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CENTER BY THE APPLICATION OF DMAIC METHOD

TIEME MAGNI SACAMOTO
DANILO HISANO BARBOSA

Resumo

O objetivo do trabalho é apresentar a aplicacao de praticas de gestao de estoque realizadas
em um Centro de Distribuicdo (CD) de Insumos Agricolas. Cuja finalidade é a gradativa
reducdo de desperdicios e atividades que ndo agregam valor aos processos-chave, refletindo
em melhorias e ganhos em eficiéncia na movimentacédo e armazenagem de produtos. Citadas
em diversas literaturas, as praticas de gestdo de estoque sdo primordiais para o
desenvolvimento das organizacOes. Destacam-se o dinamismo do layout, facilitando a
localizacéo e retirada dos produtos do estoque eo enderecamento de itens, refletindo em um
aumento de eficiéncia no processo de picking e praparacdo de pedidos e o controle de
estoque e inventarios, destacando a necessidade de registros e relatérios para o
monitoramento de desempenho, acuracidade de estoque e procedimentos. Para o
desenvolvimento do estudo foi elaborado um projeto de melhoria continua, alinhado a
estratégia de pesquisa-acdo. Com o apoio da metodologia DMAIC, foram propostas as aces
de melhoria, devidamente validadas ao longo de cada etapa. Destacam-se por melhorias do
projeto o controle eficiente de movimentacdo interna, enderecamento estratégico dos
produtos, organizacdo e dinamica do layout, a eficacia de controles, melhorias na eficiéncia
dos processos envolvidos e reducéo de desperdicios.

Palavras-chave: gestdo de estoques, melhoria continua, centro de distribuico.

Abstract

The objective of this paper is to present inventory management practices performed in a
Distribution Center of agricultural input. Which goal is the gradual reduction of wastes and
activities that do not add value to key processes, reflecting on improvements and efficiency
gain in movement and stock of products. Quoted in many literatures, the Inventory
Management practices are primordial to the development of organizations. Stands out the
dynamic of the layout, facilitating the localization and withdraw of the products from the
stock, and the addressing of items reflecting in an increase of efficiency to the process of
picking and preparation of orders and controls from the stock and inventories, stands out the
necessity of registers and reports to the monitoring of performance, accuracy of stock and
procedures. To the development of the study it was elaborated a project of continuous
improvement, aligned to the strategy of research-action. With the support of DMAIC
methodology, actions of improvement were proposed, properly validated along each stage.
Stand out as improvements of the project the efficient control of intern movement, strategic
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addressing of products, organization and dynamic of the layout, efficiency of controls,
improvement to the efficiency of involved processes, and reduction of wastes.
Key-words: inventory, continuous improvement, distribution center.

1. Introducéo

A gestdo de estoque e movimentacdo de materiais sdo atividades primordiais para o
desenvolvimento dos processos internos das organizacOes. Entretanto, apesar de resultarem
em uma parcela elevada dos custos operacionais, sabe-se que a manutencao de estoques néo
agrega valor ao produto final, sendo considerado o excesso de estoque, um dos desperdicios
da qualidade. Dessa forma, cria-se a necessidade de minimizacdo dos volumes de estoques
como estratégia competitiva de mercado, que promove o0 impacto direto na eficiéncia
operacional e reducdo de custos e desperdicios.

O Centro de Distribuicdo em uma cadeia de suprimentos apresenta-se como um dos
objetivos estratégicos de obtencdo de uma logistica de abastecimento mais eficiente e
economicamente vantajosa. Nele é concentrado o fluxo de distribui¢do, no qual se realiza o
intermédio de toda a rede de abastecimento integrada ao cliente final. Para Bowersox e Closs
(2001) existem ainda duas vantagens na adocdo dos CDs no sistema logistico, sdo elas a
capacidade de agregar valor ao produto e os diferentes tipos de operacdes que podem ser
realizadas no Centro Distribuidor.

Sob uma visdo geral da Gestdo de Estoques, os Centros Distribuidores diferem-se dos
depdsitos e armazéns pela funcdo que exercem em relacdo as demais. Para Alves (2000, p.
139) ha uma grande diferenca entre depoésitos e CDs pela definicdo estratégica de cada um. Os
depdsitos, sob o sistema push, sdo “instalagdes cujo objetivo principal é armazenar produtos
para ofertar aos clientes”, em contrapartida, os CDs orientados no sistema pull, sdo
“instala¢Oes cujo objetivo € receber produtos just-in-time modo a atender as necessidades dos
clientes”.

Existem ainda, numerosas estratégias para o controle e gestdo do estoque, como o
enderecamento, layout e dimensionamento, sistemas integrados e softwares de gestdo. De
acordo com Martins e Laugeni (2005, p. 267) “para uma estocagem € uma recuperagao
adequada dos materiais, devem-se identificar os locais onde serdo armazenados”.

Tendo como base a problematica exposta, o trabalho tem como objetivo a redugdo de
desperdicios de movimentacdo e excesso de estoque com o apoio da metodologia DMAIC,

por meio do desenvolvimento de um projeto de melhoria continua no estoque do Centro de

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 2



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Produgéo
ampus Sede - Paran - Brasil »
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

Distribuicdo. Setor da area de Logistica Integrada, o CD ¢é responsavel pela distribui¢do de
insumos para 64 Unidades Operacionais que estdo localizadas nos estados do Parand, S&o
Paulo e Mato Grosso do Sul. Entre os principais problemas do CD estdo a ineficiéncia de
Seus processos internos e a existéncia de atividades de ndo agregacéo de valor tais como 0s
desperdicios de movimentacdo e tempo de espera. Adicionalmente, destaca-se que o gargalo
de armazenagem por enderecamento promove uma série de defasagens que afetam
diretamente o processo de picking, o controle de entrada e saida atraves da metodologia First
In First Out e a acuracidade do estoque obtida em inventario mensal.

Para tal, implantou-se no armazém a gestdo de estoque e enderecamento de itens, a
reorganizacdo do layout e definicdo de areas estratégicas para os processos de entrada e saida,

além da implantacdo de procedimentos de controle e relatorios.
2. Logistica integrada

A Logistica agrega de forma integrada, todas as atividades e processos de gestdo e
controle das transferéncias, movimentagdo e armazenagem de materiais, prestacdo de
servicos, informacdes e inventarios de produto acabado (BOWERSOX; CLOSS, 2001).

Segundo Hooley e Saunder (1997), o desempenho logistico de uma empresa afeta
diretamente seus resultados operacionais, tendo como base 0s objetivos globais em
conformidade com os aspectos da logistica integrada.

Seguindo a linha de raciocinio de Bowersox e Closs (2001), tem-se que a proposta da
logistica moderna é entregar um servi¢o ao cliente como diferencial competitivo da empresa.
Para tal, surge a importancia de indicadores de controle de desempenho e processos, que
frequentemente monitorados permitem a corre¢édo de falhas e implantacdo de melhorias.

Dessa forma, o grande desafio da Logistica é garantir a disponibilidade de produtos e
servicos na quantidade adequada, no momento e local solicitados pelo cliente. Sendo,
portanto, a cadeia de suprimentos influenciador direto nos resultados operacionais.

A Logistica Integrada visa garantir a sinergia de todos 0s processos operacionais, dos
quais emergem trés grandes macroprocessos: a logistica de abastecimento, de apoio a
manufatura e de distribuicdo.

A logistica de abastecimento desempenha funcdes de selecdo de fontes de suprimentos,
solicitacdo de pedidos ao fornecedor e transporte desses recursos, incluindo seu recebimento,

conferéncia e movimentacéo interna. Em tese, Bowersox e Closs (2001) referem-se a logistica
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de abastecimento como atividades relacionadas & obtencdo de produtos e/ou materiais
advindos de fornecedores externos.

De acordo com Bowersox e Closs (2001), a logistica de apoio a manufatura
caracteriza-se pelas atividades de planejamento, programacdo e operacdes de producéo.
Agrega em suas atividades o gerenciamento de estoques na linha de fabricacgdo, a coordenagéo
entre saidas e a distribuicdo fisica. Dessa forma, visa garantir a continuidade do fluxo de
materiais e estoque em processo, executando para tal o planejamento, programacéo e controle
da producéo (PCP).

Atribuida por Bowersox e Closs (2001) como o macroprocesso que relaciona o
fornecimento de servigcos ao cliente da organizacdo. Sdo compreendidas as atividades de
recebimento de pedidos, gestdo de estoques, armazenagem e transporte do produto acabado
pela rota de distribuicdo (BALLOU, 1995; BOWERSOX; CLOSS, 2001). Como observam
ainda Martins e Laugeni (2005, p. 262) “a logistica de distribui¢do visa a entrega dos
materiais no ponto certo, a0 menor custo e no menor prazo, mantendo suas condigdes de
qualidade”.

Compreendido como o processo-chave do presente trabalho, pode-se observar com clareza
a execucdo das etapas e atividades do processo no Centro de Distribuicdo abordado pela

pesquisa.
2.1 Centro de Distribuicédo (CD)

Configurado de forma estratégica, um Centro Distribuidor tem por objetivo principal
realizar a logistica de abastecimento dentro da cadeia de suprimentos, recebendo produtos do
fornecedor e enviando ao cliente final. Segundo Calazans (2001), a estrutura principal de um
Centro Distribuidor baseia-se nas fungfes de Recebimento, Movimentagdo, Armazenagem,
Separacdo de pedidos e Expedicdo. Estrutura na qual € realizada toda a movimentacdo e
armazenagem de produto acabado que serd distribuido através da cadeia de suprimentos.
Calazans (2001) descreve cada funcdo conforme segue:

A primeira etapa caracteriza-se pelo processo no qual o Centro Distribuidor recebe o0s
produtos oriundos do fornecedor. E importante nessa etapa, garantir a correta descarga do
produto, bem como a sua conferéncia.

E no processo de movimentacdo interna dos produtos no armazém que se encontram

grande parte dos desperdicios logisticos. Para tanto, novas tecnologias tém surgido nesse
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contexto visando o aumento da produtividade, reducdo de méo-de-obra e recursos utilizados
nesse processo. Segundo Moura (1998), o tipo de equipamento utilizado na movimentagéo de
materiais afeta a eficiéncia e o custo de operacdo do Centro Distribuidor.

Durante a armazenagem se realiza a estocagem temporaria dos produtos até a sua
distribuicdo para o consumidor final. A aplicacdo de estratégias de armazenagem, layout e
organizagdo do estoque, influem significativamente na eficiéncia dos processos nessa etapa.
Ainda de acordo com Calazans (2001), compondo a area de armazenagem dos Centros de
Distribuicdo, estdo os porta-paletes, drive-in, estanterias e racks, separadas por corredores
sinalizados para fornecer acesso as mercadorias e facilitar a operacdo do CD.

Segundo Tompikins (1996), a separacdo de pedidos é a etapa na qual se realiza a
coleta dos produtos solicitados pelo cliente dentro do armazém. Consumindo certa de 60%
dos custos operacionais de um Centro de Distribuicdo, € um processo fundamental no ciclo do
pedido. Lima (2002) considera que como forma de diminuir o tempo gasto com o
deslocamento e movimentagdo interna, existem algumas ferramentas como algoritmos para
definicdo das rotas de coleta, I6gicas de enderecamento e métodos alternativos de organizacao
do trabalho. Sob a visdo de Alegre (2005), o espaco que € percorrido no processo de picking
pode aumentar ou diminuir o tempo gasto. Além disso, discorre sobre o fato da organizacdo
dos itens de estoque, influenciarem diretamente na distancia percorrida para separacao, ou
seja, a disposicdo dos produtos no layout influem diretamente na distancia percorrida para a
separacdo dos pedidos, impactando no tempo de atendimento do cliente final.

Caracterizada como a atividade de separacdo dos itens de um pedido, o picking, segundo
Bozutti (2012) faz parte das atividades logisticas de um centro de distribuigdo, estando
incluso na movimentacdo e armazenagem de produtos e materiais. Com a combinacdo de
equipamentos e organizacao, € possivel reduzir o tempo de movimentacdo do separador, além
da reducdo de tempo de contagem.

A expedicdo ¢ a Ultima etapa do processo, na qual os produtos separados sdo conferidos
de acordo com o pedido, a documentacédo é providenciada e é realizado o carregamento dos
produtos. Para Calazans (2001), existem alguns fatores que podem afetar a eficiéncia do
processo de expedicao, ele enfatiza os atrasos de transportadoras e no ato da emissao da lista
de separacdo ou pedido, a falta de sincronia entre 0s processos de recebimento e expedicao

nas operacdes de crossdocking e picos de demanda que nao foram planejados corretamente.

2.2 Gestéo de Estoques
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Estoques sdo produtos, insumos ou outros elementos que sdo armazenados por
determinados periodos de tempo para que venham a ser utilizados posteriormente. O controle
ou gestdo de estogque € o conjunto das atividades cujo objetivo final é promover a qualidade
de técnicas e procedimentos adotados para todos os itens da cadeia produtivo, de forma que
garanta a eficiéncia do mesmo. (DEHORATIUS; RAMAN, 2004). Para Severo Filho (2006,
p. 62) o estoque tem “a fungdo principal de criar uma independéncia entre os varios estagios
da cadeia produtiva”. De tal forma que as entradas e saidas mantenham-se alinhadas dentro do
processo produtivo até a chegada ao cliente final.

Segundo Viana (2002), a gestdo dos estoques tem 0 objetivo de manter 0S recursos
ociosos levantados em inventéario, em constante equilibrio em relacdo ao nivel econémico
Otimo dos investimentos. Isso € possivel na manutencdo dos estoques minimos, de forma a
garantir os recursos em quantidades suficientes para que o fluxo da producdo esteja
equilibrado com o fluxo do consumo.

Ainda sob a visdo de Martins e Laugeni (2005), a gestdo de estoques tem alto impacto
na lucratividade da empresa e qualidade dos produtos, sendo imprescindivel uma gestdo que

busque reduzir estoques e manter o cliente satisfeito, exemplificado na Figura 1.

Figura 1 — Ciclo de administracdo de materiais
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Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2005)
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Ainda segundo Martins e Campos (2002) a gestdo de estoques promove acdes que
possibilitam que o administrador analise se 0s estoques estdo sendo bem manuseados,
utilizados, controlados e se estdo localizados de forma correta. Visando garantir a

disponibilidade maxima do produto, gerando 0 menor volume de estoques possivel.
2.2.1 Layout e dindmica do armazém

Por definicdo, layout significa “desenho da distribuigdo fisica dos equipamentos,
estoques, escritorios, entre outros” (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 136). O planejamento da
configuracdo de layout do armazém varia de acordo com o sistema de movimentacdo
empregado. De acordo com Banzato (2009), na anélise de impacto de layout, observa-se o
comportamento de duas variaveis para o dimensionamento dos recursos de movimentacao,
séo elas: intensidade de fluxo e distancia.

Sob o ponto de vista do dinamismo do estoque, Martins e Laugeni (2005) ressaltam
que um bom armazenamento auxilia na diminuicdo do espago alocado, na estocagem de
materiais e nos custos relacionados a movimentagdo. Outro objetivo destacado é o controle de
estoque através da manutencdo de um sistema de gestdo de informaces rapido e eficaz. Tais
caracteristicas tém significativa relagdo com o presente trabalho, no qual objetiva-se a gestdo
de estoque atraves de principios de otimizacdo do layout, gestdo visual e dindmica de
armazenagem.

Parte-se do principio que a disposi¢cdo do armazém deve ser elaborada de acordo com
a estrutura estatica e dindmica. Tendo em vista que a primeira diz respeito ao arranjo fisico e
caracteristicas do prédio, enquanto a segunda aborda estruturas de armazenagem,
verticalizacdo e recursos disponiveis.

Ainda de acordo com Martins e Laugeni (2005), os principios para o desenho de um
bom layout sdo o dimensionamento dos corredores e outras areas, considerando o fluxo e
volume de materiais. Outras informacdes a serem consideradas dizem respeito ao arranjo

fisico do armazém, como altura do estoque e colunas.

Um bom layout é aquele que facilita o trabalho, diminui os custos, racionaliza o
espaco e possibilita rapida identificacdo dos materiais, bom armazenamento,
facilidade de retirada do estoque e gestdo focalizada, isto é, boa visualizagdo do
almoxarifado. (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 270).
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Em forma de sugestdo, Martins e Laugeni (2005) propdem que do total da area de
operacdo do armazem, ao menos 60% deve ser direcionada para a estocagem, 30% deve ser
destinado para as operacbes de recebimento e expedicdo, além de 10% para areas

administrativas.
2.2.2 Inventéario Fisico

Inventério Fisico, de acordo com Martins e Campos (2002), € a contagem fisica dos itens
em estoque como forma de auxiliar o fluxo de caixa, bem como a entrada e saida de produtos.
Para Viana (2006), inventario é a contagem periodica dos materiais existentes para compara-
los com os estoques registrados e contabilizados em controle da empresa, para verificagdo de
conformidade.

Martins e Campos (2002) ainda citam que o inventario pode ser realizado de duas formas
distintas: periodico e rotativo. O inventario peridédico € aquele realizado em periodos
especificos, em sua maioria, proximo ao encerramento fiscal da empresa. Nesse momento,
utiliza-se uma equipe focada nessa atividade com o objetivo de realizar a contagem em um
menor espaco de tempo, geralmente ocorre de 1 a 3 dias, interrompendo 0S processos
operacionais parcial ou totalmente. O inventario rotativo é aquele definido com antecedéncia
pela empresa e distribuido ao longo do ano, para que ocorra a contagem de todos o0s itens ao
menos uma vez no periodo fiscal atribuido.

Ainda sobre as técnicas de realizacdo de inventarios, Martins e Laugeni (2005) descrevem
0 inventario rotativo, que possui uma classificacdo de itens dentro do critério ABC, na qual
determina os critérios de inventario de acordo com a porcentagem de itens de cada classe por

periodos de inventario, conforme a Figura 2.

Figura 2 — Inventario por Curva ABC

100% dos itens da classe A a cada 3 50% dos itens da classe B a cada 3 5% dos itens da classe C a cada 3
meses (33% ao més). meses (16% ao més). meses (2% ao mes).

Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2005)
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Percebe-se a importancia dos controles de estoque e inventarios na colocacdo de Slack
(2002), que cita a importancia dos registros de estoque, uma vez que eles geram relatérios
periddicos de valor em estoque para os itens armazenados, com informaces que podem
auxiliar a geréncia no monitoramento de desempenho, controle de estoque e entrega final para

0s consumidores.
2.2.3 Acuracidade de estoque

O indicador de acuracidade de estoque diz respeito a conformidade dos itens nos
sistemas de controle, em relacdo a sua existéncia fisica. Bertaglia (2006) determina a forma de
calculo para o nivel de acurécia na relacdo entre a quantidade fisica em estoque, com a
quantidade teorica do sistema contabil.

Ainda de acordo com Arnold (1999) a inconformidade entre o estoque real e virtual,
pode causar inumeros efeitos indesejaveis como a baixa produtividade, o baixo nivel de
servico e atendimento, falta de materiais, entre outros citados. Para Waller et al. (2006)
seguindo o conceito de acuracidade do estoque, ao passo em que as informagdes sdo mais
precisas, as decisdes para 0 gerenciamento também serdo. Wilson (1995) destaca ainda as
causas que geram as divergéncias de estoque, como a identificacdo ou localizacdo incorreta

do item, além de erros na contagem e acertos de inventarios.
2.2.4 Enderecamento

O enderecamento é uma ferramenta que promove a Gestdo de Estoque, ao passo em que
facilita a busca por produtos em um centro de distribuicdo, aumentando a eficiéncia dos
processos de picking e expedicdo. Segundo Martins (2002), para facilitar a locagéo de itens, a
técnica de enderecamento divide o armazém em: Local; Blocos; Ruas; Colunas; Niveis, entre
outros.

No sistema de enderecamento é possivel determinar o exato local em que se encontra um
item em estoque. Conforme Martins (2002), o enderecamento é uma técnica para facilitar a
localizagdo de itens. Auxiliando na otimizacdo do processo de picking e preparacdo dos
pedidos, o enderecamento é otimizado através do tratamento de locagbes proximas e
estratégicas, reduzindo o excesso de movimentacao e transporte. O autor também propde uma

forma de enderecamento dos itens em estoque, conforme o exemplo da Figura 3.
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Figura 3 — Técnica de enderegcamento dos itens em estoque
AA.B.CD.E
e AA: codigo da area de armazenagem;
e B:numero darua;
e C: numero de prateleira ou estante;
e D: posicéo vertical;
e E: posicdo horizontal dentro da posigéo vertical,

Fonte: Adaptado de Martins (2002)

Dias (2009) menciona ainda, duas formas de locacdo de materiais, séo elas a estocagem
fixa e estocagem livre. A estocagem fixa é a determinacdo de uma area especifica para locar
um tipo de produto. Essa forma de armazenagem acaba por limitar a estratégia de estocagem,
podendo gerar desperdicios inerentes ao intenso fluxo de entrada e saida de materiais. Na
estocagem livre, os materiais e produtos acabados podem ocupar qualquer espaco vazio. O
problema, nesse caso, € manter o enderegcamento, uma vez que esse devera ser refeito sempre

gue houverem modificaces.
2.3 Melhoria Continua

De origem japonesa, a melhoria continua implementada através da Filosofia Kaizen,
vem desde a sua criacdo no Sistema Toyota de Produgdo se difundindo entre o meio
empresarial, visto que esse enfrenta um momento de competitividade e constante evolugéo.
De acordo com Sharma e Moody (2003), a ferramenta Kaizen utiliza de fungdes estratégicas,
nas quais os pontos-chave sdo voltados para a melhoria da qualidade, a reducgéo e controle dos
custos e a garantia de uma entrega pontual. Pelas palavras de Masaaki (1996), a esséncia do
Kaizen € simples e direta, objetiva trazer melhoramento continuo e envolve todos os
elementos da empresa, inclusive administracdo e colaboradores. Pode-se mensurar ganhos em
produtividade e reducdo de desperdicios, além da melhoria continua das condigdes de trabalho
aos colaboradores, relacionada ao seu bem-estar, seguranca e satisfagéo.

Sobre a sua aplicabilidade, s&o indicados os Eventos Kaizen, que contam com uma
equipe de desenvolvimento responsavel pela eliminacéo de desperdicios e reducdo de recursos
em excesso, com a elaboracdo de solugbes criativas e praticas. Segundo Sharma e Moody
(2003) o Kaizen coloca nas maos dos especialistas do chdo de fabrica a responsabilidade pela
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tomada de decisdes. Sendo assim, a equipe dos projetos de Kaizen tem toda a autonomia para

promover mudancas e melhorias no processo.
2.3.1 Método DMAIC

O DMAIC é uma ferramenta que tem o proposito de identificar, analisar, quantificar e
controlar as causas de divergéncia dos processos com o objetivo de melhorar seus resultados e
desempenho.

Carpinetti (2012) ressalta que o DMAIC é método para melhoria do programa Seis

Sigma, sendo portanto especificado da seguinte forma:

- Definir: E a etapa na qual é delimitado o escopo do projeto e o problema a ser
tratado;

- Medir: Nessa etapa devem ser coletados todos os dados relativos ao processo

estudado;

- Analisar: Utilizando-se dos dados coletados na etapa anterior, nessa fase é
promovida a identificacdo da causa-raiz dos problemas. A principal analise dessa etapa é a

relacdo dos problemas e suas causas, que apds identificadas, recebem propostas de melhorias;

- Melhorar: Fase de validacdo e implantacdo das melhorias propostas para cada uma

das causas dos problemas tratados, na qual sdo tratadas solugdes gerais ou especificas;

- Controlar: Etapa na qual séo realizadas as manutenc¢des das melhorias e controle dos
resultados, comumente sdo criados indicadores de desempenho e controle. Os envolvidos do
processo poderdo ser treinados e capacitados para estarem aptos as mudancas estabelecidas.
Nesse momento os procedimentos devem ser revistos, devem ser inclusos novos controles,

registros e instrugdes de trabalho.
2.4 Ferramentas de apoio
2.4.1 Diagrama de causa e efeito (Ishikawa)

Ferramenta usualmente utilizada em qualidade, segundo Ramos (2008) é uma figura
que representa as relagdes entre um efeito e suas provaveis causas, descrevendo dessa forma
relages complexas, que ndo seriam descritas efetivamente por palavras. Sob a visdo de Kume

(1993, p. 30) “O diagrama de causa efeito mostra a relagdo entre uma caracteristica da
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qualidade e os fatores. O diagrama € usado atualmente ndo apenas para lidar com as
caracteristicas da qualidade do produto, mas também em outros campos”. Ainda citando
Ramos (2008), foram atribuidas diversas caracteristicas das causas principais, dentre elas:

Métodos, Mao-de-obra, Maquinas, Materiais, Meio de medicao e Meio ambiente.
2.4.2 Diagrama SIPOC

O diagrama SIPOC, abreviatura de Supplier, Input, Process, Output e Customers, tem
por objetivo determinar 0s responsaveis pelos subprocessos e a sua forma de interacao atraves
das atividades. Segundo Keller (2005), para elaborar o diagrama definem-se os Processos, dos
quais sao identificados os clientes, bem como as saidas dos processos. Dessas definicGes
identificam-se as entradas e os seus fornecedores.

Sob uma segunda visdo, Rasmussom (2006) apresenta 0s cinco parametros:
- Fornecedor: Responsavel pelas entradas do processo;
- Entrada: Recursos necessarios aos processos;

- Processos: InteracGes entre sistemas, processos ou métodos que transformam as

entradas em saidas;
- Saidas: Resultantes dos processos;

- Clientes: Envolvidos no processo que recebem a saida final.

2.4.3 Mapa Mental

Criados na década de 60, com a proposta inicial de introduzir técnicas de mapeamento
de informacgdes denominadas mapas conceituais. Ainda segundo Gowin (1999), esses mapas
representam relacdes através de diagramas, nas quais o autor organiza de forma hierarquica as
ligacOes de ideias e pensamentos a partir de uma questéo inicial.

Para Buzan (2004, p.34) “Eles o ajudam a aprender, organizar e armazenar a
quantidade de informagfes que desejar e classifica-las de formas naturais que lhe dao acesso

facil e instantaneo”.
2.4.4 Analise SWOT

A analise SWOT (Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats) relaciona as forgas

com as fraquezas, oportunidade e ameacas de uma organizagdo, como instrumento do
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planejamento estratégico e direcionador. Para Martins (2006) é uma das praticas de
organizagGes no desenvolvimento do pensamento estratégico e sua constante aplicacdo
possibilita que o profissional desenvolva uma melhor visao de negocios.

Segundo Fischmann e Almeida (1991, p.25) a Matriz SWOT “cria a consciéncia das
suas oportunidades e ameagas, dos seus pontos fortes e fracos para 0 cumprimento da sua
missdo, e dos propositos de dire¢cdo que a organizacdo devera seguir para aproveitar as
oportunidades e evitar ameagas”. Chiavenato e Sapiro (2003) reforcam ao dizer que a
aplicabilidade da Matriz SWOT € cruzar as ameagas que S0 externas a empresa com 0S
pontos fracos e fortes de origem interna. Ainda de acordo com Serra et al. (2004, p. 28) “a
funcdo primordial da SWOT a escolha de uma estratégia adequada para que se alcancem

determinados objetivos a partir de uma avaliagdo critica dos ambientes internos e externos”
245 Curva ABC

A curva ABC é um método que organiza pontos por ordem de relevancia, também
conhecida por Analise de Pareto ou Regra 80/20. Essa ferramenta gerencial permite
identificar quais itens devem receber tratamento diferenciado de acordo com a sua relevancia.

Gongcalves (2010, p. 170) atribui como sendo o principal objetivo da curva ABC,
“identificar os itens de maior valor de demanda e sobre eles exercer uma gestdo bem mais
refinada, especialmente porque representam altos valores de investimentos e seu controle
mais apurado vai permitir grandes redugdes nos custos dos estoques”.

Para Martins e Laugeni (2005), a curva ABC € uma ordenacdo de itens de consumo
em funcdo de um valor financeiro. Segundo sua descri¢ao “um dos objetivos para a divisdo de

itens consumidos em categorias é o0 estabelecimento de critérios gerais para 0

dimensionamento de estoques, seja para O estabelecimento de critérios de controle”
(MARTINS; LAUGENI, 2005, p.274). Dias (1995) sugere uma classificacdo ABC baseada na
Figura 4:

Figura 4 — Classificacdo ABC

Grupo de itens de maior relevancia que Grupo de itens que estao no intermédio Grupo de itens menos relevantes, que
devem ser ftratados com atengdo entre as classes A e C. recebem pouca atencao da
especial da administragao. administragio.

Fonte: Adaptado de Dias (1995)
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Finalizando a ideia, Pinto (2002) relata que a curva ABC é largamente utilizada em
organizacOes para a administracdo de estoques, para a definicdo de politicas de vendas, para

estabelecer prioridades e na programacéo da producao.
3. Sistemas de Tecnologia de Informacéo

3.1 Sistemas de Gestéo de Estoque

De acordo com Rago (2002) existem estratégias a serem usadas no processo de
armazenagem, para que sejam alcancados os objetivos logisticos. S&o elas: verticalizacdo de
estoque, gestdo de armazéns, enderecamento e automatiza¢do na armazenagem. Com relacéo
aos processos de armazenagem, destacam-se o recebimento de mercadorias no estoque fisico
e contabil, identificacdo de produtos e classificacdo, procedimento de conferéncia (qualitativa
e quantitativa), enderecamento para o estogue, estocagem, separacao dos pedidos, preparacao
das cargas, embalagem, expedicdo e atendimento das linhas de distribuicdo, reposicdo de
estoques.

As tecnologias de informacdo aplicadas a gestdo de armazéns sdo ferramentas que
realizam a integracdo de sistemas, otimizando o processamento de operagdes como
transacOes, pedidos, separacdo de produtos, além de reduzir a ocorréncia de erros humanos.
Segundo Fleury et al. (2002) as tecnologias de informacdo tém como propdsito otimizar o
fluxo das informac0es, de forma que aumenta a flexibilidade e reduz as incertezas.

De acordo com Guarnieri et al (2006, p.132) um “WMS deve se integrar aos sistemas
de gestdo de informacdes corporativos (ERP), e desta maneira contribuir para a integracdo da
sistematizagdo e automagao dos processos na empresa”. Pelas palavras de Arozo (2003) os
sistemas de gerenciamento de armazém sdo responsaveis pela gestdo das operacfes didrias,

como a definicdo do enderecamento dos produtos, bem como das rotas de coletas do picking.
4. Método de Pesquisa

O método de abordagem do trabalho é classificado quanto a natureza qualitativa e
pesquisa do tipo exploratéria, aplicado a estratégia de pesquisa-acéo, que utiliza-se de acOes
planejadas e de implantagdo sistemética.

Na abordagem qualitativa, a pesquisa busca o entendimento dos fenémenos estudados:
a organizagdo do ambiente, fator humano e suas agdes. De forma que ndo utiliza-se de

representacdo numerica ou estatistica (PATTON, 2002).
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A pesquisa-acdo é um tipo de pesquisa social com base empirica que é
concebida e realizada em estreita associacdo com uma acdo ou com a resolucdo de
um problema coletivo e no qual os pesquisadores e 0s participantes representativos
da situacdo ou do problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou participativo.
(THIOLLENT, 1986, p. 14)

Sendo assim, a pesquisa-agdo requer implantacdo tanto na area pratica quanto na
pesquisa, também havendo a participacdo direta no executavel. Tem-se por definicdo:
“pesquisa-acdo € um termo que se aplica a projetos em que os praticos buscam efetuar
transformagdes em suas proprias praticas.” (BROWN; DOWLING, 2001, p. 152). Thiollent
(1986, p.22) considera ainda que “a pesquisa-a¢ao ndo € constituida apenas pela acdo ou pela
participacdo. Com ela € necessario produzir conhecimentos, adquirir experiéncia, contribuir
para a discussdo ou fazer avangar o debate acerca das questdes abordadas.”

O presente trabalho utiliza-se do método pesquisa-acdo como direcionador, integrado
a aplicabilidade da metodologia DMAIC de melhoria continua. Pelas palavras de Thiollent
(1986, p. 26) “Nesse processo a metodologia desempenha um papel de ‘bussola’ na atividade
dos pesquisadores, esclarecendo cada uma das suas decisGes por meio de alguns principios de
cientificidade.”

As fases que constituem a pesquisa-acao sdo descritas por Thiollent (1992) da seguinte

forma:

12 Fase — Preparatoria: Levantamento de dados e documentos como organogramas,
descricdo de tarefas, fluxogramas e relatérios operacionais. Tais dados iniciais sdo
complementados com entrevistas e observagdes. A entrega do levantamento é a elaboracao de
fluxogramas e passo-a-passo dos procedimentos atuais. Os principais componentes dessa fase
séo:

- Levantamento inicial: Coleta de dados e informacdes referentes a rotina;

- Levantamento complementar: Coleta de dados especificos de rotina, como indice de

erros, excesso de movimentacao, tempos de procedimento, entre outros.

2% Fase — Exploratéria: Todos os procedimentos sdo submetidos a um estudo para
verificacdo, detectando seus problemas, causas de falhas e provaveis solucdes de melhoria.
Em geral, compBem esta fase as técnicas de controle interno, as analises de metas, algumas
técnicas de simplificacdo do trabalho, relatorios gerenciais e treinamentos. Nessa fase séo

estudados os problemas e suas possiveis solu¢Bes, além de serem elencadas as melhores
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alternativas de aprimoramento. A equipe delimita as opg¢des e iniciam o processo de escolha

das mudancas a serem implementadas.

42 Fase — Ac¢do: Séo implantadas as propostas de mudanca dos processos e € executada

pela equipe da pesquisa.

5% Fase — Avaliacdo: Fase essencial de avaliagdo da qualidade das melhorias
implementadas, o plano de trabalho dependera estritamente do resultado da pesquisa-acao.

6% Conclusiva — Elaboracdo da documentacdo para aprovacdo dos novos
procedimentos: Essa fase é de elaboracdo dos novos procedimentos e relatérios de submisséo.

Sao componentes da etapa o relatério final e manuais de procedimento.

Quadro 1 - Fases da Pesquisa-Acao relacionadas as etapas do Método DMAIC

Etapas DMAIC |Fases Pesquisa-acao

Definir Preparatéria
Medir -
- Exploratoria
Analisar
Melhorar Acéo
Avaliacdo
Controlar -
Conclusiva

Fonte: Elaborado pela autora

Partindo do direcionamento do método de Pesquisa-Acdo alinhado a metodologia de
aplicacdo DMAIC, foram definidas as seguintes etapas ao projeto:

1. Organizar o estoque:

- Cronoanalise inicial do picking e Tempos de perda: Analise inicial da eficiéncia do

picking antes das mudancas do projeto;

- Estudo de coletores de cddigo de barra para inventario: Analise dos dispositivos e

tecnologias mais apropriados para o processo estudado;

- Visita de benchmarking: Visita interna em area da cooperativa e externa em operador

logistico;

- Programacgdo de recebimento: Controle de produtos a serem recebidos para

planejamento de organizacdo do estoque;
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- Desenho de cenérios do armazém futuro: Dimensionamento do layout e projeto de
verticalizacdo para novas posi¢cdes de armazenagem de produtos.

2. Implantar melhorias:

- Criag#o de area de picking e box de linhas de carregamento: Areas estratégias para a

movimentacdo de produtos no Centro de Distribuig&o;

- Mapa de enderecos: Elaboracdo de mapa com as loca¢Ges dos produtos nas areas do

armazém;

- Implantar enderecamento: Desenvolvimento de sistema de enderecos do estoque;

3. Controlar o estoque:

- Inventério diario de produtos movimentados: Realizacdo de inventarios diarios para

produtos que foram movimentados no dia anterior;

- Controle de Produto Nao Conforme: Controle de produtos vencidos, danificados ou

improprios para comercializacéo;

- Relatério de Produto ndo conforme: Retratado ao Departamento Comercial visando a

tratativa de Produtos ndo conformes em estoque;

- Inventario por Curva ABC: Inventarios semanais, quinzenais e mensais seguindo a

curva ABC por valor agregado de produtos.

- Controle de entrada e saida por First In First Out (FIFO): Separacdo de produtos de

acordo com o vencimento informado pelo fornecedor;

- Desenho de disponibilidade: Representacdo das posices de armazenagens

disponiveis e ocupadas por produtos.
4. Treinar e Capacitar:
- Reunido de alinhamento geral: Reunides de validacdo das etapas do projeto;

- Treinamento de eficiéncia dos processos: Treinamento e alinhamentos com

envolvidos nos processos-chave;

- Treinamento de controle e gestdo de inventario: Capacitacdo frequente dos

envolvidos em gestdo de estoques.
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5. Resultados
5.1 Caracterizagdo da empresa

Fundada em meados de 1963, a Cooperativa Agroindustrial teve inicio com um grupo
formado por 46 cafeicultores. O objetivo inicial era centralizar a producdo regional,
recebendo e beneficiando o café. Apos os anos, diversificou a sua producéo, se estabelecendo

em mais de 60 municipios nos estados do Parana, Mato Grosso do Sul e Sdo Paulo, conforme

a Figura 5.
Figura 5 — Historico resumido da empresa
H ¥ g S— O O 0 0O O
Fundagio. Inicio da expansio ~ INAUGUIOL UM 1OVO 4 empresa deixa o E eleita a 37°  Faturamento historico Planejamento
de unidades pela ~comunto de mdl}smas setor alcooleiro empresa  mais de RS 2,010 bilhoes, Estratégico prevé a
regiio. (necltares de frutas, o o de seda para inovadora do com 118 mil empresa dobrando
beb_ldaS abase desoja.  focar em grios. Brasil. associados, o de tamanho até
majoneses, catchup e dobro em relagdo a 2020.
mostarda). 2010.

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Em 2017 a cooperativa conta com mais de 13 mil cooperados, dos quais 75% sdo de
pequeno porte, atuando na producdo de soja, trigo, milho, laranja e café.

Setor alvo do estudo, o Centro de Distribuicdo pertencente ao departamento da
Logistica Integrada é responsavel pela distribuicdo dos insumos agricolas comercializados

pelo departamento Comercial Insumos, conforme a Figura 6.

Figura 6 — Fluxograma do processo de Comercializagdo de Insumos Agricolas
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Fonte: Adaptado da empresa concedente
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No processo, dispde de linhas fixas de carregamento e itinerarios, através dos quais
realizam a entrega dos insumos as Unidades Operacionais, onde ocorre a venda para o cliente
final.

No topo da hierarquia do setor de Distribuicdo de Insumos Agricolas da Logistica,
encontra-se 0 coordenador. A ele estdo vinculados a Engenharia de Processos e o
Administrativo. Também vinculados diretamente a coordenacdo, estdo os lideres dos
macroprocessos de Recebimento, Separacdo e Carregamento, que agregam a responsabilidade
sob os estoques de Pecas, Pecuaria/Sementes e Defensivos Agricolas, respectivamente.
Abaixo dos lideres encontram-se os estoquistas nivel | e nivel 11, operadores de empilhadeira

e auxiliares de movimentagdo e armazenagem

Figura 7 — Organograma do setor de Distribuicdo de Insumos Agricolas

Coordenador

]
I T T ;

Analista de Lider do Lider de Separagéo/

¥ 1
Lider do I

L . e Carregamento/ I’ Responséavel
Administrativo Recebimento/ Estoque de Pecuéria Lider de ;
[PliEEEss Estoque de pecas e Sementes E?fgﬂ;?/g: Implementos Almoxarifado
Operagéo Operagéo Operacédo Operagéo Operagéo

Fonte: Elaborado pela autora

Os macroprocessos do Centro de Distribuicdo de Insumos Agricolas representados na
imagem abaixo sdo: O recebimento de insumos; A separacdo de pedidos e o Carregamento

dos insumos que serdo distribuidos para as Unidades Operacionais.

Figura 8 — Fluxograma do processo de Distribui¢do de Insumos Agricolas

O—)[RecehimentuH Separacio HCarregamentn}—)O

Compra de Entrega
insumos realizada na
Unidade

Fonte: Elaborado pela autora

O Recebimento é o processo no qual ocorre a entrada de itens a serem armazenados no
CD, para sua posterior comercializagdo. Em seguida, no processo de Separagdo, os produtos

em estoque sdo separados de acordo com os pedidos solicitados pelas Unidades Operacionais.
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Ap0s a sua separacao, os pedidos sdo carregados e distribuidos através das linhas e itinerarios
para atendimento do cooperado como cliente final.

5.2. Aplicacdo do Método DMAIC
5.2.1 Definir (Define)
5.2.1.1 Definicéo do escopo do projeto

Nesta etapa, determinou-se a equipe do projeto de melhoria continua tendo por base o0s
processos-chave e seus responsaveis diretos, agregando além disso, representantes da area de
Engenharia do setor. Para tal, foi deferida a contratacdo de dois estoquistas responsaveis pelo
controle de estoque. Sendo assim, a composicdo final da equipe teve como gerente de projeto
o lider do estoque de defensivos agricolas, um estoquista responsavel pelo controle de estoque
e dois membros da Engenharia de Processos.

Em seguida houve a defini¢do do escopo do projeto, bem como prazos e entregaveis.
Para a elaboracdo desse elemento, foi utilizado como ferramenta de apoio 0 mapa mental,

conforme a Figura 9.
Figura 9 — Mapa mental contendo sprints do projeto

2. Implementar melhorias
10/08

1. Organizar o estoque

3. Controlar estoque
24/08

4. Treinar e capacitar
30/08

Fonte: Elaborado pela autora

O objetivo geral definido para o projeto de melhoria continua foi a implantacdo da
Gestao de Estoque, visto que varios problemas nos processos estavam sendo ocasionados pela
falta de controle dos produtos armazenados.

Para apresentacdo dos ganhos, foi definida a eficiéncia de picking como o indicador a
ser acompanhado ao longo do projeto e controlado apos sua implantagdo final. Visto que o
controle de estoque e alocagédo de produtos, séo influenciadores diretos da eficiéncia global do
processo de separacdo de produtos.
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5.2.1.2 Defini¢ado das oportunidades de melhoria do processo

Como passo inicial da etapa de definicGes, a equipe do projeto trabalhou na elaboracéo
de uma Analise SWOT, na qual foram apresentadas as expectativas de ganhos e

oportunidades de melhoria do projeto, representada na Figura 10.

Figura 10 — Analise SWOT do processo

7,7

Estruturas de armazenagem e Falta de organizagio;

verticalizacio; Acuracidade do estoque;

Agenda de recebimento de produtos; Lentiddo dos processos;

Controle de lote; Sistema ERP;
Carga fracionada e mix de produtos;
Gargalo de tempo no picking;

Redugio da movimentagido interna; Interferéncia de outros processos;
Organizacgo e Gestido Visual; Area de TT;

Enderecamento de itens; Agoes comerciais de emergéncia;
Informagdes mais claras; Tempo de espera de agdo dos
Maior capacidade de estocagem; fornecedores;

Area de recebimento de produtos;

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Com base na andlise, algumas acdes futuras do projeto foram delineadas e as ameagas

externas foram minimizadas.

5.2.1.3 Documentacéo dos processos envolvidos

O macroprocesso a ser estudado em conjunto a gestdo de estoque é o processo de
picking, que apresenta um envolvimento fundamental nos resultados de agdes e melhorias do

projeto. Segue SIPOC do processo, conforme a Figura 11.
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Figura 11 — SIPOC do processo
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Fonte: Adaptado da empresa concedente

Como dito, ele tem como entrada os pedidos de insumos das Unidades Operacionais,

que devem ser separados e enviados ao cliente final.

5.2.1.4 Finalizagéo da fase de definicéo

O problema inicial identificado foi a ineficiéncia no controle de estoque de defensivos
agricolas, causa potencial da baixa acuracidade, elevado ndmero de inconformidades e
retrabalho no processo de picking. A partir da finalizacdo da etapa de definicdo, com o
entendimento das necessidades e melhorias a serem aplicadas, deu-se continuidade ao projeto

e sua etapa de medicoes.

5.2.2 Medir (Measure)
5.2.2.1 Coleta de dados

Para efeitos de medicGes e tratativas, os dados e informagdes foram, em sua maioria,
coletados via Sistema ERP, através de relatorios de entrada e saida de produtos,
rastreabilidade do lote por vencimento e operagdes fiscais.

No que se refere a dados dos processos, foi definido para estudo de tempos e métodos

a tecnica de cronoanélise de operacdes, a ser realizada no decorrer da execugéo do projeto.
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5.2.2.2 Medicéo inicial dos processos envolvidos

Para inicio da execucdo do projeto, realizou-se uma cronoanalise no processo de
picking, que de acordo com a abordagem inicial, seria significativamente afetado pelas
mudangas e melhorias do projeto, uma vez que a eficiéncia do processo de separacdo de
pedidos €, em grande parte, reflexo da Gestdo de Estoques. Para anélise foram considerados
os fatores de produtividade, racionalizacdo e qualidade do processo. Constatando-se um
elevado indice de retrabalho no picking, bem como a baixa acuracidade no processo em geral
e do estoque real. Outro ponto medido foram os gargalos do processo, visto que sem o
controle de estoque e principalmente a locacdo de produtos, havia um dispéndio de tempo na
separacao dos pedidos usado na procura dos itens a serem separados.

Como processo inicial para a implantacdo da alocacdo dos produtos em estoque, foi
elaborada uma Curva ABC de movimentagdo de produtos por valor movimentado,
considerando seu volume de saida. Utilizou-se para tal de relatérios do sistema com dados do
estoque virtual. A partir das medidas, foram estudadas melhorias em locacdo dos produtos,

além de alteracdes propostas no layout da armazenagem.
5.2.2.3 Custo de armazenagem

O layout do CD foi desenhado com base nas posicGes de estruturas de armazenagem,
bem como as posicdes que ndo possuem estruturas de armazenagem, porém também
comportam produtos. Dessa forma, foi realizada a medicdo da capacidade total de
armazenagem, totalizando 7396 pallets. Tal medida é relevante para a maxima utilizacdo do
espaco do armazém, buscando o aumento da eficiéncia das operacdes, a reducdo de areas
obstruidas ou ocupadas, bem como a seguranca operacional, de pessoas e estrutural do

armazém.
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Figura 12 — Capacidade de armazenagem por regido do armazém

Capacidade de Armazenagem

AD 01
|

A B c

20x21 posiges 13x20 posisdes

Pecudria

Area de picking 3 6

21,75m x 29,88m 21,75m x
14,51m

T
—| [TTT [ésl I1 L |
. 420 420 252 72
. 336 336 336 336 450 460 588 504 420 420 - o o

E
o Suprimentos
12mx 12m

6,97m x 22,38m

AR

R ERERRTRAA

AT

[

Pegas

F
10,35m x 35,71m Pecas

12m x 24m

Capacidade Total (Drive-in + Porta-Pallet): 5608 posi¢des

AD 02

30x06 pallets Vencidos/danificados
20X06

Lado | Lado Il 180m

Vencidos/danificados

30x06 pallets 18X06

t
480m 32,0m

Fonte: Adaptado da empresa concedente

A partir da capacidade total, foi calculado o custo de armazenagem por posicdo em
pallet. Para o célculo foram considerados os custos fixos, variaveis e despesas relacionadas ao
processo. Consideram-se por custos valores custos fixos como aluguel, seguros, e custos

variaveis de manutencéo predial, rateios de limpeza, luz, 4gua, telefone, internet, entre outros.

Tabela 1 — Célculo do Custo de Armazenagem por pallet

Dimensoes do Pallet Area do Pallet (m?) % Corredor

1,0m x 1,20m 1,2 25%
1923,07 1442,30 1200,000
TOTAL DE POSIGOES
7396

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Para cada regido de armazenagem, foi determinada a area Util, desconsiderando para
corredores aproximadamente 25% do total da area ocupada. A partir da area util disponivel,

quantificou-se a capacidade total de pallets.
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Tabela 2 — Célculo do Custo de Armazenagem por pallet

Mensal RS 30,51
Semanal RS 7,63
Diario RS 1,27

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Os custos somados de Mao-de-obra, Recuperacdo de Despesas, Despesas Técnicas e

Tributarias foram atribuidos de acordo com a quantidade de pallets por area total de

armazenagem. Resultando em um custo mensal de R$ 30,51/ pallet.

5.2.3 Analisar (Analyse)

5.2.3.1 Anélise da causa-raiz

Nessa etapa, com o objetivo de identificar as origens do problema, foi elaborado um

Diagrama de Ishikawa, apresentado na Figura 13.

Figura 13 — Diagrama de Causa e Efeito da Gestdo de Estoque
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Fonte: Adaptado da empresa concedente
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Nele foram discutidas 3 causas-raiz, levantadas através de um brainstorming com a equipe

do projeto e envolvidos dos processos, séo elas:

- Sistemas de Gestdo ineficientes: Relaciona-se com a falta de sistemas que possibilitem a
gestdo do estoque, de um sistema de tecnologia e informacdes de controles dos produtos no
sistema atual. Observa-se que o ERP da empresa ndo contempla em sua estrutura as
necessidades dos estoques;

- Falta de organizacdo do estoque: Retratado pela inexisténcia de um sistema de

enderecamnto de produtos, bem como da propria infraestrutura do armazém;

- Baixa eficiéncia dos processos: Resultado da desorganizacdo do estoque, uma vez que
ndo existia um sistema de alocacédo de produtos, tal qual um mapeamento das estruturas do

armazém atrelado a identificacdes.

5.2.3.2 Anélise do Processo

A estrutura gerencial atual do Centro de Distribuicdo é orientada pela gestdo por
processos, que busca a definicdo, analise e melhoria continua dos processos. Dessa forma, sdo
coordenados 0s 3 macroprocessos de Recebimento, Separacdo e Carregamento.

Sob a visdo de gestdo do estoque, o processo atual contempla o recebimento dos
produtos, sua entrada e armazenagem em estoque, procedimentos internos como o inventario

mensal e a posterior saida dos produtos para a entrega no cliente final.

5.2.3.3 Anélise de Recursos

Sob a perspectiva da anélise de recursos, foi estudada a implantacdo de sistemas de
tecnologia para a viabilizagdo do processo de gestdo de estoque. Inicialmente foi realizado um
benchmarking interno, dentro de uma area da empresa que possui em seu ERP um sistema de
alocacdo de produtos e gestdo de estoque, 0 mesmo utilizado na area estudada. Tendo
observado a aplicabilidade do sistema em ambas as areas, foi aberta uma solicitacdo de
informatica para a area de T1 da empresa solicitando a alocacéo para 0 mesmo tipo de produto
em varias locagBes, porém a solicitagdo ndo foi executada inicialmente devido a sua

complexidade.

Aplés um benchmarking externo com um operador logistico com processos
semelhantes, que armazena e distribui a mesma linha de estoque, foram estudadas outras

mudancas. A implantacdo de um sistema de gerenciamento de armazém, e a utilizagdo de
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coletores de cddigos de barra para a realizacdo de inventérios, na separagdo de pedidos e
entrada/saida de produtos do estoque. Com 0 objetivo de automatizar o processo de ponta a
ponta, possibilitado pelo apoio de um sistema especializado em gestdo de estoque. Tais
mudangas ndo foram priorizadas em um primeiro momento pela area de TI, ndo havendo

portanto uma previsdo de inicio.

Figura 14 — Linha de evolugdo de melhorias dos sistemas de informacéo

O Benchmarking Solicitacdo de C

extermo com Sistema nao
Operador priorizada pela
Logistico area de TI

Solicitagdo de Solicitagdo
Servico de recusada pela
Informatica area de T1

Benchmarking
mntemo

Fonte: Adaptado da empresa concedente

5.2.3.5 Anédlise de Comunicacao

Outro fator identificado como causa da baixa eficiéncia dos processos foi a falta de
comunicacdo entre os processos-chave. Uma vez que o processo de Recebimento realiza a
entrada dos produtos em estoque, bem como a sua armazenagem, as informacdes de
enderecamento de produtos teriam de ser repassadas ao processo de Separagéo, facilitando
assim o picking dos pedidos, bem como aos responsaveis pelo controle do estoque. Dessa
falha na relacdo de dependéncia entre os processos, ocorrem gargalos que refletem na

ineficiéncia global do sistema.

5.2.4 Melhorar (Improve)
5.2.4.1 Relatérios

Em uma das analises realizadas nos processos-chave, verificou-se um gargalo no
processo de picking devido a divergéncias e informagdes insuficientes no que diz respeito a
produtos vencidos ou danificados. Isso devido ao fato do responsavel pela montagem de carga
ndo ser informado devidamente sobre produtos que estdo disponiveis em estoque virtual,

porém em ndo conformidade em estoque real. Para evitar que a montagem dos pedidos
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contemple esses produtos ndo conformes, foi definido que deverdo ser repassados relatorios
de produtos em ndo conformidade em estoque, ressaltando que tais informagdes néo estdo em
sistema.

Com o objetivo de promover a organizacdo dos produtos em estoque e gestdo visual
do armazém, foi definida a elaboracdo de um relatorio de recebimento de produtos, esse deve
ser repassado semanalmente contendo uma programacdo de recebimento dos produtos no

armazem, cujo objetivo é promover a devida organizacao dos produtos em estoque.

5.2.4.2 Procedimentos

Para padronizacdo dos processos de gestdo de estoques, foram documentados

procedimentos que garantem o cumprimento das praticas implantadas, sdo eles:

- Produto Ndo Conforme: Séo considerados ndo conformes aqueles que ndo atendem aos
requisitos estabelecidos do produto. Para tal, devem ser identificados, controlados e
segregados. Foi documentado um procedimento que garante o tratamento e destinagédo
adequados aos produtos ndo conformes;

Para a identificagdo foram criadas etiquetas “Ndo conforme” e “Em analise”, nas quais

devem ser preenchidas todas as informagdes do produto, conforme a Figura 15.

Figura 15 — Etiquetas de Produto N&o Conforme

NAO CONFORME EM ANALISE
NAO UTILIZAR AGUARDANDO LIBERAGAO

[ PD: |

Unidade responsivel pela segregacio: Unidade responsavel pela segregacio:

Lote/Qy i Lote/

PRO/LOG - 0012 V. 1 Visto: Data: PRO/LOG - 0012V. 1

Fonte: adaptado da empresa concedente

Em um segundo momento, esses produtos devem ser segregados em areas previamente
determinadas, para posterior tratativa.
- Inventarios Diarios: Foram implementados procedimentos de inventérios diarios, com o

objetivo de contagem de produtos movimentados. Esse método de realizacdo de inventario é
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relevante para que divergéncias entre o estoque virtual e real possam ser encontradas no
menor tempo possivel, de forma que o estoque seja prontamente conciliado;

- Inventarios por Curva ABC: Outro método escolhido para a realizacdo de inventario foi
através de curva ABC, na qual os produtos foram classificados por valor (R$/litro), conforme

a Figura 16.

Figura 16 — Curva ABC para inventario (R$/L)

CURVA ABC - VALOR UNITARIO POR KG

30,00%

25,00%

20,00%
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10,00%
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PACTO/PCT 240 GR SAVEY/PCT 30 6 SPIDER 840 GRDA/PCT 210 AMISTAR WG/FR 100GR HEAT PCT 350 GR PROVENCE 750 WG/PCT 1KG

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Definiu-se que os produtos de maior valor agregado, ou seja, referentes a curva “A”
devem ser contados diariamente, os produtos da curva “B” semanalmente e os produtos da

curva “C”, com menor valor agregado, contados e conferidos mensalmente.

5.2.4.3 Enderecamento

Inicialmente o armazém foi dividido em blocos e ruas, de modo a facilitar a locacdo dos
produtos. De forma estratégica, o enderecamento de itens permite o rapido acesso e facil
localizagdo dos itens, influenciando diretamente na eficiéncia do processo de picking. Um
ponto de atencdo é a manutencdo do controle, uma vez que as informacGes devem ser
atualizadas com frequéncia em sintonia as modificacdes.

Foi criado a partir do enderecamento um mapa de alocacdes, o qual representa de forma

visual as estruturas e seus respectivos enderecos, representado na Figura 17.
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Figura 17 — Enderegamento do armazém
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Fonte: Adaptado da empresa concedente

ENTRADA PRINCIPAL

Para melhor identificacdo, esses mapas foram distribuidos entre os colaboradores e
disponibilizados no armazém. A implantacdo do enderecamento em uma planilha de controle,

possibilitou também a insercdo das alocagdes no sistema, conforme a Figura 18.

Figura 18 — Enderecamento dos itens na solicitacdo de compra via ERP

ESTOQUE: 2 DEFENSIVOS AGRICOLAS

- L el e L Ll R bl et s ) oo R otk Lot s e e K R +-
| PRODUTO | QTE.SOLIC. |DESCRICAO |coD.ATUAL |Locacao |
o wwe——— B e e e S e (e e s cn e Teene T e we - e o AR o e, T T g e nemw ae - + -
| 195456 | 80,000 |AGRAL R/GL |GaLAO 05 |B10 ROS |
| | | LOTE:

$mmmm————— tmcmcccccccnea L e e L Ll et el ol drrnmncnnccncnnn- R +=
| 777048 | 40,000 |DASH HC/GL |GALAO 05 LTS |B11l R16

| | | LOTE:

L s o o e i o o - - o o 2= o o o e o o o i o e, o e g e +=
| 488151 | 90,000|ZAPP QI 620 BD 20 LT | BALDE 20 LTS |BO7 RO7

| | | LOTE:

D n e Rl R e r e r e e rr e e e m———— b ol X b Ll Lt Rl o o s e e e S o
| 677906 | 60,000 | EMULTEC PLUS/LT |LITRO |p-01

| | |LOTE:

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Com o sistema atualizado, os pedidos de produtos passaram a conter o enderego item a

item. Alem disso, os produtos sdo locados conforme sua data de vencimento, possibilitando a
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gestédo via sistema First In First Out, orientado pelo vencimento do produto. Tal melhoria visa
reduzir o volume de produtos vencidos em estoque, ao passo em que trata uma de suas causas-
raizes. A busca pelo produto com vencimento mais préximo € efetuado na planilha, conforme

a Figura 19.
Figura 19 — Planilha de controle de alocagéo dos itens em estoque

BLOCOS IMPARES BLOCOS PARES AVULSOS
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CUSE 550900  ABAMEX/GL GALAO 05 LTS NUFARM 30/06/2019 2400 INSETICIDA
TPE  s50500  ABAMEX/GL GALAO 05 LTS NUFARM 30/06/2019 2400 INSETICIDA
TYE 763632  GRAMOCIL/BD BALDE 20 LTS SYNGENTA 30/04/2022 500 HERBICIDA |
[OTEE 7653532  GRAMOCIL/BD BALDE 20 LTS SYNGENTA 30/04/2022 800 HERBICIDA
MUY 610771 NATIVOSC/GL GALAO 05 LTS BAYER 30/01/2020 2283

610771  NATIVO SC/GL GALAO 05 LTS BAYER 30/10/2019 2280 =
610771  NATIVO SC/GL GALAO 05 LTS BAYER 30/10/2019 2280

T 625650  CONNECT/GL GALAO 05 LTS BAYER 30/08/2019 2588 INSETICIDA
625680  CONNECT/GL GALAO 05 LTS BAYER 30/10/2018 1792 INSETICIDA
[OITSEE 765287  POQUER ADAMA/GL GALAQ 05 LTS ADAMA 30/01/2018 2493 HERBICIDA

765287  POQUER ADAMA/GL GALAO 05 LTS ADAMA 30/04/2019 2472 HERBICIDA
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765287  POQUER ADAMA/GL GALAO 05 LTS ADAMA 30/07/2020 2520 HERBICIDA
624055  ENGEO PLENO/GL GALAO 05 LTS SYNGENTA 30/05/2020 2336 INSETICIDA
624055  ENGEO PLENO/GL GALAO 05 LTS SYNGENTA 30/05/2020 2426 INSETICIDA
[OTSTE 524055  ENGEO PLENO/GL GALAO 05 LTS SYNGENTA 30/05/2020 2388 INSETICIDA
624055  ENGEO PLENO/GL GALAO 05 LTS SYNGENTA 30/05/2020 2380 INSETICIDA

Fonte: Adaptado da empresa concedente

Apos efetuada a busca na planilha de controle, o enderego do item com o menor prazo de
validade é inserido manualmente no sistema ERP.
5.2.4.4 Controles

Como forma de garantir a acuracidade das informacGes contabilizadas, foram
estabelecidos controles internos:
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- Planilha de alocagéo dos produtos: Com a implantacdo do enderecamento de produtos
através de uma planilha de locag6es, é de extrema importancia a manutencéo das informacdes.
Fica a cargo do controlador de estoque atualizar o banco de dados e garantir que as
informacdes estejam em conformidade com o estoque real. Essa planilha possibilitou o

controle diério da capacidade de armazenagem disponivel do armazém, conforme a Figura 20.

Figura 20 — Planilha de disponibilidade das locagdes
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Fonte: Adaptado da empresa concedente

As informagdes que sdo repassadas ao departamento comercial no objetivo de auxilid-los
nas tomadas de decisdo quanto a compra de produtos. Bem como sdo compartilhadas com os
responsaveis pelo recebimento e estocagem de produtos, de forma a atuar na organizagdo do
estoque.

- Produtos Vencidos: Devido ao elevado estoque atual de produtos vencidos e sua
representatividade no valor atual do estoque, foi desenvolvido o controle de itens vencidos,
com informagdes de valores, fornecedores, data de vencimento e status de tratativas desses
produtos, observado na Figura 21.
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Figura 21 — Planilha de controle de Defensivos Agricolas vencidos
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Fonte: Adaptado da empresa concedente

Os relatorios gerados a partir dos controles devem ser enviados aos representantes
comerciais a fim de proporcionarem as tomadas de acdo junto aos fornecedores, 0s quais

devem realizar a coleta dessas mercadorias.

- Custo de armazenagem: As informacfes dos custos de armazenagem por pallet
levantadas em estudo, devem ser repassadas ao departamento Comercial Insumos para
orientacdes referentes ao processo de compras e negociacdes, tendo em vista a capacidade

total disponivel do armazém e os custos de armazenagem de produtos em estoque.

5.2.4.5 Organizacéo do layout

Anteriormente os pedidos eram separados e 0s produtos ficavam distribuidos pelo
armazém. Foi implantada uma area de picking préxima a area do carregamento e de saida dos
produtos, que possui delimitacdo e identificacdo para cada carga a ser carregada no dia,

contemplando os pedidos para cada linha de distribuicéo, representada na Figura 22.

Figura 22 — Area de Picking, Devolucio e Box de transferéncia

Fonte: Retirada da empresa concedente
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Apesar do formato de Centro Distribuidor, os itens sdo distribuidos em quantidades
menores, tendo a necessidade de desfazer a embalagem fechada advinda do fornecedor. Dessa
acao, e retornado um grande volume de produtos avulsos das Unidades Operacionais, que por
sua vez podem solicitar produtos e realizar a devolucdo dos mesmos em caso de sobra. Para
organizacdo no armazeém, facil identificacdo e separacdo, estabeleceu-se uma area especifica
para os produtos avulsos.

Foi definido que todos os produtos em ndo conformidade devem ser segregados em um
barracdo ao lado do armazém principal, onde ficardo armazenados, com a devida
identificacdo, até a coleta e destinagdo final dada pelo fornecedor do insumo. Outra melhoria
foi a criacdo de uma area de coleta especifica para cada fornecedor, o que agiliza o processo
de devolucdo dessas mercadorias em ndo conformidade, além de facilitar a gestdo de

informacao.

5.2.6 Controlar (Control)
Etapa de finalizacdo do projeto de melhoria continua, na qual foram desenvolvidos:

- Validacdo das mudancas: As mudancas propostas no projeto foram validadas com os

responsaveis e envolvidos dos processos;

- Treinamentos e reunides: Reunides de alinhamentos e treinamentos de capacitacao
aos envolvidos. Foi estabelecida a comunicacdo necessaria entre 0s processos, apresentadas as

mudancas propostas e 0s novos procedimentos a serem seguidos;

- Indicador de desempenho do processo: Foram analisados os ganhos em eficiéncia do
processo de picking. Constatando-se um ganho de aproximadamente 39% em reducdo de
tempo médio de separacdo por pallet, ainda que verificadas algumas variaveis como pessoas e

equipamentos.
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Figura 23 — Resultados obtidos
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Fonte: Elaborado pela autora

O ganho apresentado no projeto foi real, qualitativo e recorrente, de forma que se
mantém e tende a aumentar conforme o processo evolui em maturidade. Houveram resultados
de impacto em eficiéncia de operacdo, na manutencdo da Técnica FIFO, reduzindo o

vencimento de itens em estoque e na acuracidade.
6. Conclusdo

Os estoques sdo uma das maiores preocupacfes entre as empresas no mundo
corporativo, em razéo do alto impacto financeiro e elevados custos operacionais. Esse fator é
agravado perante a ma gestdo de estoques, ocasionados pela falta de organizacdo e
aproveitamento do espaco fisico, baixa produtividade da operacdo de separacdo de pedidos,
na dificuldade de rotatividade do estoque, bem como na baixa acuracidade dos inventarios e
registros de estoque.

Para um modelo eficaz de gestdo de estoques € fundamental o treinamento e
qualificacdo da equipe, a adequacdo do layout com a obtencdo de estruturas de verticalizagéo,
equipamentos de movimentacdo e a aquisicdo de tecnologias de informagéo, como softwares

de gestdo de armazéns, radiofrequéncia e codigo de barras.

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 35



Universidade Estadual de Marfngé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
ampus Sede - Paran - Brasil »
Trabalho de Concluséao de Curso — Ano 2017

Na situacdo inicial na qual se encontrava o CD, era visivel a falta de organizagdo do
estoque, a ineficiéncia de controles e baixa produtividade operacional. A contribui¢do do
trabalho foi a realizacdo das préaticas de gestdo de estoques em um Centro de Distribuicdo
através do desenvolvimento de a¢cdes embasadas pela Metodologia DMAIC.

Orientadas pelo projeto de melhoria continua, as mudancgas propostas resultaram em
um cenario de ganhos em eficiéncia de processos e acuracia de controles. Contribuindo
significativamente com o aumento da agilidade do picking, atribuido pelo avanco no
enderecamento de produtos em estoque. Outros ganhos foram observados, como a otimizagédo
do espaco com alteracGes de layout e disposicdo de produtos. Além disso, ressaltam-se as
melhorias em controles e gestdo, citando a identificacdo e tratativa de causas de perdas e
falhas, bem como da ndo conformidade de produtos

Em sintese, as atividades desenvolvidas ao longo do projeto, foram retratadas em um
passo a passo com licdes aprendidas, cujo propdésito é fornecer um meio direcionador de
maior abrangéncia aos interessados em préticas de gestdo de estoque.

Figura 24 — Passo a passo para a implantacdo de préaticas de gestdo de estoque

PASSO A PASSO PARA A IMPLANTACAO DE PRATICAS DE GESTAO DE ESTOQUE
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Fonte: Elaborada pela autora

No decorrer da concepcdo do projeto de melhoria continua, alguns obstaculos foram
evidenciados, como 0 ndo cumprimento de prazos e agdes, em consequéncia do reduzido
engajamento da equipe. Além da escassa comunicagdo entre os envolvidos dos processos-

chave.
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Uma limitagdo da pesquisa foi a implantagdo de um controle de enderecamento de
itens manual e independente do sistema padrédo. 1sso gerou uma demanda extra de atividades,
a necessidade de atualizacdo de informacgdes e alinhamentos frequente. A interferéncia do
homem na manutencédo desse controle resulta em um processo mais passivel a erros, que ainda
influi na acuracidade do estoque.

Devido ao porte do Centro de Distribuicéo, ao alto volume de entrada e saida de itens
e a representatividade em valor agregado dos produtos, € critica a auséncia de um Sistema de
Tecnologia aplicado a gestdo do armazém, tendo em vista as numerosas tecnologias que as
empresas tém ao seu dispor em dias atuais.

Para tal, em sugestdo a pesquisas futuras e como forma de complemento as praticas
implantadas, ressalta-se a importancia da andlise de aquisicdo de uma tecnologia de
informacdo, a exemplo um software de gestdo de armazéns atrelado a dispositivos e
equipamentos que possibilitem a mobilidade de operagdes. Tais sugestdes seguem resumidas
na Figura 25.

Figura 25 — Sugest@es futuras para a empresa

Sistema de TI Automatizagédo Mobilidade

Fonte: Elaborada pela autora

Como forma de proposta futura voltada a Sistemas de TI, considera-se a implantacdo de
um Sistema de Gestdo de Estoques no armazém, visando a automatizagdo e a mobilidade da

operacdo atraves de tecnologias Mobile.
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