdo mais requisitados, é
demasiada, tendo em vista que tais produtos possuem maior frequéncia de
rotatividade, como consequéncia de suas grandes taxas de requisi¢cao.

Ante tal panorama, sugere-se que 0s produtos sejam armazenados pelo
critério da frequéncia, o qual implica a alocacdo dos produtos com maior frequéncia
de vendas o0 mais proximo quanto o possivel da saida.

Por tal situacao, criou-se uma classificagcdo ABC em raz&o do volume de itens
vendidos. Cabe lembrar que a classificacdo ABC utilizada nesse trabalho leva em
consideracéo a quantidade vendida de cada item, que corresponde a forma com que
cada produto é vendido (por unidade e por caixas). Assim, alguns produtos s&o
vendidos por unidade e outros sdo vendidos em caixas. Para o critério adotado na
classificacdo ABC deste trabalho, considera-se cada produto vendido como um item.

Desta maneira, encontrou-se a quantidade de somente trés itens
pertencentes a classe A, 0s quais ocupariam trinta e seis paletes no modelo de
layout proposto. Tais itens representam trés por cento do total de produtos e
correspondem a vinte e um virgula setenta e oito por cento do total de vendas. A
representacdo desses produtos com a quantidade vendida e o nimero de paletes

sugeridos para sua alocacéo encontra-se na

Tabela 2.
Tabela 2: Itens da Classe A.
Classe A

Familia Sabor Venda % de Venda N° de Paletes
Sorvete Pote 2L Napolitano 37284 11,40 18
Sorvete Pote 2L Siciliano 17201 5,26 9
Sorvete Pote 2L Passas 16762 512 9

TOTAL 21,78 36

Fonte: Autor.

Em relac&o aos itens pertencentes a classe B, encontrou-se a quantidade de
oito itens, 0s quais ocupariam cinquenta e oito paletes no modelo de layout
proposto. Tais itens representam oito por cento do total de produtos e correspondem

a trinta e trés virgula sessenta e cinco por cento do total de itens vendidos. A
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representacdo desses produtos com a quantidade vendida e o nimero de paletes

sugeridos para sua alocacéo encontra-se na Tabela 3.

Tabela 3: Itens da Classe B

Classe B

Familia Sabor Venda | % de Venda | N°de Paletes
Sorvete Pote 2L Pavé 16583 5,07 9
Sorvete Pote 2L Toffe 16516 5,05 9
Sorvete Pote 2L Flocos 15116 4,62 8
Sorvete Pote 2L Sensacao 14060 4,30 7
Sorvete Pote 2L Brigadeiro 13511 4,13 7
Sorvete Pote 2L | Nata Goiaba 12029 3,68 6
Sorvete Pote 2L [Trés Chocolates | 11305 3,46 6
Sorvete Pote 2L Misto 10797 3,36 6

TOTAL 33,68 58

Fonte: Autor.

Por fim, os itens restantes sdo os que pertencem a classe C (Tabela 4). Esses

itens possuem a quantidade de noventa e um itens, o que representa oitenta e nove

por cento dos itens em estoque e quarenta e quatro virgula cinquenta e sete por

cento do total de vendas.

Como alguns itens dessa classe C tem um baixissimo fluxo de vendas, em

especial os da familia Sorvete Cx 10L, alguns paletes comportardo mais de um

sabor, a lista com os produtos que dividirdo 0 mesmo palete pode ser visto na

Tabela 5, uma vez que seria desnecessario utilizar de uma vaga para um Unico

sabor.

Tabela 4: Itens da Classe C

Classe C
Vendas % de N° de
Familia Sabor Out/Dez Vendas Paletes
2016 Sugeridos

Sorvete Pote 2L Frutas Tropicais 7669 2.34% 4
Picolé Suco Morango 6971 2.13% 5
Sorvete Pote 1,5L Maracuja 6892 211% 4
Sorvete Pote 1,5L Morango 6803 2.08% 4
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Sorvete Pote 1,5L | logurte com Frutas 6607 2.02% 4
Picolé Suco Uva 6145 1,88%

Sorvete Quy Copéo Napolitano 5640 1,72% 11
Sorvete Pote 2L Coco 5349 1,63% 3
Picolé Cobertura Skimo 5263 1,61% 4

Sorvete Pote 1L Light Napolitano 5189 1,59% 5
Picolé Cobertura Brigadeiro 4472 1,37% 3
Picolé Cobertura Toffe 3777 1,15% 3

Picolé Suco Liméo 3677 1,12% 3
Sorvete Pote 2L Goiaba 3482 1,06% >
Picolé Sublime Mousse Maracuja 3215 0,98% 3
Picolé Milk Chocolate 3143 0,96% 3
Picolé Milk Tapioca 3135 0,96% 3
Picolé Cobertura Quy Lack 3056 0,93% 2
Picolé Truffado Quyfrutti 3007 0,92% 5
Picolé Truffado Nata Goiaba 2858 0,87% >
Picolé Milk Coco 2787 0,85% 5
Sorvete Pote 1,5L Delicia de Abacaxi 2743 0,84% 5
Picolé Suco Pinta Lingua 2716 0,83% 5
Picolé Truffado Quyhblitto 2559 0,78% 5
Sorvete Quy Sucesso | Chocolate/Morango 2379 0,72% 5
Sorvete Mine Sundae Morango 2348 0,72% 4
Picolé Sublime Black 2218 0,68% 2

Sorvete Quy Copéo Pavé 2910 0,68% 5

Sorvete Mine Sundae Chocolate 2054 0,63% 3

Picolé Milk Leite Condensado 2044 0,62% 2
Sorvete Pote 2L Caja 1931 0,59% 1
Picole Suco Tangerina 1738 0,53% 5

Sorvete Big Sundae Nata Goiaba 1591 0,49% 3

Sorvete Quy Sucesso | Chocolate/Creme 1509 0,46% 3

Picolé Sublime Mousse Liméo 1478 0,45% 5
Sorvete Quy Cone Torpedo 1448 0,44% 1
Sorvete Quy Cone Brigadeiro 0,40% 1

1314
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Picolé Cobertura Bombom 1284 0,39% 1
Picolé Sublime Coco 1229 0,38% 1
Picolé Fruta Goiaba 1127 0,34% 1
Picolé Cobertura Chokante 1099 0,34% 1
Picolé Fruta Umbu 953 0,29% 1
Picolé Fruta Caja 845 0,26% 1
Sorvete Big Sundae Brigadeiro 781 0,24% >
Picolé Cobertura Tentagéo 771 0,24% 1
Sorvete Big Sundae Torpedo 794 0,22% 1
Picolé Fruta Tamarindo 592 0,18% 1
Sorvete Big Sundae Morango 457 0,14% 1
Sorvete Mine Bombom Brigadeiro 415 0,13% 1
Sorvete Quy Mais | Chocolate/Morango 391 0,12% 1
Sorvete Quy Mais Light| Chocolate/Creme 306 0,09% 1
Sorvete Cx 10L Chocolate 270 0,08% 05
Sorvete Big Sundae Flocos 214 0,07% 1
Sorvete Cx 10L Morango 211 0,06% 05
Sorvete Big Sundae Maracuja 195 0,06% 1
Sorvete Cx 10L Creme 186 0,06% 05
Sorvete Cx 10L Napolitano 174 0,05% 05
Sorvete Quy Copéo Siciliano 168 0,05% 1
Sorvete Cx 10L Passas 156 0,05% 0.33
Sorvete Cx 10L Flocos 140 0,04% 0.33
Sorvete Mine Bombom Skimo 133 0,04% 1
Sorvete Cx 10L Brigadeiro 132 0,04% 0.33
Sorvete Cx 10L Sensacéo 118 0,04% 0.33
Sorvete Cx 10L Nata Goiaba 104 0,03% 0.33
Sorvete Cx 10L Mousse Maracuja 102 0,03% 0.33
Sorvete Cx 10L Pavé 99 0,03% 0.25
Sorvete Cx 10L Branca de Neve 95 0,03% 0.25
Sorvete Cx 10L Toffe 95 0,03% 0.25
Sorvete Cx 10L Abacaxi Russo 89 0,03% 0.25
Sorvete Cx 10L Abacaxi 82 0,03% 0.2
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Sorvete Cx 10L Coco 67 0,02% 0.2
Sorvete Cx 10L Torta Aleméa 64 0,02% 0.2
Sorvete Cx 10L Feitico 58 0,02% 0.2
Sorvete Cx 10L Frutas Tropicais 58 0,02% 0.2
Sorvete Cx 10L Mousse Liméo 54 0,02% 0.2
Sorvete Cx 10L Tapioca 46 0,014% 0.2
Sorvete Cx 10L Trés Chocolates 46 0,014% 0.2
Sorvete Cx 10L Siciliano 41 0,013% 0.2
Sorvete Cx 10L Lambada 35 0,011% 0.2
Sorvete Cx 10L Mesc. Chocolate 30 0,009% 0.2
Sorvete Cx 10L Pé de Moleque 30 0,009% 0.2
Sorvete Cx 10L Salada de Frutas 23 0,007% 0.2
Sorvete Cx 10L Chocomenta 20 0,006% 0.2
Sorvete Cx 10L Ameixa 19 0,006% 0.2
Sorvete Cx 10L Caja 18 0,006% 0.14
Sorvete Cx 10L Bombom 17 0,005% 014
Sorvete Cx 10L Cafe 14 0,004% 0.14
Sorvete Cx 10L Graviola 12 0,004% 0.14
Sorvete Cx 10L Prestigio 12 0,004% 0.14
Sorvete Cx 10L Goiaba 11 0,003% 0.14
Sorvete Cx 10L Milho Verde 6 0,002% 0,14
TOTAL 327174

Tabela 5: Relag¢éo de Produtos Diferentes em um mesmo Palete

Fonte: Autor.

Familia Sabores Vendas Out/Dez % de N° de Paletes
2016 Vendas Sugeridos

Sorvete Cx 10L |  Chocolatee 481 0.14 1
Morango

Sorvete Cx 10L Creme e 390 011 1
Napolitano

Sorvete Cx 10L | Fassas, Flocos e 428 0,13 1
Brigadeiro

Sensacéo, Nata

Sorvete Cx 10L | Goiaba e Mousse 324 0,10 1
Maracuja

Sorvete Cx 10L Pavé, Branca de 378 0,12 1
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Neve, Toffe e
Abacaxi Russo

Sorvete Cx 10L

Abacaxi,
Coco,Torta Alema,
Feitico e Frutas
Tropicais

Sorvete Cx 10L

Mousse Limao,
Tapioca, Trés
Chocolates,
Siciliano e
Lambada

Sorvete Cx 10L

Mesc. Chocolate,
Pé de Moleque,
Chocomenta,
Salada de Frutas e
Ameixa

Sorvete Cx 10L

Caja, Bombom,
Café, Graviola,
Prestigio, Goiaba,
Milho Verde

329 0,11
222 0,07
122 0,04

90 0,03

Posto estas informacdes, através de um sistema de enderecamento, baseado

em letras (A, B, C, D, E e F) que correspondem as ruas, além de numeros, que

Fonte: Autor

identificam os lados das ruas, 0s niveis de altura e qual o palete que se encontra o

produto desejado. Ver Figura 8.

Cabe salientar que os enderecos serdo especificos para cada produto, ou

seja, ndo podera haver troca de lugar.

Figura 8: Sistema de Enderecamento dos Produtos.

A2 1. 3.1

— Rua

Falete
— Nivel de Altura

— Prateleira
= |_ado

Fonte: BARBOSA (2011, p.62).
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Esse sistema de enderecamento sera proposto conforme pode se observar na
planta baixa sugerida (Figura 9), na qual estdo definidos as letras das ruas e o0s

nameros dos lados, das prateleiras, dos niveis de altura e dos paletes.

Figura 9: Layout/Planta Baixa Proposta da Camara Fria com Enderecamento
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Fonte: Autor.

Existe uma restricdo para a alocacdo dos produtos que € a de haver, no
minimo, um palete para cada item no nivel 1, pois sera deste palete que os produtos
serdo apanhados manualmente e formardo o pedido solicitado. Por esse motivo, 0s
primeiros paletes a serem designados seréo os paletes abertos, que tém a finalidade
de abastecer os pedidos, por conseguinte, serdo preenchidos os restantes com 0s
paletes fechados. As vagas destinadas aos paletes abertos estdo destacadas na

Figura 10.
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Figura 10: Layout/Planta Baixa Proposta da Camara Fria com Paletes Abertos em Destaque
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Fonte: Autor.

Por conseguinte, todos os produtos terdo seus locais definidos, tais

enderecos estdo apresentados no Quadro 3.

Quadro 3: Cbdigos de Endere¢camentos dos Produtos

Familia

Sabor Enderecamento

Sorvete Pote 2L

_ Aberto (C.1.3.1.2);
Napolitano fechados (C.1.1.2.1) até
(F.1.3.2.1)

Sorvete Pote 2L

o Aberto (C.1.3.1.1);
Siciliano fechados (E.2.1.2.1) até
(E.2.4.2.2)

Sorvete Pote 2L

Aberto (C.1.4.1.1);
Passas fechados (C.2.5.1.1) até
(C.2.6.2.2)

Sorvete Pote 2L

A Aberto (C.1.4.1.2);
Pave fechados (B.2.6.2.2) até
(B.2.3.2.1)

Sorvete Pote 2L

Toffe Aberto (C.1.2.1.2);
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fechados (B.2.2.1.2) até
(B.2.1.2.1)

Sorvete Pote 2L

Flocos

Aberto (C.1.2.1.1);
fechados (F.1.3.2.2) até
(F.1.6.2.2)

Sorvete Pote 2L

Sensacao

Aberto (C.1.5.1.1);
fechados (B.1.6.2.2) até
(B.1.4.2.1)

Sorvete Pote 2L

Brigadeiro

Aberto (C.1.5.1.2);
fechados (E.1.1.2.1) até
(E.1.3.2.2)

Sorvete Pote 2L

Nata Goiaba

Aberto (C.1.1.1.2);
fechados (B.1.3.2.2) até
(B.1.2.1.1)

Sorvete Pote 2L

Trés Chocolates

Aberto (C.1.1.1.1);
(B.1.2.2.1) até (B.1.1.2.1)

Sorvete Pote 2L

Misto

Aberto (C.1.6.1.1);
fechados (E.1.4.2.1) até
(E.1.5.1.2)

Sorvete Pote 2L

Frutas Tropicais

Aberto (C.1.6.1.2);
fechados (D.1.1.2.2) até
(D.1.2.2.2)

Picolé Suco

Morango

Aberto (F.1.1.1.1),
fechados (A.2.6.2.2) até
(A.2.5.2.2)

Sorvete Pote 1,5L

Maracuja

Aberto (F.1.1.1.2);
fechados (A.1.5.2.1) até
(D.1.1.2.1)

Sorvete Pote 1,5L

Morango

Aberto (F.1.2.1.1);
fechados (D.2.1.2.1) até
(D.2.2.1.1)

Sorvete Pote 1,5L

logurte com Frutas

Aberto (F.1.2.1.2);
fechados (D.2.2.2.1) até
(D.2.2.2.2)

Picolé Suco

Uva

Aberto (B.2.6.1.2);
(A.2.4.1.2) até (A.2.4.2.1)

Sorvete Quy Copéao

Napolitano

Aberto (B.2.6.1.1);
fechados (A.2.5.1.1) até
(A.2.3.2.1)

Sorvete Pote 2L

Coco

Aberto (E.2.1.1.1);
fechados (E.1.6.1.2) e
(E.1.6.2.2)

Picolé Cobertura

Skimo

Aberto (E.2.1.1.2);
fechados (E.1.5.2.2) até
(E.1.6.2.1)

Sorvete Pote 1L Light

Napolitano

Aberto (F.1.3.1.1);
fechado (D.2.3.1.1)

Picolé Cobertura

Brigadeiro

Aberto (F.1.3.1.2);
fechados (D.1.3.1.1) e
(D.1.3.2.1)




62

Aberto (F.1.4.1.1);

Picolé Cobertura Toffe fechados (D.1.3.1.2) e
(D.1.3.2.2)
o o Aberto (F.1.4.1.2);
Picolé Suco Limao fechados (A.1.3.1.2) e
(A.1.3.2.2)
Sorvete Pote 2L Goiaba Aberto (B.1.6.1.2);

fechado (D.2.3.2.1)

Picolé Sublime

Mousse Maracuja

Aberto (B.1.6.1.1);
fechados (D.2.3.1.2) e
(D.2.3.2.2)

Aberto (E.1.1.1.1);

Picolé Milk Chocolate fechados (D.1.4.1.1) e
(D.1.4.2.1)
o . Aberto (E.1.1.1.2);
Picolé Milk Tapioca fechados (D.1.4.1.2) e
(D.1.4.2.2)
Picolé Cobertura Quy Lack Aberto (F.1.5.1.1);
fechado (E.2.4.2.2)
Picolé Truffado Quuyfrutti Aberto (F.1.5.1.2);
fechado (D.2.4.1.1)
Picolé Truffado Nata Goiaba Aberto (B.2.5.1.2);
fechado (D.2.4.2.1)
Picolé Milk Coco Aberto (B.2.5.1.1);

fechado (D.2.5.2.1)

Sorvete Pote 1,5L

Delicia de Abacaxi

Aberto (B.1.5.1.2);
fechado (D.2.5.2.2)

Picolé Suco Pinta Lingua Aberto (B.1.5.1.1);
fechado (D.2.6.2.1)
Picolé Truffado Quyblitto Aberto (E.2.2.1.1);

fechado (D.2.6.2.2)

Sorvete Quy Sucesso

Chocolate/Morango

Aberto (E.2.2.1.2);
fechados (D.1.5.2.1) até
(D.1.6.2.2)

Aberto (E.1.2.1.1);

Sorvete Mine Sundae Morango fechado (A.2.2.1.2) até
(A.2.2.1.1)
fechado (A.2.2.2.1)
) . Aberto (F.1.6.1.1);
Sorvete Quy Copéo Pavée fechados (A.2.1.1.2) até
(A.2.1.2.1)
Aberto (F.1.6.1.2);
Sorvete Mine Sundae Chocolate

fechados (A.1.3.1.1) e
(A.1.3.2.1)

Picolé Milk

Leite Condensado

Aberto (B.2.4.1.2);
fechado (A.1.2.1.2)

Sorvete Pote 2L

Caja

Aberto (B.2.4.1.1)
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Picolé Suco Tangerina Aberto (B.1.4.1.2);
fechado (A.1.2.2.2)
. ) Aberto (B.1.4.1.1);

Sorvete Big Sundae Nata Goiaba

fechados (A.1.2.1.2) e
(A.1.2.2.2)

Sorvete Quy Sucesso

Chocolate/Creme

Aberto (E.2.3.1.1);
fechados (A.1.1.1.2) e
(A.1.1.2.2)

Picolé Sublime

Mousse Limao

Aberto (E.2.3.1.2);
fechado (A.1.1.1.1)

Sorvete Quy Cone Torpedo Aberto (E.1.3.1.1)
Sorvete Quy Cone Brigadeiro Aberto (E.1.3.1.2)
Picolé Cobertura Bombom Aberto (A.2.6.1.2)
Picolé Sublime Coco Aberto (A.2.6.1.1)
Picolé Fruta Goiaba Aberto (D.2.1.1.1)
Picolé Cobertura Chokante Aberto (D.2.1.1.2)
Picolé Fruta Umbu Aberto (D.1.1.1.1)
Picolé Fruta Caja Aberto (D.1.1.1.2)
Sorvete Big Sundae Brigadeiro Aberto (B.2.3.1.2);
fechado (A.1.1.2.1)

Picolé Cobertura Tentacao Aberto (B.2.3.1.1)
Sorvete Big Sundae Torpedo Aberto (B.1.3.1.2)
Picolé Fruta Tamarindo Aberto (B.1.3.1.1)
Sorvete Big Sundae Morango Aberto (E.2.4.1.1)
Sorvete Mine Bombom Brigadeiro Aberto (E.2.4.1.2)

Sorvete Quy Mais

Chocolate/Morango

Aberto (E.1.4.1.1)

Sorvete Quy Mais Light

Chocolate/Creme

Aberto (E.1.4.1.2)

Sorvete Big Sundae Flocos Aberto (A.1.5.1.2)

Sorvete Big Sundae Maracuja Aberto (A.1.5.1.1)

Sorvete Quy Copéao Siciliano Aberto (D.1.2.1.1)
Sorvete Mine Bombom Skimo

Aberto (D.1.2.1.2)

Sorvete Cx 10L

Chocolate e Morango

Aberto (D.2.4.1.2)

Sorvete Cx 10L

Creme e Napolitano

Aberto (D.2.5.1.1)

Sorvete Cx 10L

Passas, Flocos e
Brigadeiro

Aberto (D.2.5.1.2)

Sorvete Cx 10L

Sensacéo, Nata Goiaba e

Aberto (D.1.5.1.1)
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Sorvete Cx 10L

Sorvete Cx 10L

Mousse Maracuja

Abacaxi, Coco,Torta
Alema, Feitico e Frutas
Tropicais

Mesc. Chocolate, Pé de
Moleque, Chocomenta,
Salada de Frutas e
Ameixa

Fonte: Autor.

Aberto (D.2.6.1.1)

Aberto (D.1.6.1.1)
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5 CONCLUSAO E RECOMENDACOES

Este capitulo tem como objetivo expor as conclusdes acerca do presente
trabalho. Na primeira parte, serdo realizados comentarios a respeito do objetivo
geral que orientou a presente pesquisa. Depois disso, serdo sugeridas algumas

recomendacgdes para trabalhos futuros.

5.1 CONCLUSAO

A situacdo atual da camara fria, observada através das visitas a empresa, tem
uma estrutura bem definida, com seus processos também definidos. Porém, existem
pontos passiveis de melhoria e outros que ainda devem ser criados para um melhor
aproveitamento do espaco fisico e melhoria dos processos de movimentacao.

Primeiramente foram realizadas visitas a empresa com o intuito de conhecer
como ocorriam as movimentagdes da camara fria, qual era a disposicao do layout e
como eram alocados os produtos nos porta paletes. Pode-se assegurar que nao
houve um estudo para implementacdo da camara fria nos moldes atuais, pois foi
seguido o modelo antigo que era composto por prateleiras de madeira e ja seguia a
mesmo arranjo fisico.

Notou-se também que os produtos sdo organizados pelo critério do
agrupamento, o qual sinaliza que os produtos da mesma familia se encontrem
proximos.

Desta forma, surgiu a oportunidade de recomendar melhorias e, por isso,
algumas propostas foram sinalizadas a fim de aumentar o niumero de vagas e
melhorar os processos relacionados ao layout. Tem-se como a principal proposta de
melhoria a criagdo de um novo layout.

Assim, depois desse estudo de layout, pode-se perceber o quanto é
importante para o0 processo de melhoria das atividades relacionadas a
armazenagem, uma vez que otimiza as condi¢Oes de trabalho dos colaboradores,
aproveita ao maximo o espaco util disponivel e minimiza a movimentacdo de

pessoas, produtos e materiais.
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Assim sendo, aconselha-se a realizacdo de estudo de layout por empresas,
tanto para a confeccdo de um inicial quanto para a reconfiguracdo de um que ja
exista. Isso porque existem muitos beneficios atrelados a esse estudo, tais como
diminuir as distancias percorridas até os produtos e aumentar capacidade de
armazenamento.

Por fim, pode-se afirmar que o presente trabalho atingiu seu objetivo, por
demonstrar a importancia e os beneficios trazidos pelo planejamento e estudo de um

layout.

5.2 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como recomendacdes para trabalhos futuros, sugere-se:

e Extensdo dessa pesquisa para a area de armazenagem de matéria
prima, local esse onde o estudo de layout também € muito importante
para a estocagem e conferéncia de materiais armazenados,
possibilitando também um melhor controle das datas de vencimentos

dos produtos;

e Realizacdo de um estudo sobre a necessidade e viabilidade de uma
extensdo da camara fria ou a constru¢cdo de uma nova unidade de

armazenagem em outro local;

e Sugerir a utilizacdo de um Warehouse Management System (WMS),
que é uma ferramenta de gerenciamento de estoque, espaco,

equipamentos e pessoas.

e Verificacdo da eficiéncia no congelamento dos produtos com a nova

proposta de layout.
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