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RESUMO

O setor de bebidas possui uma grande importancia econémica no Brasil. Assim pode-
se afirmar que um dos influenciadores desse feito deve-se ao aparecimento de novos
competidores. A partir disso, empresas passaram a buscar meios para se manter no
mercado. Um desses meios seria a otimizacdo da gestao de estoque que representa
uma reducao de custos na operacao, para melhor atender os seus clientes finais. Com
isso, foi desenvolvido um estudo de caso em um Centro de Distribuicdo (CDD) de
bebidas na cidade de Petrolina — PE com o objetivo de analisar a gestao de estoques
do armazém. Diante desses fatos, foram realizadas visitas in loco, entrevistas e
guestionamentos aos responsaveis da area de suprimentos, descrevendo 0s
processos logisticos executados pela empresa e o atual layout do armazém. Logo
apos, analisou-se os processos de fluxo de produto acabado, identificando quais os
maiores problemas encontrados na gestdo de estoques do armazém do CDD,
juntamente com os responsaveis do setor. Apds a identificacdo dos problemas foi
utilizada a matriz GUT para atribuir a importancia de cada problema. Como resultado,
na proposta de melhoria, foram sugeridas altera¢des no layout do armazém, tomando

como base a classificagdo ABC e a matriz de correlagao.

Palavras-chave: Gestao de estoque, Centro de distribuicao, Curva ABC, layout.



ABSTRACT

The beverage sector is of great economic importance in Brazil. Thus it can be said that
one of the influencers of this feat is due to the emergence of new competitors. From
this, companies began to look for ways to stay in the market. One of these means
would be the optimization of inventory management that represents a reduction in
operating costs to better serve its end customers. Thus, a case study was developed
in a beverage distribution center (CDD) in the city of Petrolina - PE with the objective
of analyzing the warehouse inventory management. In view of these facts, on-site
visits, interviews and questions were made to those responsible for the supply area,
describing the logistics processes performed by the company and the current
warehouse layout. Afterwards, the processes of finished product flow were analyzed,
identifying which major problems were found in the inventory management of the CDD
warehouse, together with those responsible for the sector. After identifying the
problems, the GUT matrix was used to assign the importance of each problem. As a
result, the improvement proposal suggested changes to the warehouse layout based
on the ABC classification and the correlation matrix.

Keywords: Inventory management, Distribution center, ABC curve, layout.
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1. INTRODUCAO

1.1. Apresentacao

A fabricacdo de bebidas no Brasil de acordo com informagdes do IBGE (2017)
corresponde a aproximadamente 0,22% das quantidades total vendidas em todo o
Brasil em comparag¢do com os demais produtos vendidos. Dentre eles estao bebidas

como os chopps, cervejas, refrigerantes, aguas envasadas, entre outros.

O setor de bebidas possui uma grande importancia econémica no Brasil, devido
aos seus diversos tipos, tendo maior participacdo as cervejas e os refrigerantes.
Segundo a Associacao Brasileira das Industrias da Alimentagdo (ABIA, 2016), em
2016 as industrias de alimentacdo, que inclui produtos alimentares e bebidas,
produziram o equivalente a 10,1% do Produto Interno Bruto (PIB) do Brasil, o que

ocasionou em um saldo comercial superior ao restante da economia.

A elevada concentracao do mercado de bebidas no Brasil esta relacionada a
acirrada rivalidade entre seus fabricantes. Essa tendéncia, de acordo com Junior et
al. (2014), ocorre em virtude da existéncia de novos competidores, e também pelas
caracteristicas das cadeias produtivas dos produtos mais importantes, que demandam
uma alta operacao a fim de obter menor custo e explorar oportunidades de economia
de escopo. Sendo assim, o investimento na logistica de distribuicao pode representar

um salto em termos de vantagem para um determinado concorrente.

A logistica de distribuicao representa o deslocamento dos produtos de um ponto
de fabricacdo até o consumidor segundo Novaes (2004), ainda para Ballou (1993),
essa area da logistica aborda o processamento, a movimentacao e a estocagem de
produtos finais de uma organizacéo. Logo, o objetivo geral na visdo de Novaes (2004),
sobre a logistica de distribuicdo € que o produto certo, seja levado ao local certo, no

momento certo, pelo menor custo possivel.

De acordo com Viera (2011), a armazenagem € o ato de guardar produtos
temporariamente. Esta area deve-se levar em consideragdo a melhor estrutura fisica
do local, ou seja, altura, inclinacao do teto, resisténcia do piso, planicidade do mesmo

e de acordo com os equipamentos de movimentacéao.
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Com isso, este trabalho visa propor melhorias baseado no estudo realizado em
um centro de distribuicdo de bebidas na cidade de Petrolina — PE. A pesquisa tem
como foco a logistica de suprimentos que representa uma das areas de atuacao da
engenharia de producdo, conforme regulamento da Associacdo Brasileira de
Producéao (ABEPRO, 2008).

1.2. Problematica

A administragdo de materiais € definida como uma série de atividades
desenvolvidas dentro de uma organizacao, destinada a atender as suas necessidades
materiais. Essas atividades incluem no seu processo: o recebimento, armazenamento,
fornecimento de materiais, controle de estoques, etc. (ANTHONY; GOVINDARAJAN,
2002).

Algumas empresas apresentavam dificuldades em gerenciar esses processos
logisticos, 0 que induzia muitas vezes a utilizagcao do tipico modelo intuitivo para a
tomada de decisdes. Isso mostra que antigamente a administracdo de materiais
segundo Dias (2010), nas suas diversas atividades como: guardar, movimentar e
estocar materiais era de responsabilidade exclusiva do almoxarifado e né&o
apresentava uma grande importancia. Entretanto, com o aumento da competitividade
do mercado surgiram alguns problemas como; altos niveis de estoque, dificuldades

de acesso e movimentagao de produtos entre outros.

Corréa, Gianesi e Caon (2001) afirmam que os estoques representam acumulos
de recursos materiais entre fases especificas do processo de transformacao. Esses
“acumulos” podem ser classificados como bens usados ou nao usados, o correto seria
que as empresas controlassem seus estoques da melhor maneira possivel, ou seja,
ter em estoque apenas a quantidade adequada para atender a demanda. No entanto,
no meio empresarial, se de um lado o excesso de estoques representa um maior custo
operacional, por outro, niveis baixos de estoque podem originar perdas de economias

e custos elevados devido a falta de produtos.

Os estoques representam custos significativos para as organizacées. A gestao
eficaz dos estoques de materiais de consumo pode contribuir significativamente para
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otimizacdo dos recursos da empresa. O desenvolvimento adequado na area de
administracdo de materiais de consumo nas organiza¢des possibilita melhorias
significativas no planejamento e controle na distribui¢cdo, pois traz maior seguranca e
eficiéncia nas tomadas de decisdes, além de prevenir possiveis faltas, evitando-se
desta forma, a insatisfagdo dos clientes, gerirem melhor o estoque é um grande
desafio para qualquer organizacao, podendo ser um diferencial competitivo quando
se consegue garantir o nivel de servico desejado pelo cliente, gerenciando os riscos
de ruptura de estoque e investindo o menor volume de recursos financeiros possiveis
(SOUZA NETO, 2010).

Diante dos beneficios que uma boa gestao de estoques pode proporcionar para
uma organizacao, busca-se neste trabalho responder a seguinte questdo: Como
melhorar a gestdo de estoques de um armazém em um Centro de Distribuicdo de
bebidas?

1.3. Objetivo

Tendo em vista a atual situacao da empresa, segue a apresentacao dos objetivos
da pesquisa.

1.3.1. Objetivo Geral

Analisar a gestao de estoques em um armazém de um centro de distribuicdo da
bebidas localizado na cidade de Petrolina — PE, com o intuito de propor melhorias para

a organizacao.

1.3.2. Objetivos Especificos

Para atingir a pretensao delimitada acima se faz necessario:

° Descrever o atual processo de armazenagem utilizado pela empresa;

° Analisar o abastecimento de produto acabado no armazém;
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° Identificar problemas para melhorar a gestdo de estoques;
° Propor melhorias adequadas para empresa.

1.4. Justificativa

A administracdo de materiais, segundo Souza Neto (2010), preocupa-se em
procurar medidas que demonstrem o desempenho, o que € de extrema importancia
para a sobrevivéncia da organizacdo no mercado. A crescente globalizagdo, é
necessario que as organizacées se modernizem, reduza seus custos, e produzam

com o maximo de eficiéncia e eficacia.

O objetivo principal de uma organizacdao sem duvida é maximizar o lucro sobre
o capital investido, seja em equipamentos, materiais de consumo, reserva de caixa ou
em estoques, otimizando seus investimentos, aumentando a eficiéncia de

planejamento e controle e minimizando os custos com estoques (DIAS, 2010).

Com isso, uma forma de desenvolver a gestdo de estoque da empresa em
estudo é através de uma boa descricdo dos processos de armazenagem, analisando
toda a cadeia de suprimentos, utilizando assim ferramentas de gestdo como
fluxogramas, matriz de priorizagao, classificacdo ABC e gestdo da capacidade que
sao conceitos e ferramentas utilizadas na area da Engenharia de Producao.

Assim, pode-se concluir que a motivacao para trabalhar o tema foi o interesse
em aprofundar o conhecimento sobre uma melhor forma de armazenagem de
produtos em um centro de distribuicdo de bebidas na cidade de Petrolina — PE e
desenvolver habilidades como analisar, identificar e propor melhorias para resolver
problemas adversos voltados para a logistica de suprimentos.

1.5. Estrutura do trabalho

Para melhor entendimento sobre o trabalho realizado, o mesmo foi estruturado

em cinco capitulos.
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No primeiro capitulo, a introdugdo mostra uma contextualizagdo do tema, uma
problemética, os objetivos e justificativas, no qual se fez o direcionamento de todo o

trabalho.

No segundo capitulo, a metodologia da pesquisa, apresenta a classificacdo dos
tipos de pesquisa, a caracterizagdo da empresa em estudo, as descri¢cdes da pesquisa

no qual foi abordado o plano de coleta de dados, as analises e as etapas da pesquisa.

O terceiro capitulo é composto pelo referencial teérico, o qual aborda os
conceitos e informacdes sobre o0 setor de bebidas no Brasil e explicacdes tedricas em
relacdo a gestao de estoque, custos, armazenamento, layout, centros de distribuicao,

classificacdo ABC e gestao da capacidade.

7

O quarto capitulo é constituido de resultados e discussdes da pesquisa de
campo e suas devidas analises. Nele sera efetuada a descricdo dos processos da

empresa, uma analise do mesmo e propostas de melhorias.

No quinto e ultimo capitulo, foram apresentadas as consideragcdes finais
correspondentes aos problemas abordados no decorrer do projeto e recomendacgdes
para futuros trabalhos.
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2. METODOLOGIA

Este capitulo tem como objetivo apresentar a metodologia utilizada nesta
pesquisa, apresentando a finalidade, o tipo da pesquisa, a natureza da mesma,
seguido de informacdes referente a empresa estudada e as etapas executadas para
finalizagcdo do estudo.

2.1. Conceito da pesquisa

Para Rocha (2011), a pesquisa nada mais é que buscar respostas para
indagagdes propostas. Com isso, a pesquisa cientifica explica os diversos tipos de
aplicacbes das técnicas que possibilitam seguranca, hipbteses e respostas as
proposicdes, com a expectativa de atingir os objetivos propostos no trabalho.

Segundo Gil (2002), uma pesquisa possui variadas finalidades. Essas sao
classificadas em dois grandes grupos: as de razdes de ordem intelectual e a de razdes
de ordem pratica. Os de ordem intelectual tém como objetivo alcangar o saber e a
satisfacdo do desejo de adquirir conhecimento. O outro grupo, de ordem pratica, visa
atender as exigéncias da vida moderna, com aplicagdes praticas, contribuindo para
fins especificos, buscando solugdes concretas para determinados problemas, de
acordo com Ganga (2012).

Desta maneira, este trabalho de conclusao de curso atende a ordem pratica, pois
busca analisar e propor melhorias para a gestdo de estoques em uma empresa de
armazenamento e distribuicdo de bebidas.

2.2. Classificacao da pesquisa

A pesquisa, para Geradht e Silveira (2009), representa um processo que tem
como objetivo resolver um problema, recorrendo a procedimentos cientificos. Em

complemento a essa definicao, Lehfehld e Barros (1991), referem-se a pesquisa como



23

o procedimento sistematico e intensivo, que tem como objetivo descobrir e interpretar

os fatos inseridos em uma determinada situacao.

Ja para Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa cientifica é a realizagdo de um
estudo planejado, no qual o método de abordagem do problema caracteriza o aspecto
cientifico da investigacdo. Com isso, um resumo da classificacao da pesquisa através
da Figura 1:

Gera Conhacimento Pasquisa Explorataria

(Sem Finaldades Imediatas)
Conhecimento a ser Utlizado em
Pesquisas Aplicadas ou Tecnoldgicas

Pesquisa Descritiva

_ Pasguisa Explicativa
Pesquisa Basica

(Quanto acs (Quanto acs
Ohvetivos Procedimentos

Pesquiza Documenial
Pesquisa Aplicada
Pesquisa Bibliografica
Estudo de Caso
Pesquisa Expanmental

Gara Produlos a/ou Processos Pesaulsa-Acas
{Com Finaldades Imadiatas) Pasquisa Operacional
Uliliza os Conhecimentos Garades pela Pesquisa Participante

Pesquisa Basica + Tecnologlas Existentes

Pasqulsa Ex-Post-Facto

Figura 1: Tipo de pesquisa cientifica
Fonte: Prodanov e Freitas (2013, p. 61)

A andlise da pesquisa, segundo Geradht e Silveira (2009) pode ser quantitativa
e qualitativa, sendo que a quantitativa tem suas raizes no pensamento positivista
l6gico que procura enfatizar o raciocinio dedutivo, as regras da légica e os atributos
mensuraveis da experiéncia humana. Por outro lado, a pesquisa qualitativa tende a
salientar os aspectos dinamicos, holisticos e individuais da experiéncia humana, para

apreender a totalidade no contexto daqueles que estao vivenciando o fenémeno.

Para este estudo de caso, os dados foram tratados de forma qualitativa e
quantitativa, qualitativa, pois o objetivo central do trabalho é descrever e analisar a
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gestao estoques da organizacao e quantitativa uma vez que dados numéricos foram

apresentados para melhor consolidagéao dos resultados.

2.3. Quanto a natureza da pesquisa

Geradht e Silveira (2009) afirmam que existem dois tipos de pesquisas com
relacdo a natureza, sendo elas basica e aplicada, em que a pesquisa basica tem como
objetivo gerar conhecimentos novos, Uteis para o avanco da ciéncia, ja a pesquisa
aplicada tem como objetivo geral conhecimento para aplicacao pratica, focando em
solucionar problemas especificos.

A natureza da pesquisa deste trabalho possui carater de pesquisa aplicada, uma
vez que, a mesma apresenta como objetivo principal analisar o sistema de gestdo de
estoques da empresa em estudo, baseado em literaturas afins, para propor melhorias

pertinentes ao estabelecimento.

2.4. Quanto aos objetivos e procedimentos

De acordo com Gil (2008), com base nos objetivos, é possivel classificar a
pesquisa em trés grupos: exploratéria, descritiva e explicativa. A exploratéria trabalha
com o levantamento bibliografico, entrevistas com pessoas do meio e analise de
exemplos que auxiliem a compreensado do problema. Na pesquisa descritiva, para
Geradht e Silveira (2009), o pesquisador apresenta apenas registros e descreve os
fatos observados sem interferir neles. E por fim, a pesquisa explicativa, segundo Gil
(2008), procura explicar as causas, por meio de registros, andlise, classificagéo e

interpretagédo dos fenébmenos observados.

Baseado nos objetivos gerais, este trabalho pode ser classificado como
descritiva com um cunho explicativo. Pois, de acordo com Prodanav e Freitas (2013),
a pesquisa descritiva exige que o investigador levante uma série de informagdes sobre
a pesquisa objetivando descrever a realidade da empresa em estudo. Ja a pesquisa

possui relacdo explicativa devido a busca em analisar os problemas encontrados, bem
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como a tentativa de adquirir maior familiaridade com o fenbmeno pesquisado, criando

hipoteses e realizando sugestdes de melhorias para o ambiente em estudo.

Para completar o tipo da pesquisa, Prodanov e Freitas (2013), também abordam
o ponto de vista dos procedimentos técnicos que podem ser definidos por dois grandes
grupos de delineamentos: aquelas que a consulta € através das fontes de papel
(Documental, bibliografica) e aquelas cujos dados sao fornecidos por pessoas
(pesquisa experimental, estudo de caso, pesquisa acdo, pesquisa participante e
pesquisa ex-post-facto).

Pesquisa documental dispde de materiais que ainda nao receberam um
tratamento analitico, tais como: tabelas estatisticas, jornais, revistas, relatérios,
documentos oficiais, cartas, filmes, fotografias, pinturas, tapecarias, relatérios de
empresas, videos de programas de televisao, entre outros (FONSECA, 2002).

Segundo Prodanov e Freitas (2013) e Gil (2008), a pesquisa bibliografica é
desenvolvida a partir de um material ja elaborado, constituido principalmente de livros,
artigos cientificos, revistas, publicacdes em periddicos, jornais, boletins, monografias,
dissertacoes, teses, materiais cartograficos, internet, com o objetivo de colocar o
pesquisador em contato direto com todo material sobre o assunto da pesquisa.

Para Gil (2008), a pesquisa experimental consiste em submeter os objetos de
estudo com influéncia de determinadas variaveis, em condi¢cdes conhecidas e
informada pelo pesquisador, para obter resultados e variaveis a fim de atender o
objetivo proposto.

Conforme Rocha, Raggi e Santos (2005) a pesquisa operacional € o método
cientifico com o objetivo de prover departamentos executivos de elementos

quantitativos para a tomada de decisbes, com relacao a operagdes sob controle.

A Pesquisa ex-post-facto constitui de uma investigacdo empirica na qual o
pesquisador ndo possui controle direto sobre as variaveis independentes, isso
acontece devido a ocorréncia das manifestacdées ou porque elas séo intrinsecamente

nao manipulaveis (GIL, 2008).

O estudo de caso, para Yin (2005), € um estudo baseado na experiéncia de
investigar um fendmeno atual dentro do contexto real. Em complemento, Fonseca

(2002), define um estudo de caso como uma pesquisa no qual estuda uma entidade,
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um programa, um sistema, uma pessoa ou unidade social, visando conhecer o porqué
de uma determinada situacao, procurando descobrir o que existe de mais essencial e

caracteristico.

A pesquisa — acao ocorre segundo Prodanov e Freitas (2013), quando uma acao
ou resolucao de um problema coletivo é concebido e realizado em estreita associacéo.
Os pesquisadores e os participantes do problema estdo envolvidos de modo

cooperativo ou participativo.

Geradht e Silveira (2009) caracteriza a Pesquisa participante como o
envolvimento e identificagdo do pesquisador com as pessoas investigadas. Em
complemento, Lakatos e Marconi (1999) definem a pesquisa participante como um
tipo de pesquisa que ndo possui um planejamento ou projeto anterior a pratica, sendo
constituido junto aos participantes, nos quais, auxiliardo na escolha das bases teéricas
da pesquisa de seus objetivos e na hipotese das elaboracées do cronograma de

atividades.

Diante das informacdes colocadas pode-se afirmar que o tipo da pesquisa com
relacao ao procedimento trata-se de um estudo de caso de um centro de distribuigéo
de bebidas na cidade de Petrolina — PE.

2.5. Objeto de estudo

O objeto de estudo é uma empresa da cidade de Petrolina — PE, localizada a
aproximadamente 820 km da cidade do Recife, pertencente ao segmento de
distribuicdo de bebidas, atuando no mercado de cervejas, refrigerantes, energético,
isotbnico e agua mineral, enquadrando-se no campo de atuacao do setor secundario

da economia, mas especificamente no comércio.

E importante ressaltar que, visando a preservacdo da identidade empresarial, a
empresa sera abordada no presente trabalho como Empresa X. Ela foi fundada em
janeiro de 2000 e representa um centro de distribuicdo autorizado a comercializagéo
de produtos pertencentes a uma grande fabricante de bebidas.
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A Empresa X conta com um portfélio de aproximadamente 100 produtos, sendo
que 53% desses produtos sdo representados por cerveja, seguido de 36% de

refrigerantes, 7% isotdnicos, 3% agua mineral e apenas 2% de energéticos.

O Centro de distribuicdo atende cidades como Afranio, Dormentes, Santa
Filomena, Lagoa Grande e Petrolina, todas pertencentes ao mesmo estado com uma
média de aproximadamente 1700 clientes, trabalhando com cerca de 140 funcionarios
distribuidos em diversos setores entre eles a logistica, venda, financeiro e
administrativo. A empresa dispde de uma frota prépria de 20 veiculos que atendem o
setor logistico, sendo eles 14 caminhdes destinados a entrega de produtos aos
clientes final e 6 carretas utilizadas para o transporte de descargas entre a fabrica e o
estabelecimento.

A organizacado coleta produtos acabados em trés distintas fabricas, uma
localizada na cidade de Estancia em Sergipe, outra em Joao Pessoa na Paraiba e por
fim no municipio de ltapissuma em Pernambuco. Sendo que esta ultima, a principal
fabrica de coleta de pedido, o que representa em média 80% do abastecimento de

produtos da empresa em estudo.

A Empresa X foi escolhida devido ao conhecimento pratico da pesquisadora na
area e nos assuntos abordados neste trabalho facilitando assim um melhor
desenvolvimento do trabalho em busca de solucbes para os problemas abordados.

2.6. Descricoes das etapas do trabalho

2.6.1. Etapas da pesquisa

A metodologia empregada neste trabalho foi realizada em quatro etapas que
estdo sintetizadas no fluxograma da Figura 2. A primeira etapa iniciou-se com o
levantamento da pesquisa bibliografica através de pesquisas em livros, artigos
cientificos, revistas cientificas, sites, dissertacdes, tese e outros. Nesta fase foram
abordados conceitos e informacdes sobre o setor de bebidas no Brasil, gestdo de
estoque, custos e nivel de estoque que nortearam a pesquisa. Nessa mesma fase

realizou-se a caracterizacdo da empresa em estudo.
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Na segunda etapa ocorreu a descricao da gestao de estoques. Com isso, foram
elaborados fluxogramas de cada processo, para melhor compreensao do fluxo de
armazenagem dos produtos.

A terceira etapa ocorreu a analise da organizagcéao dos produtos no armazém da
empresa, nesta fase foram efetuadas entrevistas com funcionario que trabalham no
armazém conforme o roteiro no Apéndice A, em seguida foi executada uma reuniao
com a gestdo logistica, do qual utilizou-se a ferramenta de qualidade matriz de
priorizagdo, mais conhecida como Matriz GUT.

Na quarta e ultima etapa do estudo foram propostas sugestées de melhorias
para o processo de armazenagem pertinente a necessidade da empresa, como a
utilizacéo da classificagcdo ABC, a matriz de correlacdo no suporte da gestao e por fim
sugestdes de alteracdes no layout do armazém.

= =

=

¢ Descrever gest&do
de estoques do
armazém

® Pesquisa
bibliografica
¢ informagoes da

¢ Analisar
processo de
armazenamento

* Propor melhorias

empresa

Figura 2: Etapas da pesquisa
Fonte: Elaborada pela prépria autora

2.6.2. Coleta de dados

O processo de coleta de dados para estudos de casos, de acordo com Gil (2002),
€ uma modalidade de pesquisa que utiliza técnicas para obtencdo de dados com o
objetivo de garantir a qualidade e consequentemente o melhor resultado.

A coleta de dados foi realizada através de algumas visitas ao Centro de
Distribuicdo com o objetivo de auxiliar na descricao da gestao de estoques e na coleta
de informacdes para a analise dos processos de recebimento, armazenamento e

distribuigao.

Iniciando com a técnica de entrevistas para a coleta de dados, realizando-a com

os funcionarios da base da operacdo, sendo eles: conferentes, ajudantes de
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armazém, operadores de empilhadeira. Em seguida, a entrevista se estendeu aos
representantes da gestao de estoques, sendo eles o Coordenador de Operacoes e

Distribuigcdo (COD), Supervisor de Armazém, Técnico de controle, Técnico de Puxada.

E para melhor consolidacdo dos resultados necessitou de outro meio de coleta,
a coleta documental, ou seja, a empresa cedeu alguns documentos utilizados por eles
dados esses que foram extraidos do sistema de informacao, com o objetivo de ajudar
na identificacdo de problemas na area de suprimentos.

2.6.3. Analise dos dados

Para a analise dos dados, primeiramente foi descrito todo o processo de gestao
de estoque com a elaboracdo de fluxogramas para o melhor entendimento do

processo.

Através de entrevistas e opinides dos funcionarios que trabalham no setor foi
possivel identificar quais as maiores dificuldades encontradas no dia a dia nessa
determinada &rea voltada para a gestao e armazenamento dos produtos.

Em seguida, foi efetuada uma reunido entre os representantes do setor de
gestdo de armazenagem com o objetivo de trazer os pontos levantados pelos
funcionarios que trabalham na operacdo e as ideias do time sobre os problemas

encontrados, para assim fazer uma matriz de priorizagéo.

Por fim, para auxiliar na resolucdo dos problemas utilizaram-se algumas
ferramentas como a utilizacao da classificacao ABC e a matriz de correlacao para uma
melhor sugestao de localizagdo de areas e atividades no layout do armazém.
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3. REFERENCIAL TEORICO
3.1. Mercado de bebidas no Brasil

O mercado de bebidas no Brasil é considerado como um todo um dos maiores
do mundo. Isso se deve ao alto consumo de cerveja no pais segundo um relatério de
andlise setorial de bebidas (AFREBRAS, 2015).

Dados de Cervieri et al. (2014) revelam que o consumo de cervejas no Brasil
ficou em terceiro lugar em 2011 com aproximadamente 300 milhdes de hectolitros,
inferior apenas aos Estados Unidos da América (EUA) com aproximadamente 750
milhdes de hectolitros e China com aproximadamente 550 milhées de hectolitros
conforme mostra a Figura 3 onde representa os maiores consumidores do mundo de
cerveja e refrigerante em volume de milhdes de hectolitros.

. ™
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Figura 3: Maiores consumidores mundiais de cervejas e refrigerantes
Fonte: Cervieri et al (2014, p. 103)

Ainda com relacdo ao consumo de bebidas fermentadas por regido, no Brasil o
SEBRAE (2014) afirma que os estados da Bahia e Pernambuco se apresentavam na
época no topo do ranking de consumo. Isso ocorre devido ao clima e o habito de

consumo proporcionando assim um crescimento no Market share deste produto.
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O mercado brasileiro de bebidas, conforme Cervieri et al. (2014), apresenta uma
elevada concentracdo, no entanto expde uma rivalidade acirrada entre seus
fabricantes. Com isso, a Figura 4 representa o Market share dos produtores brasileiros
de cerveja e refrigerante em 2013, segundo o volume produzido. Mostra ainda que as
quatros companhias responderam 98% do volume total de cerveja produzido no Brasil,
enquanto apenas duas companhias foram responsaveis por 78% do volume total de

refrigerante.
Cerveja Refrigerante
Outras
Heineken 1,6%
8,4% Ambev/Pepsi

18,4%

Brasil Kirin

10,8% Ambev

67.9%

Coca-Cola
59,9%

Petrépolis
1,3%

QOutros
21,7%

\_ /

Figura 4: Market share dos produtores brasileiros de cerveja e refrigerante
Fonte: Cervieri et al. (2014, p. 115)

Com relagao a produgao de cerveja, Cervieri et al. (2014) afirmam que os dez
paises que mais produziram em 2012, correspondem a 66,4% da producao mundial.
A empresa belga Anheuser-Bush InBev S. A. (AB InBev) representa no mercado
brasileiro dominio quase que absoluto completando assim, com as seguintes
cervejarias: a holandesa Heinken, a japonesa Kirin (Shincariol) e a nacional Petrépolis
(Itaipava) .

AB InBev € uma empresa criada em 2004 pela fusdo entre a brasileira
Companhia da Bebidas das Américas (Ambev) e a belga lterbrew, onde a mesma
possui conforme Cervieri et al. (2014), uma producdo e acordos comerciais nos
mercados do mundo, no qual, conta com um portf6lio com mais de duzentas marcas
de cerveja e teve em 2013 uma receita de US$ 43,2 bilhdes. Além disso, segundo a



32

Ambev (2017), a companhia emprega possui hoje cerca de 35 mil colaboradores no
Brasil e mais de 150 mil funcionarios em 24 paises.

Conforme o Website da Ambev (2017) a empresa possui um parque fabril de 32
plantas de cervejaria e 2 maltarias no Brasil. Sua rede de distribuicdo apresentava
uma média de aproximadamente 1 milhdo de pontos de vendas espalhados por todo
Brasil. Divididas nacionalmente em uma rede de 100 centros de distribuicdo direta e
6 de exceléncia no Brasil.

O Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento especifica os segmentos
de bebidas em dois: as bebidas alcodlicas e nao alcodlicas. As alcodlicas séo
representadas pelas aguardentes de cana, vinho, vinagre e espumante. Enquanto as
nao alcodlicas sdo compostas por refrigerantes, néctar, cha, suco e polpa (REIS,
2015).

As cadeias produtivas das bebidas industrializadas, para Cervieri et al, (2014),
consistem em um processo de trés conjuntos: a fabricacéo, fornecimento de insumos
e distribuicao do produto acabado até o ponto de vendas. O escoamento dos produtos
se da pelos canais de distribuicdo, podendo ser centros proprios de distribuicao direta
ou distribuidoras contratadas.

Os centros de distribuicao proprios sao utilizados pelas companhias e atendem
a importantes clientes das grandes regides urbanas. Ja as distribuidoras contratadas
buscam os produtos diretamente das fabricas para outras entregas. Com isso, o
mercado atacadista completa o elo executando as entregas nos pontos de vendas que
nao sao atendidos diretamente pelos centros de distribuicdo ou pelas distribuidoras
contratadas (REIS, 2015).

3.2. Gestao de estoques

A funcao da administracao de estoques para Dias (2010), € maximizar o efeito
de manutencao no feedback de vendas e 0 ajuste do planejamento da producéo.
Simultaneamente, deve minimizar o capital investido em estoques, pois ele é caro e

aumenta continuamente, uma vez que o custo financeiro aumenta.
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3.2.1. Tipos de estoques

Existem diversos tipos de estoques. Ballou (2006), classifica os estoques em
cinco categorias distinta, sendo elas:

° Estoque em transito: para Ballou (2006) e Martins e Alt (2009),
corresponde a todos os produtos que ja foram despachados de uma unidade fabril
para outra e que ainda nao chegaram no seu destino final, assim representando o elo
do canal de suprimentos;

° Estoque para fins de especulagao: onde as especulacdes com 0s precos
ocorrem em periodos que superam as nhecessidades previsiveis da operacéo,
formando assim estoque com antecipacao;

° Estoque regular: sdo estoques necessarios para suprir a demanda média
durante o tempo transcorrido entre sucessivos abastecimentos;

° Estoque de seguranca: € um acréscimo ao estoque normal necessario
para suprir as condicdes da demanda média e do prazo de entrega médio

° Estoques obsoletos: sdo aqueles produtos que no decorrer da sua vida
util se deteriora, fica ultrapassada, ou acaba sendo perdida/roubada.

3.2.2. Previsao para os estoques

Dias (2010) explica que toda a gestao de estoques esta pautada na previsdo do
consumo do material. A previsdo de consumo ou da demanda estabelece estimativas
futuras dos produtos acabados comercializados e vendidos. Estabelece, portanto,
quais produtos, quanto desses produtos e quando serdo comprados pelos clientes. A
previsao possui algumas caracteristicas basicas que sdo: o ponto de partida de todo
planejamento empresarial; ela ndo € uma meta de vendas e sua previsdo deve ser

compativel com o seu custo.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), as informacdes basicas que
permitem decidir quais serdo as dimensodes e distribuicdo no tempo da demanda dos
produtos acabados podem ser classificadas em dois métodos:
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° Qualitativos: opinido dos gerentes; opinidao dos vendedores; opiniao dos
compradores; pesquisas de mercado.

° Quantitativos: evolucao das vendas no passado; variaveis cuja evolucao
e explicagao estdo ligadas diretamente as vendas; variaveis de facil previséao,
relativamente ligadas as vendas; influéncia da propaganda.

Ainda segundo Dias (2010), as técnicas de previsdo do consumo podem ser
classificadas em trés grupos:

° Projecdo: sdo aquelas que admitem que o futuro seja 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.

° Explicagédo: procuram-se explicar as vendas do passado mediante leis
que relacionem as mesmas com outras variaveis cuja evolugdo € conhecida ou
previsivel. Sao basicamente aplicacoes de técnicas de regressao e correlacao.

° Predilegao: funcionarios experientes e conhecedores de fatores

influentes nas vendas e no mercado estabelecem a evolucao das vendas futuras.

3.2.3. Custos de estoques

Conforme Dias (2010), todo e qualquer armazenamento de material gera
determinados custos, que podem ser agrupados da seguinte forma:

° Custos de capital: onde estao os custos dos juros, depreciacao;

° Custos com pessoal: onde estao os custos de salarios, encargos sociais;

° Custos com edificagdo: onde estdo os custos aluguéis, impostos, luz,
conservacgao;

° Custos de manutencdo: onde estdo o0s custos com deterioragao,

obsolescéncia, equipamento.

Ja segundo Moreira (2012), os custos associados aos estoques se distinguem
em: custo do item ou custo unitario que € o custo de comprar ou produzir internamente
uma unidade do item; custo do pedido é o custo de se encomendar uma mercadoria;
custo unitario de manutencdo é o custo para manter uma unidade de uma dada
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mercadoria em estoque por um periodo; custo de falta de estoque que reflete a falta

de estoque.

Para Dias (2010), existem duas variaveis que aumentam esses custos, que sao
a quantidade em estoque e o tempo de permanéncia em estoque. Grandes
quantidades em estoque somente poderdo ser movimentadas com a utilizagdo de
mais pessoal ou, entdo, com o maior uso de equipamentos, tendo como consequéncia
a elevacao destes custos. No caso de um menor volume em estoque, o efeito é
exatamente o contrario, com excecao de materiais de grandes dimensdes. Todos

esses custos relacionados podem ser chamados de custos de armazenagem.

3.2.3.1. Custo de armazenagem

Para Moreira (2012), os custos de armazenagem sao aqueles que representam
0s gastos com o0s materiais estocados, ele inclui custos como o0 do espago ocupado
pelos produtos, seguros, taxas, perdas, materiais obsoletos entre outros.

Segundo Dias (2010), para calcular o custo de armazenagem de determinado

material, pode-se utilizar a Equacao 1:

Equacao 1: Custo de armazenagem

Q

Custo de armazenagem = TP+l

Fonte: Dias (2010, p.38)

Onde:
Q = Quantidade de material em estoque no tempo considerado;
P = Preco unitario do material;

| = Taxa de armazenamento, expressa geralmente em termos de porcentagem do

custo unitario;

T = Tempo considerado de armazenagem.
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Para que essa expressao seja valida, torna-se necessaria a verificacao de duas

hipbteses:
1. O custo de armazenagem é proporcional ao estoque médio;
2. O preco unitario deve ser considerado constante no periodo analisado.

Se nao for, deve ser tomado um valor médio.

3.2.3.2. Custo de pedido

Custo de pedido ou custo de colocagdo de pedido de acordo com Slack,
Chambers e Johnston (2009), é o custo que a empresa tem quando um pedido é

colocado para reabastecer o estoque.

Para calcular o custo anual de todos os pedidos Dias (2010) multiplica o custo

de cada pedido pelo numero de vezes que, em um ano, foi processado. Conforme a

Equacéo 2,
Equacao 2: Custo total anual de todos os pedidos
CTP=B*N
Fonte: Dias (2010, p. 41)
Onde:

B = Custo de um pedido de compra;
N = Numero de pedidos efetuados durante um ano;

CTP = Custo Total Anual de Pedidos;

3.2.3.3. Custo de falta de estoque
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Custo de falta de estoque na visdo de Moreira (2012) reflete as consequéncias
da falta de estoque. Com isso, Dias (2010) classifica os custos de falta de estoque ou

custo de ruptura das seguintes formas:

« Por meio de lucros cessantes, devido a incapacidade do fornecimento. Perdas
de lucros, com cancelamento de pedidos;
* Por meio de custos adicionais, causados por fornecimentos em substituicao
com material de terceiros;
» Por meio de custeios causados pelo ndo cumprimento dos prazos contratuais
como multas, prejuizos bloqueios de reajustes;
Por meio de quebra de imagem da empresa, e em consequéncia beneficiando o

concorrente.

3.2.3.4. Custo total

Considerado como fixo o preco de determinado item, a Equacao 3 de custo total
serd segundo Dias (2010):

Equacao 3: Custo total

Custo Total = Custo Total de Armazenagem + Custo Total de Pedido

Fonte: Dias (2010, p.45)

3.2.4. Niveis de estoques

3.2.4.1. Curva dente de serra

A representacao da movimentacao de entrada e saida de um item dentro de um
sistema de estoque pode ser visualizada através de um grafico, em que a abscissa
representa o tempo decorrido (T), para 0 consumo, normalmente em meses, e a
ordenada é a quantidade em unidades desta peca em estoque no intervalo do tempo
T. Este gréafico como visto na Figura 5 é chamado dente de serra (DIAS, 2010).
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Figura 5: Grafico dente de serra

Fonte: adaptado de Dias (2010, p.47)
Este ciclo sera sempre repetitivo e constante se:
° Nao existirem alteracées de consumo durante o tempo t;
° Nao existirem falhas que provoquem um esquecimento de comprar;
° O fornecedor ndo atrasar a entrega do produto;
° Nenhuma entrega do fornecedor for rejeitada pelo controle de qualidade.

No entanto, considerando que na pratica estas condicdes ndo ocorrem com uma
frequéncia, deve-se criar um sistema que absorva as eventualidades, para assim
diminuir o risco de ficar com o estoque a zero durante algum periodo como apresenta

na Figura 6.

Estoque zero

Quantidade

AN

Tempo

Figura 6: Grafico dente de serra com estoque zero
Fonte: Carvalho (2017)
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3.2.4.2. Estoque minimo

Estoqgue minimo ou estoque de segurangca, segundo Viana (2006), é a
quantidade minima que deve existir em estoque para cobrir eventuais atrasos no
suprimento. Seu objetivo é garantir o funcionamento ininterrupto e eficiente do

processo produtivo, sem o risco de faltas.

Segundo Dias (2010) dentre as causas que podem ocasionar a falta de produtos
estao:

* Variagdo no consumo;

* Variacao nas épocas de reposicao (atraso no tempo de reposicao);
* Lotes fornecidos rejeitados pelo controle de qualidade;

* Remessas erradas pelo fornecedor;

* Diferencas de inventario.

3.2.4.3. Tempo de reposicao / ponto de pedido

Dias (2010) afirma ainda que o tempo gasto desde a verificacdo de que o
estoque precisa ser reposto até a chegada efetiva do material no almoxarifado da
empresa pode ser desmembrado em trés partes:

1. Emissao do pedido: tempo que leva desde a emissédo do pedido de compra

pela empresa até ele chegar ao fornecedor.

2. Preparacao do pedido: tempo que leva o fornecedor para fabricar os produtos,
faturamento e deixa-los em condi¢6es de transporte.

3. Transporte: tempo que leva da saida do fornecedor até o recebimento pela

empresa dos materiais encomendados.

O ponto de pedido pode ser representado pelo grafico dente de serra com tempo
de reposicao versus ponto de pedido conforme a Figura 7.
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1. Emisséo do pedido
2. Preparacdo do pedido
3. Transporte

Figura 7: Grafico dente de serra com tempo de reposi¢éo X ponto de pedido
Fonte: Dias (2010, p.49)

TR = tempo de reposigcao
EMx = Estoque Maximo
EM = Estoque Médio

PP = Ponto de pedido

Ponto de pedido (PP) é a quantidade que indica 0 momento de fazer um novo
pedido de compra, para assim garantir a anulacao dos efeitos ocasionados pela
variabilidade do tempo de ressuprimento e da demanda diaria (GARCIA; LACERDA;
AROZO, 2001).

Consumo médio mensal: é a quantidade referente a média aritmética das
retiradas mensais de estoques. A fim de que haja um grau de confiabilidade razoavel,
esta média devera ser obtida pelo consumo dos ultimos seis meses (DIAS, 2010).
Representado pela Equacéo 4:

Equacao 4: Consumo médio mensal

T e
B n

CM

Fonte: Dias (2010, p.29)

Onde, C sao os consumos mensais € n, 0 numero de meses do periodo.
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Para o célculo do ponto do pedido, usa a Equagéo 5:

Equacéo 5: Ponto de pedido

PP = (CM = TR) + Emin

Fonte: Dias (2010, p.50)

Onde:

PP = representa o ponto de pedido

C = representa o consumo médio do periodo;
TR = representa o tempo de reposicao;

EMin = representa o estoque minimo.

3.2.4.4. Estoque médio

Segundo Ballou (2006), o Estoque Médio (EM) é definido como a quantidade
média em estoque de um ou mais itens, em um determinado intervalo de tempo. A

Figura 8 representa graficamente o Estoque Médio.

A
a

Figura 8: Grafico do estoque médio
Fonte: Dias (2010, p.52)
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No instante To - 0 estoque é igual a quantidade Qo, que varia de um minimo zero
(0) Qo a um maximo Q; o valor médio sera entdo 0 + Q/2, ou melhor, Q/2.
Considerando que o estoque minimo ou de seguranca agregado ao estoque médio,

teremos a Equacao 6:

Equacao 6: Estoque médio

E.M.=E.Mn + %

Fonte: DIAS (2010, p.53)

3.3. Distribuicao fisica

A distribuicao fisica preocupa-se desde o instante que a mercadoria é finalizada
até o momento que o comprador recebe o bem. Processo esse que na percepcao de
Ballou (2006) sao de inteira responsabilidade dos profissionais de logistica que
deverdo garantir a disponibilidade dos produtos requeridos pelos clientes a medida

que eles desejem e isso devera ser feito ao menor custo possivel.

Segundo Ballou (2006) existem muitas configuracdes estratégicas diferentes
de distribuicdo. No entanto, elas podem ser classificadas por trés formas basicas:
entrega direta a partir de estoques de fabrica, entrega direta a partir de vendedores
ou das linhas de producéo e entrega feita utilizando um sistema de depdsito.

Para clientes que adquirem bens em quantidade suficiente para lotar um veiculo,
Ballou (2006), indica que essas entregas poderao ser feitas diretamente a partir dos
vendedores, dos estoques de fabrica ou linha de producéo. Ou seja, os fornecedores
de matéria-prima geralmente utilizam entregas direta de grandes volumes, uma vez
que, os fretes apresentaram menor custo ja que as cargas completas de veiculos
serdo destinadas a uma unica localizacao destinada ao cliente.

No entanto, para clientes que ndo desejam comprar em grande quantidade, os
logisticos empregam uma estratégia de suprir os clientes através de depositos.
Depositos estes localizados em locais estratégicos proximos aos clientes, assim
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responsaveis logisticos poderdo transportar grandes quantidades de mercadorias

pelos fretes menores de carga completa até seus armazéns (BALLOU, 2006).

3.3.1. Centro de distribuicao

O Centro de Distribuicdo ou CDD, como é chamado esse espaco fisico,
estabelece uma grande importancia na dindmica do elo da cadeia de abastecimento.
Com isso, sua missdo fundamental é gerenciar o fluxo de materiais, informacgoes,
considerando estoques e processando pedidos para a distribuicao fisica em um local
especifico chamado de armazém (SANTQOS, 2006).

Segundo Aguiar e Lima (2012), a Figura 9 demonstra as atividades
desempenhadas pelo CDD. Os produtos que chegam ao CDD podem ser recebidos,
movimentados, armazenados e consequentemente aguardar que um pedido seja

colocado, para entdo serem selecionados e posteriormente expedidos.

Enderecamento |
/ Movimentagdo \
| Recebimento Armazenagem
' .
<« |Expedicio | < Selegdo

Embalagem de Pedidos
Etiquetagem

Figura 9: Fungdes basicas do CDD
Fonte: Aguiar e Lima (2012, p.6)
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Recebimento: é a atividade inicial do CDD, de acordo com Moura (1997). Os
produtos que estdo chegando deverdo ser conferidos de quantitativamente e
qualitativamente certificando-se que assim a produtos entregues pelo fornecedor € a
nota fiscal.

e Movimentacdo: segundo Bowersox e Closs (2001), é realizada ap6s o
recebimento dos produtos, sendo assim a primeira atividade de descarga dos
veiculos. Essa descarga poder feita através da forca humana (trabalho bracal) ou
através de equipamentos como empilhadeiras e ou transpaleteiras.

e Armazenagem: segundo Calazans (2001), € a atividade fundamental na
organizacao do CDD, uma vez que, colabora na otimizacdo e produtividade
operacional da mesma.

e Selecao de pedidos ou picking: refere-se aos processos de retirada de
produtos do estoque relacionados a um pedido. Este pode ser através de venda,
ou solicitado internamente para atender a prépria empresa (BOWERSOX; CLOSS,
2001).

e Expedigdo: pode ser considerada como a ultima etapa a ser realizada no
CDD. Consiste em verificar e carregar os produtos nos veiculos determinados. A
expedicdo, conforme Bowersox e Closs (2001), envolve atividades como
conferéncia dos pedidos e da nota fiscal, emissao de documentos de expedicao

dentre outras.

e (Crossdocking: é o caminho dos produtos que vém dos fornecedores para

os consumidores sem estocagem (VIEIRA, 2009).

3.3.2. Armazenamento

O armazenamento de materiais € uma necessidade de qualquer organizagao,
seja ela para guardar matérias primas, materiais em elaboracéo, pecas, componentes,
produtos em elaboragédo, produtos acabados, ferramentas, dispositivos, materiais
auxiliares e de uso geral (VILLAR; NOBREGA JUNIOR, 2004).

Dias (2010), explica que o armazém esta diretamente ligado a movimentagéo e

aos produtos a serem movimentados. Assim, um método adequado de armazenagem
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influéncia na reducdo de riscos com acidentes, reducdo do desgaste com
equipamentos e agilidade nos  processos. Portanto, a  definicdo
almoxarifado/armazém/depésito, € a guarda fisica dos materiais em estoque, com
excecdo dos produtos em processo em um local onde ficam armazenados os

materiais, para atender a producéo e os entregues pelos fornecedores.

Sendo assim, a finalidade primordial de um armazém, para Villar e N6ébrega
Junior (2004), é abastecer de materiais e matéria prima os setores diversos nas
quantidades necessarias, mantendo sempre o seu estoque minimo de modo que o0s
processos subsequentes ndo sofram quaisquer descontinuidades. Em resumo, o

almoxarifado: compra, recebe, guarda e distribui.

Ha autores como Bello (2011), que defende a reducgéo de estoque, na tentativa
de eliminar a necessidade de possuir um armazém na cadeia produtiva. No entanto,
outros autores como Viana (2006) apoia a necessidade de ter um estoque por maior
que seja o desafio para os gestores, representando assim “Um mal necessario”.

Para auxiliar na tomada de decisdo sobre o gerenciamento de estoques, Viana
(2006) afirma que é necesséaria uma boa classificacdo de materiais considerando
alguns atributos dos produtos.

Esta classificacdo e armazenagem conforme, Carvalho (2017) tornam-se
complexas em virtude da: flexibilidade, combustibilidade, volatizacdo; oxidacéao;
explosividade; toxicidade, radioatividade; corrosividade; inflamabilidade; volume; peso
e forma. Cita ainda o0 mesmo autor os métodos de armazenagem para produtos
pereciveis como o Last-In-First-Out (LIFO), ou seja, o Ultimo que entre é o Primeiro
que Sai (UEPS) e o método First-In-First-Out (FIFO) ou o Primeiro que Entre é o

Primeiro que Sai (PEPS), para evitar a perda de produto.

3.3.3. Equipamentos de movimentagao

O manuseio ou movimentacao interna de produtos e materiais é definido como
‘o0 transporte de pequenas quantidades por distancias relativamente pequenas,
quando comparadas as de transportes entre os elos da Cadeia de Suprimentos”
(BALLOU, 2006).
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Para Gurgel e Francischini (2013), um sistema de movimentagdo de materiais
deve trabalhar com uma série de recursos que possibilitem a reducéo do custo final
do produto. Podendo ser eles: a reducéo de custos seja com a mao de obra, materiais,
equipamentos, entre outros; aumento da capacidade produtiva; melhores condi¢des
de trabalho e melhor distribuicao de produtos.

Ainda para se manter um eficiente sistema de movimentacdo de materiais,
existem algumas “leis” que sempre dentro das possibilidades, devem ser levadas em
consideracao. Sao elas:

» Obediéncia ao fluxo das operacdes, mantendo sempre que possivel uma
trajetoria ou sequéncia de operacoes;

» Reduzir as distancias para evitar zigue-zagues no fluxo de materiais;

» Reducdo a frequéncia de transporte manual, pois ele é mais caro que o

transporte mecanico;
» Seguranca e satisfacdo das pessoas e operadores circulantes;

» Padronizar o maximo possivel os equipamentos de manuseio e de

armazenagem;

» Maximizar a utilizacdo de equipamentos, evitando deixa-los parados;
» Usar sempre que possivel a forca da gravidade;

» Utilizar o maximo de espaco disponivel, se possivel empilhar cargas;

» Faca previsdes de métodos alternativos de movimentacdo em caso de falha do

meio mecanico de transporte;

» Selecionar equipamentos que apresentem menor custo total e uma vida util
razoavel (GONCALVES, 2007)

A escolha dos equipamentos de movimentacao segundo Gongalves (2007), varia
em funcao das caracteristicas da movimentacao. Com isso, Dias (2010) afirma que os
sistemas de manuseios entre pontos sem limites fixos sdo os mais versateis, devido
a nao necessidade de pontos predeterminados nem de areas restritas. Assim temos
para esse tipo de area:
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» Carrinhos manuais — é o mais simples dos equipamentos. Seu principio basico
permanece em uma plataforma com rodas e um timao direcional. Estes

equipamentos podem ser observados na Figura 10:

Figura 10: Carrinhos manuais
Fonte: Dias (2005, p.228)

» Paleteiras — seus bracos metdlicos em forma de garfo recolhem diretamente
paletes que tenham esse dispositivo como base, preparados para 0 manuseio.

A Figura 11 contém os equipamentos citados:

Paleteira elétrica Paleteira manual

Figura 11: Paleteiras
Fonte: Gongalves (2007, p.309)

» Empilhadeiras — € um carro de elevagao por garfos, motorizado que recolhe os
paletes através dos dispositivos de base proprios para o manuseio, e por
elevacao executam a operagao e empilhamento. Este equipamento pode ser

visualizado na Figura 12:
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Empilhadeira a diesel Empilhadeira eletrica

Figura 12: Empilhadeiras
Fonte: Gongalves (2007, p.309)

» Paletes — Sao estrados que podem ser de madeira, metal papeldo ou plastico,
que permite o empilhamento de cargas. Os mais comuns tém dimensdes
padronizadas. Retangulares: 0,80m x 1,00m x 1,00m x 1,20m. Quadrados:

1,00m x 1,00m e 1,20m x 1,20m. como mostra a Figura 13:

Figura 13: Tipos de paletes
Fonte: Gongalves (2007, p.312)

3.3.4. Enderecamento de armazém

7

O objetivo do enderecamento € estabelecer os principios necessarios e a
perfeita identificagcdo da localizagdo dos materiais estocados sob a responsabilidade
do armazém. Normalmente € utilizado uma simbologia alfanumérica representativa de
cada local de estocagem, abrangendo até o menor espaco de uma unidade de
estocagem (DIAS, 2010).

A Alocagao de materiais em um armazém segundo Gurgel e Francischini

(2013), devera atender a alguns objetivos, sendo eles:
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* Aperfeigoar a ocupagao volumétrica;
» Otimizar a utilizagdo de pessoas e equipamentos de movimentacao;

* Integralizar toda a alocacdo de materiais com o sistema de informacdes do

armazéem;
» Alocar os materiais para facilitar e melhorar o atendimento;
» Aprimorar a seletividade dos lotes ou dos itens dos materiais;

* Minimizar movimentacdes de materiais a fim de reduzir tempo e custos gastos

na operacao;
* Reduzir os diversos tipos de perdas de armazenamento;
» Elevar o padrao da administracéo logistica.

Conforme Dias (2010), normalmente sdo utilizados dois tipos de critérios de
localizagédo sendo eles o sistema de estocagem fixa no qual € determinado um numero
de area de estocagem para um determinado tipo de material e o sistema de
estocagem livre onde nao existe local fixo de armazenagem, neste método os

materiais ocupam 0s espacos vazios disponiveis no armazém.

Os beneficios de um enderegcamento podem ser a reducao do tempo de procura
de um determinado item no armazém, a diminuigao de custos com a movimentacao
de materiais, o melhor gerenciamento de materiais de risco, a eliminacdo de
contaminacao dos materiais estocados, entre outros (GURGEL & FRANCISCHINI,
2013).

3.4. Layout

Layout, segundo Villar e N6brega Junior (2004), é a disposicao da planta de um
sistema. Inclui departamentos individuais de diversas formas, afetando assim a

eficiéncia dos processos e auxiliando na execucao dos objetivos da empresa.
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3.4.1. Tipos de layout

A disposicao dos recursos produtivos em uma unidade produtiva apresenta uma
definicdo baseada no tipo de layout adequado para as suas necessidades, com isso,
o layout define o sistema de organizacao da producéo, dependendo da natureza dos
produtos e tipo de operacdes executadas. Desta forma, Neumann e Scalice (2015)
classificam em quatro tipos principais: Layout posicional, layout por produto, layout

por processo € layout celular.

Layout posicional ou layout fixo, de acordo com Neumann e Scalice (2015), é
utilizado quando o produto possui dimensées muito grande ocasionando dificil
deslocamento. Neste caso, o produto é fabricado ou montado em um local fixo e os
equipamentos, matéria-prima e mao de obra que se movem até o produto. Esse
processo acontece na producao de edificios, navios, ferrovias, avides, obras e artes,
entre outros (MOREIRA, 2012).

Layout por produto ou layout em linha, conforme Neumann e Scalice (2015) e
Moreira (2012), é utilizado quando um conjunto ou grandes quantidades de produtos
semelhantes sdo fabricados. Esse processo flui de forma continua seguindo uma
sequéncia linear de operacgao para fabricar produtos ou prestar servicos sendo que 0s

operarios e maquinas permanecem fixos nas posicoes para eles definidos.

Layout por processos ou layout funcional, conforme Slack, Chambers e Johnston
(2009) e Neumann e Scalice (2015), consiste na formacédo de departamentos ou
setores especializados na realizacdo de determinadas tarefas agrupando assim todas
as maquinas e operacdes semelhantes. Exemplos de arranjo funcional incluem:
hospitais, usinagens de pecas utilizadas em motores de avido, supermercados, entre

outros.

Layout celular, na visdo de Neumann e Scalice (2015), tem como objetivo de
montar mini fabricas para diferentes familias de produtos. Seu modelo possui
caracteristicas como os produtos tém roteirizacdo variada na fabricacdo, maquinas e
equipamentos sao arranjados na sequéncia do processo de fabricagao, producéo em
lotes e as células sdo usualmente projetadas em forma de U. Exemplos de arranjos
fisicos celular, conforme Slack, Chambers e Johnston (2009), sdo algumas empresas



51

manufatureiras de componentes de computador, area para produtos de lanches

rapidos em supermercados, maternidade em um hospital, entre outros.

3.4.2. Planejamento de layout

O objetivo principal de do planejamento de layout segundo Neumann e Scalice
(2015) é a elevagao da produtividade da empresa, levando em consideragao itens
como: conforto, seguranca, qualidade e preservacao dos riscos ambientais. Contudo,
Villar e Nébrega Junior (2004) e Tubino (1999) apresentam ainda existéncia de alguns

objetivos secundarios importantes para alcancgar o objetivo principal, entre eles estao:

* Aumento da moral e satisfagdo no trabalho;
* Incremento da produtividade;
*  Economia do espaco;

* Reducao de custos indiretos.

3.4.3. Layoutde armazéns

Os arranjos fisicos ou layout para Viana (2006) influenciam muito ao processo
de adequacao do local, até a localizagdo das estacdes de trabalho na mesma. Assim,
faz-se necessario um bom planejamento de /ayout para que consiga atender de forma

satisfatoria os seus objetivos propostos.

No entanto, para o planejamento do /ayout, segundo Martins e Laugeni (2006),
sdo necessarias especificacdes, caracteristicas e quantidades dos produtos,
informagcdes como espaco necessario para cada equipamento, incluido espaco para
movimentacdo dos funcionarios, estoques e manutencdo e informagdes sobre o

recebimento, expedicdo e armazenagem.

Logo, o fator mais importante no ponto de vista de um armazém, para Daraei
(2013), é o seu layout. Isso ocorre devido a sua relacao direta com a politica de

estoque, os arranjos de diferentes departamentos funcionais do armazém,
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determinados numeros de corredores, espaco requerido e o padrao de fluxo de

projeto.

3.5. Classificacao ABC

A curva ABC, segundo Dias (2010), é um importante instrumento que facilita a
identificacdo itens que necessitam de atencéo e tratamento adequado com relagao a
sua administracdo. Esse método é utilizado para definir a politica de vendas, para o
estabelecimento e programacao da produgdo para uma série de outros problemas
relacionados ao estoque da empresa. E € apresentado graficamente pela curva ABC

da Figura 14.

% Yalnr dn
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Figura 14: Grafico da curva ABC
Fonte: Adaptado de Soares (2015, p.1)

Neste sistema, segundo Loprete et al. (2009), os estoques séo classificados em

trés grupos, sendo eles:

e Classe A: Grupo de itens de maior importancia. Constituido de poucos
itens (de 10 a 20% dos itens), exige maior investimento e demandam
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maior atencdo. Representam em média, 60 a 80% do investimento em
estoque.

Classe B: Grupo de itens intermediarios entre as classes A e C. Composto
por um numero médio de itens (20 a 30% do geral) exigem também
investimentos elevados, porém menores que os produtos A e necessitam
de conferéncias frequentes. Representam, em média, 20 a 30% do
investimento total.

Classe C: Grupo de itens de menor importancia. Constituido por um
grande numero de itens e de pequenos investimentos. Exige controle
mais simples e representam, em média, 5 a 10% dos investimentos em

estoque e de 50 a 70% do total de itens.

Alguns fatores sao indispensaveis para a montagem da curva ABC. Vendrame

(2008) classifica-os de seguinte forma:

3.6.

analisado;

° Relacionar os itens analisados no periodo que estiver sendo
° Numero ou referéncia do produto;

° Nome do produto;

° Precos unitarios atualizados;

° Valor total do consumo;

° Classifique os itens em ordem decrescente de valor;

° Some o total do faturamento;

° Defina os itens da classe “A” = 80% do faturamento;

° Defina os itens da classe “B” = 15% do faturamento;

° Defina os itens da classe “C” = 5% do faturamento;

° Apo6s conhecimento esses valores definem-se os itens de cada

classe.

Gestao da capacidade

Capacidade é a quantidade maxima produto e servico que pode ser produzido

em uma unidade produtiva, em um dado intervalo de tempo. Para Moreira (2012)

existem trés razdes para a importancia das decisdes da capacidade.
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° Primeira razdo: a capacidade tem um impacto potencial sobre a
habilidade da empresa em atender demandas futuras;

° Segunda razao: a empresa necessita de uma analise extremamente
criteriosa com relagdo a capacidade das instalacbes fazendo assim com que a
capacidade possa se igualar a demanda;

° Terceira razdo: o alto custo inicial que se segue as decisbées sobre a
capacidade.

Muitas organizacdes, na concepcao de Slack, Chambers e Johnston (2009)
operam com sua capacidade maxima de processamento baixo. Isso se deve a uma
demanda insuficiente ou por possuir uma politica deliberada. A decisdo do
planejamento das politicas de capacidade afetard aos seguintes aspectos de
desempenho: custos, receitas, capital de giro, qualidade, velocidade de resposta a
demanda, confiabilidade do fornecedor, flexibilidade.

De acordo com Davis, Aquilano e Chase (2001) afirmam que a capacidade
inadequada pode trazer problemas para a empresa como perda de clientes devido a
lentiddo no servico ou permitir que concorrentes entrem no mercado. Caso a
capacidade seja excessiva, uma empresa pode ter que reduzir seus precos para

estimular a demanda.

A utilizacao refere-se ao quanto a capacidade teérica esta disponivel para uso.
Ja a eficiéncia refere-se a saida real em relacao a capacidade nominal. Desta forma
Corréa e Corréa (2010) utilizam-se as equacdes 7 e e 8:

Equacao 7: Utilizagéo

Capacidade eletivarnente disporivel

Utilizacao = = —
i Capacicade tomal tedrica

Fonte: Corréa e Corréa (2010)

Equacao 8: Eficiéncia

Saidas demonstradas em capacidade cfetivamente disporive.

Eficiécia = = = — : - —
Saicas — padrda em capacicdace efedvamente disponivel

Fonte: Corréa e Corréa (2010)

O conhecimento abrangente das dimensdes de capacidade, conforme Gaither e
Fraizer (2001) definem respostas a diferentes perguntas:
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e Quanto de cada recurso de producao esta disponivel?

e Quanta capacidade cada tipo de produto fornece?

e Em qual etapa de producao determina-se a capacidade?

e Quanto custa ajustar a capacidade para cima ou para baixo?

A resolucao desses questionamentos, ainda segundo Gaither e Fraizer (2001)
levam a uma concluséo que possibilita 0 conhecimento amplo da questao, facilitando
o controle da capacidade. Esse controle deve esta conforme sete objetivos que

norteiam o pensamento agregado.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) os sete principais impactos
relacionados as decisdes relativas ao planejamento e controle da capacidade sao:

° Custos: afetados pelo equilibrio entre capacidade e demanda. Niveis de
capacidade excedentes podem apresentar altos custos.

° Receitas: afetadas pelo equilibrio entre capacidade e demanda. Niveis de
capacidade excedentes resultam em aumento das receitas, pois evita a perda.

° Capital de giro: afetado pela decisdo de estoques anteriores a demanda.
Quanto maior o estoque, menor o capital de giro.

° Qualidade: afetada pela adequacao da capacidade a demanda. Mudancas
corriqueiras na capacidade aumentam a probabilidade de ocorréncia de erros.

° Velocidade: afetada pela decisdo de estoque permitindo que os clientes sejam
atendidos rapidamente.

° Confiabilidade: afetada pelo suprimento. A confiabilidade do fornecimento de
produtos serd menor quanto mais préximo da capacidade total a demanda.

° Flexibilidade: a flexibilidade € maior quando existir capacidade excedente.

Para se calcular a capacidade estatica de um armazém € necessario definir
algumas variaveis que envolvem o seu calculo. Primeiramente, a praca util que
representa o espaco destinado a armazenagem, obtida através da subtracdo da area
total do armazém pelas areas nao utilizaveis para abrigar produtos como os
corredores, colunas, escritérios, e areas destinadas a outros processos a exemplo das

areas de separacao, inspecao entre outros (BARBOSA, 2011).

Por sua vez, Rodrigues (2009) menciona outro fator importante para a

capacidade de armazenagem, o empilhamento maximo que representa o nimero
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limite de embalagens sobrepostas, que asseguram a integridade fisica da embalagem

do produto, seja ela primaria ou secundaria e a seguranga daqueles que 0 manuseiam.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Neste capitulo os resultados obtidos pela pesquisa serdo apresentados. No
primeiro tépico foram realizadas descricbes do /ayout do armazém e do processo
logistico da empresa estudada neste trabalho. Os tépicos seguintes descrevem tanto
a coleta de dados como a avaliacdo do processo executado pela empresa, propondo
alternativas que ocasionem a melhoria nestes processos. Lembrando que as
informacgdes da empresa foram colocadas no subtépico 2.5 Sujeito da pesquisa.

4.1. Descricao do processo logistico

O processo da logistica de suprimentos é realizado pela empresa em estudo e
comeca pela solicitagdo dos produtos a fabrica terminando no inventario fisico dos
produtos. As Figuras de 15 a 18 apresentam os fluxogramas elaborados para cada

processo.

41.1. Puxada

A Puxada é o nome dado ao processo de realizacao da aquisicao dos produtos
acabados (PA) aos seus respectivos fornecedores como descrito na Figura 15. Inicia-
se com o recebimento semanal da previsdo de vendas, que é executado pela equipe
de vendas e passada para o analista de puxada a quantidade que foi vendida na
semana anterior confrontando com a meta desejada. Em seguida, o analista realiza a
andlise da previsdo de vendas versus estoque, nessa analise 0 mesmo observar
pontos importantes como quantidade de produtos necessarios para atender a semana
e capacidade do armazém, ou seja, certifica-se da quantidade de estoque que o

armazém possui para o recebimento de mais PA.

A disponibilidade de vasilhames ou ativo de giro (AG) é a verificagéao feita pelo
técnico de controle, onde o mesmo conta todo o material retornavel que encontrasse

vazio no armazém. Ja a disponibilidade de carros é efetuada pela equipe de frota que
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passa a quantidade de carretas disponiveis para coletar os produtos na fabrica com o

nome dos respectivos motoristas.

Analisar o estoque AL { il
Receber previsio tr'!rsu; re\'i.s,t:}!d.e -] Disponibilidade de Disponibilidade de
semanal de vendas N \.':nd i & vasilhame [AG) | carreta e motorista

Receber OCP & Gerar OCPs e NFs siM Aguardar I ——
conferir : entregando-as aos Padido confirmagdo do Reilzar marcaglo
: = ? 5 ¥ volume para D+2
programagio conferente confmado? pedido P

NAD

Reglstrar motivo da
ndo confirmacdo do
pedido

Veiculo
carregado
corTetamente

Carregar carretas,
assinar OCP e B
reglstrar no sistema

SIM : J Acompanhar veiculo
3 Registrar safda > - =
am transito

NAD

Figura 15: Fluxograma da puxada
Fonte: Elaborado pela prépria autora

A marcacéo ou o planejamento de aquisicdo dos PA, acontece em D+2, isso
significa que as solicitagbes dos produtos a fabrica sdo efetuadas com 2 dias de
antecedéncia da coleta do pedido. Apés a marcacao é preciso aguardar a confirmacao
do pedido no sistema de informacéao da fabrica. Caso o pedido tenha sido reprovado
0 analista de puxada devera que registrar o motivo e nos dias seguintes repetir a
marcacao desses produtos faltantes, no entanto, se o pedido for confirmado o técnico
de controle gera a OCP (Ordem de Carga Paletizada) e emite as Notas Fiscais (NF).
A OCP nada mais é do que a sequéncia dos produtos que serdo carregados na
fabrica, o horario de carregamento desse pedido, a placa da carreta e o nome do
motorista. J& as NFs, contém informacbes de todos os vasilhames carregados no

carro.

O conferente ao receber a OCP e as NFs, solicita a equipe do armazém efetue
o carregamento da carreta com os vasilhames indicados na NF e registra o
carregamento no sistema de informacao interno. Apds o empilhador carregar os

paletes de AG na carreta o conferente inspeciona se o carregamento foi efetuado
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conforme a OCP. Caso tenha ocorrido algum erro no carregamento o conferente
devera solicitar ao operador de empilhadeira a correcdo da carga, do contrario o
conferente direciona a carreta para a portaria, onde é efetuado o apontamento de

saida no sistema.

A equipe de frota acompanha o percurso da carreta, que sai da empresa com
destino a fabrica através do sistema de rastreamento e segue controlando o Tempo
Médio de Viagem (TMV) que representa o tempo médio que a carretas executam
durante todo o percurso a partir do momento que o carro saiu de dentro do armazém

até o seu retorno da fabrica.

4.1.2. Recebimento dos produtos

Este processo inicia quando a carreta chega a empresa apds ser abastecida com
os produtos nas suas respectivas fabricas conforme descrito na Figura 16. Ao chegar
a portaria o motorista entrega a NF ao porteiro que por sua vez, confere e comunica
ao setor de armazém a chegada da mesma, recebendo assim autorizacéo de entrada.
Desta forma, é dada a entrada da carreta no sistema de informacao interno da
empresa pela portaria. Assim, 0 manobrista conduz o veiculo para dentro do armazém

até o local de carga e descarga de produtos.

Carreta chegana Conduzir carreta
-AITeta Chegs I = Conferéncia daNE |- 2| para dreade cargae |- =3 Verificar carga
portaria :
descarga

Efetuar Verificar validade Realizar Realizar SIM
armazenamento dos J& dos produtos do € preenchimento da & descarregamento dos =
Pas estoque NRI produtos

, NAD

Enfrar em contato Encaminhar check
com a fabrica list para TC

Informar término do Realizar a entrada
processo de 3 dos produtos no >
armazenamento sistema

Figura 16: Fluxograma do recebimento dos produtos
Fonte: Elaborado pela prépria autora
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Em seguida, o conferente verifica a carga do veiculo e preenche o check list de
verificacdo dos produtos recebidos, nele pode-se verificar as condi¢cdes da carga, a
quantidade de paletes e qualidade dos produtos que serdo descarregados. Este check
list é encaminhado para o técnico de controle que verifica juntamente com o supervisor
de armazém as nao conformidades que serdo registradas e comunicadas a fabrica
seja através de e-mails ou telefone para uma possivel solugcao. A carga estando

conforme, acontecera o descarregamento dos paletes pelo operador de empilhadeira.

Apéds o descarregamento dos produtos o conferente realiza o preenchimento da
Nota de Recebimento e Inspecéo (NRI), com as principais informacdes da carga como
o0 nome do motorista, placa da carreta, nome e validade dos produtos que estdo sendo
descarregados e assinatura do conferente responsavel pelo descarregamento. O
conferente devera checar a validade dos produtos que se encontram no estoque, para
auxiliar o empilhador no armazenamento dos produtos seguindo a teoria do FEFO —
First expire, first out, ou seja, o primeiro que vence € o primeiro que sai. Com isso, 0s
produtos com data de validade mais proximo do vencimento devem ficar na frente de
cada rua e os produtos com data de validade mais prolongada devem ficar no final de
cada rua. No processo de armazenagem os produtos sdo distribuidos no armazém
em forma de familia, isso quer dizer que todos os produtos de familia retornaveis ficam
préximos uns dos outros, assim como acontece com as outras familias de produtos

encontradas no armazém sendo eles, os PETSs, as latas e os long Necks.

Por fim, o conferente devera comunicar ao técnico de controle o término da
operacao de descarregamento, para que o mesmo possa realizar o langamento dos
produtos que chegaram naquele veiculo no sistema, alimentando assim o estoque

virtual que por sua vez, autoriza a venda dos produtos pela equipe de vendas.

4.1.3. Carregamento dos veiculos da entrega

Este processo define a rotina de carregamento dos veiculos destinados a
operacao de distribuicdo direta de produtos. O processo comeca com a reuniao de
passagem de turno com a equipe do armazém do turno de carregamento que inicia a
partir das 22:00 horas, tratando assuntos como volume de saida do dia, quantidade

de caminhdes a serem carregados, sequéncia e ordem de carregamento.
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Os ajudantes iniciam a separacado dos produtos e a montagem das cargas no
armazém. Com o término da separacao o mesmo deve encaminhar o palete montado
para uma area chamada de “area de molho” em que o conferente certifica-se de que
a carga separada pelo ajudante encontra-se correta. Caso nao esteja correta o
conferente solicita que o ajudante faca a correcdo, se a carga estiver correta o
manobrista estaciona o caminhdo na area de carregamento e o operador de
empilhadeira carrega o carro conforme orientado. O conferente checa se o operador
carregou o carro corretamente, se o carro estiver errado o0 mesmo solicita a correcéo,
se nao o conferente informa no sistema o término do carregamento e solicita que o
manobrista feche as baias do caminhdo e deixe no estacionamento pronto para a

entrega que acontece no dia seguinte. Conforme Figura 17.

. : Validagdo e c :
Realizar reuniio de : i 5 Separar e montar as Transferir para area
I — P I
- distribulcdo das A 3
passagem de turno 0CPs cargas de molho

|

Conduzir caminhdo Conferir carga
Carregar caminhio e para drea de e = montada e informar
carregamento no sistema

Conferir carga
carregada

MAD

Corrigir carga Corriglr erro

SIM

Fechar baias do .J Levar caminhdo para A
caminhio | oestaclonamento %

Figura 17: Fluxograma do carregamento dos veiculos da entrega
Fonte: Elaborado pela prépria autora

4 1.4. Inventario fisico

Inventario fisico € a contagem de materiais no armazém para verificar se as
quantidades fisicas sao equivalentes as quantidades registradas no sistema segundo
Figura 18. Este processo acontece diariamente e tem inicio logo apds o término do
carregamento dos carros da entrega, onde o conferente realiza a contagem de todos

os produtos encontrados no armazém, seja ele, PA, devolucdo do dia anterior e
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vasilhames langcando no sistema da empresa. Estas contagens sao confrontadas com
a do sistema pelo técnico de controle que efetua a conciliacdo do estoque, assim o
mesmo identifica se ocorreu alguma diferenca, caso tenha verificado diferencas no
estoque o técnico devera conferir se todas as carretas que chegaram com produtos
da fabrica foram descarregadas, se nao foram langadas, 0 mesmo devera lanca-las,
se nao, verificar se a diferenca foi um erro no carregamento de algum carro da entrega

ou algum erro de contagem do conferente.

Incorporar produtos
2 devolvidos no
estoque

Estoque
conforme?

] Contagem de todo o Conciliagdo do
estoque fisico i estogue

NAO

| NAQ

Verificar lancamento
— das carretas no
sistema

Langar carretas no
sistema

Carretas
langadas?

|, sIM

Liberar produtos no
l.".nrng]r F.ll'g."l r sistema FI ara e
equipe de vendas

Figura 18: Fluxograma do inventario fisico
Fonte: Elaborada pela préopria autora

No entanto, se o estoque nédo apresentar diferencas o técnico de controle
autoriza que os produtos devolvidos sejam incorporados ao estoque, uma vez que, 0
mesmo fica separado dos demais até o dia seguinte para uma analise quantitativa e
qualitativa dos produtos que por algum motivo ndo foi entregue ao cliente. Por fim, o
técnico libera os PA disponiveis no estoque para que a equipe de vendas possa

vender para que seja entregue no dia seguinte.

4 1.5. Estrutura do armazém

O armazém da empresa em estudo é composto por 3 galpdes disponiveis para
o armazenamento de Produtos Acabados (PAs), Ativo de Giro (AG), area de carga e
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descarga, Sala da gestao Logistica, area para Produtos Nao Conformes (PNC), llha
dos conferentes, sala do repack utilizada para o processo de reembalagens de
produtos, area de molho, estacionamento para empilhadeiras, area de devolucao. A
estrutura atual do armazém esté representada na Figura 19, vale salientar que a figura

nao trabalha com escalas reais do armazém.
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Figura 19: Layout atual

64



65

O galpdo 1 como indicado na Figura 19 apresenta uma area de carga e
descarga para caminhdes de entrega com um red zone, ou seja, area destinada para
o trafego de empilhadeiras no ato do carregamento ou descarregamento de carros,
area de devolucao que sao os produtos que por algum motivo ndo foram entregues
aos clientes e acabam retornando para a empresa, ficando disponivel para
conferéncia até o dia seguinte da entrega, apds conferéncia 0 mesmo € incorporado
ao demais produtos do estoque; PAs da familia dos retornaveis, Ilha dos conferentes
local destinada ao suporte dos conferentes com computador, cadeira e arquivo com
documentos diarios, Sala do repack e uma sala para a gestao logistica.

O empilhamento dos produtos precisa atender algumas normas de seguranca,
com isso deve ser da seguinte forma, todo palete que passe ao lado de uma faixa de
pedestre ndo podera ser empilhado e cada rua devera ser dupla com espagamento
entre elas de aproximadamente 50 cm como mostra a Figura 20. Ja os paletes que
nao passam na lateral de uma faixa de pedestre pode ser empilhado com dois de
altura como mostra a Figura 20.

Al

50 cm

Figura 20: Estrutura do empilhamento em 3 dimensdes
Fonte: Elaborado pela prépria autora

Com isso, pode-se mensurar a capacidade atual do galpao 1. Como 0 mesmo possui
19 ruas, onde dessas, 18 apresentam 16 espacos paletes e uma 9 espacos paletes
disponiveis, logo o galpdo 1 apresenta a capacidade total de 297 espacos paletes
disponiveis.
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No galpao 2 ficam localizados os demais produtos acabados incluindo produtos
retornaveis e vasilhames, uma vez que, representa a maior area disponivel para o
armazenamento de produtos, ainda dispdéem de duas outras areas a area de molho
utilizada pelo carregamento e a area de Produtos Nao Conforme — PNC local
destinado a separacao de produtos com prazos de validades ndo conforme e produtos
com algum problema de qualidade.

Os produtos sao alocados no depodsito da seguinte forma, na subarea SA1
representada na Figura 19 geralmente sao alocados alguns vasilhames, ja na area
SA2 sdo alocados a area destinada ao PNC e aos demais produtos retornaveis,
seguidos de produtos PETSs, latas e por fim na area SA3 com os produtos Long Necks.

O galpao 2 na subarea SA1 possui 12 ruas, dessas 10 ruas sdo compostas de
10 espacos paletes e 2 com 6 espacos paletes, ou seja, a capacidade de vasilhame
dessas areas é de 112 espacos paletes. A subarea SA2 por sua vez, € composta por
30 ruas, sendo que 28 ruas apresentam 12 espacos paletes e 2 ruas 7 espacos
paletes, com isso, a capacidade da subarea SA2 é de 350 espacos paletes. Por fim,
A subarea SA3 apresenta o total de 12 ruas, constituida por 10 ruas de 10 espagos
paletes e 2 ruas com 6 espacos paletes, totalizando nessa subarea 112. Logo, a
capacidade total do galpao 2 é de 574 espacos paletes disponiveis.

Finalmente, o galpdo 3 composto por vasilhames, area de carga e descarga para
carretas e caminhdes, estacionamento de empilhadeiras, local de armazenamento de
paleteiras e carrinhos. A sua capacidade é de 7 ruas, em que 6 apresenta 28 espagos
paletes e 1 rua com 14 espacos paletes totalizando assim, 182 espacos paletes.

Logo, a capacidade total do armazém atual € composta de 1053 espacos
paletes, sendo disponiveis para os produtos acabado 759 espacos e 294 disponiveis
para vasilhames conforme detalhado acima em seus determinados galpdes.

4.2. Analise dos processos

Tendo como problematica deste trabalho identificar fatores que possam melhorar
a gestao de estoque do armazém de um centro de distribuicdo de bebidas. Essa secao

analisa os processos da logistica de suprimentos através de entrevista com a base da
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operacao e reuniao com a gestao logistica, em que se utiliza a matriz de prioridade
para se priorizar a ordem de solucéo para os problemas abordados.

4.2.1. ldentificacao do problema

A Identificacdo do problema que seria os s fatores determinantes para a
sugestao de melhorias, inicia com a analise de dados que foi realizada em conjunto
com uma série de pessoas envolvidas no processo de gestao de armazenamento dos
produtos. Estas pessoas tém como funcao: Supervisor de Armazém, Analista de
Puxada, Técnico de controle e o COD (Coordenador de Operacdes e Distribuicao).

Realizou-se uma reunido na sala da logistica, conduzida pela autora do
trabalho em que inicialmente colocou os pontos abordados em entrevistas com o time
da base sendo eles: conferentes, ajudantes de armazém e operadores de
empilhadeiras. Apds colocar a opiniao da base as pessoas que representam a gestao
tiveram espaco para falar a sua opiniao.

Ao fim das opinides e entrevistas, foram constatados problemas tipicos de nao
planejamento das atividades de armazenagem. Sendo estes: dificuldades de
localizacdo dos produtos no estoque, falta de enderecamento dos produtos,
dificuldade de obediéncia do método FEFO, longos tempos de carregamento e
descarregamento, excesso de perdas de produtos no armazém, excesso de
determinados produtos no estoque, demora na conciliacao diaria, auséncia de critério

de alocacgao de produtos.

4.2.2. Matriz de prioridade

Apresentado os problemas encontrados na gestao de estoques do armazém é
preciso uma ordem de priorizagdo para soluciona-los, sendo assim foi utilizada a
ferramenta de auxilio a decisdo chamada Matriz Gravidade Urgéncia e Tendéncia
(GUT).
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Para a elaboracédo dessa matriz, as pessoas da gestao de estoques fizeram o
levantamento de ideias classificando os problemas em uma escala de 1 a5 em escala
crescente de criticidade, para as variaveis: Gravidade, Urgéncia e Tendéncia. Feito
isso, 0 produto da linha GxUxT. A montagem da matriz pode ser observada no Tabela
1.

Tabela 1: Matriz GUT

GRAVIDADE |URGENCIA|TENDENCIA|G XU X T Ranking
Dificuldades no método FEFO 5 3 2 30 59
Demora no carregamento 3 2 2 12 69
Demora no descarregamento 3 2 2 12 7°
Excesso de perda de produtos 5 3 3 45 40
Excesso de alguns produtos no estoque 5 4 3 60 39
Demora na conciliagao diaria 2 1 1 2 99
Auséncia de critério de alocagdo de produtos 5 4 4 80 29
Falta de enderegamento 5 4 5 100 1¢
Problemas estruturais 5 1 1 5 82

Fonte: Elaborado pela préopria autora

A falta de enderecamento de acordo com o Tabela 1, representa dentre os
outros a maior pontuagdo o que significa que este problema deve ser combatido
primeiro. Além disso, 0 enderecamento dos produtos no estoque também representa
um grande impacto em outros problemas citados como: dificuldade no método FEFO,

excesso de produtos no estoque e demora na conciliacao diaria.

O segundo problema a ser destacado, € a auséncia de critério para
armazenagem, que também influéncia diretamente nos problemas; demora de
carregamento e descarregamento e excesso de perda de produtos. Por fim, os demais
problemas devem ser priorizados conforme a pontuacao decrescente apresentada na

matriz.

Logo, como os dois primeiros problemas do ranking estao ligados e apresentam
influéncias diretas em alguns dos outros abordados, o presente trabalho teve como
foco propor melhorias para os seguintes problemas falta de enderecamento e
auséncia de critério para armazenagem. Deixando assim os proximos problemas

como sugestao para trabalhos futuros.
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4.3. Propostas de melhorias

Neste subtdpico serdo abordadas as propostas de melhorias sugeridas para a
empresa em estudo entre elas estdo a andlise da curva ABC que néo era executada,
a matriz de correlacao e algumas alteracées no layout do armazém.

4.3.1. Anélise da curva ABC

Os critérios adotados na curva ABC neste trabalho foram baseados nas
demandas passadas considerando informagdes dos Ultimos 12 meses e a unido das
familias dos produtos do estoque, isso representa uma das propostas de melhorias
para a empresa em que a cada més a curva ABC dos produtos seja revisada para
todos os produtos do estoque e para o picking do armazém.

Os dados obtidos para a elaboracdo deste trabalho foram as médias de
demanda dos produtos em Hectolitro referentes aos periodos de abril de 2018 até
marco de 2019. Logo, a tabela da demanda representada no Apéndice B contém os
cédigos dos produtos, a média de demanda, a porcentagem de cada item, o
acumulado, a classificacdo e a quantidade de palete que cada produto representa no

meés.

Enquanto para a unido das familias foram analisados dados obtidos conforme
o Apéndice C, no qual representa a que familia cada item faz parte. Produtos
retornaveis sdo produtos que precisam de vasilhames para a sua comercializacao,
assim como os produtos One Way que também possuem vasilhame, porém que sao
chamados assim, pois sao vendidos com os vasilhames para o cliente, pets sao os
descartaveis de plasticos, Latas sao a embalagens metélicas, Long Necks sao
produtos chamados de premius devido ao seu alto valor agregado, Chopps seriam os
barris que apresentam um rigoroso controle de qualidade, Bag-in-box sdo xaropes
fornecidos para empresas Food serve, onde sdo colocados em maquinas de
refrigerantes. Lembrando que foram levadas em consideragbes as familias, porém
cada familia possui subfamilias podendo ser elas por quantidades, tamanho ou
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apenas conteudo. Com isso, pode-se propor além de uma andlise baseada nas
familias dos produtos uma analise mais detalhada com relacdo as subfamilias.

Avaliando o Apéndice D, da analise ABC de todos os produtos, a classe A é
formada pelos primeiros 10 itens, ou seja, corresponde a aproximadamente 77% da
demanda média dos produtos, com destaque para o produto 13205 que representa
20% da demanda total da empresa.
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Figura 21: Enderegcamento dos produtos da classe A
Fonte: Elaborada pela propria autora

A Figura 21 apresenta o enderecamento dos produtos de classe A no estoque,
o0 que chamamos de areas do regulador A. Com a sugestao de retirada de uma faixa
de pedestre dessa area e da implementacao de duas ruas como pulmao do regulador
A. O regulador A devera ser composta por 17 ruas devidamente identificadas da rua
1A até arua 17A, cada uma com a capacidade de 17 espacos paletes totalizando no
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geral 289 espacos paletes disponiveis, sendo que os produtos estdo distribuidos da

seguinte forma:

O item de codigo 13205 ocupa da rua 1A até a rua 8A totalizando 136 espacos
paletes disponiveis. O produto 2585, por sua vez, encontra-se localizado na rua 9A
com 17 espacos paletes disponiveis para ele e assim segue a sequéncia dos produtos
até o produto de cdédigo 9068 localizado na rua 17A.

A classe B por sua vez, deverd compor 33 itens, ou melhor, 18% da demanda.
Os produtos de classe B ficarao localizados no galpdo 2 e devem ocupar 16 ruas,
sendo eles da rua B1 até a rua B16. Cada rua composta pelo regulador B apresentara
14 espacgos paletes, totalizando a capacidade de 224 espacgos paletes disponiveis
para os produtos de classe B. Como representado na Figura 22:
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Figura 22: Enderecamento dos produtos da classe B
Fonte: Elaborada pela propria autora

Por fim, a classe C sera representada por 60 itens ou aproximadamente 5% da
demanda. No entanto, com a implementacao do picking o regulador C localizado no
galpao 2 representard apenas 6 ruas identificadas como rua 1C até rua 6C. Como
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cada rua apresentara 14 espacos paletes o regulador C sera composto por 84 espagos

paletes disponiveis para essa classe. Como mostra a Figura 23:
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Figura 23: Enderecamento dos produtos da classe C
Fonte: Elaborada pela propria autora

4.3.2. Implementacao do picking

O picking é uma area destinada ao carregamento em que os ajudantes tém todos
0s produtos necessarios para a montagem de paletes por dia. A disposicdo dos
produtos do picking € mensurada da seguinte forma, é retirada a média da saida dos
produtos n&o paletizados, ou seja, das cargas que serdo montadas pelos ajudantes
durante o carregamento, que saem por dia durante um periodo de trés meses, sendo
que essas quantidades terdo que representar o minimo de produtos disponiveis na
area. Esses dados estdo disponiveis no Apéndice E em que representam a média
diaria em hectolitros, porcentagem, acumulado, paletes e a classificacdo dos
produtos.

A Figura 24 representa a sugestdo do picking para o armazenamento dos
produtos. Lembrando que foi utilizado como referéncia os dados fornecidos da
empresa para 0os meses de janeiro, fevereiro e marco de 2019. E que o picking
também deve seguir a estrutura da classificagdo ABC assim como todos os demais
produtos do estoque.
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Figura 24: Enderecamento dos produtos no picking
Fonte: Elaborado pela propria autora

Logo, a capacidade total do picking é de 124 espacos paletes disponiveis, sendo
a quantidade necessaria para atender o seu objetivo seria de 122 espacos paletes. As
ruas deverao ser identificadas da R1 até R18 e ndo poderao ser empilhados, uma vez
que, os produtos devem ficar ao alcance do ajudante que ira montar os paletes.

O picking também deve atender a classificacdo ABC, com isso, 31 espacos
paletes devem ser destinados aos dez produtos da classe A, porém como os produtos
de classe A sdo os que saem com maior frequéncia e com a sobra de quatro espacos
paletes, os produtos de classe A totalizardo 34 espacos disponiveis. Ja para 0s
produtos de classe B é necessario 33 espacos paletes para os 32 produtos, no
entanto, para uma disposi¢do dos produtos serdo disponibilizados 34 espacos e por
fim, 58 espacos paletes para os 58 produtos da classe C. Vale salientar que, os
produtos de cédigo 828, 838 da classe C ndo compdem o picking, pois para atender
questbes de qualidade o mesmo sdo armazenados em camara fria separados dos
demais produtos, conclui-se que os produtos da classe C terdo 56 espagos
disponiveis.
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4.3.3. Matriz de correlacéo

A matriz de correlagdo tem o como objetivo melhorar a produtividade e controlar
o tempo gasto para realizacao das atividades dentro do armazém, atras da verificacdo

da necessidade de proximidades entre areas da unidade.

Este método auxilia na elaboracéo da localizagcao dos produtos e processos de
um armazém, relacionando sempre a légica do que precisa estar préximos ou

afastados uns dos outros.

A matriz de correlacdo acontece da seguinte forma: todas as éreas e atividades
do armazém devem ser descritas na primeira coluna e na primeira linha da matriz em

seguida devera ser preenchida a relacao entre as areas sendo:

10 para indicar que quanto mais proximo essas areas forem melhores,
» 8 é bom estar proximo uma da outra,

» 5 para éareas de relacdes indiferente,

» 3 é bom estarem afastados,

* 1 quanto mais longe, melhor.

O Tabela 2 apresenta que o Regulador A, ou seja, a area que compde 0s
produtos de classe A devem compor uma localizagao nas proximidades das areas de
carregamento e descarregamento de puxada, isso devido a alta movimentacao
desses produtos. Por esse motivo, a correlagao entre essas areas tem pontuacéao 10.
Diferentemente das areas de saroba, ativo de giro, PNC, paleteiras e carrinhos,
embalagens e reembalagens, carregamento da puxada, lixo e refugo que devido nao
possuirem nenhuma relacao direta com o regulador A apresenta pontuacéao 1, ou seja,
quanto mais afastadas essas areas estiverem melhor. J& as areas que obtiveram
pontuacdo 3 como o regulador B, regulador C, repack e picking é bom estarem
afastados apesar de terem algumas ligacdes com o regulador A. Areas com
pontuacao 5 sdo areas de relagdes indiferente, isso significa que nao precisam ficar
muito préximo do regulador A, mas que também néo fique afastado como € o caso
das areas de molho, devolugdo, descarregamento e estacionamentos de

empilhadeira, carretas e caminhdes. Finalmente, areas que apresentaram correlacao
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com o regulador A de pontuacao 8, como o pulmao e ailha dos conferentes sdo areas

que seriam ideal se estarem proximas umas das outras.

Tabela 2: Matriz de correlacéo

Regulador A

w |Regulador B

Regulador A

Regulador B

Regulador C

Area de molho

Saroba

Devolucao

Pulméo

Ativo de Giro

Repack

PNC

Paleteiras e Carrinhos
Embalagens e Reembalagens
Descarregamento
Carregamento

llha

Carregamento da Puxada
Descarga da Puxada

Lixo (materiais reciclaveis)
Estacionamento de Empilhadeiras
Estacionamento de Carretas
Estacionamento de Caminhdes
Picking

Refugo

w |w |Regulador C

w|w | |Area de molho

a|a|a|a|Saroba

= |w ||| |Devolucao

w|=|w ||| [Pulmao

< |=|3|=|=|=|=|Ativo de Giro

= ||| |w|= ||| Repack

©|o|w|= ||| |=|= [~ |Paleteiras e Carrinhos

=|=|3]w|w|ew|=[w]|=|= |+ ]|Embalagens e Reembalagens

0| =t

ulw|w|wlm|w|g|s|=|w|w|wn|Descarregamento

wlo|o|oo0|=|w

= |loo|=|=
glo|o|=|w|=|o|w|w|S|w|w|S|Carregamento

Q= | = [ |W|=|CO |01 |=|O1]|W (W

- |00 (=t 0O | =t || (=

-
o
—_
o

oo ||| |e|e|e]e |t |n|ew|liha

e
o

o|w|w|=|=|w|=|S[=|=|c1]|e|=|=|=|Carregamento da Puxada

Q1= |00 ||| = | =
e
o

-
(=)

- |oof=|w|a]|a|w|w|=]|e|=|=[=]|0|5|S|Descarga da Puxada

alafo|w|a|ala|a]a|o|oa|a]w|ew

- |00
Y
o

w|w|o|w|o|oo|=|=|oo|wr|w|w|=|w|=|=|=]Lixo (materiais reciclaveis)

—_
o
-
o

w|o|o|o|nfeo|o|a|=|ajo]|=|a|a|=|o|;|o]|Estacionamento de Empilhadeiras

vl|w|o|o|an|w|o|a|a|a|ala]|a|a|[a]=|n|a|n]|Estacionamento de Carretas

o|o|w|w|w|u|o|o|o|a|a|=|u]|a|=|[=]|a]n|u|x|Estacionamento de Caminhdes

—lafa]o|o]|=a]|o[S|w|m|S]|=|w]=]|w|v|=|S]|w|w|w|Picking

[y iy g P ey FAY L)
[y iy g parg gy e PRI Y
WU | =W

wlo|a|ofo|w|w|eo]|w(S]|=|w|=|=|w|=|=||=|=|=]|=|Refugo

W |00[00|C0|00|W|wW[0o|Ln

e
o
e
o
e
o

=lw|o|o|a|=
alw|a|a|al=
N I I Y I I Y Y S Y Y B S L Y
= =
®|a|a|ala|a|alo|o|w
—lw|a]|a]a]w|o|=|o|o|w|w|=|a|als
o|=|a|a|a|ala
—lw|=a]=|=]oo||=|oo]eo|eo
alalalafala|w|w|o]|a|w|a]w
= |o|o|o|o|o|=]|a|a]|a|x
o|o|u|v|v|o|o|
w|=[e|oo]oofes|=
w|o|w|oo|o|w
o foo|e|w|ew

-
o1 =

(2]
e
o
(2]

Fonte: Elaborado pela prépria autora

Para se entender melhor a temética da matriz de correlagdo é preciso entender
gue a mesma possui grande funcionalidade no ato da montagem e/ou alteracéo de
um layout, o primeiro passo € identificar as areas que devem ficar proximas umas das
outras, em seguida as que deveriam ficar mais afastadas umas das outras. Vale
ressaltar que esta analise seria o ponto ideal para uma boa sugestdo para a
elaboracao de layout, porém a sua funcionalidade s6 sera eficiente se entre elas forem
abordados outros critérios como espacos disponiveis, comparativo em relacdo ao

custo beneficio das alteragdes, o grau de dificuldade na execucéao entre outras.
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4.3.4. Sugestao de layout

Tendo em vista que, o atual layout ndo possui enderecamento de produtos,
analise baseada na classificacdo ABC e uma coeréncia da localizacdo dos produtos
e areas destinadas as atividades do armazém, este subtopico propde melhorias para
a empresa, através de algumas modificagdes no layout do armazém como apresenta

a Figura 25.

A sugestao do /ayoutinicia com a implementacdo do enderecamento de produtos
através da identificagdo das ruas em que se encontram os produtos acabados (PAs).
Levando em consideracao atender os beneficios citados no referencial teérico.

Os produtos de classe A, ou seja, do regulador A deveréo ficar localizados no
galpdo 1, uma vez que, nele encontra-se a area de carregamento e pela matriz de
correlacdo sao areas que precisam ficar proximas. Com isso, o galpao 1 apresentara
17 ruas cada uma com 17 espacos paletes disponiveis e 2 ruas de estoque extra para
os produtos de classe A o que é popularmente conhecida como pulmao, em que uma
tera 17 espacos e a outra rua 9 espacos disponiveis, ou seja, a capacidade total do
galpao 1 sera de 289 espacos disponiveis para produtos da classe A e 26 espacos
para o pulmao disponivel para os produtos de classe A, totalizando 315 espacgos
paletes disponiveis.

No galpao 2, devera ser implantado o picking com 124 espacos disponiveis e
neste local deverao ser enderecados os produtos de classe B e C, no qual possui 224
espacos disponiveis para produtos da classe B e 14 espacos de pulmao destinados
aos produtos da classe B, enquanto para os produtos da classe C sao disponibilizados
84 espacos e 14 espacos de pulmao para os produtos de classe C e por fim, 110
espacos disponiveis para Ativo de Giro. Pode concluir, que o galpdo 2 tera a
capacidade total de 684 para produtos acabado, 110 para ativos de Giro, totalizando
794 espacos paletes disponiveis.

O galpéao 2 devera incluir areas como a de Refugo destinada a conferencia do
vasilhame que retorna da rua e que sera destinada as fabrica para o reabastecimento
dos produtos retornaveis, juntamente com a area destinada a guardar os carrinhos e
paleteiras que deverao ficar localizadas préximas ao picking. A saroba devera ser

transferida mais préxima da area de refugo.
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Foi possivel retirar algumas faixas de pedestre, uma vez que, as pessoas que
possuem acesso ao armazém da empresa precisam obrigatoriamente serem
treinadas antes de adentrarem no estoque e pela pouca movimentagao de pessoas.
Isso ocasionou um ganho em termos de capacidade geral do estoque como pode ser
observado pelo Tabela 3:

Tabela 3: Comparagao da capacidade apds sugestdes de layout

Antes Depois
Galpao 1 297 315
Galpéao 2 574 794
Galpao 3 182 182
Total 1053 1291

Fonte: Elaborada pela prépria autora
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Para a realizacao deste trabalho foi observado o processo da logistica de
suprimentos da empresa X, abordando desde o processo de aquisicao de produtos
até o inventario fisico. Este procedimento aconteceu através de visitas ao CDD e em

discussao com as pessoas envolvidas no processo.

Baseado nas informacbes passadas pelos funcionarios da éarea pode-se
descrever os processos da gestao de estoques do CDD, elaborando-se fluxogramas
para cada etapa do processo. Permitindo assim uma melhor visdo do fluxo de
movimentacédo dos produtos na operacao em estudo.

Analisando os dados coletados e as informagdes passada pelo time logistico,
observou-se falhas na gestdo de estoques. O que tange desde da solicitacao dos
produtos ao fornecedor até a estruturacao do /ayout do armazém em estudo.

Com a finalidade de analisar e identificar fatores determinantes para melhorar a
gestao de estoques, foi utilizado o processo de Gravidade, Urgéncia e Tendéncia para
priorizar assim sugestdes de melhorias para os problemas abordados pelo setor
logistico. No qual os primeiros fatores foram a falta de enderecamento e a auséncia
de critério de armazenamento que por apresentarem ligagdo direta em ambos os

problemas foram trabalhados no decorrer de todo o estudo de caso.

Com isso, para melhorar os problemas citados acima foi elaborado um estudo
da curva ABC de todos os produtos do estoque baseada nas demandas média de
vendas dos produtos durante o periodo de um ano e a curva ABC do picking
considerando a venda média dos produtos no periodo de trés meses para assim
retratar melhor a realidade dos produtos para as montagens dos paletes. Foram
sugeridos enderecamentos para os produtos, assim como algumas alteragdes no
layout do armazém com base na classificacdo ABC e na matriz de correlacdo para

uma melhor localizacado das areas e produtos do estoque.

Para os demais problemas recomendasse outros trabalhos, como é o caso do
excesso de alguns produtos no estoque pode-se sugerir um trabalho com o estudo do
ponto de pedido de cada produto juntamente com a previsdo demanda para a melhor
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gestdo de estoque voltados para a puxada do CDD, atrelado a capacidade dos

produtos no armazém.

O excesso de perda de produtos é um dos problemas que afetam
circunstancialmente na area financeira do negécio, assim, sugerisse um trabalho
utilizando a ferramenta PDCA para melhor identificacdo das causas para a solugéo ou
até mesmo para a minimizagdo do maior agente causador deste determinado
problema, podendo incluir no mesmo 0s equipamentos e as diversas formas de

movimentacdes dos produtos.

Com relacdo as dificuldades do método FEFO, sugerisse uma ferramenta de
sistema de informagéao para que os produtos sejam atualizados em tempo real, através
de informacdes das datas de validade disponiveis no estoque.

A demora nas atividades de carregamento, descarregamento e conciliacao diaria
pode-se fazer um estudo de cronoandlise para melhor entender qual o maior gargalo
desses processos para uma melhor identificacdo de suas causas e

consequentemente como poderao ser resolvidos.
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APENDICES
APENDICE A: Roteiro de entrevistas
Questodes
1. Descreva sua rotina diaria na operacao?
2. Das suas atividades executadas diariamente quais o0s problemas sao
enfrentados frequentemente por vocés?
3. Qual (is) o (s) principal (is) motivo (s) desse problema?

4. Tem alguma sugestao de melhoria?
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APENDICE B: Tabela da média da demanda de todos os produtos em hectolitro,
porcentagem e paletes referentes ao periodo de abril de 2018 até margo de 2019.

Cg:)'gﬁtgo gn:n(:;anzg Porcentagem | Acumulado | Classificacao | palete
13205 4344,0787 40% 40% A 700
9083 910,14912 8% 48% A 73
2585 605,42083 6% 53% A 101
2349 601,68 5% 59% A 50
9068 4949197 5% 63% A 41

982 456,0875 4% 68% A 72
18255 375,1 3% 71% A 60
2319 322,21 3% 74% A 32
16503 192,12475 2% 76% A 31
1388 188,25 2% 77% A 31
2006 121,41405 1% 78% B 19
5317 105,105 1% 79% B 10
7947 102,3 1% 80% B 11
838 93,375 1% 81% B 1
2777 92,287467 1% 82% B 11
9084 91,533492 1% 83% B 8
1695 87,52 1% 84% B 15
2546 76,15 1% 84% B 12
2350 76,03 1% 85% B 6
9320 75,266892 1% 86% B 6
504 72,22 1% 86% B 6
1114 66,77 1% 87% B 6
11518 63,867 1% 88% B 10
503 61,34 1% 88% B 5
10032 57,185917 1% 89% B 7
988 56,8375 1% 89% B 9
18245 55,3035 1% 90% B 9
12948 55,16345 1% 90% B 5
7325 53,06 0% 91% B 5
5323 49,5075 0% 91% B 5
13061 47,230408 0% 92% B 5
2320 46,63 0% 92% B 5
17808 45,9756 0% 92% B 3
3733 40,7875 0% 93% B 6
8791 40,22 0% 93% B 4




14074 36,15 0% 93% B 6
7894 35,895 0% 94% B 3
8153 34,861733 0% 94% B 5

12951 33,158775 0% 94% B 5

772 32,58 0% 95% B 5
2353 32,35 0% 95% B 3
2008 31,38555 0% 95% B 3

10028 31,029675 0% 96% C 4
2243 27,63 0% 96% C 4
2655 26,750742 0% 96% C 3

13201 24,36275 0% 96% C 4
9096 21,56625 0% 96% C 2

11593 21,34 0% 97% C 4
3735 19,396892 0% 97% C 3
1116 18,92 0% 97% C 2
2538 18,45 0% 97% C 3

18673 18,24475 0% 97% C 3

17202 16,15625 0% 97% C 3

347 15,57 0% 98% C 2

18676 14,754842 0% 98% C 1

15778 14,26745 0% 98% C 1

13827 13,6107 0% 98% C 2
7945 13,5875 0% 98% C 1
9087 13,1421 0% 98% C 1

10030 12,879717 0% 98% C 2
9085 12,1836 0% 98% C 1

371 11,123908 0% 99% C 2
828 10,725 0% 99% C 1
2231 9,522 0% 99% C 2
1743 9,3 0% 99% C 2

13572 8,456175 0% 99% C 1

13566 8,3808083 0% 99% C 1
7431 8,37 0% 99% C 1
2248 8,28 0% 99% C 1
9091 8,2573 0% 99% C 1

14117 8,0658917 0% 99% C 1
9089 7,86325 0% 99% C 1

18677 7,85 0% 99% C 1

392 7,7292333 0% 100% C 1
15134 6,2535 0% 100% C 2
620 5,6832417 0% 100% C 1
2592 4,668 0% 100% C 1
9072 3,9192 0% 100% C 1

90



2250 3,875 0% 100% C 1
11084 3,24875 0% 100% C 1
7983 3,075 0% 100% C 1
10537 2,89 0% 100% C 1
9069 1,93475 0% 100% C 1
10746 1,82 0% 100% C 1
8411 1,815 0% 100% C 1
14340 1,614 0% 100% C 1
2544 1,55 0% 100% C 1
1684 1,38 0% 100% C 1
17810 1,3365 0% 100% C 1
13839 1,3173417 0% 100% C 1
18678 1,11 0% 100% C 1
9442 0,81 0% 100% C 1
1699 0,7492333 0% 100% C 1
7981 0,7325 0% 100% C 1
13843 0,654 0% 100% C 1
16665 0,261 0% 100% C 1
16663 0,258 0% 100% C 1
11368 0,1704 0% 100% C 1
7977 0,1575 0% 100% C 1
7980 0,155 0% 100% C 1
15672 0,0882 0% 100% C 1
13213 0,06 0% 100% C 1
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APENDICE C: Classificacdo das familias de cada produto
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Retornavel | One Way | Pets | Latas | Long Necks | Chopp | Bag in Box
13205 11518 2349 | 9083 8153 828 772
2585 17808 2319 | 9068 12951 838 2243
982 15134 5317 | 9084 3735 7431
18255 14340 7947 | 9320 13827 2248
16503 1684 2777 | 12948 371 2250
1388 17810 2350 | 2008 13572 9442
2006 13843 503 | 9096 14117
1695 16665 504 | 18676 392
2546 16663 1114 | 15778 620
988 17202 1116 | 9087
18245 10032 | 9085
3733 7325 | 13566
13201 5323 | 9091
11593 13061 | 9089
2538 2320 | 9072
18673 8791 | 11084
2231 7894 | 9069
1743 2353 | 13839
18677 10028 | 1699
2592 2655 | 11368
10537 347
10746 7945
2544 10030
18678 7983
14074 8411

7981

7977




Cod. Mercadoria
13205
9083
2585
2349
9068
982
18255
2319
16503
1388
2006
5317
7947
838
2777
9084
1695
2546
2350
9320
504
1114
11518
503
10032
988
18245
12948
7325
5323
13061
2320
17808
3733
8791
14074
7894
8153
12951
772
2353
2008
10028
2243
2655
13201
9096
11593
3735
1116
2538
18673
17202

18676
15778
13827
7945
9087
10030
9085
371
828
2231

13566
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APENDICE E: Tabela da média de demanda dos produtos do picking em hectolitro,
porcentagem e paletes referentes ao periodo de janeiro de 2019 até marco de 2019.

c:g;gztgo I(\jnig(:i': Porcentagem | Acumulado | Classificacao | Palletes

13205 681,81 17% 17% A 8
9083 494,76 12% 29% A 3
9068 445,36 11% 40% A 2
16503 265,49 7% 46% A 3
2585 185,49 5% 51% A 4
2349 174,95 4% 55% A 2
2777 153,31 4% 59% A 1
18255 128,75 3% 62% A 4
10032 91,49 2% 64% A 1
982 91,79 2% 67% A 3
2319 82,43 2% 69% B 1
9084 87,05 2% 71% B 1
18676 39,56 1% 72% B 1
18673 43,13 1% 73% B 1
18245 31,00 1% 74% B 1
12948 47,85 1% 75% B 1
5317 66,24 2% 76% B 1
10028 49,64 1% 78% B 1
1388 53,04 1% 79% B 2
17808 49,77 1% 80% B 1
2655 42,87 1% 81% B 1
13061 37,01 1% 82% B 1
9320 32,08 1% 83% B 1
2008 16,71 0% 83% B 1
8791 29,71 1% 84% B 1
503 29,16 1% 85% B 1
7947 24,35 1% 85% B 1
9072 13,01 0% 86% B 1
504 27,63 1% 86% B 1
1695 26,25 1% 87% B 1
7894 23,73 1% 88% B 1
2350 23,19 1% 88% B 1
5323 23,76 1% 89% B 1
3733 20,23 0% 89% B 1
2546 19,79 0% 90% B 1
7325 19,36 0% 90% B 1
8153 20,16 0% 91% B 1
12951 15,91 0% 91% B 1
1114 17,49 0% 91% B 1
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10030 17,76 0% 92% B 1
11518 16,67 0% 92% B 1
2006 16,03 0% 93% B 1
15134 11,69 0% 93% C 1
9096 14,79 0% 93% C 1

772 16,08 0% 94% C 1
2243 14,88 0% 94% C 1
13566 13,43 0% 94% C 1

988 14,07 0% 95% C 1
18677 8,56 0% 95% C 1
9085 12,27 0% 95% C 1
2353 11,63 0% 96% C 1
9087 10,61 0% 96% C 1
13827 8,81 0% 96% C 1
3735 10,68 0% 96% C 1
13201 10,71 0% 97% C 1
9069 7,44 0% 97% C 1
17810 3,19 0% 97% C 1
2320 10,27 0% 97% C 1
9091 8,00 0% 97% C 1
11593 7,01 0% 97% C 1

838 6,39 0% 98% C 1
11084 5,83 0% 98% C 1
8411 3,36 0% 98% C 1
7983 5,11 0% 98% C 1
9089 6,77 0% 98% C 1
2231 5,29 0% 98% C 1

347 5,48 0% 98% C 1
7431 3,84 0% 99% C 1
1116 4,69 0% 99% C 1
2248 4,08 0% 99% C 1
15778 7,04 0% 99% C 1
13572 3,87 0% 99% C 1
2538 3,04 0% 99% C 1
7945 2,92 0% 99% C 1
10537 3,24 0% 99% C 1

371 3,36 0% 99% C 1
11368 0,57 0% 99% C 1
13839 2,72 0% 99% C 1

392 2,61 0% 99% C 1
1743 2,19 0% 99% C 1

620 3,45 0% 100% C 1
18678 0,67 0% 100% C 1
2592 2,03 0% 100% C 1
7981 2,56 0% 100% C 1
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7977 0,84 0% 100% C 1
2250 1,69 0% 100% C 1
7980 0,87 0% 100% C 1

828 0,91 0% 100% C 1
9442 0,48 0% 100% C 1
14117 1,52 0% 100% C 1
15672 0,27 0% 100% C 1
1684 0,65 0% 100% C 1
16663 0,44 0% 100% C 1
2544 0,40 0% 100% C 1
16665 0,51 0% 100% C 1
1699 1,88 0% 100% C 1
10746 0,25 0% 100% C 1
13843 0,76 0% 100% C 1
13213 0,01 0% 100% C 1
14340 0,24 0% 100% C 1




