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RESUMO

Controlar um estoque néo significa somente ter am fluxo de entrada e saida de materiais,
mas certamente, significa também ter um aumentativel da economia com produtos
parados e consequentemente um aumento da luceatd/idonde, gastos com manutencao
desse estoque sao de certa maneira relativos. €som segundo Ballou (1993), uma boa
administragdo de materiais e transportes pode s®& alternativa que requer baixos
investimentos e, em contrapartida, proporciona otimizacdo dos recursos. Porém quando
se falam em estoque, a maioria das pessoas e aesmpgaapre ficam focados em estoques de
matéria-prima e ou produtos acabados e acabamoesgleede que a empresa para funcionar
bem, também precisam ter um almoxarifado funciooamretamente, onde ndo possa faltar
pecas de reposicdo de maquinas para a manutengderiais fundamentais para o bom
funcionamento da administracédo e entre outrosig3or o foco do trabalho envolve a analise
critica de um processo do almoxarifado, a fim denidicar os principais pontos criticos e

possiveis melhorias.

Palavras-chave: Estoque, Logistica, Tecnologiaftarhacdo, Almoxarifado e Processos.

ABSTRACT

Controlling a stock does not mean only having adgfbow of entrance and exit of materials,
but certainly it also means having an increase he economy of the stagnated products,
which can contribute to increase the profitabiiiyd decrease the expenses with maintenance
as well. Based on that, according to Ballou (1998)good management of materials and
transportation can be an alternative that requiré®snv investments and provides an
optimization of resources. On the other hand, wheople talk about stock, the mayor part of
them focus on raw material stock or finished prddstock, and forget that the success of a
company also depends of an warehouse running wiére the replacing of products cannot
be missed to support the maintenance, the offick ather departments. This assignment
focus in identify the critical points of the wareise process and suggest a plan to turn these

points better.

Key-words: Stock, Logistic, Information Technologigrehouse and Process.
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1. INTRODUCAO

A logistica tem se destacado como um conceito quengpenha em agilizar e organizar os
processos de movimentacado e armazenagem de measadarm mercado competitivo como
0 que as empresas estdo inseridas atualmenteidé véésaltar que o diferencial é buscar,
entre outros fatores, a maxima reducéo de custmcipnais para as organizagdes. Portanto,
a utilizacdo de estratégias ou ferramentas queomigmem melhorias no desempenho

certamente trara vantagens frente aos concorrentes.

Segundo Ballou (1993), uma boa administracdo desnagt e transportes pode ser uma
alternativa que requer baixos investimentos e, entr@partida, proporciona uma otimizacao
dos recursos tanto ativos fixos como matérias-intdizados pela empresa na sua producéo

ou comercializagéo.

Entre diversos conceitos que vém sendo utilizadwa pealizar esta administracdo de forma
eficaz, temos o sistema ERMFEnterprise Resource Planning qual permite com que todos
0S processos de uma empresa sejam integradosc@imancontabilidade, recursos humanos,
comercial, compras etc.) visando maior seguranggilelade na troca de informacdes. Por
exemplo, através do uso deste sistema, o apontardanentrada de um material em um
determinado depdsito faz com que o0 estoque nargsf@ seja automaticamente alimentado.
Além disto, as informagfes armazenadas podem igtebdidas de forma ordenada, a fim de
facilitar os gestores nos momentos de tomada ded#scvisando o futuro da organizagéao.

Com isso, este trabalho tem por finalidade elabaraa proposta de melhoria do processo de
movimentagdo e armazenagem em um depdsito almaaeyiembasado em uma analise do
processo sera também, sugerido a implantacdo deéaemalogia de codigo de barras, a qual
servira para realizar o lancamento das entradasdassde matérias no sistema ERP como
também algumas modificagcbes no processo em questaoma empresa de embalagens

plasticas.



1.1 Justificativa

Sabendo-se da dificuldade que a maioria das engeedgentam em administrar um controle
efetivo de armazenagem, entrada e saida de matenaidepdsitos especificos, € visivel a
necessidade de criar e implantar solu¢gbes quempdssdlitar o controle geral da organizagéo

de armazenagem e o fluxo de transporte dessesiamater

Para facilitar este controle existem, entre outtlesde controles visuais até tecnologias de
codigos de barras, que abrangem sinalizacao atdevésrres e leitores e coletores de dados
via codigo de barras a laser, RFIDRadio Frequence ldentificatioatc. Através deles é
possivel demarcar a area em que cada produto seazenado, temporariamente ou nao, e
também apontar a entrada e a saida de matériastélenthados depositos, facilitando o
controle, as reducdes de custos e o tempo de halEmandado. Desta forma, ha mais
confiabilidade nas informacdes extraidas do praggssssibilitando uma melhor analise para

gerenciamento do mesmo e/ou tomada de decisdogesdtmmes envolvidos.

Sendo assim o estudo elabora uma analise do pooeeasimplantacdo de um sistema de
codigo de barras em um deposito de materiais digeesn uma empresa de embalagens
plasticas, tendo como foco principal o controletiefe do processo (entrada e saida de

materiais).

1.2. Definicéo e Delimitacdo do Problema

O estudo elabora uma analise critica do processsugiestdo da necessidade de implantacéo
de um sistema de codigo de barras, que sera faitine deposito de materiais em geral, onde

a armazenagem, o fluxo de entrada e saida de dverateriais ocorre freqlentemente.

Esse depdsito é responsavel por alimentar a emgde=ske material de escritério até pecas

que serdo usadas na manutencao de maquinas.

Os funcionarios e 0 mapeamento do processo semdarfientais para visualizar os principais

problemas vigentes no processo atual.



1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

Elaborar uma analise critica do processo, sugerindelhorias nos processos de

armazenagem, entrada e saida de materiais em sitdegimoxarifado.

1.3.2 Objetivos especificos
Como obijetivos especificos tém-se:

* Mapear o0 processo;
» Diagnéstico dos problemas relacionados no processo;

* Elaborar uma proposta de melhoria para os processasvidos.

1.4 Metodologia

Com o objetivo de concentrar uma analise criticaracesso atualmente vigente na empresa
em gquestdo, o estudo serd desenvolvido se utilizaladpesquisa aplicada e exploratoria,
aplicada devido ao fato de ser uma analise cré@grocesso e possiveis corre¢cdes a um
objetivo pratico, viabilidade da implantacdo de sisiema de cédigo de barras para controle
efetivo do processo e exploratéria, pois se edvastando possiveis caminhos a serem

tracados para uma melhor solucéo do processo estagueu seja, atender o objetivo.

O estudo tem cunho qualitativo, devido ao fato @ée ter instrumentos que quantificam o

processo da analise do problema, abordando apssiast@s genéricos sobre o assunto.
Com isso as etapas para a realizacdo do trabatho sa

* Revisao bibliografica dos conceitos que subsidigmpoposta em questéo;
» Caracterizagao da empresa a ser estudada;
» Elaboracdo de uma andlise critica do processo gnakticar 0s principais

problemas;



» Elaboracdo de uma proposta sugerindo melhoriasgpdidemas encontrados, a

fim de atender o objetivo do estudo.

1.5 Organizacgao do Trabalho

Esse trabalho encontra-se estruturado em quatftuleesy além deste introdutério. O Capitulo
2 apresenta a revisao de literatura, destacandorma®itos que nortearam o desenvolvimento

desta proposta.

No Capitulo 3 € descrito o estudo de caso realizdekcrevendo a empresa objeto de estudo,
bem como a apresentacdo da infra-estrutura progestdim, no Capitulo 4 séo realizadas as

consideracgdes finais.



2. REVISAO DE LITERATURA

Este capitulo apresenta os conceitos que subsidiagesenvolvimento deste trabalho, sendo

eles: Gestao de Estoques, Tecnologia da Informat@gistica Empresarial.

2.1 Gestao de Estoques

Manter certo nivel minimo de estoques torna-se ss&c® para a empresa. Contudo, a
manutencao dos estoques tem a incidéncia de castonthzenagem ou manutencéo fisica e
custo financeiro do investimento do capital de .gPor isso € necessario um processo de

gestao eficiente dos mesmos. (Ballou, 1993)

As vantagens apresentadas por Ballou (1993) empéela correta gestdo sdo: a melhoria dos
servicos de atendimento ao consumidor; os estoggesn como amortecedores entre a
demanda e o suprimento; podem proporcionar econdenéscala nas compras, e agem como
protecdo contra aumento de precos e contingéndiasibém destaca que pode proporcionar
a reducéo do CCL — Capital Circulante Liquido coisatemente melhorar os indicadores da

empresa.

Para se ter um processo de gestao eficiente énegrta necessario um sistema logistico que
proporcione respostas rapidas ao gerente. As i@igies S80 essenciais para se ter essa
eficiéncia. Uma das fun¢des do sistema de conti®lestoque &ornecer informacdes sobre

a posicdo do estoquesegundo Dias (1995)sso facilita o processo de gestdo, possibilita

reducdo dos tempos de ressuprimento, melhora dadapm do atendimento ao cliente e

oferece facilidades nas negociacdes entre forneegdempresa e clientes.

Além desses beneficios internos, a confiabiliddaeinformagcdes do sistema de controle de
estoques pode proporcionar a facilidade do congére fornecedores e clientes,

proporcionando um melhor gerenciamento da cadesaipiémentos. (Christophe, 1992)

SO é possivel obter eficiéncia no processo logistmm a manutencdo das informacdes de
custo e desempenho. Portanto Cerri (2004) ressalta-importancia da empresa adotar
sistemas que lhes proporcione confiabilidade pamhonar a qualidade dos servigos

prestados.



Com isso o sistema informatizado € possivel rediengfierecer as informagdes precisas sobre
0s niveis de estoques eliminando erros de dadassédgando as decisdes logisticas.

Por sua vez, os estoques de seguranca tém padditalndo afetar o processo produtivo e,
principalmente, nao acarretar transtornos aos tebenpor falta de material e,

consequentemente, atrasar a entrega do produter@aan. (Russomano 1995)

Entretanto, ha uma grande dificuldade em deternonestoque de seguranca com exatidao,

dada a variedade de fatores, tais como:
* maior ou menor velocidade na razao de consumo;
* a variacdo na frequiéncia com que a peca é reapasno almoxarifado;
« falha no abastecimento do fornecedor.

A determinacdo dos estoques de seguranca leva msidemacdo dois fatores que devem ser
equilibrados: os custos decorrentes do esgotantenitem e os custos de manutencao dos
estoques minimos. Quanto maiores forem os custéatdeatribuidos ao item, maiores serdo

0S niveis de estoques minimos que deverao serdoané vice versa.

2.2 Tecnologia da Informacéao

Atualmente a Tecnologia da Informacao participal@dea-dia das organizagdes, vezes como
uma arma eficiente de gestdo da informacgéo e de agadecisdes, gerando um diferencial
competitivo no mercado, vezes como uma ferramardaatpta interesses, valores e rotinas ha
muito tempo centralizados em pessoas. Com issargetdividade e a sobrevivéncia das
organizacdes dependem cada vez mais de sua cagmaaida perceber as mudancas e
antecipar-se as novas demandas, realinhando agtimeatos em competéncias, tecnologias,

produtos, servigos e mercados. (Gallager 1991)

A velocidade com que a informacédo e o conhecimsftocriados e circulam sem fronteiras,

potencializa a importancia do capital intelect¢@illager 1991)

As organizacbes dotadas de Inteligéncia Empresaesirategicamente apoiadas pela

Tecnologia da Informacédo (TI), certamente estardfiveate no mundo dos negdécios. A



tendéncia natural é tentar medir o valor da inf@g@oapela quanto adicional ela traz,
entretanto, o conceito mais amplo e correto é thales oportunidade - quanto custa nao té-la.

Neste sentido, medir o valor da informacdo passaraum processo semelhante ao de um
seguro ou propaganda - quanto custa nao ter. Rmrtaesta abordagem amplamente
utilizada, a informagéo € tratada como recursosyiodo entdo custo e valor, taxa de retorno,
custo de oportunidade de ndo se ter a informagade existir uma sinergia ao combinar
dados cujo resultado final € maior que a soma dde$ Independente do tipo de organizacao
- privada ou publica - o administrador orienta sdasisdes de investimentos adotando o
principio da racionalidade econdémica: obter o méxmsultado com um dado montante de
recursos ou minimizar este montante para obteneaanddeterminado resultado. Para esta
analise, os recursos de informacdes oportunagjeaelade sdo fundamentais para a decisédo
de maneira a garantir uma atuacao eficaz da admaigd® nas areas sob sua responsabilidade.
(Gallager 1991)

2.2.1 Sistemas ERPHnterprise Resource Planning)

Com o avan¢o da Tecnologia da Informacdo as engrpaasaram a utilizar sistemas
computacionais para suportar suas atividades. Bend¢, em cada empresa, Varios sistemas
foram desenvolvidos para atender aos requisitacégmws das diversas unidades de negadcio,
plantas, departamentos e escritérios. Por exempldepartamento de planejamento da
producéo utiliza um sistema proprio e o departamdatvendas utiliza outro. Dessa forma, a
informacéo fica dividida entre diferentes sistenf@stry 2000)

Os principais problemas dessa fragmentacdo damiafgio sdo a dificuldade de obtencao de
informagdes consolidadas e a inconsisténcia desdastiundantes armazenados em mais de
um sistema. Os sistemas ERFnierprise Resource Plannipgolucionam esses problemas ao

agregar, em um so sistema integrado, funcionalglgde suportam as atividades dos diversos

processos de negdcio das empresas.

Os sistemas ERP surgiram a partir da evolugédo thbsngms MRP Nlaterial Resource
Planning. Neles, foram agregados as funcdes de progranragétre da producéo, calculo
grosseiro de necessidades de capacidade, calciaihatto de necessidade de capacidade,

controle do chdo de fabrica, controle de comprasags recentement&ales & Operations



Planning Dessa forma, os sistemas MRP deixaram de ateperas as necessidades de
informacéao referentes ao célculo da necessidadeatieriais, para atender as necessidades de
informacéo para a tomada de decisédo gerencial saitres recursos de manufatura. O MRP
passou, entdo, a ser chamado de MRRIdnufacturing Resource PlanningPlanejamento

de Recursos de Manufatura). (Cury 2000)

Com o objetivo de ampliar a abrangéncia dos pradwadidos, os fornecedores de sistemas
desenvolveram mais maédulos, integrados aos moédigdawanufatura, mas com escopo que
ultrapassa os limites da manufatura. Como exemfuam criados os modulos de
Gerenciamento dos Recursos Humanos, Vendas elbigto, Financas e Controladoria,
entre outros. Esses novos sistemas, capazes deasugm necessidades de informacéo para

todo o empreendimento, sdo denominados sistemas(ERR 2000)

A Figura 1 representa a estrutura fisica de uners@stERP. Existindo uma base de dados,
realizando a centralizacdo dos dados, onde a plagges dados € realizado a integracdo com
outros departamento, possiveis geracOes relat@os informacdes interdepartamentais

integradas, facilitando assim as tomadas de deciséo
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| | Relatorios | o
rrmme | ST || S
5 I AN ST S—— é Controladoria
D?Stm:miﬂ' ,__ , .L ........... i
| i i i e Fessoal
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Figura 1: Estruturacdo de um sistema ERP. Fonte:



2.3 Tecnologias de Cdodigo de Barras e o Controle @stoque

Moura (2006), explica que Cddigo de barras é urpeesentacéo grafica de dados numéricos
ou alfanumeéricos. Sendo entdo a decodificacaa®itdos dados realizada por um tipo de
scanner - o leitor de codigo de barras -, que eomteraio vermelho que percorre todas as
barras. Onde a barra for escura, a luz é absoroii#e a barra for clara (espacos), a luz é
refletida novamente para o leitor. Os dados cagtsaessa leitura 6tica sdo compreendidos
pelo computador ou um coletor, que por sua vez erdernos em letras ou nimeros humano-

legiveis rapidamente.

Com isso devido o alto fluxo de entrada e saidmdriais de certo depositos e a principal
necessidade de realizar controles efetivos nog@sso esse tipo de tecnologia tem sido muito
utilizada nas principais corporacdes. Agilizar il do codigo do produto e alimentar o
sistema em questdo de maneira rapida, ordenadayamizada, faz com que ndo haja
contratempos nas buscas por informacdes, auxilimadotomadas de decisdes tornando-as

extremamente confiaveis. (Moura 2006)

2.3.1 RFID -Radio-Frequency | Dentification

Conforme o Wikipedia, o RFID Radio-Frequency IDentificatioa uma tecnologia flexivel,
porém com alto custo para implantacdo e normalmetitzado para processos mais
complexos de armazenagem e controle de estoque. ddé facilidades de utilizagéo, e bem
servida para automacdo de processos. Combina ‘eastagdo disponiveis em outras
tecnologias de identificacdo. RFID pode ser fomd@ccomo somente-leitura ou leitura-
gravacao, nao necessita de contato ou campo de p@séa operar, funciona sob um serie de
condi¢cdes ambientais, e prove um alto nivel dggiidade de dados. E ainda, a tecnologia

prove um alto nivel de seguranca contra defeito.

O conceito de RFID é bastante semelhante ao cadidiarras. Sistemas de cddigo de barras
usam leitores e etiquetas codificadas que sdo sirdda itens, onde o RFID usa também
leitores e dispositivos especiais que sdo unidestans. Cdodigo de barra usa um sinal éptico
para transferir informacdes da etiqueta para orleRFID usa sinais de radio para transferir

informacgdes do dispositivo RFID para leitor.



Ondas de radio transferem informacdes entre um gigentem um dispositivo RFID unido a
ele e um leitor. O dispositivo pode conter inforGes; a respeito do item, como o que tem &,
que horas ele passou por certo local, talvez aténperos como temperatura. Dispositivos

RFID, podem ser unidos a praticamente tudo, denautel a um produto de prateleira.

2.3.2 Coletores e leitores de cddigos de barras sém

Segundo a Colleter - Industrias de Tecnologia,doedor de leitores e coletores de codigo de
barras, os coletores de dados compacto e podaiii]eitor de codigo de barrasintegrado

sdo ideais para realizar inventarios, controlaycests, auditar precos e gerenciar processo

Portatil e leve, esse coletor / leitor de codigddaras pode ser levado a qualquer lugar para
ler e armazenar dados. Este produto se adaptaanapide as necessidades do dia-a-dia, tais
como realizacdo de inventérios, controle de estomutemacao da forca de vendas, auditoria

de precos e automacao de todsupply chain

Para o desenvolvimento rapido de aplicativos, € padivel com ambiente Windows e
orientado por graficos, permite até mesmo aos isudriciantes, configurar os aplicativos
no coletor facilmente. Além disso, aplicacbes nwmplexas também podem ser geradas

através de programacao C++ ou Basic, tipos dediggs de programacao.

Além desse excelente programa, possui outras easititias importantes, tais como:
memoéria RAM de 2MB, bateria recarregavel de litionclonga duracdo (até 100 horas) e
leitor laser integrado de alto desempenho. A cooagédio de dados e programacdo para o

coletor é feita através do berco, também utilizaa@ recarga da bateria.

Por ser Otica, sua interface elimina completamemtenau contato garantindo maior
durabilidade. Entre o berco e o microcomputadooraunicacdo se da através das interfaces
USB ou RS232, tipos de conexdes de entrada. Toslas earacteristicas e a excelente
capacidade de leitura, tornam o ideal para diveaphbsacdes de coleta de dados.



2.3.3 Impressoras de codigo de barras

Segundo a Zebra Technology, fornecedores de isqmas codigo de barrasjnapressora

de etiquetasé um produto de alta tecnologia em transferéncgimit@ para producdo de
etiquetas com textos, logotipos@ligo de barras Sendo uma solugédo de baixo custo para
médias tiragens, utilizando minimo espac¢o. Pogsusistema completo de gerenciamento de
memoria que permite o armazenamento controladordeatos de etiquetas, graficos e fontes.
Além disso, tem incorporada uma poderosa linguagercomandos (EPL-2) para geracao e

controle dos formatos.

A impressora de etiquetas de codigo de barrasa pga aplicacdes que possuam pouco
espaco, tem uma construcdo robusta, a fim de naproblemas de trabalha junto ao

operacional. Integra-se facilmente em uma varieadaplicagcdes de impresséo, incluindo
envio e recepcdo, armazenagem, rotulagem e condi®lestoques, hospitais, saude e

laboratorios médicos, transporte e logistica, eéceti® e-commerce.

Hoje em dia uma grande variedade de aplicacbebest® beneficio das impressoras de
recibo e etiquetas de cddigo de barras. O resdtadanelhor atendimento ao cliente,

produtividade realcada, custos reduzidos, melhalidpde e seguranca.

2.4 Logistica Empresarial

O conceito de Logistica segundo o Council of Lagistanagement (1996) pode ser definido
como sendo o processo de planejar, implementar e controlar eciéficia, o fluxo e
armazenagem de mercadorias, servicos e informacoeglatas, do ponto de origem ao

ponto de consumo, com o objetivo de atender agecigs dos clientes

A logistica é tudo aquilo que envolve o transpdeeprodutos (entre clientes, fornecedores e
fabricantes), estoque (em armazéns, galpdes, pagigsenas ou grandes) e a localizacdo de

cada participante da cadeia logistica ou cadesagdementos.( Cooper 1996).

Além do recebimento e armazenagem, existe a digtéib, a qual € um dos processos da
logistica responsavel pela administracdo dos nadédeaipartir da saida do produto da linha de

producao até a entrega do produto no destino (ikegdoor et al., 2004, p. 2). Apds o produto



pronto ele tipicamente é encaminhado ao clienteste B o processo mais comum de
distribuicdo, porém dentro desse contexto exista sérmie de variaveis e decisdestrdele-
off, problemas que geram custos extras durante o gzoaie distribuicdo dos materiais, a

serem tomadas pelo profissional de logistica.

Segundo Ballou (1993), a logistica € a area da radiracdo que cuida do transporte e
armazenamento das mercadorias, visando a qualidadseguranca do transporte até a

quantidade ideal de certo material a ser movido.

Devido a necessidade de evolucdo constante dasraQges atuais e a preocupagao com a
reducdo de custos operacionais desnecessarioesfajoe contribuem para a satisfacado do
cliente estdo sendo considerados cruciais paragiatita atual, tendo como entrega de
materiais / produtos no prazo, disponibilidade gaxlutos / materiais requeridos, entregas
programadas, ou seja, sem atrasos, facilidadegstdoydos pedidos e entre outros. (Cooper
1996).

Com a evolugcdo no mundo dos negocios, 0s consuesidee tornaram mais exigentes,
obrigando as empresas a tomarem decisfes rapidadamentais para o cliente. Entre outros
conceitos o SCM -Supply Chain Managemergngloba o gerenciamento de todas as
atividades envolvidas em identificar fornecedooesnprar, fabricar e gerenciar as atividades
logisticas. (Cooper 1996).

Com isso ferramentas que agilizam o processo mwgaonceitos que as grandes corporacdes
vém adotando, sdo fundamentais para que essasnpa&samais competitivas podendo

encarar o mercado atual.

Dessa maneira, a Tl tem sido fundamental paraiawal logistica a obter com éxito o
controle desejado, tanto considerando logisticariat como logistica externa, utilizando-se,
assim, de conceitos como MRP, gestdo de frotagwemals outras ferramentas auxiliadas a

estratégia de transporte de cada empresa respeetita



3. ESTUDO DE CASO

Este capitulo apresenta a estrutura da empres& seadh apresentando sua estrutura
organizacional e a descricdo dos principais prosessivolvidos na empresa. Além disso,
sera tratado o desenvolvimento do trabalho, onda apresentado o mapeamento do
processo, diagndsticos dos principais problemasrgrazios e posteriormente sugerido um
plano de melhoria.

3.1 A Empresa

A historia da MBF Embalagens Ltda teve inicio na @2 de maio de 1997, na cidade de
Maringa, Estado do Parana. Inicialmente, com o ndemAugros do Brasil SA, fez parte do
Grupo francés Augros SA CRP, importante fornecedirembalagens plasticas para o
segmento de perfumaria e cosmético da Europa. fir g 1° de agosto de 2006 sua
trajetéria se renova. Adquirida pela Aptar Group.lrorganizacdo global com sede nos
Estados Unidos e fornecedor mundial de sistemaegisadores para os setores de fragrancia,
cosmeéticos, higiene pessodh@useholdpertence a divisdBeauty & HomeAmérica Latina,
com abrand MBF.

Com larga experiéncia na criacdo, desenvolvimerftrreecimento de sistemas e conceitos
em embalagens plasticas a MBF possui clientes dsilBArgentina, México, Coldmbia e

Peru comdsolution Provider.

Atualmente a empresa trabalha com 250 funcioné&riesta localizada em Maringa — Parana.

A Figura 2 representa a apresentacdo do organogramapresa.
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Figura 2: Orgonograma geral da empresa



2.3 Principais Processos

Essa sec¢éo descreve o0s principais processos dasanpendo eles: comercslipply chain,
producao e desenvolvimento de produtos, conformgeesdescricdo nas secdes abaixo. Essas

informacdes foram retiradas do Manual de Integraigdh!BF Embalagens. (Imai 2006).

2.3.1 Comercial

O processo comercial tem interface direta com entdi, recebe os pedidos de entrega,
comunica o @stomer Servicgpara que este possa analisar criticamente a idiathd de
atender os requisitos do pedido em termos de mrag@mntidade. Quando é um produto novo,
o pedido é cadastrado e repassado para a areaaterdiwimento de novos produtos para que
seja feita a cotacdo, neste caso a comunicacaoocdiante sobre a viabilidade técnica do
produto é feita pela area técnica. Qualquer alieragn relacdo aos requisitos especificados
no pedido sdo analisados criticamente e aprovadowrge mediante o aval do cliente.
Reclamacdes de natureza comercial sédo registradestmadas as areas de responsaveis.

Reclamacdes técnicas sdo encaminhadas para &jemligade.

2.3.2Supply chain

O Processo d&upply Chainsubdivide-se em 04 sub-process@sistomer servicePCP,

Compras, recepcao e Expedicao.

O Processo inicia com recebimento de pedidos arde€ustomer servicedepartamento
responsavel pelo contato com os clientes informasudwe data de entrega, autorizacdo de
pedidos e outrggjue verifica o cadastro do cliente e analisa st@ssidade quanto a data e
quantidade, com as informacdes recebidas do PCR. wémn aprovado o pedido, langca no
Sistema ERP, de onde desencadeara todo proceshdiyop desde o aprovisionamento de
matérias primas por parte do Compras, passand@pelacio das pecas até a expedicdo do
produto final. Ocustomer serviceontrola o cumprimento das datas de entrega egnm@go

embarque.



E de responsabilidade do PCP planejar a producdacdelo com a disponibilidade de
matéria prima, maquina e méo de obra. Com as irfpdes do produto em maos, informa o
Customer servicsobre a viabilidade de atender os requisitos dalpeem termos de prazo e
quantidade. Controla o cumprimento das datas degmtassim como os itens que podem
interferir na qualidade e custo do produto, atragé@ésemisséo diaria dos relatorios da
producdo. Da mesma forma é tratado os produtositieaddos, planejando a produgdo com o

fornecedor e acompanhando o pedido para o cumpiendenprazo e quantidade.

O departamento de Compras € responsavel por tadémrmecedores da empresa estudada,
inclusive os prestadores de servico que passararparavaliagao preliminar a fim de serem
verificados pré-requisitos minimos para serem hogexos. Estes requisitos estédo

relacionados aos padrdes de qualidade dos prodatoservico de entrega.

A empresa estudada para atender a politica de nempiidade social exige de seus
fornecedores compromisso ético em relacdo a todoguesitos estabelecidos na Norma
SA8000. A necessidade de visitas aos fornecedardsn de evidenciar a adequacao do
fornecedor em relagdo aos requisitos minimos dpomssbilidade social é estabelecido
conforme a avaliacdo do questionario em aspectalsgeguranca e meio ambiente. Apos a
sua homologacao, sao realizadas avaliacdes pasdie desempenho do fornecedor, tendo
este que atender uma pontuacdo minima sob perex desxjualificado. No recebimento dos
pedidos sao verificadas se as informacdes espataficna nota fiscal e no pedido de compra
foram atendidos. ApOs a aprovacdo do servico dadaule, os produtos sdo liberados para a

producao ou para armazenagem e lancados no coa¢relstoque.

A Expedicao € responsavel por conferir, organiaanazenar e enviar os produtos acabados,
garantindo que o cliente receba dentro das quaetsdastabelecidas e dentro das condi¢des
especificadas. Os produtos serdo identificadosoeados até que o Comercial informe a data
de expedicdo dos pedidos. Uma vez liberado um pedidencarregado de Expedicéo
providencia o transporte conforme os requisitoscdéa cliente. As mercadorias devem
manter a ordem de estocagem de acordo com o PER®I(p que entra primeiro que sai).

2.3.3 Producéo



O processo da producao envolve dois sub-procebgesao/sopro e decoragcdo/montagem.

Quanto ao processo de Injecado/Sopro consiste nieogé@o das embalagens através dos
meétodos de sopro e injecdo. As maquinas sao rexpllde acordo com as especificacdes

contidas nas fichas técnicas de cada produto. Cepso de producdo é desencadeado pelo
PCP através das ordens de producdo que dao imsite ch preparacdo da matéria prima e a
troca de molde, até o produto acabado. Diariameetecarregado recebe 0 mapa de producao
com as programacoes diarias de inicio e términgrogucao de cada maquina, onde verifica

cada tarefa a ser realizada para um bom andamenpoodesso. Inicia-se a producédo apos

liberacdo da Qualidade, que apés as andlises tidinas dos colaboradores, também faz as
andlises finais do produto. J& os produtos ndoecoves deverdo ser classificados durante o
turno ou enviados para a area de quarentena. Anaf@io de producao por turno € repassada
ao PCP.

J& o processo decoragdo/montagem realiza a decomgbalagens de acordo com as
especificacbes e prazo previamente estabelecidoscpente, visando o menor custo de
fabricacdo. Recebe a solicitacdo de producdo doRCRM mapa de producéo, verifica a
necessidade dgetupda maquina, prepara as ferramentas de decoragia,a embalagem a
ser decorada do estoque semi-acabado, procedend®cessario, a flamagem. Inicia-se a
decoracdo e/ou montagem da embalagem conforme pecifesacbes e liberacdo da
Qualidade. Os produtos sao analisados durante aegso pelos colaboradores e setor de
qualidade, que sendo aprovados seguem para 0 estmgbado. JA 0s produtos nao-
conformes deverdo ser classificados imediatamangnueiadas para a area de quarentena. A

informacé&o de producéo por turno € repassada ao PCP

2.3.4 Desenvolvimento de produtos

A partir da avaliagdo das necessidades dos clielatesnpresa estudada inicia-se 0 processo
de desenvolvimento, podendo ser pequenas alteragdissign e funcionalidade até produtos
novos. Os requisitos dos clientes podem chegar ideedtes formas como protétipos,
croguis, desenhos técnicos ou até mesmo atravesndersas telefénicas. A partir dos dados
de entrada é feito a analise critica de viabilidggmica, de processo industrial e financeira
sendo elaborado o planejamento para a sua reaizmgncaminhada para aprovagdo do

cliente. A area técnica alia-se as demais areasmmesa: comercial, qualidade, producéo,



para formar o Comité de Desenvolvimento, respongigle acompanhamento das etapas do
projeto de modo a obter o resultado esperado e llorn® continua ao produto final do

projeto.

As ferramentas denominadas "Moldes" (tanto de &gegomo de extrusao-sopro) que nao
forem propriedade da empresa em questdo sao degoiage dos clientes, e portanto de uso
exclusivo para seu proprietario; isto pode serfieado através das notas fiscais entre as

partes.

2.4 Processos de Suporte

A secao abaixo descreve 0s processos de apoio peesan que sdo eles: tecnologia da
informacé&o, manutencao, recursos humanos e qualidade segue abaixo descricdo de cada

um.

2.4.1 Tecnologia da informagé&o

O Processo de TI consiste em prover solucbes vatata tecnologia da informacédo a
organizacdo e identificar a oportunidade de implggd ou melhoria do sistema de
informacéo. Além disso, realiza estudo de viabil@laécnica conforme a necessidade dos
usuarios, monitora as condi¢cdes da rede, realickupade dados e controla a seguranca da

informacéo.

2.4.2 Manutencéao

E o processo responsavel por manter os moldes, in@égperiféricos e equipamentos de
medicdo em perfeitas condi¢cdes de uso. Subdividarserés sub-processos: Manutencéo de
Maquinas, Moldes e Instrumentos de Medicdo. Séizaegas periodicamente manutencdes

preventivas visando manter as condi¢cdes adequada® uso das maquinas e instrumentos.



Para qualquer irregularidade identificada no imegnto € encaminhado para reparos sendo
liberado apenas apos verificado sua adequacdo aoQss equipamentos de medicdo séo

calibrados periodicamente para garantir sua paréeindicdo de uso.

2.4.3 Recursos Humanos

O processo de recursos humanos consiste em idantifnanter e desenvolver competéncias
internas, visando o alcance dos objetivos orgaimmats, com responsabilidade social,
cumprindo as leis brasileiras e outras leis apétsjvconforme os requisitos da Norma
SA8000. As atividades desse processo envolvem mtaeeento e selecdo de pessoas,
necessidade de pagamento de salarios e a selegganézacdo de treinamentos voltados para
o aprimoramento do capital humano da empresa @& @ssegurar a melhoria continua,
avaliacdo da eficacia das acbes tomadas para magéaate desenvolvimento dos recursos

humanos.

Esta subdividido em trés sub-processos: Recrutamérdginamento e Pagamento de Salarios.

Para o recrutamento e selecdo de pessoas, ediélesitio a avaliacdo de candidatos pelos
requisitos e especificagdes determinados pela samara o preenchimento do cargo, assim

como a avaliacéo apos o periodo de experiéncianpeaesa quer seja efetivado ou nao.

Respeitados os preceitos ditados pela Norma SA800€ procedimentos de integracdo do
novo contratado de acordo com as normas e regutamespecificados pela empresa,

conforme descritos no Manual de Integracao.

Para a selecdo e organizacdo de treinamentos e®ltaaka o aprimoramento do capital
humano da empresa, a elaboracdo do cronogrameirnkententos a ser executado é feita apos
a realizacdo da identificacdo da necessidade despmmpeténcias aos colaboradores, a
aprovagcao do planejamento pela alta direcdo, sendwocedimento acompanhado de
avaliagéo da eficacia dos treinamentos executados.

Para pagamentos de salarios aos empregados,zadeadinalise de pagamentos programados,
solicitacdo de aprovacdo da geréncia da area, efosovalores calculados ao financeiro,
relatério dos pagamentos efetuados a contabilidadeencédo dos documentos.



2.4.4 Qualidade

As atividades da qualidade s&o solicitadas no newstio de matérias-primas, materiais,
produtos que passaram por processos terceirizadesirspecao final do produto acabado
realizado a cada turno de producdo. Os métodosrieote, amostragem e testes necessarios
para inspecdo com seus respectivos critérios devagiio estdo descritos no Manual de
Inspecao e Ensaios.

As matérias primas, os materiais para embalagempanlutos que foram terceirizados sao
liberados para utilizacéo, apenas depois de te@onrealizadas as andlises pertinentes nas
amostras recolhidas e registradas no formulariomsistema ERP. Da mesma forma, para
todos os lotes de producdo séo realizados os téstasspecédo final , e emitido laudo de

aprovacao para que sejam liberados.

Em caso de solicitacdo de devolugdo de mercadpoiaparte dos clientes, é solicitada uma
amostra para analise e verificando-se a respordadel da empresa, o produto € autorizado

para devolucao e reposicao.

A Empresa disp6e de um laboratério de ensaios odostos equipamentos necessarios para
a realizacdo das analises requisitadas para gardatiqualidade de seus produtos. Estes

equipamentos sao periodicamente calibrados de ga@dmtir sua perfeita condicdo de uso.

Com certificagdes ISO 9001, SA 8000 e se prepargada atingir a certificacdo da 1SO
14000 a empresa estudada tem cerca de 250 funomré&muma das empresas lideres de
mercado no seguimento de Embalagens de cosmégigestem como enfoque principal a

melhora continua dos processos e qualidade desetoitrabalhador.

3.2 Mapeamento do Processo

Com o objetivo principal de sugerir um plano dehogh para um almoxarifado, nessa secéo
sera realizado um mapeamento do processo e postente a analise fundamentalizada em
uma observacao em loco, a fim de identificar oblproas criticos do processo e realizar uma

sugestdo de melhoria.



O foco de estudo deste trabalho é a analise de Imoxarifado, onde séo recebidos,
armazenados e distribuidos materiais diversosfabtaca, derivados de compras de produtos

vindas de necessidades dos processos internosptasa.

Atualmente existem duas pessoas trabalhando neegsoc suas respectivas fungbes séo
basicamente receber, verificar, armazenar e distnibateriais para os funcionarios de acordo
com os pedidos em questdo. Além de utilizarem umpobador para consultar / realizar o
lancamento da entrada / saida dos produtos nomsistERP, sdo responsaveis por
armazenarem as notas fiscais que chegam junto sopnodutos em um local especifico e
uma vez por dia, no final do turno, sao enviadaa palepartamento fiscal, onde entédo é feito

a conferéncia, o lancamento no sistema ERP e azamamento junto a pastas de arquivos.

A movimentagdo manual desses materiais € reale@aaés de varias maneiras, podendo ser
utilizado o transporte manual (préprio almoxarifgya pequenas quantidades, carrinhos de

mao para quantidades médias e em caso de graralgglgdes € utilizado uma empilhadeira.

N&o existe nenhum processo padrao definido par&birmento, armazenamento e
distribuicao/retirada de material desse deposaosiderando ainda que nao existem lugares
pré-definidos para serem alocados 0s materiaisbidar® ou seja, ndo existe uma
aproveitamento ideal do espaco existente, causassion uma desorganizacao visivel dos
materiais recebidos a pouco tempo. Séo utilizadatleiras para produtos que ndo possuem
passagem direta pelo depdsito, ou seja, que nao srtregues diretamente ao usuario.

A Figura 3 apresenta a visdo geral do almoxarifamhmle é possivel verificar como séo
dispostos os materiais. Aparentemente pode-seljrgee ndo existe nenhuma organizagao

ou padronizacéo de disposicdo de materiais.



Figura 3: visdo geral do almoxarifado.

O processo de retirada de materiais do depositquarstdo é totalmente desatualizado, sendo
gue o funcionario precisa ir até o almoxarifadoeatrar em contato com o almoxarife para
verificar se possui o item desejado em estoque, wBraque 0 estoque virtual, ou seja, o
estoque do sistema ERP nao é confiavel. Sendo ,asasm ndo possua o item em estoque é
realizada, entdo, uma requisicdo de produtos pstensa ERP, ou seja, uma necessidade
junto ao departamento de Compras, o qual tem #atfinomia para realizar contatos com

fornecedores, analisar precos e comprar de acordamecessidade de cada usuario.

Quando ha o item requerido em estoque, € entéizadala retirada do material em questao,
onde é anotado em um bloco de notas o produtouamtidade pelo préprio funcionério que
esta realizando a retirada. Somente no final duotérrealmente lancado no sistema ERP a
nota fiscal, onde €, entdo, dado entrada no sisERR; ou seja, alimentado o saldo virtual do
produto em estoque. Com isso, tem-se assim unoatimsaldo de estoque virtual em relagéo
ao saldo de estoque real, prejudicando ndo so tnob®mo processo do almoxarifado, mas



também processos relacionados, como o departantentoompras, fiscal, manutencéo,
ferramentaria, onde o fluxo de necessidade de m@tee informacbes vindas desse

departamento € grande.

Devido ao processo de controle atual de entradaida 9le itens desse processo ndo ser
efetivo, ou seja, o saldo virtual ser diferentesdlnlo real, no final de cada més é realizado um
inventario, com o objetivo de acertar o estoqué eeartual, onde atualmente existe uma
defasagem muito grande em relacdo ao saldo vetaajuantidade real existente no deposito,
sendo visivelmente um ponto em que ha um desperdécmao-de-obra, ndo aproveitamento
do espaco ideal, transporte desnecessario, prapab¢ assim, outros processos, como a

alimentacéo de pecas de reposicdo de departantEnsogporte.

3.2.1 Fluxograma e analise

Com a representacao das atividades em um fluxogrisegaindo o pensamento de Cury (2000) &
possivel realizar a revisdo, analise e planejam@émt@tinas em sistemas a serem implantados ou
ja existentes. Além disso, facilita a identificacéle deficiéncias uma vez que oferece a

visualizag&o de todos 0s passos operacionais.

Além disso, o fluxograma traz maior rapidez na de8o dos métodos, facilita a localizacéo e

identificacdo de aspectos importantes, e oferederrhexibilidade e melhor grau de anélise.

Sendo assim, nessa secao trabalharemos com o n&apeado processo através de um
fluxograma, onde sera possivel a andlise de cadadasnprocessos, descrevendo suas
atividades, e posteriormente identificando suasuddades.

A Figura 4 mostra o fluxograma do processo regrdaesso estudado.
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Figura 4: Fluxograma do processo real de recebomantnazenamento e distribuicdo de materiais.

Fez-se entdo a descricao de cada atividade apadaem fluxograma acima, a fim de realizar
a analise em loco e identificacao dos problemasleitos, as quais seguem:

e Chegada do Material: € nesse processo que o nhateiaser recebido pelo
almoxarife. Onde o mesmo farda uma analise brev@rdduto, verificando a nota

fiscal em relacdo a quantidade e descricdo do fwoduassinar o documento do
fornecedor que o produto foi recebido sem problemas



» Material conforme ou ndo conforme: em uma segunaaae é verificada entdo se o
produto esta conforme ou ndo. Nesse processoliseagaim pouco mais detalhada,
guando se trata de produtos que vao ser utilizadgsroducdo, como por exemplo,
uma peca de reposicdo de maquinas, existe umacéspdo departamento
responsavel, no caso a manutencao, e caso veehalgum problema, o problema é
repassado ao departamento de compras e 0 mesra@entontato com o fornecedor
para iniciar o processo de devolucao / troca, amgsmo de efetuar o pagamento em
relacdo ao nivel legal do processo, ou seja, degpassado para o financeiro via

sistema.

* Devolucdo do material: nesse processo € onde oeodevolucdo do produto em
guestdo, ou seja, a devolucao do produto da empaeaa fornecedor. Existe entdo a
emissdo de uma nota fiscal de devolucdo, a quak&ntanhoto assinado por quem
fez a retirada do produto, com dados como o RGneendo responsavel. Quando o
produto for analisado pelo fornecedor e certificaglee realmente o problema
reclamado pela empresa existe, €, entdo, envidda peca de reposi¢cao, onde entéo,

0 processo comega novamente, ou seja, inicia-segada do material.

* Recebimento do Material: caso o material estejdocome, o produto € recebido
normalmente e € dado entdo entrada no depésitaatifamlo, fisicamente, uma vez
que a nota fiscal € armazenada até o final do diatregue ao fiscal somente no final

do turno, onde, sera feito a alimentacao do satdardduto em estoque.

* Armazenamento do Material: Existem alguns matergaie possuem passagem direta
pelo almoxarifado, ou seja, produtos que serdoegm#s a algum usuario ou
departamento sem a necessidade de armazenamenpoatesiras,cross docking
Além disso, existe o armazenamento de materiaigrasleiras, onde nao existem
lugares pré definidos para armazenamento, ou sS@f@a padronizacdo de
armazenagem, sendo armazenados de acordo comgo ggga na prateleira.

A Figura 5 apresenta como sao dispostos os prodasprateleiras e a segunda mostra como
sao dispostos 0s materiais que possuem passagemmifo almoxarifado.



Figura 5: Visdo das prateleiras.

A Figura 6 destaca a desorganizacdo dos produtes pggsuem passagem direta no

almoxarifado, ou seja, ndo precisam ser armazenaograteleiras.

Figura 6: Visdo do almoxarifado



O processo referente a distribuicdo dos matenaissanta as seguintes descri¢des:

* Necessidade do usuério: nesse processo o0 usuédifioava sua necessidade. Como
por exemplos, uma peca de reposi¢cao de uma madaipaoducédo, folha de papel

para alimentar a impressora, material de limpezatre outros.

* Consulta de estoque: devido a necessidade do asu@gprocesso anterior, € entao
verificada a questdo do saldo em estoque do pragapeerido. Atualmente ndo é
possivel realizar consultas online em estoque,ddepiincipalmente ao fato de nao
existir uma confian¢a no saldo em estoque, comasso usuério vai até o depdsito
almoxarifado ou utiliza algum sistema de comuniodgérna para verificar junto ao

almoxarife se existe ou ndo o produto em estoque.

» [Existe produto em estoque: nesse processo, € agjza®ntao, ao usuario que existe
0 produto em questdo. Caso nao tenha produto emuesté de responsabilidade do
usuario gerar a necessidade de compras do prodgtendo junto ao comprador,
pelo sistema ERP da empresa. Chamado internamemnggdisicdo de compras. Esse

tipo de requisicado é feita através do sistema ERP.

* Gera necessidade de compra: depois de gerada ssigack: de compra pelo usuario,
o comprador fica responsavel pela compra do proeotauestdo, onde ird consultar
fornecedores, comparar precos e solicitar, petersg, a aprovacdo da compra junto

ao diretor.

 Realizar a retirada do material no almoxarifadousmario se dirige entdo até o
almoxarifado para fazer a retirada do materialé®ooje em dia existe um bloco de
notas encima do balcdo, onde o usuério realizadotacdo de quantas pecas foram
retiradas, além do peso e ou volume, quem fezimadat a data e a descricdo do
produto em questdo. Sendo ainda, que esse pesv@umie da peca em questdo €
informado pelo almoxarife, ndo existindo nenhumiariga para verificar o peso real.
Somente, entdo, no final do turno sera realizadangamento desses produtos no
sistema. Além disso, produtos que foram compradés,sdo avisados aos usuarios

assim que chegam.



3.3 Diagnostico

Com o objetivo principal de identificar os prinagparoblemas, fez-se entdo uma observacéo
in loco, junto com os funcionarios envolvidos no processeerificou-se que 0 processo

apresenta alguns problemas considerados critiendpsles:

a) Dificuldade no langamento de entrada e saida de neatais: O controle de
entrada de materiais é realizado uma vez por dide aas notas fiscais séo
armazenadas e somente repassadas ao fiscal edamgadistema ERP no final do
turno, causando, assim, um atrasado relativo rio s estoque do sistema ERP.
Desse modo, como nédo ha acuracidade nas informagdédas no sistema, existe
uma desconfianca dos usuérios para consultar guestartual, agregando, entéo,
mais trabalho ao almoxarife que tem que ficar praodo produtos e informando
aos usuarios por telefone, e-mail e entre outregrumentos de comunicacdo a
quantidade de certo material em estoque. Além difsio observado que o
departamento fiscal esta localizado a uma distanelativamente grande do
almoxarifado, por essa razéo as notas fiscais isfiegeies apenas no final de cada
dia para o departamento fiscal, atrasando, entdangamento dos produtos no
sistema. Na saida do material, quando é retiradanaterial do almoxarifado, é
anotada em um bloco de notas pelo proprio usuéieoegta realizando o material o
nome do produto, a quantidade, o peso e ou volwti@ado do produto, a data e
guem esta realizando a retirada. Essa lista daufmedo € lancada no sistema ERP

no final do turno por um dos almoxarifes.

b) Desorganizagdo aparente dos produtos que possugoassagem direta pelo
almoxarifado: N&o existe nenhum local determinado visualmentes apé
recebimento do material para indicar que esse rabtem passagem direta pelo
almoxarifado, ou até mesmo esta temporariamenéeiesado para ser alocado
posteriormente na prateleira. Dessa maneira, @eViai desorganizacao aparente
desses produtos e a confusdo dos envolvidos ncegmoc Acarretando no

aumento do descontrole eminente e consequentemguissibilidade de falha na



hora da distribuicAo do material, uma vez que, dievé desorganizagcdo o
almoxarife pode se confundir ao realizar a entcegmaterial.

c) Inexistente a identificacdo do usuario no sisteandurante a solicitacdo do
produto: Como nado existe nenhuma identificagcdo via sistentee 0 usuario
requisitante e o produto solicitado, na maioria dages tem um atrasado
considerado relativo, até que o almoxarife congigatificar quem solicitou o
produto para avisa-lo. Atualmente como o sistemeegeisicdo de compras nao e
executado de maneira ideal, ou seja, as vezeslaisocadores fazem requisicédo
através do sistema, solicitacdo por telefone e /eemail, ndo existe a
possibilidade de inserir o nome do usuario na ordencompra, tendo como
principal causa a desconfianca do usuario no siésteanqual vem devido o

descontrole aparente no almoxarifado em questéo

d) Mesmo produto cadastrado com varios nomes difentes: Fez-se necessario a
analise de como foram cadastrados os produtossters, a fim de verificar se
seria necessario o recadastramento dos itens natenf®i, entdo, verificado que
ndo existe nenhuma padronizacdo de nomenclaturmiddef Além disso,
verificou-se que todos 0s usuarios possuem prieégpara realizar o
cadastramento de produtos no sistema, onde a dalttreinamento € visivel
totalmente visivel, pelo fato de existirem muitosog nos produtos cadastrados.
Fez-se a retirada de um relatério no sistema, cbstagem de todos os produtos
cadastrados, o qual pode ser observado abaixo,de-ggo verificar que a
duplicacdo de produtos, ou seja, mesmo produtostrad® com o diferentes
nomes é muito grande, prejudicando novamente @ said estoque virtual. Em
conversa com o almoxarife responsavel pelo inventaensal, também existe
uma confusdo na hora de comparar o inventariccozalo virtual, sendo que nem

sempre o0 almoxarife sabe quais sdo os produtostcadas no sistema.



e) Definicdo de produtos com estoque minimd:oi verificado que existem produtos
com a necessidade de estoque minimo dentro dadaporém nado se sabe qual é
exatamente essa quantidade. O almoxarife naollealsam nenhum conceito
para definir quais e quantas pecas devem ser mardam estoque minimo. Com
isso, foi verificado que pecas como, por exemployause de um computador,
deve ser mantido um estoque minimo, pois sdo fegammentais para que o
processo secundario ndo se torne ineficiente, @ seja prejudicado. Além
disso, foi verificado que atualmente o almoxarifdiza da sua memoria para
realizar a compra de produtos que precisam de wstmdnimo, sendo que como
todos sabem a memodria humana € limitada e uma dwrautra pode falhar,
prejudicando certamente o processo da fabrica,equalgumas vezes pode ser
considerado critico, podendo até mesmo parar cproaesso de producdo, em se
tratando de uma peca de reposicdo da producdo,éqgtrecada com cerca

freqliéncia, e prejudicar a eficiéncia global da .

3.4 Plano de Melhoria

Como Gomes e Ribeiro (2004) afirmam que a atividagestica, como qualquer outra deve
ser monitorada. Esse controle pode ser exercidus @etemas informatizados. Os sistemas
de controle de estoques consistem em coordenaxo fle entrada e saida de mercadorias

registrando a entrada e saida de informacgdes.

Sendo assim, a idéia principal nessa secéo € analsproblemas criticos listados na secao
anterior e consequentemente sugerir a implantagéonth tecnologia de apontamento por
codigo de barras, onde seréa possivel reduzir odaetepppontamento e a defasagem do saldo
em estoque em relacdo ao estoque real e virtudifdado assim o trabalho dos almoxarifes
e causando assim a confianca dos usuarios na torulestoque no sistema ERP, que

consequentemente ajudara na resolucao dos outioemas encontrados.



3.4.1 Problemas criticos e problemas secundarios

Primeiramente foi realizada uma reunidao com o ahrfe responsavel, e identificou de

acordo com a prioridade com que cada problema odfatar o processo em questao.

Os problemas considerados criticos, ou seja, qeegam ser tratados primeiramente a fim de

nao afetar o processo posteriormente no tratant@stoutros problemas, séo:

1) Mesmo produto cadastrado com varios nomes difesente
2) Dificuldade no lancamento de entrada de materiais;
3) Dificuldade no lancamento de saida de materiais.

Os problemas considerados como secundarios, oudegiandem dos trés primeiros listados

para serem resolvidos posteriormente, sao:

1) Desorganizacdo aparente entre os produtos que gmosgassagem direta pelo

almoxarifado;
2) Definicdo de produtos com estoque minimo;

3) Inexisténcia da identificacdo do usuario no sistansante a solicitacdo de

compra do produto.

3.4.2 Proposta de melhoria

Nessa secao sera apresentado um plano de melhogi@agpproblemas listados acima, dando
prioridade aos problemas criticos e consequentemaos secundarios, conforme segue

abaixo.

3.4.2.1 Problemas Criticos

A seguir sdo destacadas melhorias relacionadgsra@biemas criticos apresentados na Sec¢éo
3.4.1.



a) Mesmo produto cadastrado com varios nomes difentes

Segundo a area de suporte responsavel pelo sigiRRada empresa, verificou-se que nao
existe a possibilidade de alteracdo do nome datuprs, ou exclusdo dos mesmos, devido ao
fato de existir um historico, principalmente condepartamento contabil, que por lei ndo

pode ser perdido.

Junto com o almoxarife, foi analisado que existeauesorganizacdo muito grande em
relacdo aos produtos cadastrados atualmente emsistanto quanto ao fato da nomenclatura
estar errado, como o fato do saldo em estoque, isem) a melhor solucdo discutida e
encontrada, sera a desativacédo de todos os prarhdastrados no sistema atualmente atraves
do banco de dados e o cadastramento de novos espgdis conforme serd explicado a
seguir, existe a necessidade de padronizacdo desnotatura de produtos, o que

possivelmente mudara todos os nomes de todos dstpso
Uma proposta para esta mudanca constitui-se dagkecos seguintes passos:

. Definicdo da padronizacdo de nomenclatura a skraaa para cadastro de
produtos no sistema;

. Definir com cada gestor, quais serdo as pessoagons®veis pelo
cadastramento de produtos no sistema em cada a@gartb;

. Treinar as pessoas envolvidas;

. Realizar um inventario de todos os itens contido$abrica que pertencem ao

almoxarifado, ou seja, que ainda nao estdo serldmdos;

. Desativar os produtos antigos;
. Realizar o cadastramento dos produtos definidosvemtario;
. Alimentar o saldo em estoque dos produtos cadastratk acordo com

informacdes contidas no inventario;

. Realizar as alterac6es dos privilégios de cadastreompara 0s usuarios no

sistema.



b) Atraso no langcamento de entrada de materiais

Considerando o fato de n&o haver a possibilidaddudoionario do fiscal trabalhar no
almoxarifado para realizar o lancamento das nosasi$ junto com a chegada do produto,
devido a um problema de espaco no almoxarifadoyéamfoi verificado que néo € viavel a
contratacdo de um novo funcionario para o devidg fielo fato que o funcionario tem um
custo relativo durante a sua vida profissional,uantp que a tecnologia a ser implantada
precisa apenas de um investimento inicial, 0 gaghmente sera pago em um determinado
tempo. No entanto é necessario um estudo de dabléi para certificar-se da questdo acima

mencionada.

Com o objetivo principal de alimentar o estoque adte a entrada do produto no
almoxarifado, com apenas a leitura através de wiligodde barras, teve-se como solucéo
discutida com o almoxarife e o suporte do sistefR® B implantacdo de uma tecnologia a
fim de controlar de forma efetiva a entrada de nmeage Com isso, como idéia principal teve-
se a instalacdo de um computador com um leitorodego de barras e uma impressora de

codigo de barras acoplada na entrada do almoxarifad
A etiqueta a ser impressa e utilizada pelos pradigita que ter as seguintes informacoes:

» Descricdo nome do produto cadastrado no sistema;

e Cddigo do produto;

* Quantidade do produto, essa quantidade sera digitatiualmente;
* Peso e/ ou volume do produto;

» Fornecedor;

* Lote;

» Colaborador: Nome de quem solicitou.

Indicar o lote na etiqueta tem como objetivo fé&ilio departamento da qualidade com o
rastreamento desses materiais, pois caso venha algem problema, ficara facil a

identificacdo referente a qual lote esse produtdepee, realizando uma analise mais
aprofundado no lote, a fim de verificar se € unbfgma do lote ou apenas do produto recém

analisado.



Considerando, ainda, que existem alguns produtesnga possuem tamanho suficiente para

ser fixada uma etiqueta, como por exemplo, um paoafarruela, mouse etc.

A Figura 7 mostra alguns produtos que nao se emgumado tamanho da etiqueta.

Figura 7: Produtos que ndo se enquadram no tanaanatqueta.
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Fr Glamour Creme llum Des - 200ml

[ INFORMACOES DO PRODUTO / PRODUCAD ]
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Definiu-se entdo que primeiramente sera, conforiseutido com o almoxarife, necessario a
determinacdo se o produto vai ser armazenado melgira ou terd a passagem direta pelo
almoxarifado. Caso o produto tenha a passagemadaeb almoxarifado, existirdo caixas

pré- montadas na entrada do almoxarifado, a fintalecar a peca com passagem direta
dentro e no lado externo da caixa a colagem daetagmpressa pelo almoxarifado de acordo

com as especificacdes do produto em questao.

Porém, caso o produto precise ser armazenado teema sera mantido uma etiqueta movel
pré-fixada na prateleira, onde na hora de reatizapontamento do produto em questao no
sistema, o almoxarife vai até a prateleira, proeueiqueta de acordo com as informacgdes do
produto em questdo e faz o lancamento da entradpraduto no sistema digitando
manualmente a quantidade a ser dado entrada. (Gmsaja encontrada a etiqueta na
prateleira, serd entdo impressa uma nova etiquptsteriormente pré-fixada na prateleira.
Além disso, caso o produto tem que se dirigir debpema, poréem o almoxarife o fara

posteriormente, o procedimento de colocar o prodatdro da caixa a colagem da etiqueta no



lado externo sera seguido, o deixando na areaadaipara produtos que serao armazenados

na prateleira, conforme sera explicado posteriotenen

Na Figura 8, pode-se observar um exemplo da etiqyuet pode ser utilizada para o caso em
guestao:

ETIQUETA DE IDENTIFICACAD
p ar DO PRODUTO

Fr Glamour Creme llum Des - 200ml

|  INFORMACOES DO PRODUTO f PRODUCAD |
cad: 166.02.8 Late: Q3003777
Otde: 342 Pecaz  Pese 1 |:|,345 Ko +- 400y

Colaborador: 147 Data:10/09/2010 Horx 13:19

HOTA Em caso de redamagdo fawer infomar ao Servige de (uslidade a
mpresertagdo numénca do Chdign o= BErmas juntamente com 3 datm e hom
Egistradas nesta etiqueta.

; Prod 491597.00

0300371 70206000342043

Figura 8: Exemplo da etiqueta a ser utilizada

Porém existem a necessidade de um estudo de daslipara que a questdo acima possa ser
analisada criticamente, a fim de definirmos praeoirdplantacdo, impactos no processo,

problemas criticos durante o processo em questao et

c) Dificuldades no lancamento de saida de matersai

Em contato com o suporte do sistema ERP, verifemqgue é possivel a criacdo de uma tela
de langcamento das saidas dos materiais, e consenigste a reducdo do saldo em estoque

virtual durante o apontamento por cédigo de bateasm produto em questao.



Com isso, a solugéo encontrada junto com o suporigstema e o almoxarife foi a instalagéo
de um computador com um leitor de cddigo de baraasaida do depdsito, a fim dos préprios
colaboradores realizarem o langcamento dos matemsiimdos do almoxarifado. Como o
anico trabalho que o usuéario teria, seria a leitdwaseu cracha, para indicar quem esta
realizando a retirada, e a leitura da etiquetacaala no produto ou caixa, acredita-se que a
reducao da falha do saldo do estoque virtual, sedazida a quase nenhuma.

3.4.2.2 Problemas Secundéarios

A seguir sdo destacadas melhorias relacionadgzrablemas secundarios apresentados na
Sec¢ao 3.4.2.1.

a) Desorganizacéo aparente entre os produtos quegsuem passagem direta pelo

almoxarifado

Em andlise junto a disposicdo dos materiais redémgados no almoxarifado, verificou-se
que existe uma desorganizacdo aparente, o qué cartaaconfusdo na hora de realizar a
distribuicdo de cada material, sendo para algumboohdor, para analise ou até mesmo para
guardar na prateleira. Sendo assim, como uma sotlecéaixo custo e ideal, verificou-se que
o almoxarifado possui um espaco livre, onde exaspossibilidade de realizar demarcacdes
no chdo e nas paredes, como por exemplo matetiaiprgcisam de analise, serdo deixados
em um guadrado demarcado com fita amarelas, matgria precisam ser distribuidos para
0S usuarios, serdo guardados em uma demarcacamd@azbm fita azul e materiais que
precisam serem guardados nas prateleiras, ser@azemados temporariamente em quadrados
demarcados com fitas vermelhas, a fim de deixamgpb necessario cada material em sua

devida posic¢éo, facilitando na hora de realizardisi@ibuicdo sem causar confusao.

A Figura 9 apresenta esboco de como pode ser irepkawha a sinalizacao.



Figura 9: Sugestao de sinalizacdo para produtosa€irios

Porém existe a necessidade de um estudado deidadei] a fim de realizar uma andlise
critica do processo, pois certamente existira @gsidade de criar um plano de treinamento
das pessoas envolvidas no processo, tais comoigdefirle quais produtos devera ser

enquadrado em cada sinalizagéo etc.
b) Definicao de produtos com estoque minimo

Em contato com o suporte do sistema ERP, verifemwue é possivel uma ligacdo do
estoque minimo definido no sistema com uma geragmmatica de solicitacdo de compra



para o departamento de compras. Com isso, umawemhando corretamente o estoque
virtual do almoxarifado, sera possivel realizarstudo junto com cada gerente de cada
departamento a necessidade de estoque minimo de roaterial, dando énfase aos
departamentos de manutencao e ferramentaria, stcal@alham com a necessidade de troca
de peca na producado periodicamente, as quais s@arfientais para o funcionamento do

processo de produgéo.

Sendo assim, o foco principal seria nos problemdgas, uma vez que 0 estoque esteja
funcionando corretamente, pode-se certamente analisecessidade de estoque minimo para
materiais pré definidos por cada gestor do procé&3squal pode ser calculado pela demanda

de vendas e ou atividades realizadas com cadatprodu

Deveria ser feito, ainda, um estudo para tentasiflear os produtos, fornecedor, freqiéncia

de uso do tipo de produto, quanto tempo leva ogssicde compras de certo produto etc.

c) Inexisténcia da identificagdo do usuario no sisina durante a solicitacdo de compra

produto

Segundo o suporte do sistema ERP, uma vez quéemasisle requisicdo de produtos estiver
funcionando pelo sistema € possivel gerar umadmap usuario solicitante com o produto
pedido. Porém para isso, todos os pontos acimardegtar funcionando, principalmente o
apontamento de entrada e saida de materiais, adirter um saldo de estoque virtual

totalmente controlado.

Sendo que, a solicitacdo de compras podera satagguendo for requisitado pelo usuario no
sistema, e esse produto requisitar ndo conter ssdestoque suficiente, sera, entédo, gerada
automaticamente a partir da requisicdo do usuania solicitacdo de compras, onde constara
0 nome do usuario nessa solicitacdo. Sendo assiamdq o produto chegar, entrara o seu
saldo em estoque do almoxarifado pelo sistema ttadenpelo sistema de cédigo de barras,
nesse exato momento sera disparado automaticaorargemail para o usuario, avisando que

o produto chegou.

Com isso, ndo sera necessario o almoxarife ficatgmelo tempo em avisar 0s usuarios que o

produto em questdo chegou.



Apds anadlise descritiva do processo e as devidagsgies dos problemas criticos
encontradas, fez-se necessario o0 mapeamento despooatravés de fluxograma, a fim de
mapear o processo e verificar se realmente nda nemhum problema, aparentemente néo

visivel, que poderia ser encontrado apenas petodhama vertical.

Além disso, sera apresentada a descricdo do poosegerido, enfatizando os pontos que

foram alterados e suas devidas melhorias.

A Figura 10 apresenta a apresentacdo do fluxogmma as alteracées sugeridas, para o

recebimento e armazenamento dos materiais no afifaal@ conforme segue:
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Figura 10: Fluxograma do processo sugerido de mpegibo e armazenamento de material



A Figura 11 representa o fluxograma do processdliskeibuicdo de materiais para a
fabrica, com as devidas corre¢fes sugeridas degsocconforme segue:
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Figura 11: Fluxograma do processo de distribuigdmdteriais pela fabrica.



4. CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho teve como objetivo a analise criticgprocesso de um almoxarifado, sendo

finalizado com uma proposta de melhoria encimapaogos criticos encontrados.

Embasado em conceitos de autores ligados a laistierna e tecnologia da informacéao, foi
possivel abordar varios pontos fundamentais paeafogse sugeridas algumas melhorias a

fim do processo funcionar de maneira mais eficiente

O controle ideal de um almoxarifado depende deasaexclusividades do local e de suas
variaveis, tais como espaco fisico, possibilidaglénstestimento da empresa, tipo de material
a ser movimentado etc. Dessa maneira, nesse toadmlfizeram necessarios a anéiskco

e 0 mapeamento do processo estudado.

Porém, como esse trabalho ndo apresenta nenhunfuragamento na resolucdo dos
problemas criticos encontrados, serdo necessdraimlhos futuros que seréo apresentados
em uma proxima secdo, onde existe a necessidadm asstudado de viabilidade para cada
problema encontrado, seguindo, certamente a orédimdh, ou seja, analise e implantacéo
de uma melhoria para cada problema critico e postegnte para cada problema secundario,
a fim de que necessariamente se 0s problemasosriti#o forem resolvidos os problemas

secundarios nao poderao ser resolvidos.

4.1 Contribuicbes

Devido ao fato de ter sido realizado uma analiseloco do processo estudado e

posteriormente seu mapeamento, algumas contriteuigfam fundamentais para a sugestao
da melhoria dos pontos do processo. Uma vez queleomna envolve também alteracbes néo
s6 no processo, onde o almoxarife foi de grandeitapcia, mas também no sistema ERP da
empresa, onde o suporte da Senior Sistemas foade® importancia para nos fazer entender

se as mudancas sugeridas eram possiveis.



4.2 Dificuldade e Limitacao

Devido ao fato do processo estudado ter muitagdem e ser totalmente dependente de
outros departamentos, tais como compras, produgdioutencao e ferramentaria e outros, foi
necessario limitar o trabalho apenas no processalrdoxarifado, onde certamente nao foi
analisado o impacto que as mudancgas sugeridas ocesso de funcionamento do

almoxarifado poderdo acarretar nos outros procesguendentes.

Dessa maneira, em trabalhos futuros teremos tamskémnfundamental a analise do impacto

das mudancas sugeridas em processos dependentes.

4.3 Trabalhos Futuros

Em relac&o aos trabalhos futuros este trabalh@éeralgumas opcdes no que diz respeito a
continuidade do desenvolvimento do projeto, onthepantacdo de cada ponto analisado é
fundamental para que o resultado do funcionamenrteto do processo seja atingido. Com

iISSo segue abaixo os pontos que devem ser anaisddplantados necessariamente:
* Mesmo produto cadastrado com varios nomes difesente
* Atraso no langamento de entrada de materiais.
» Dificuldades no lancamento de saida de materiais.

» Desorganizacdo aparente entre os produtos que gmsgassagem direta pelo

almoxarifado.

» Definicdo de produtos com estoque minimo: Em cortam o suporte do sistema ERP

atualmente utilizado pela empresa estudada.

* Inexisténcia da identificacdo do usuario no sisteleante a solicitacdo de compra

produto.

» Estudo da readequacéo do layout referente a oaggiuzlos produtos na prateleira.
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