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RESUMO

Esse trabalho, tem como objetivo demonstrar a importincia da logistica interna nas
organizagdes. A logistica interna ¢ vista como um processo capaz de aumentar a eficiéncia
organizacional através da redugdo dos custos operacionais bem como agilizar os processos de
movimentacdo e armazenagem de materiais em toda a unidade fabril. Foram consultados
varios autores a fim de extrair conceitos da logistica interna, e a fung¢do de quais atividades se
enquadram. A partir dai entdo, foi enfatizada as atividades de movimentagdo ¢ armazenagem
de materiais, identificando os principais conceitos relacionados nessa area. Dentre seus
componentes, a movimentacdo € a armazenagem merecem atencao especial pois, apesar de
ndo aumentar o valor do produto, ¢ responsavel por manter o fluxo de materiais, que ¢
imprescindivel para qualquer sistema produtivo. Neste contexto, investigacdo tedrica sobre o
tema proporcionou subsidios para comprovagdo dos conceitos. E para o entendimento do
objetivo proposto, sera aplicada uma metodologia de diagndstico na empresa em estudo,
apresentado alguns indicadores de solugdes, que poderdo ser aplicadas apos a avaliagdo dos
sintomas para estimulo de melhoria e otimizacdo das atividades de movimentacdo e
armazenagem de materiais.

Palavra-chaves: logistica interna, movimentacdo, armazenagem, materiais, diagnostico.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCAO

1.1 Consideracdes Iniciais

Os sistemas de manufatura ha muito vém sendo objeto de interesse por profissionais e
pesquisadores devido a busca de melhores técnicas visando o aumento da produtividade bem
como pelo aumento da competitividade empresarial ao longo dos anos. Sendo assim, a
eficiéncia de uma empresa ndo depende unicamente da produtividade e qualidade de seus
produtos, mas também da forma como os materiais sdo movimentados ¢ armazenados entre

diferentes operagdes, para um eficaz funcionamento do processo produtivo.

Para que haja produ¢do de produtos ou servigos existe sempre necessidade de se processar
matérias-primas que serdo transformadas em produtos acabados ou servigcos prestados ao
longo do processo de producdo (CHIAVENATO, 1991). Assim, a logistica interna ¢
importante para as organizagdes atingirem resultados positivos nas etapas de manufatura, ou
nas fases de elaboragdo do produto, ajustando-se em atividades de movimentagdo e

armazenagem que mantenham um custo possivel para a competitividade da organizagao.

No setor produtivo, os esforcos orientados para a eliminagdo de atividades que ndo agregam
valor resultaram em diversas politicas e modelos de operacdo que buscam minimizar os custos
de movimentagdo e armazenagem, ¢ perdas de uma forma geral. No entanto, um ponto que
muitas vezes passa desapercebido dentro das empresas é o fluxo da movimentacdo e
armazenagem de materiais, que bem administrado pode ser um fator de diferencial

competitivo.

A logistica interna, da énfase na coordenacdo das atividades concentradas em uma unica
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unidade fabril. Sua preocupacdo principal reside em ir de encontro com as operagdes de
movimentagdo e armazenagem de materiais (MAM), ou seja, as atividades tipicas que dao

apoio a toda manufatura.

Enfatizar problemas envolvidos no aspecto da Logistica Interna sao muitos. Por exemplo:
minimizar o custo de movimentagdo e manipulacdo de materiais; maximizar a proximidade
dos departamentos; flexibilizar o arranjo e operacdo; racionalizar o espago disponivel; tratar

da seguranca do trabalho; tratar as questdes ergondmicas do sistema produtivo entre outros.

Independentemente da estratégia de producdo ou do tipo de fabricagdo, deve-se buscar
estabelecer um rol de conceitos que atenda os principios da MAM, para que esta se equacione
harmoniosamente a fim de resultar em solugdo positiva para as organizagoes. Substituindo as
velhas acdes por indicadores de desempenho que poderdo criar condigdes para tornarem a

empresa mais vigilante de suas atividades internas.

Segundo Ching (1999), a logistica ¢ o fluxo de mercadorias, em contrapartida ao fluxo de
informagdes, desde o fornecedor de matéria-prima até o cliente final. Ja a logistica interna,
para Moura (1998), trata de todo o gerenciamento do processo interno de abastecimento,
armazenamento, movimentagao e distribui¢do das mercadorias dentro da organizacgdo, ou seja,

para atender suas demandas internas.

Encontramos deficiéncias quanto as literaturas disponiveis sobre o tema. Essas deficiéncias
ndo sdo porque existe pouca quantidade de publica¢des, mas sim, devido a uma deficiéncia de
enfoque sobre as varias partes que compdem o processo logistico e suas inter-relagdes com as

demais atividades relacionadas com toda a manufatura.

Portanto, como a filosofia da logistica foi incorporada nas organizagdes brasileiras
recentemente, primeiro nas relagdes entre as industrias e seus distribuidores e, em seguida,
entre os seus fornecedores de matéria-prima, Ching (1999) afirma que € certo que as empresa
que produzem e distribuem servicos se beneficiardo dos atuais conceitos e principios
logisticos e ¢ preciso adapta-los as necessidades delas. Este fato entdo, justifica claramente as

auséncias de literaturas encontradas sobre o assunto de logistica interna.
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Este trabalho tem o objetivo geral apresentar um diagndstico, para levantamento das situacdes
relacionadas a logistica interna de movimentagdo e armazenagem de materiais, sugerindo
solugdes capazes de promover reflexdes e oportunidades de melhoria, apurada pelos sintomas

das distor¢des encontradas em um estudo de caso.

1.2.2 Objetivos especificos

a) Esclarecer a importancia da logistica interna nas organizagoes;

b) Contribuir para a geracdo de vantagem competitiva na empresa estudada.

1.3 Limita¢oes do Trabalho

A execucdo de um trabalho dessa magnitude apresenta um significativo grau de
complexidade, devido aos intimeros fatores que o compode. Portanto essa razdo, esta passiva

de apresentar limitagdes.

O alcance da revisdo bibliografica se limitou a logistica interna. Portanto, ndo se contemplou
toda a cadeia logistica. Ao mesmo tempo, o compromisso deste trabalho se encerra com a
elaboragdo de um diagndstico de avaliacdo na logistica interna de MAM, na empresa

estudada.
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1.3 Estrutura do Trabalho

O trabalho estd estruturado em cinco capitulos que permitirdo ao leitor ter uma melhor

compreensao do tema em estudo:

A apresentacdo do tema, os objetivos da pesquisa sdo expostos no capitulo 1.

O capitulo 2 apresenta a fundamentagdo tedrica que alicerca o estudo, enfocando os temas

relacionados.

E apresentada no capitulo 3, a metodologia para a avaliagio do diagnéstico de MAM em

ambiente fabril.

No capitulo 4 ¢ apresentado o estudo de caso, onde se emprega a metodologia apresentada no

capitulo 3, e seus resultados e discussdes.

Por fim, o capitulo 5 ¢ apresentado as observacdes finais e as principais conclusdes obtidas.

Portanto a partir do proximo capitulo, apresentaremos os resultados obtidos em nossa

pesquisa bibliografica dentro da area da logistica interna de MAM.
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CAPITULO 2 - REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Logistica

2.1.1 Conceitos

A Logistica € um componente significativo da economia de um pais, pois quase toda a esfera

da atividade humana ¢ afetada, direta ou indiretamente, pelo processo logistico.

A origem da logistica transcende épocas de guerras e revolucdes industriais. A palavra
logistica vem do francés loger, que significa acomodar, alojar, ajeitar ou receber. Seu uso foi,
inicialmente, aplicado na arte militar, onde cuidava do transporte de suprimentos e
acantonamento de tropas (UELZE, 1974). Na sua origem, portanto, o conceito de logistica
estava essencialmente ligado as operacdes militares. A partir dai, a logistica apresentou uma
evolucdo continuada, sendo atualmente considerada um dos elementos fundamentais na

estratégia competitiva das empresas.

A historia da logistica comegou a se moldar a partir da segunda guerra mundial, quando os
paises aliados usaram o planejamento logistico para administrar o transporte de equipamentos

e alimentos.

No universo de crescentes exigéncias em termos de melhores desempenhos e qualidade de
produtos e servigos oferecidos, a Logistica traz consigo uma postura convergente nestes
anseios. Assumindo uma tendéncia forte, necessaria e fundamental no papel da integragéo e
coordenacdo das atividades ao longo dos ciclos de suprimento, manufatura e distribui¢do para
as empresas. Considerando que o ideal € que os produtos devam estar nas localidades
desejadas, no tempo planejado e ainda com eficiéncia, atendendo ao desejo e as necessidades
das pessoas. Obviamente esses sdo fatores cruciais para a manutencdo dos niveis de

competitividade e expansdo em novos mercados.
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Para Dias (1993), a logistica é o conjunto de atividades que buscam maximizar a utilizacdo de
matérias-primas, desde sua origem até sua oferta no ponto de vendas; é a atividade que
objetiva coordenar o fluxo de materiais, produtos ou servigos ou ainda, como define Magee
(1977), é a arte de administrar o fluxo de materiais e produtos da fonte para o usuario, sendo

portanto um sistema de inovagao e de reestruturagao de alta qualidade.

Cabe ressaltar o fato de que qualquer otimizagao logistica deve estar alinhada com a estratégia

empresarial ganhando especial relevancia no contexto da integracdo das empresas.

Modernamente, segundo os conceitos de Chiavenato (1991), a logistica ¢ a atividade que
coordena a estocagem, o transporte, os armazéns, os inventarios e toda a movimentagdo dos

materiais dentro da fabrica até a entrega dos produtos acabados ao cliente.

2.1.2 Fases da cadeia logistica

Segundo Bowersox e Closs (2001), o conceito de Logistica € integrado em trés fases:

e Suprimento (abrangem a compra e a organizagdo de entrada de matéria-prima e de
produtos de fornecedores necessarios para o seu funcionamento);

e Interna (concentra as atividades internas de movimentagdo ¢ armazenagem a medida
que este flui entre as fases de fabricacdo);

e Distribuicdo (essa area trata do transporte de produtos acabados para entrega aos
clientes, obedecendo as condicdes classicas de tempo, lugar, quantidade, qualidade e

custo).
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A Figura 1, mostra facilmente como podemos identificar essas trés fases destacadas acima:

i ATACADISTA

o e — ExPED) %
ALMOXARIFADO E

Ty
P I\ VAREJISTA

g A

L 0 COMSUMIDOR
S ) T FINAL
L

Il |
Log. de Suprlmento Logistica Interna Logista de Distribuigéo

Figura 1: Fases da Cadeia Logistica.
Fonte: Adaptado de Dornier (2000)

Na concepcao atual, a logistica ndo engloba apenas a distribui¢do fisica de produtos finais,
mas todas as atividades relacionadas com transporte, manutencdo de estoques, processamento
de pedidos, armazenagem, movimentacdo e outras atividades de apoio, que facilitam o fluxo

de bens e servigos, desde a aquisicdo de matérias-primas até o consumo de produtos finais.

2.2 A Logistica Interna

Nos tempos atuais, com os consumidores exigindo produtos e servi¢cos de melhor qualidade e
menores precos, cabe aos clientes ditar o sucesso das empresas. Isto faz com que as
organizacgdes vivam em permanente estado de mudanga, € para sobreviverem devem interagir
com seu meio através do atendimento ideal ao seu cliente, procurando um posicionamento
adequado no mercado frente aos seus concorrentes. Para isto, € necessario estarem sempre

buscando a inovagdo, seja ela em produto, processo ou servico.
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De acordo com Bowersox e Closs (2001), a logistica interna serve para dar apoio a
manufatura, abrangendo as necessidades de movimentagdo e armazenagem que estdo sob o
controle da empresa. Essa lida exclusivamente a empresa, ao passo que as outras duas fases de
atividades da logistica lidam com a distribuicdo e o suprimento, enfrentando a incerteza

comportamental de clientes e de fornecedores externos.

Um sistema logistico interno bem estruturado €, atualmente, uma necessidade real de grande
parte das empresas dos diversos setores, através do qual elas procuram disponibilizar seus
produtos e servigos em nivel adequado através de sua manufatura. Mas, segundo Bowersox;
Closs (2001), as organizacdes ndo implementam a integragdo da logistica interna
pacificamente. E importante reconhecer obstaculos, ou barreiras, que freqiientemente inibem

o processo de integracao interna.

Para Chiavenato (1991, p.25), “o interior de uma empresa ¢ invariavelmente o cenario de uma
série de acdes sobre os materiais que ingressam no processo produtivo para serem
gradativamente transformados até resultarem em produtos finais ou em servigos prestados”.
Na longa jornada que atravessam dentro das empresas, os materiais passam por uma
seqliéncia de etapas, por uma série de maquinas, estoques € equipamentos ao longo das secoes

produtivas até que finalmente chegam ao seu resultado final como produtos ou servicos.

As atividades que estdo ligadas diretamente a logistica interna sdo levantadas basicamente por
Moura (1998) como: Movimentagdo, Armazenagem, Embalagem, Layout, Métodos de

trabalhos, Segurang¢a e Ergonomia, PPCP e Manutengdo de Equipamentos.

Segundo Barcelos Junior (2002), a logistica interna considera como elementos importantes de
um sistema todas as atividades de movimentacao e armazenagem de materiais que facilitam o

processo, desde o ponto de aquisicdo até a expedicao.

Ja para Porter (1989), (apud MINTZBERG, 2000), a logistica interna ¢ considerada como
atividades associadas ao recebimento, ao armazenamento ¢ a distribui¢do de insumos no
produto, como movimentacdo de material, armazenagem, controle de estoque, programacao

de frotas, veiculos e devolugdo para fornecedores.



UEM - Engenharia de Producéo -2005 9

De acordo com Alvarenga; Novaes (2004, p.47), a logistica Interna também pode ser definida
como “a fun¢do que cuida dos aspectos logisticos dentro da manufatura em si, € por isso
inserida dentro do PPCP, ¢ usualmente tratada com auxilio de metodologia propria, bastante

especifica”.

Panitz (2004), ja trata diretamente da logistica interna como atividades de movimentacdo e
armazenagem, e¢ depois considera a logistica externa, em atividades de suprimentos e

distribuicdo como mostra a Figura 2:

Logistica Interna
® Movimentacgao
® Armazenagem

Logistica Externa
® Suprimento
® Distribuicéo

—_——

Figura 2 Atividades de atuaciio da logistica.
Fonte: Panitz (2004)

Para Panitz (2004), no estudo da logistica interna estamos atentos aos fluxos internos de uma
planta fabril ou depodsito, ocorrem movimentagdes de curta distdncia e geralmente existem
diversos pontos de estocagem ao longo do processo. O problema de transporte interno, neste
caso ¢ resolvido através de estudos de arranjo fisico e com uso de equipamentos de

movimentagdo apropriados. As estocagens ocorrem entre operagdes sucessivas, no caso de
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industrias e em areas de armazenagem adequada as caracteristicas dos itens e dos sistemas de

movimentagdo empregados.
Gasnier (2004) da ASLOG, esclarece que:

Assim, é preciso ficar claro que a logistica interna é fundamentalmente uma arma
muito importante dentro de uma empresa. O alerta aqui é de que ndao podemos
menosprezar a importdncia da logistica interna, por todo o mérito que esta também
detém. Basta observar que antes de embarcar uma mercadoria, qualquer empresa
precisa processar informagoes, desenvolver fornecedores, acionar compras,
receber e verificar materiais, embalar e movimentar produtos, estocando-os
apropriadamente para preservar sua integridade. E preciso, ainda, planejar e
controlar estoques e produgdo, movimentar e estocar mercadorias, otimizar
layouts e fluxos de materiais e pessoas, qualificar colaboradores e parceiros, medir
e gerenciar custos, avaliar e auditar qualidade, entre outros.

Diante disso, a logistica interna ¢ uma peca fundamental para facilitar o processo de
Movimentagdo e Armazenagem de Materiais. E, de acordo com Bowersox; Closs (2001) as
operacdes logisticas restringem-se a movimentagdo de um ponto para outro dentro de uma

mesma empresa € a qualquer armazenagem intermedidria necessaria.

2.3 Movimentacao de Materiais

2.3.1 Conceitos iniciais

Chiavenato (1991, p.144), da o nome de movimentagdo de materiais, “a todo fluxo de
materiais dentro da empresa. E uma atividade indispensavel a qualquer sistema de produgdo, e
visa ndo somente a abastecimento das seg¢des produtivas, mas também a garantia da seqiiéncia

do proprio processo de producdo ente as diversas se¢oes envolvidas”.
Para Ballou (1993, p.172), a movimentacao de materiais significa:

transportar pequenas quantidades de bens por distancias relativamente pequenas,
quando comparadas com as distdncias na movimentagdo de longo curso executada
pelas companhias transportadoras. E atividade executada em depésitos, fabricas e
lojas, assim como no transbordo entre modais de transporte.
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J& Moura (1997) considera a funcdo Movimentagdo de Materiais o estudo dos movimentos
dentro da companhia, diferenciando da movimentagdo externa que ¢ comumente conhecida

por transporte.

Segundo Chiavenato (1991, p.143), “em toda empresa ha um fluxo incessante de materiais.
Eles percorrem todas as secdes produtivas ao longo do processo de producdo. Alids, na maior

parte, o material é o elemento que mais se movimenta”.

Segundo Moura (2005), em toda e qualquer agdo precedida para que a matéria-prima possa
ser devidamente transformada em produto acabado, existem basicamente trés elementos
importantissimos de producdo (homem, mdaquina e material). Portanto, deve se permitir
alcancar algum meio de se movimentar; onde, ao contrario, ndo houver essa movimentagao,

ndo se pode pensar em termos de um processo produtivo.

MOVIMENTAGAO
[ ]
HOMEM MATERIAL | |EQUIPAMENTO
I— HOMEM J l— MATERI&L —
MATERIAL EQUIPAMENTO
{ HOMEM
EQUIPAMENTO

HOMEM + MATERIAL + EQUIPAMENTO |

Figura 3: Os movimentos do processo industrial.
Fonte: Moura (2005)
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Em todas as empresas,

segundo Chiavenato (1991, p.29),

os materiais ndo ficam estdticos ou parados, eles seguem um movimento incessante
que vai desde o recebimento do fornecedor, passando pelas diversas etapas do
processo produtivo, até chegarem ao deposito de produto acabado. Os materiais
entram na empresa, fluem e transitam através dela, e saem pelo depdsito como
produtos acabados com destino a clientela.

Para Pereira Filho (2002, p.42):

A movimentagdo de material, qualquer que seja o processo industrial, gera um
fluxo de materiais que inter-relaciona movimentos de forma a obter um plano de
movimentag¢do de materiais totalmente integrado, plano este que deve integrar
todas as fungdes que geram movimentos, desde o recebimento de materiais até a
expedi¢do do produto final, passando por todo o processo que abastece a linha de
producdo.

O fluxo de materiais na movimentagdo interna de materiais mostra uma seqiiéncia completa

de atividades, caracter

izando a importancia do gerenciamento da movimentacdo de materiais

nas atividades de toda manufatura (Figura 4).

Produgéo

ADMINIS-
TRAGAO

TAGCAO DE
MATERIAIS

Recebimento de material

Do recebimento para o estoque
Do estoque para a produgéo
Para estoques intermediarios
Para inspegdo

Para sub-montagem

« Parainspegao

Para a linha de montagem

Movimento ao longo da linha de
montagem

Inspeco final
Embalagem
Armazenagem
Expedicéo

4 % o 0 o

MOVIMEN-

LK

o o

Figura 4: O fluxo de material no processo industrial.
Fonte: Adaptado de Moura (1997)
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2

E um ponto vital para isso, de acordo com Martins; Alt (2004), que deve ser reduzido ao
minimo possivel, tanto em relacdo as quantidades movimentadas quanto as distancias

percorridas.

Para Muther (1978), o fluxo sempre deve permitir que o material se movimente
progressivamente durante o processo, sem retornos, desvios e cruzamentos. O fluxo de
materiais deve obedecer a melhor seqiiéncia de movimentacdo através das etapas exigidas

pelo processo, sendo também determinados pela intensidade desses movimentos.

Moura (2005) salienta que o desafio que se apresenta as industrias ¢ claro: fazer produtos de
maior qualidade a um custo menor ¢ de maneira mais oportuna, € que nenhuma tecnologia
esta mais alinhada para vencer este desafio do que a Movimentagdo de Materiais. Pois quando

bem administrada pode trazer grande beneficios econdmicos com retorno garantido.

Segundo Moura (2005 p.407),

em uma fabrica tipica, a Movimentacdo de Materiais responde por: 25% de todos
os empregados, 55% de todo o espago da fabrica e 87% do tempo de produgdo.
Sendo que a Movimentagdo de Materiais representa entre 15% e 20% do custo
total de um produto fabricado. Certamente, ela é um dos primeiros lugares onde
procurar por redugdes no custo.

Também segundo o mesmo autor, entre 3% e 5% de todo material movimentado ¢ danificado.
O desperdicio de uma movimentacdo ndo otimizada esta presente nas mais variadas operacdes
do processo produtivo em relagdo direta com o tempo. De acordo com Moura (2005),

podemos perceber uma analise da movimentagao em relagao ao tempo, conforme a Figura 5.
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0 2% 5% 100%

Movimentagao, Espera, Eslocagem,
Inspegoes, etc. (PERDAS)

Tempo Produtivo | Preparagao e Ajustes de Maquinas
(Adigcao de Valor) (Trabalho Improdutivo)

Figura 5: Analise do tempo total na manufatura convencional
Fonte Moura (2005)

2.3.2 Principais finalidades da movimentacgdo de materiais

“A Movimentacdo de Materiais ¢ uma arte que envolve muitos aspectos de uma atividade
industrial” (GURGEL, 2000). Sendo assim, as finalidades da movimentacdo de materiais
podem aparecer na forma de reducdo de capacidade ampliada e melhoria das condi¢des de

trabalho.

Chiavenato (1991), encara as principais finalidades da movimentagdo de materiais, como

conseqiiéncia desta afetar o sistema fabril, com os seguintes propdsitos:

1. Aumentar a capacidade produtiva, através de:
e Reducido do tempo de fabricagéo;
e Maior producio;

e Utilizacdo racional do espago.
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2. Melhorar as condi¢des de trabalho, proporcionando:
e Maior seguranca e reducdo de acidentes;
e Reducdo da fadiga e maior conforto;

e Aumento da produtividade do pessoal.

3. Reduzir os custos de produgdo, através de:
o Reducao da mao-de-obra bracal;
e Reducdo dos custos de material;

e Reducao de custos nas despesas gerais.

2.3.3 Principios bdsicos para a movimentagdo de materiais

Principios nada mais sdo do que regras gerais que podem ser utilizados para tentar resolver
um determinado tipo de problema, da aplicagdo do bom senso ou, muitas vezes da utilizagdo

de uma forma de analise sistematica.

Dias (1995) considera alguns principios que, quando houver ocorréncia de alguns desses
pode-se dizer que existe necessidade de revisdo parcial ou total do sistema de Movimentagao

de Materiais:

e Homens estdo manipulando cargas de mais de 30 kg e mulheres estdo carregando
objetos com peso superior a 10 kg.

e Materiais estdo sendo desviados do caminho mais direto e natural de sua
transformacao no processo fabril, para fins de inspe¢ao, conferéncia e outras razdes.

e Pessoal da producdo esta abandonando seus postos para efetuar operacdes de
movimentagao.

e Interse¢Oes ou cruzamentos freqiientes de trajetorias de materiais em movimento.

e Os trabalhadores da produgdo tém de parar até serem supridos de matéria-prima.

e Os materiais vao e voltam na mesma direcdo por mais de uma vez no seu processo
de transformacao.

e (argas acima de 50 kg sdo levantadas mais de 1 metro sem ajuda mecanica.
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Dias (1984) diz que estes principios podem ajudar em termos de referencia basica para
reavaliar a pratica adotada na Movimentagdo de Materiais de uma organizagdo, ou também
quanto para guiar a elaboragdo de um novo sistema de movimentagdo. J& Moura (2005) dita
que os “principios” da Movimentacdo de Materiais sdo, freqiientemente, uteis na analise,

planejamento e gerenciamento das atividades e sistema de movimentagao.

Segundo Chiavenato (1991), para atingir um sistema de transportes internos que seja eficiente
e funcione dentro de custos minimizados, torna-se imprescindivel a adocdo de certos
principios bdsicos, que nada mas sd3o do que variagdes dos principios de economia de

movimentos. Estes devem:

e Obedecer ao fluxo do processo produtivo e utilizar meios de movimentagdo que
facilitem esse fluxo;

¢ Eliminar distancias e eliminar ou reduzir todos os transportes entre as operagdes;

e Usar a for¢a da gravidade sempre que possivel;

e Minimizar a manipula¢ao, preferindo meios mecanicos aos manuais;

e Considerar sempre a seguranga do pessoal envolvido;

e Utilizar cargas unitarias sempre que possivel;

¢ Procurar a utilizagdo maxima do equipamento, evitando o transporte interno vazio.

Um outro principio citado por Ballou (1993), ¢ que com unitizacdo, os custos de
movimentagdo de materiais diminuem a medida que o tamanho da unidade de movimentagao

aumenta.

Na pratica a aplicacdo destes principios ndo ¢ tdo simples assim. Racionalmente deve ir ao
encontro de uma solucdo que consiga obter a maxima eficiéncia com o menor custo

operacional e com a maior economia de aquisicdo, instalacdo e servigo.
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2.3.4 Equipamentos de movimentacdo de materiais

A Movimentacdo de Material estd usualmente interessada nos equipamentos de
movimentagdo, sejam eles os mecanicos ou automaticos, a curta ou a longa distincia
dependendo da instalacdo fabril. Portanto, os projetos de Movimentacdo de Materiais
precisam ser coordenados a fim de assegurar a congruéncia entre os tipos de equipamentos

utilizados.

O problema de Movimentacdo de Materiais utilizando equipamentos deve ser analisado junto

com o layout devido este afetar diretamente a area de movimentagdo (MOURA, 2005).

Os equipamentos de movimentagdo devem ser selecionados obedecendo a um plano geral de
administracdo do fluxo de materiais e de produtos, para que no final dos investimentos se

tenha um todo coerente, que atenda bem as necessidades da empresa (GURGEL, 2000).

Procuraremos apresentar de forma abrangente os equipamentos de Movimentacdo de
Materiais comumente encontrados nas empresas. Inicialmente estes sdo classificados como
fixos ou flexiveis de acordo com suas caracteristicas € como apresentado por Junqueira (apud

MARTINS e LAUGENI, 2001):

e Fixos — S3o equipamentos de Movimentacdo de Materiais que possuem seu
movimento limitado por trilhos ou guias € mudangas no arranjo fisico das instalagdes
implicam em mudangas nos equipamentos de transporte. Dentre os equipamentos
disponiveis, pode-se citar: correias, correntes, fitas metalicas, roletes, roscas, vibratorios,

magnéticos, pneumaticos, pontes, talhas, guindastes e elevadores.

¢ Flexiveis — S3o equipamentos de Movimentagdo de Materiais onde mudancas no
arranjo fisico ndo implicam em mudancas nos equipamentos, pois 0s movimentos nao
sofrem limitagdes fisicas por trilhos, por exemplo. Pode-se citar: empilhadeiras,

transportadores, trailers e carrinhos manuais.
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Dessa forma, o projeto de movimentacdo de materiais deve, portanto, considerar no
investimento de equipamentos a sua efetiva necessidade. O uso de carrinhos manuais deve ser
preferido se o processo ndo exigir equipamento com maior sofisticagdo e de maior custo, tanto

de aquisi¢ao como de manutengao.

Completando com Tubino (1999), a movimentacdo mais simples e barata consiste em utilizar

carrinhos manuais acionados por operadores encarregados da movimentacao.

Segundo Bowersox; Closs (2001), a oportunidade de reduzir a intensidade da mao-de-obra, ¢
aumentar sua produtividade residem nas novas tecnologias de equipamentos de
movimentagdo que estdo emergindo atualmente. Deve-se avaliar o custo-beneficio, onde o

aumento da produtividade pode compensar gastos maiores.

2.4 Armazenagem de Materiais

O armazenamento de materiais também deve merecer planejamento especifico, ja que
condigOes imprdprias de estocagem geram perdas de materiais e afetam a produtividade dos
aspectos produtivos relacionados ao material, devido a dificuldade de acesso, controle do

estoque, etc.

A armazenagem ¢ uma operagao que ndo acrescenta valor ao produto, mas aumenta o seu
custo. Nenhum cliente esta interessado em pagar mais por um produto, somente porque ele
consumiu longo tempo de armazenamento. Torna-se, portanto, necessario buscar sempre
sistemas de estocagem que produzam efici€ncia no abastecimento da producdo ao menor

custo.

As necessidades de materiais podem ser imprevistas, mediatas e quase nunca sdo constantes.

Logo assim, para Chiavenato (1991, p.115):
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enquanto os materiais ndo sdo necessarios ao processo produtivo, eles precisam
ser armazenados. No momento oportuno, quando necessarios, os materiais devem
estar imediatamente disponiveis para a utilizagdo no processo produtivo. O
armazenamento de materiais funciona como um bolsdo, capaz de suprir as
necessidades da produgdo. Por outro lado, o armazenamento de produtos
acabados também funciona como um bolsdo que supre as necessidades de vendas
da empresa. Ambos os armazenamento de materiais e de produtos acabados,
servem para amortecer as incertezas quanto as entradas de insumos e as incertezas
quanto as saidas de produtos acabados.

Em um sentido mais pratico, armazenar refere-se a estocagem aliada a uma ampla gama de
fun¢des voltadas para a movimentacdo, tais como consolidar, separar, classificar e preparar as

mercadorias para despacho (MOURA, 2005).

Segundo Bowersox; Closs (2001), o sistema de movimentagdo de materiais € uma das

primeiras consideragdes no processo de planejamento de armazenagem.

A movimenta¢do de materiais de acordo com Bowersox; Closs (2001) ¢é a principal funcdo de
armazenagem. Conseqlientemente, os depositos devem ser considerados estruturas projetadas

para facilitar a0 maximo o fluxo de produtos e materiais.

Para Moura (2005), a armazenagem ¢ a denominacdo genérica e ampla que inclui todas as
atividades de um local destinado a guarda temporaria e a distribui¢do de materiais (depositos,

almoxarifados, centros de distribuicdo, etc.).

Em outras palavras, Moura (2005, p.20) continua a definir a armazenagem como ‘“um
conjunto de atividades que diz respeito a estocagem ordenada e distribuicdo de produtos

acabados dentro da propria fabrica ou em locais destinados a este fim”.
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Mostremos aqui uma relacdo entre movimentagdo e armazenagem, como define Moura

(2005):

Movimentagdo — Fluxo
(Dinamico)

Armazenagem — Estoque
(Estatico)

e Nos extremos de qualquer movimento (deslocamento), o material permanece parado.

Para cada deslocamento tém-se duas paradas (estocagens).

e Portanto, a Movimentagdo de Materiais depende da Armazenagem e vice-versa. A

armazenagem (estocagem) ¢ a Movimentacao de Materiais com velocidade zero.

Armazenagem e movimentacdo de materiais sdo componentes essenciais do conjunto de
atividades logisticas. Os seus custos podem absorver de 12 a 40% das despesas logisticas da

firma, segundo Ballou (1993).

“Os métodos e os critérios para armazenagem de materiais em uma industria constituem
fatores de grande importancia na definicdo do arranjo fisico das suas instalacdes e no

dimensionamento dos equipamentos de movimentagao de materiais” (VALLE, 1975 p.162).

Os materiais em um empreendimento industrial, de acordo com Moura (2005) podem ser
classificados em cinco classes principais: matéria-prima, materiais em processamento,

materiais semi-acabados, materiais acabados e produtos acabados.

Para Gurgel (1996), a area de armazenagem deve ser evidente a arrumacdo de todos os tipos
de materiais em estoque, desde a matéria-prima até os produtos acabados. Nao se deve
permitir a falta de ordem por encontrar materiais fora do lugar, estocados nos corredores, uns

em cima dos outros e materiais atravancando a retirada de outros itens. Sendo que, a boa
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ordem ¢ um dos fatores para a melhoria da produtividade.

2.4.1 Operacgoes de armazenagem

Para Moura (2005) as operagdes de armazenagem consistem no recebimento, na estocagem,

na separacao e na expedi¢do de materiais para apoiar o sistema de manufatura ou distribuicao.

2.4.1.1 Recebimento

Qualquer que seja o tipo de produto gerado pelo processo o inicio de todo o processo comeca

no recebimento.

Moura (1998b, p.12) considera que:

na maioria das organizagdes o recebimento ¢ uma atividade ndo valorizada, sendo,
portanto, o portdo de entrada da ineficiéncia ou baixa produtividade. Mesmo em
modernas instalagdes, ainda se encontra o trabalho realizado no recebimento como
lembranga dos tempos medievais. As descargas manuais, faltas de planejamento do
fluxo e lentiddo no processamento, atrasam os proximos passos do processo.

As operacdes de descarga sempre que possivel devem acompanhar de equipamentos, para
otimizagdo dessa tarefa. Métodos primitivos de descarga, item por item, devem ser evitados.
A descarga realizada manualmente ¢ lenta atrasando os proximos passos do processo

(MOURA, 1998).

Para Gurgel (1996), o recebimento deve prover de um descarregamento rapido em local
coberto, para ndo correr risco de deterioracdo de materiais € ndo imobilizar o tempo perdido

dos veiculos.
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2.4.1.2 Estocagem

Na seqiiéncia do fluxo de materiais, a estocagem ¢ a etapa seguinte ao recebimento, seja ela
de matérias-primas, material em processo, componentes adquiridos de terceiros. Seja de todos

0s insumos necessarios para a manufatura. Pode ser interna ou externa.

Segundo Moura (1997) a estocagem ao ar livre, denominada estocagem externa, ¢ uma
alternativa que ndo deve ser subestimada, a ndo ser que problemas técnicos como a
necessidade de prote¢do contra elementos, atmosféricos o exijam. Mas, entretanto, a maioria

dos materiais exigem estocagem em locais fechados.

“Estocagem ¢ a atividade que, a principio, diz respeito a guarda segura e ordenada de todos os
materiais no armazém, em ordem prioritaria de uso nas operacdes de producdo, e ainda quanto
as pegas, mesmo acabadas, esperando despacho para as operacdes de montagem” (MOURA,

2005).

Segundo Bowersox; Closs (2001, p.328) “a formacgdo de estoque proporciona regulacido de
fluxo, permitindo eficiéncia na produgdo dentro das restrigdes impostas por condi¢des de

suprimento e clientes”.

Ja de acordo com Chiavenato (1991) para que o sistema de produg@o ndo sofra interrupgdes
ou paralisagdes desnecessarias, torna-se imprescindivel haver alguma folga na quantidade de
materiais que fluem ao longo do processo. A essa folga de materiais damos o nome de estoque

de materiais.

Considerados vulgarmente como um mal necessario, os estoques de material sdo

dimensionados para assegurar a continuidade da operacdo da industria (VALLE, 1975).

Devem-se analisar as causas de excesso de estocagem dentro da manufatura. Para Gurgel
(1996), o congestionamento de estoque em niveis anormais, dificulta a limpeza do local de
trabalho e ¢ indesejavel para o processo das maquinas e equipamentos que devem trabalhar de

maneira arejada e com pouco material estocado em torno de si.
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De acordo com Moura (2005) a localizagao dos estoques se da por dois meios, estocagem

centralizada e estocagem descentralizada:

1.Estocagem centralizada — onde todos os materiais usados na fabrica sdo estocados em
uma “area de material” central, até que sejam usados. Depois sdo destinados as secdes

apropriadas.

2.Estocagem descentralizada — sdo utilizados varios almoxarifados pequenos. Ha uma

maior ocupagdo de area/espaco, mas as distdncias para abastecimento sdo pequenas.

Existem diversos aspectos da estocagem que devem ser especificadas, antes de se montar um
sistema de controle de estoques. Dentre ele, destacamos o que se refere aos diferentes tipos de
estoques existentes em uma fabrica. E de acordo com Dias (1993) citamos os principais tipos

de estoques encontrados em uma empresa industrial sdo:

e Matérias-primas — sdo os materiais basicos e necessarios para a produ¢do do produto

acabado, sendo que seu consumo ¢ proporcional ao volume de producdo.

e Produtos em processo — o estoque de produtos em processo consiste em todos os

materiais que estdo sendo usados no processo fabril. Eles sdo, em geral, produtos

parcialmente acabados que estao em algum estagio intermediario da produgao.

e Produtos acabados — os estoques de produtos acabados sdo formados por itens que ja

foram produzidos, mas ainda ndo foram vendidos.

¢ Peca de manutencdo — a mesma importancia dada a matéria-prima devera ser dada a

pecas de manutengdo. Podemos ver que o mesmo risco incorrido com a falta de uma

matéria-prima pode ocorrer com as pecas de reposicao.
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Dentro de um sistema fabril, o estoque em processo é, portanto o fator mais importante no
sistema de movimentagdo de materiais. Todavia, com o objetivo de aumentar os ganhos do
estoque em processo, procura-se focalizar a atencdo sobre as relagdes entre a movimentagao

de materiais, locais de estocagem e necessidades de controle de producao.

Segundo Dias (1984, p.111), a movimentagdo do estoque em processo favorece:

1. A movimentagdo de suprimentos, matéria-prima e componentes adquiridos;

2. A movimentagdo entre as operagdes de producdo e entre os locais de estocagem e a
produgdo;

3. A movimentagao interna dentro do ciclo de processamento nos postos de trabalho ou
dentro de uma unidade de processamento;

4. A movimentagdo de materiais na operacdo de embalar e movimentagdo de
embalagens do estoque ao ponto de uso, na manufatura e na embalagem;

5. A movimentagdo do produto final da operacdo de fabricacdo para o interior do

armazém de produtos acabados;

No plano da estocagem de produtos acabados, segundo Bowersox; Closs (2001) da

conformidade com o seguinte principio:

o Produtos de alta estagdo devem ser armazenados em locais onde as distancias a
serem percorridas sdo menores, como perto de saidas para separagio;

e Produtos de baixa rotacdo podem ser colocados em lugares distantes de saidas.

Enquanto Valle (1975), mostra claramente através da Figura 6 um dispositivo freqiientemente
utilizado na estocagem de produtos acabados, onde temos: (1) itens de alta rotatividade, (2)

itens de baixa rotatividade e (3) itens de requisi¢do pouco freqiiente.
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Figura 6: Estocagem de produtos acabados
Fonte : Adaptado de Valle (1975)

A estocagem deve ser planejada envolvendo todos os detalhes de localizacdo, layout,

equipamentos e métodos de trabalho.

2.4.1.3 Separacgdo

Os produtos sdo transferidos para a area de separacdo ou selecdo a medida que sdo
processados os pedidos: e deve ser lembrado que esta 4 uma das fungdes mais importantes na

hora do despacho.

Os erros de despacho de mercadorias sdo geralmente de dificil apuragdo, desgastam
financeiramente a empresa e causam desorganizacao nas areas de controle de estoque, crédito

e cobranca e comercial (GURGEL, 2000).

Segundo Moura (2005) separagdo ¢ a atividade pela qual um pequeno numero de unidades ¢

extraido de um sistema de armazenagem para satisfazer a certo numero de pedidos de clientes.

A separagdo dos produtos € uma funcao basica de armazenagem. A natureza do processo de
separacao segundo Bowersox; Closs (2001), agrupa materiais, pecas ¢ produtos em funcdo
dos pedidos de clientes. Geralmente, a area de separacdo ¢ localizada em um ponto do

deposito que minimize as distancias a serem percorridas.
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2.4.1.4 Expedigdo

A ultima fase do ciclo de armazenagem ¢ o embarque dos produtos para o cliente ou a entrega

do produto no ponto onde sera utilizado na fabricacdo ou montagem (MOURA, 2005).

A expedicdo ¢ o conjunto de operagdes relacionadas com a entrega do material em fungdo do
armazém de produtos acabados aos requisitos usudrios, transportadoras ou outro qualquer.

Esta deve estar planejada de modo a facilitar as operagdes.

A expedicdo consiste basicamente na verificacdo e no carregamento das mercadorias nos
veiculos. Como o recebimento, a expedi¢do ¢ executada manualmente na maioria dos

sistemas (BOWERSOX; CLOSS, 2001).

A expedicao de cargas unitizadas esta tornando-se cada vez mais comum, porque dessa forma,
o tempo de carregamento de veiculos pode ser reduzido consideravelmente (BOWERSOX;
CLOSS, 2001).

O embarque ¢ o ultimo elo entre o fabricante e o cliente. Todas as atividades que precedem a
expedicao serdo de pouco valor se esta operagdo for ineficiente ou ndo-econdmica (MOURA,

2005).

Para Moura (1998), sempre ¢ necessario mecanizar as atividades de carregamento para o
despacho, pois ndo se deve permitir que os produtos ja separados fiquem armazenados por

longo tempo.

Com isso, a realiza¢do de uma operagao eficiente e efetiva de armazenagem depende muito de
existéncia de um bom layout, que determina, tipicamente, o grau de acesso ao material, os
modelos de fluxo de material, os locais de areas obstruidas, a eficiéncia da mio-de-obra € a

seguranca do pessoal do armazém.
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2.4.2 Planejamento do espaco

O espago para a Armazenagem ¢ um recurso vital e deve ser cuidadosamente planejado e

utilizado.

Segundo Ching (1999), a armazenagem envolve as questdes relativas ao espago necessario

para estocar os produtos.

Ao contrario do que muitos acreditam, o espaco desperdicado é mais caro do que a mao-de-
obra nas mesmas condicdes, visto que a utilizagdo do espago trabalha para a empresa o tempo

todo. O espago deve ser medido em metros cubicos ocupados (MOURA, 2005).

A melhor forma de estocar os materiais ¢ aquela que maximiza o espago disponivel nas trés

dimensdes do prédio: comprimento, largura e altura (MOURA, 2005).

Para Moura (2005), o mau aproveitamento do espago industrial tornou-se um comportamento
antiecondmico. Ao mesmo tempo, constatou-se que uma das formas de se garantir a produgéo
¢ manter as quantidades corretas de matéria-prima estocada. O que levou racionalizar a altura

ocupada foi a solugdo para reduzir o espaco e guardar maior quantidade de materiais.

Para Viana (2000), o espago ¢, em 80% das vezes, apontado como principal problema dos

almoxarifados, ndo como causa, mas como efeito da baixa ocupagao de itens em estoque.

Portanto, o planejamento apropriado do espaco ajuda a efetuar a movimentagdo e a

armazenagem eficientes e, no final, resulta em despesas operacionais menores.
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2.4.3 Objetivos da armazenagem

O objetivo basico da Armazenagem ¢ estocar mercadorias da maneira mais eficiente possivel,

usando o espago nas trés dimensdes, e dentre outros, Moura (2005) reconhece que:

e Maximo aproveitamento do espaco — poucos reconhecem que qualquer espago no

armazém custa, tendo sido usado ou nio;

e Utilizagdo efetiva da mao-de-obra e equipamento — ¢ dbvio que o uso econdmico

destes fatores é tdo importante na armazenagem como em qualquer outra atividade;

e Acesso facil a todos os itens — mesmo que, a primeira vista, ndo pareca tdo importante,

o facil acesso ao material ¢ o primeiro objetivo da fun¢do de estocagem,;

e Movimentagao eficiente dos itens — a maior atividade dentro da armazenagem ¢ a
movimentagdo de materiais. Tudo que for possivel deve ser feito para assegurar que a
movimentagdo seja eficiente e que, ambas as operacdes, manual e mecanizada, sejam

econdmicas e seguras;

e Maxima protecao dos itens — ndo se deve permitir dano ou deterioracdo;

¢ Boa qualidade de armazenagem — corredores claros, piso limpo, estocagem asseada e
em ordem e procedimentos seguros indicam a preocupacdo de uma boa administragdo

para itens que concorram para se obter eficientes condicdes de trabalho.

Para atingir esses objetivos, as instalagdes tende proporcionar a movimentagdo rapida e facil
de suprimentos desde o recebimento até a expedicdo (MOURA, 1998). Um planejamento

cuidadoso das operacdes de armazenagem € necessario.
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2.4.4 Armazenagem e sua importincia no sistema logistico

A armazenagem aparece como uma das fungdes que se agrega ao sistema logistico, pois na
drea de suprimento ¢ necessario adotar um sistema de armazenagem racional de matérias-
primas e insumos. No processo de produgdo, sdo gerados estoques de produtos em processo,
e, na distribuicdo, a necessidade de armazenagem de produto acabado ¢, talvez, a mais
complexa em termos logisticos, por exigir grande velocidade na operacdo e flexibilidade para

atender as exigéncias e flutuacdes do mercado.

Os fatores que mostram a necessidade da armazenagem segundo Moura (2005) sdo:

1. Necessidade de compensacao das diferentes capacidades das fases de producao;
Equilibrio sazonal;

Garantia de continuidade da producio;

Custos e especulagio;

Melhoria na organizacdo e controle da armazenagem;

A O T

Aumento da velocidade na movimentagdo.

A armazenagem, segundo Bowersox; Closs (2001), d& apoio a produgdo e proporciona fluxos
constantes de componentes e de materiais para os setores de montagem das fabricas.

2.5 Custos da Movimentacio e Armazenagem de Materiais

Mediante Chiavenato (1991), os custos de MAM constituem geralmente uma parcela
significativa do custo total de fabricacdo. Dai a necessidade de se tentar contribuir para a

eliminagdo desses custos no processo produtivo.

A importancia do gerenciamento dos custos de Movimentagdo de Materiais ¢ justificada por

Moura (1997, p.08):
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a partir da historia do homem, quando necessitou do uso de ferramentas e
mdaquinas para aplica-lo a realizar tarefas que estavam além da capacidade dos
musculos humanos, como a constru¢do das piramides, o transporte de dgua de
Ppogos e rios, a constru¢do de barcos, o carregamento de suas cargas, for¢ando-o a
desenvolver guindastes, talhas, carrinhos de mdo e inventos similares.

No raciocinio de Moura (2005, p.10), a partir da Revolugdo Industrial, “o sistema industrial
requereu continuo desenvolvimento de equipamentos de movimentagdo para realizar tarefas
para as quais os musculos humanos e dos animais eram insuficientes, tanto em capacidade
como em velocidade”. A evolugdo do sistema industrial ndo diminuiu a importancia do custo
da mio-de-obra e a percep¢do que a sua substituicdo por equipamentos de movimentagdo de

materiais deixava de agregar custo ao produto, contribuindo para agregar valor.

Os programas de reducdo de custos tém duas metas maiores: reduzir o custo da movimentagao
de materiais e reduzir os custos totais de producdo através de melhores procedimentos de
movimentacdo. O ultimo conceito significa, algumas vezes, um aumento dos custos da
movimentacdo de materiais para que seja obtida uma redugdo liquida nos custos totais de
produgdo. Moura (1997), considera outras formas pelas quais as redu¢des de custo podem ser

realizadas através da melhoria da movimentacido de materiais:

e Reducdo do trabalho de Movimentagdo de Materiais feito através de mao-de-obra
direta;

o Reducdo da mao-de-obra indireta associada as atividades de movimentacdo fisica de
materiais, tais como pessoal de expedicdo e recebimento, pessoal de controle de
producdo, pessoal de armazenagem e almoxarifado de ferramentas, inspetores, controle
de qualidade, pessoal de reparos;

e Reducdo dos danos, perdas e extravios de materiais através de movimentagdo mais
cuidadosa;

e Reducdo da burocracia e dos servigos de escritorio associados, através de sistemas
de movimentacdo que minimizem as necessidades de controle;

e Reducdo da quantidade de materiais no sistema através de um fluxo mais rapido e
menos estocagem de materiais em processo;

e Uso eficiente do equipamento;

e Utilizagao eficiente do espacgo;



UEM - Engenharia de Producéo -2005 31

e Tempo ocioso de maquina;
e Manutencdo excessiva;

e Gargalos de produgao.

Para Ballou (1993), as mercadorias geralmente ndo sdo produzidas no local onde sdo
consumidas e requerem manuseio € movimentagdo que incrementa o risco de dano ou perda
do produto, adicionando custos. Logo, Moura (2005) estima que as atividades de MAM s@o

responsaveis por 30 a 50% dos custos totais de produgdo.

Para Dias (1993, p.147):

os custos de movimentagdo de materiais afetam diretamente o custo do produto
final, mas ndo contribuem em nada para agregar mais valor. Uma sele¢do
adequada do método mais compativel a natureza e ao regime da produgdo, como a
simples redugdo nos trajetos percorridos pelo material em suas diversas etapas, do
estoque a expedicdo, proporciona redugdo de custos.

Os métodos e equipamentos de movimentagdo interna passaram por grande evolu¢ao nos
ultimos tempos e talvez mais do que qualquer outra atividade da logistica. A armazenagem e a
movimentacdo de materiais deverdo beneficiar-se da aplicagdo de novas tecnologias
(MOURA, 2005). No entanto a substitui¢do de equipamentos deverd continuar a medida que a

mao-de-obra fique mais cara.

Dias (1984) diz que, embora a movimentag@o interna onere todos os departamentos de uma

empresa, € no processo produtivo que aparecem seus maiores custos.

A movimentagao de materiais em processo ¢ a principal area de reducdo de custo na
manufatura, pela disponibilidade que o empresario tem em programar tanto a entrada quanto a

saida para a producao, segundo (MOURA, 2005).

Contudo, os custos podem ser separados em quatro categorias dentro MAM, de acordo com

Moura (2005):
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1. Transporte da matéria-prima a fabrica e expedicdo do produto acabado (estes
dependem da localizagdo da fabrica em relagdo as fontes de matéria-prima e ao
mercado);

2. Recebimento e estocagem interna, Movimentacdo de Materiais entre processos €
estocagem final;

3. Movimentagdo de Materiais pelos operadores de maquina, da linha de montagem e
inspetores;

4. Distribui¢do do produto acabado, que inclui a montagem das unidades de carga nos

caminhdes ou outros transportes.

Segundo Martins e Alt (2004) os estoques devem ser controlados de forma organizada para
que nao fiquem espalhados pelo chao da fabrica, perdidos ou deteriorando-se impedindo a

movimentacdo e dificultando a seqiiéncia de operagoes.

2.6 Inter-Relagoes entre MAM e Layout

O primeiro passo para o desenvolvimento de adequado projeto de MAM e layout € o de

perceber que existe uma relacdo direta entre os dois temas.

Para Moura (2005) o layout e a movimentagdo estdo ligados de tal maneira que ¢ dificil
determinar, muitas vezes, as areas de influéncias de um sobre o outro. Na verdade,

movimentacdo de materiais ¢ uma conseqiiéncia do layout.

LAYOUT — MOVIMENTACAO DE MATERIAIS
(Causa) (Efeito)

A Uunica maneira possivel de racionalizar a movimentacdo de materiais em uma planta
industrial ou em um armazém, ¢ por meio de otimiza¢do de layout. E se ndo for possivel
avaliar novas alternativas de mudancas de layout, ndo sera possivel racionalizagdo da

movimentagao.
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O que devemos ressaltar € que, significativamente otimizar um layout ¢ reduzir as distancias a
serem percorridas pelos fluxos de materiais, evitar cruzamento e retorno de materiais.

Reduzindo sensivelmente o momento de transporte.

Dias (1993) define layout com sendo a disposi¢do de homens, maquinas e materiais que
permite integrar o fluxo de materiais e a operagdo dos equipamentos de movimentacdo para

que a armazenagem se processe dentro do padrdo maximo de economia e rendimento.

Layout de armazéns de produto acabado exige um plano de uso da area 1til, a fim de facilitar

a movimentacdo dos produtos (BOWERSOX; CLOSS, 2001).

De acordo com Moura (1997), o layout deve ter por objetivo:

e Assegurar a utilizagdo maxima do espago;

e Proporcionar movimentacao de materiais da forma mais eficiente;

e Permitir estocagem mais econdmica, minimizando as despesas de equipamento,
espago, danos de material e a mao-de-obra do armazém,;

e Proporcionar a maxima flexibilidade do sistema que atenda as necessidades de
mudancga de estocagem e movimentagao;

e Permitir a boa organizacao.

Para Moura (1997) o layout ideal além de garantir um bom fluxo de material e utilizagdo

eficiente do espago. Deve considerar dois principios basicos:

1. O retrocesso deve ser minimizado;
2. As atividades devem estar localizadas proximas, reduzindo assim a distancia entre as

operacoes.

A falta de um projeto de layout resulta em uma movimentacao cadtica e onerosa. Tal fato para
Gurgel (1996), visa que os movimentos internos devem ser “laminares” em direcdo a
expedicdao e quando se identificam muitos cruzamentos, devem recorrer a uma rearrumagao

do layout.
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Para Pugliesi e Wac (1989), temos os seguintes principios de layout:

e Integracdo — os diversos elementos sdo como elos de uma corrente, cada qual pode
por a perder a harmonia do conjunto, caso nao funcione a contento;

e Minima distancia — o transporte interno simplesmente nada produz e nada acrescenta
ao produto;

e Obediéncia ao fluxo de operacdes — a disposicdo das areas e locais de trabalho deve
obedecer as exigéncias do processo tanto quanto possivel, a sua ordenacdo deve
coincidir com a seqiiéncia das operagdes;

e Uso do espago — as trés dimensdes devem ser aproveitadas;

e Satisfacdo e Seguranca — o trabalhador satisfeito produz mais e melhor;

e Flexibilidade — a produg¢do moderna ¢ em geral competitiva. A fabrica deve ser facil

de mudar e adaptar-se as novas condigoes.

Também, deve se prestar atencdo através do layout, o dimensionamento de corredores, a fim

de que os mesmos atendam a circulagdo de todo o fluxo de materiais.

No dimensionamento de corredores deve ser previsto que este ird permitir a movimentagdo de
pessoas, materiais, equipamentos de transportes, acesso para seguranca e para protecdo contra

incéndio (BORBA, 1998)

Para Moura (2005), a area de corredor em uma fabrica ¢ aquela onde ha fluxo de pessoas e
materiais, mas que pode ser usada para outros fins, além de um espaco bem dimensionado

para a area de producao.

Os corredores dentro de toda a manufatura deverdo facilitar o acesso aos materiais e produtos.
Segundo Chiavenato (1991), quanto maior a quantidade de corredores tanto maior sera a

facilidade de acesso e tanto menor o espaco disponivel para o armazenamento.

No entanto, seguimos a uma tendéncia de minima area para corredores, estas sdo consideradas
areas livres, o que quer dizer areas nao produtivas. E de acordo com Moura (2005), a

producdo se paga pela area ocupada para este fim, enquanto que a area livre ndo se paga.



UEM - Engenharia de Producéo -2005 35

CAPITULO 3

3.1 Metodologia

Para o presente estudo, a pesquisa teve duas fases: bibliografica e estudo de caso. De acordo
com Ferreira (1986), a pesquisa bibliografica constitui-se, na analise e estudo dos textos
impressos, com vista a elaborag@o de repertdrios gerais ou especializados, e que compreende
as fases de pesquisa, transcri¢do, descri¢do e classificacdo. Sendo assim, inicialmente, para a
realizacdo deste estudo procurou-se realizar, o confronto de informagdes do referencial
teorico sobre o assunto em pauta, para melhor compreensdo do mesmo, embasado em

pesquisa de cunho bibliografico para atingir objetivos propostos.

O estudo de caso ¢ uma modalidade de pesquisa amplamente utilizada, justificando-se pelo
fato de que em muitas circunstancias, constitui a modalidade de pesquisa mais adequada aos

objetivos pretendidos.

Através da pesquisa bibliografica, no qual foram abordados os principais autores e suas
teorias, adotaremos nessa monografia o procedimento de avaliagdo e diagndstico a respeito do

tema apresentado.

Através da revis@o da literatura, e principalmente da avaliagdo e diagndstico, sera possivel

tragar um perfil do estudo do quadro da “Empresa”, e posteriormente levantar solucdes.

Segundo Gurgel (1996), entende se que a preocupacdo com a melhoria das condi¢des de uma
unidade fabril e suas conseqiiéncias negativas, podem ser constatados por meio de um

diagnostico.

Dessa forma, nesse trabalho, serd levantado um diagnostico a partir de métodos elaborados

por Moura (1998) e Gurgel (1996), relevante ao tema, abordando-o na “Empresa” em estudo.
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A avaliacdo como um todo pode proporcionar uma série de maneiras pelas quais € possivel
aumentar a produtividade, e em conseqiiéncia, contribuir significativamente para a reducao de

custos, assim como identificar formas de agregar valor aos produtos e processos.

Finalmente, foi demonstrado como o gerenciamento logistico interno pode contribuir para um
melhor planejamento, eficiéncia, e para uma definicdo adequada que proporcione meios de

aumentar controles de MAM.

3.2 O Método do Diagnostico

Dada a necessidade de se conhecer com maior profundidade as principais caracteristicas da
logistica interna de movimentacdo e armazenagem de materiais, descobrir problemas
associados ao seu processo de organizacdo e os desafios que as empresas devem enfrentar

para a sua sistematizag¢do e organizagao, utiliza-se o método do diagnostico.

O diagnostico ¢ elaborado mediante uma avaliacdo das condigdes atuais, visando detectar

problemas existentes nas opera¢des de MAM.

O diagnéstico representa um estudo de levantamento feito dentro da propria empresa com o
intuito de identificar as potencialidades, as fraquezas e os fatores que estdo em um estagio
neutro, mas que poderdo torna-se potencialidades ou mesmo fraquezas a partir de
determinados estimulos. Em resumo, o diagndstico visa disponibilizar aos dirigentes as
informacdes necessarias, a fim de que possam tomar as decisdes corretas para um processo de

melhorias.

Gurgel (1996), trata dos seguintes aspectos referentes ao diagndstico:

e Por intermédio do levantamento dos sintomas gerais das dificuldades operacionais,

podemos definir o problema existente em uma empresa e principalmente as suas causas.

Tal procedimento ¢ denominado de diagndstico;
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e A elaboracdo do diagnostico dos problemas de uma empresa nao devera focalizar
uma visdo puramente setorial;

e Boa parte dos pseudoproblemas da MAM tem origem em areas bem distantes da
movimentacdo, armazenagem de materiais e distribuicdo dos produtos acabados;

e Diagnosticos dificeis muitas vezes podem ter solucdes faceis e diagndsticos simples
podem resultar em solucdes extremamente complexas de serem implementadas;

e O diagnostico devera, portanto, caracterizar o problema da empresa e suas causas. A
solugdo do problema da empresa pelas acdes corretivas de suas causas ¢ uma tarefa

muito complexa e ndo podera ser decidida e implementada num curto espaco de tempo.

O modelo genérico do diagnostico estabelece uma analise a partir do estudo dos

conceitos associados, através da revisdo bibliografica.
3.3 Levantamento e Elaboraciao do Modelo
O levantamento dos aspectos gerais da Logistica Interna de MAM esté elaborado em quadros
de perguntas associados na movimentagdo, armazenagem e layout, proposto por Moura

(1998). O questionario ¢ a principal ferramenta da investigacao.

Portanto a metodologia apresentada por Moura (1998), para o diagnostico consiste

basicamente nos trés quadros de avaliagdes:
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Quadro 1: Atividades de Movimentag¢ao

Atividade de Movimentac¢ao

SIM

EM
PARTE

1. O fluxo de materiais no processo foi devidamente
planejado?

2. Todos os corredores sao demarcados?

3. A distancia a ser percorrida ¢ minima entre as
operagoes?

4. Os corredores estdo sempre desimpedidos de
materiais?

5. Ha uma combinagdo de operagdes junto como fluxo
do material?

6. Nas maquinas produtivas, o espago ao redor € limpo e
0s materiais junto a estas sao bem arrumados, garantido
uma boa movimentag¢do?

7. Os materiais sdo estocados no ponto de uso?

8. Os materiais em processo sdo deslocados pelos
proprios operadores nas células?

9. Houve um planejamento para o recolhimento de
sucatas, retalhos, cavacos, etc?

10. O aumento da capacidade produtiva da empresa pode
se obter através de ganhos ao racionar o fluxo de
materiais ?

11. E facil controlar o fluxo de materiais na fabrica?

12. A movimentagdo ¢ minima, evita fadiga e da maior
conforto ao trabalho?

13. Os equipamentos de movimentacdo sdo adequados?

14. Novos métodos de movimentacdo sdo implantados
antes que surjam problemas?

15. Sdo estimados os tempos padrdes das principais
atividades de movimentagdo de materiais?

16. Ha distancia minima para os operadores abastecerem
as maquinas?

17. Existem indicadores para a medi¢ao do desempenho
da movimentagao durante o processo?

18. Os equipamentos de movimentagdo de materiais sdo
flexiveis?

19. Existem estudos para o aumento da utilizagdo do
espago?

20. Os corredores sdo racionais?

TOTAL

Fonte: Moura (1998)

38
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Quadro 2: Atividades de Armazenagem

Atividade de Armazenagem

SIM

EM
PARTE

1. O recebimento ¢ uma operacdo valorizada?

2. A descarga ¢ realizada por meio de equipamentos?

3. Os produtos entram diretamente para o armazém?

4 Ha um sistema formal para preservagdo dos
materiais?

5.0 espaco ¢ bem aproveitado na estocagem de
produtos acabados?

6. O sistema de estocagem de produtos acabados
facilita a separacao dos produtos?

7. Ha locais para estacionamento dos equipamentos de
movimentagao ?

8. O armazém ¢ limpo e bem organizado?

9. Existem controle para ter o minimo de material em
processo?

10. Observa-se ordem na arrumagdo dos materiais nos
estoques intermediarios?

11. Os produtos separados sdo expedidos em menos de
duas horas?

12. O local de estocagem de produto acabado ¢
proximo a expedicao?

13. As instalacdes e o layout do armazém contemplam
todas as atividades necessarias para atender os
propositos?

14. A armazenagem requer estruturas administrativas e
organizagdes de controle?

15. Existe acumulacdo para formagdo de carga na area
de separagdo?

16. Ha um nivel de iluminacdo adequado e compativel
com as operagdes executadas no armazém?

17. O armazém ¢ um local tdo importante quanto as
demais areas da empresa?

18. Os funcionarios sao educados para nunca depositar
materiais em contato diretamente com o chao?

19. As pessoas gostam de trabalhar no armazém?

20. Os locais para estocagem em processo S3o
demarcados?

TOTAL

Fonte: Moura (1998)
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QUADRO 3: Atividades de Layout

Layout

SIM

EM
PARTE

1. O layout foi concebido a partir de um plano-diretor?

2. O layout contemplou as areas ndo-fabris?

3. O layout previu expansdes para novos produtos,
mudangas de volume, etc?

4. As areas de armazenagem para materiais, foram
adequadamente dimensionadas ?

5. As atuais instalagdes contemplam as necessidades
do ambiente e possibilita altera¢des?

6. Existe uma definicdo clara dos corredores no
armazén?

7. O retrocesso de material € minimizado?

8. O fluxo de materiais ¢ resultado de um modelo
padrdo adotado na empresa?

9. O layout permite a melhor utilizagdo da mao-de-
obra?

10.0s métodos de trabalho estabeleceram os melhores
caminhos para executar cada opera¢do, bem como o
seu espago necessario?

11. O layout foi analisado com relagdo as normas
regulamentadoras?

12. O layout do armazém recebe 0 mesmo tratamento
da fabrica?

13. O layout considerou a possibilidade de novos
processos?

14. Ha um plano-diretor que demonstre o crescimento
fisico das unidades prediais?

15. O layout contemplou todas as instalagdes de
estocagem em 4reas externas?

16. O material flui sem a necessidade de instrucdes
verbais?

17. As maquinas e os equipamentos estao localizados
para possibilitar o pleno uso de sua capacidade?

18. Todos os recursos correlacionados estdo proximos
uns dos outros?

19. O layout atende a capacidade de altura do prédio?

20. Os desenhos do layout estdo atualizados com as
instalag¢des?

TOTAL

Fonte: Moura (1998)
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Para o levantamento da situacdo do sistema de MAM, o analista deve realizar algumas visitas
ao local, levando o questionario de avaliagdo, cujo modelo deve ser adequado a empresa.
Durante a visita, o analista deve preencher os questionarios com tudo que possa observar

(GURGEL, 2000).

Também convém ao analista observador, apresentar o fluxograma do processo, no minimo um

esbogo do layout contendo os principais fluxos de materiais encontrados (GURGEL, 1996).



UEM - Engenharia de Producio -2005 42

CAPITULO 4

4.1 Estudo de Caso

Apbs a exposi¢do do embasamento tedrico e o delineamento da metodologia empregada na

pesquisa, o presente capitulo traz a apresentag@o do estudo de caso.

O estudo de caso se caracteriza pela aplicacdo de uma metodologia baseando na preparagio
de um diagndstico e avaliagdo dos sintomas dos aspectos gerais da empresa em relacdo ao
tema proposto deste trabalho. Sugerindo reunir dicas e solugdes teodricas para disseminar as

oportunidades de melhoria que poderdo ser implementadas ap6s o diagndstico.

Sendo, assim para o desenvolvimento do estudo de caso, iremos dividi-lo nas seguintes

etapas:

Contextualizacio da empresa

v

Identificacdo dos processos e fluxo de material

v

Resultados e discussoes

Figura 7: Fases de estudo do desenvolvimento do estudo de caso
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4.2 Contextualizacio da Empresa

A “Empresa” estudada, esta localizada na regido noroeste do Estado do Parana, sendo sua
sede instalada no municipio de Maringa e outras 18 filiais em capitais e grandes centros do

pais.

O ramo de atividades da “Empresa” ¢ a produ¢do de aparelhos magnéticos (colchdes,
poltronas e travesseiros) sendo seus principais produtos somente os colchdes e os travesseiros.

A “Empresa” ¢ uma das lideres de mercado no setor, que produzem para abastecer o mercado

interno, € ja comegou a exportar.

Em Maringd, com mais de 5.800 m’ agrega o parque industrial, a logistica, a
comercializacdo, a administracdo e a presidéncia, gerando em torno de 250 empregos diretos e
6.000 indiretos. Também existe na sede o armazém pulmao, que conta com a possibilidade de

escoamento do produto acabado por meio da rodovia.

A “Empresa” € caracterizada por uma gestdo familiar. A presidéncia, bem como a vice-
presidéncia executiva ¢ eleita por essa parte. Também se integra parte da familia nos
conselhos que fazem a administragdo direta das areas de negécios. Os niveis gerencias esta

sendo profissionalizado aos poucos.

4.3 Identificacao dos Processos

Para Gurgel (2000), o entendimento de como funciona o processo produtivo facilita o
desenvolvimento de andlise e do diagnostico. Nao devem constituir simplesmente de

fluxograma, mas envolver também o layout com seus principais fluxos.

Os processos a seguir descrevem os passos a serem seguidos para a industrializagdo e chegar
no produto acabado final. Sendo assim, este perfil descreve as etapas do processo de

producdo:
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1. Industrializacdo e montagem de aparelhos;
e Fazer espuma;

e Laminar os blocos de espuma;

e Fazer a perfilagdo;

e Tratar a espuma,;

e Secagem;

e (Colocar magnéticos e pastilhas;

e Montagem;

e Esquadrejar, enfaixar e inspecionar.

2. Acabamento de aparelhos;

e Identificar o produto que chega do departamento de montagem;
e Vibroterapia;

e Inspecao;

e Cortes de tecidos;

e (Costuras;

e Inspecionar e embalar.

3. Armazenagem de produto acabado;
e Conferir e controlar a entrada do produto final;
e Estocar os produtos;

e Separar e despachar.

Sendo assim, o fluxograma a seguir mostra a representagdo direta e simples do processo,

mediante as ordens das atividades de fabricagao.
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| Espumacao |
| Laminacao Perfiladeira |
| Vibroterapia | | Montagem | Tratamento quimico |
| I l 3 | Y | Secagem |
N1Specao | Enfaixamento | l
v v Colocacdo de
Corte de tecido N magnéticos e
Colstura pastilhas
| Embalagem |
| Armazenagem |
| Separacdo |
| Expedicao |

Figura 8: Fluxograma do processo de fabricacio
Fonte: “Empresa”

O fluxograma de processo indica a origem e o destino de cada rota, e o layout como veremos

a seguir mostra o caminho seguido, o trafego e assim por diante.

4.3.1 Esbogo do fluxo de material no atual layout

O principal motivo para o levantamento do layout do setor produtivo € o interesse em se
reduzir os custos de movimentagdo € otimizar o espago para a armazenagem. Para tanto,
inicialmente foi gerado o layout para avaliar o diagnostico. Basicamente inserimos nesse

fluxo quatro de seus principais produtos.
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Legenda:

Produto 1 Produto 2

Produto 3 ===== Produto 4 =====

O layout encontra-se de forma desajustada. A movimentagdo de material ¢ a utilizagdo das
maquinas ndo segue um fluxo racional do processo, o que acarreta cruzamentos e retornos na

movimentagao.

Uma seqiiéncia adequada facilita a combinag¢do de atividades e garante um melhor
aproveitamento do equipamento, das maquinas e¢ da mdao-de-obra. Visto que no fluxo

estudado ocorrem inconvenientes desse género.

4.4 Analise e Resultados

As observagdes se deram todas em ambito interno a empresa, ou seja, o analista observador
esta focado na gestdo da MAM do processo logistico interno, e ndo leva em conta a analise do

ambiente externo.

No que diz respeito ao diagnostico da logistica interna de movimentagdo e armazenagem de

materiais, o estudo de caso apontou as seguintes avaliacdes da aplicagdo do modelo proposto:
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Quadro 4: Avaliacao de Movimentaciao

Atividade de Movimentacio SIM |EM NAO
PARTE

1. O fluxo de materiais no processo foi devidamente X

planejado?

2. Todos os corredores sdo demarcados? X

3. A distancia a ser percorrida ¢ minima entre as X

operagoes?

4. Os corredores estdo sempre desimpedidos de X

materiais?

5. Ha uma combinagdo de operagdes junto como fluxo X

do material?

6. Nas maquinas produtivas, o espaco ao redor ¢ limpo e X

0s materiais junto a estas sdo bem arrumados, garantido
uma boa movimentacao?

7. Os materiais sdo estocados no ponto de uso? X

8. Os materiais em processo sdo deslocados pelos| X
proprios operadores nas células?

9. Houve um planejamento para o recolhimento de X
sucatas, retalhos, cavacos, etc?

10. O aumento da capacidade produtiva da empresa pode| X
se obter através de ganhos ao racionar o fluxo de
materiais ?

11. E facil controlar o fluxo de materiais na fabrica? X
12. A movimentagdo € minima, evita fadiga ¢ da maior X
conforto ao trabalho?

13. Os equipamentos de movimentagao sdo adequados? X

14. Novos métodos de movimentagdo sdo implantados X
antes que surjam problemas?

15. Sdo estimados os tempos padrdes das principais X
atividades de movimentagdo de materiais?

16. Ha distancia minima para os operadores abastecerem X
as maquinas?

17. Existem indicadores para a medi¢cdo do desempenho X
da movimentagdo durante o processo?

18. Os equipamentos de movimentagdo de materiais sdo| X

flexiveis?

19. Existem estudos para o aumento da utilizacdo do X
espago?

20. Os corredores sdo racionais? X
TOTAL 3

Fonte: Moura (1998)
Numero de Respostas SIM
De 16 a 20: Suas operagdes de movimentagao/estocagem em processo sdo excelentes; mantenha a performance.
De 10 a 15: Faga uma melhoria continua em todas as suas atividades de movimentagao/estocagem em processo.
Abaixo de 10: Suas operagdes de movimentagdo/estocagem em processo provavelmente sdo um gargalo na sua
empresa. Promova um reprojeto urgente.
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QUADRO 5: Avaliacao de Armazenagem

Atividade de Armazenagem

SIM

EM
PARTE

1. O recebimento ¢ uma operacdo valorizada?

2. A descarga ¢ realizada por meio de equipamentos?

3. Os produtos entram diretamente para o estoque?

4 Ha um sistema formal para preservagdo dos
materiais?

5. O espagco ¢ bem aproveitado na estocagem de
produtos acabados?

6. O sistema de estocagem de produtos acabados
facilita a separacao dos produtos?

7. Ha locais para estacionamento dos equipamentos de
movimentagao ?

8. O armazém ¢ limpo e bem organizado?

9. Existem controle para ter o minimo de material em
processo?

10. Observa-se ordem na arrumagdo dos materiais nos
estoques intermediarios?

11. Os produtos separados sdo expedidos em menos de
duas horas?

12. O local de estocagem de produto acabado ¢
proximo a expedicao?

13. As instalacdes e o layout do armazém contemplam
todas as atividades necessarias para atender os
propositos?

14. A armazenagem requer estruturas administrativas e
organizagdes de controle?

15. O despacho ¢ devidamente controlado?

16. H4 um nivel de iluminagdo adequado e compativel
com as operagdes executadas no armazém?

17. O armazém ¢ um local tdo importante quanto as
demais areas da empresa?

oA K

18. Os funcionarios sdao educados para nunca depositar
materiais em contato diretamente com o chdo?

19. As pessoas gostam de trabalhar no armazém?

20. Os locais para estocagem em processo sao
demarcados?

TOTAL

Fonte: Moura (1998)

Nuimero de Respostas SIM

De 16 a 20: Suas operagdes de armazenagem sdo excelentes: mantenha a performance.
De 10 a 15: Faca uma melhoria continua em todas as suas atividades de armazenagem.
Abaixo de 10: Suas operagdes de armazenagem provavelmente sdo um gargalo na sua empresa.

Promovreprojeto urgente.

49
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Quadro 6: Avaliaciao do Layout

Layout SIM |EM NAO
PARTE

1. O layout foi concebido a partir de um plano-diretor?

2. O layout contemplou as areas ndo-fabris?

3. O layout previu expansdes para novos produtos,
mudangas de volume, etc?

4. As areas de armazenagem para materiais, foram
adequadamente dimensionadas ?

T B P

5. As atuais instalagdes contemplam as necessidades
do ambiente e possibilita altera¢des?

6. Existe uma definicdo clara dos corredores no X
armazén?

7. O retrocesso de material € minimizado?

lle

8. O fluxo de materiais ¢ resultado de um modelo
padrdo adotado na empresa?

9. O layout permite a melhor utilizagdo da mao-de- X
obra?

10.0s métodos de trabalho estabeleceram os melhores X
caminhos para executar cada opera¢do, bem como o
seu espago necessario?

i

11. O layout foi analisado com relagdo as normas
regulamentadoras?

I

12. O layout do armazém recebe 0 mesmo tratamento
da fabrica?

13. O layout considerou a possibilidade de novos
processos?

14. Ha um plano-diretor que demonstre o crescimento
fisico das unidades prediais?

z A

15. O layout contemplou todas as instalagdes de
estocagem em 4reas externas?

16. O material flui sem a necessidade de instrucdes X
verbais?

17. As maquinas e os equipamentos estdo localizados X
para possibilitar o pleno uso de sua capacidade?

18. Todos os recursos correlacionados estdo proximos X
uns dos outros?

19. O layout atende a capacidade de altura do prédio? X

20. Os desenhos do layout estao atualizados com as X
instalag¢des?

TOTAL 2

Fonte: Moura (1998)

Numero de Respostas SIM

De 16 a 20: Scu layout é excelente: mantenha a performance.

De 10 a 15: Faga uma melhoria em todo seu layout.

Abaixo de 10: Seu layout é provavelmente a causa de muitos problemas na sua empresa. Promova um reprojeto
urgente.
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Apods a somatodria dos numeros de resposta SIM, o proprio método proposto por Moura
(1998), ja se auto-avalia. Ou seja, indica que ha sintomas de problemas relacionados com as
atividades, ou ndo. E sugere promover um reprojeto em cada avaliacdo, se a atividade

avaliada nao for excelente.

De acordo com Chiavenato (1991), todo processo produtivo envolve um fluxo constate de
materiais, que quase sempre envolve algumas paradas ou passa por alguns gargalos de
produgdo, fazendo também com que os materiais se modifiquem gradativamente ao longo do

processo produtivo.

Para a empresa estudada, a classificacdo de materiais € a seguinte:

Matérias-primas: constituem todos os itens iniciais para a produgdo como os tecidos,

fios, adesivos, magnéticos, produtos quimicos € outros;

e Materiais em processamento: sdo aqueles que ingressaram na empresa em forma de
matéria-prima, mas que estdo passando por etapas do processo produtivo onde serdo
transformados em produtos acabados, como blocos de espuma e as mantas de rabatan,
que sdo materiais em processamento decorrentes dos produtos quimicos;

e Materiais semi-acabados: sdo aqueles cujo processamento estd em algum estagio
intermediario de acabamento como os colchdes em montagem e faixas de espumas;

e Materiais acabados: sdo componentes ja acabados e prontos para serem anexados ao
produto. Quanto juntados constituirdo o produtos acabado, levando-se assim em
consideragdo as caixas de papeldo para embalagem, os plasticos para uso do mesmo e
as etiquetas com nome e especificacdo do produto;

e Produtos acabados: produtos cujo processamento foi completado inteiramente, onde ja

passou por todos os processos produtivos tornando-se assim um produto final.

Portanto, considerando os ensinamentos de Chiavenato (1991), na empresa estudada, os
gargalos de producdo decorrentes do fluxo de materiais, ocorrem necessariamente, por
excesso de materiais em células de producdo, por materiais depositados nos corredores e
varios estoques intermediarios em niveis anormais de controle atrapalhando a movimentacdo.

Também outro fator é quando o operario se desloca de seu posto em busca de material
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parando assim o seu processo produtivo.

O objetivo primordial do armazenamento, segundo Moura (2005), é utilizar o espago em suas
dimensdes, da maneira mais eficiente possivel integrando na instalagdo de toda a empresa a
movimentagao rapida e facil dos materiais e de produtos acabados. Assim, em outras palavras,
Moura (1997) afirma que se deve reduzir a quantidade de materiais no sistema através de um
fluxo mais rapido e com menos estocagem de materiais durante o processo de fabricagdo.
Nesse sentido, feita a analise na empresa, a utiliza¢do do espago de armazenamento em si é de
forma inadequada, pois muitos materiais sdo estocados no chdo de fabrica o que dificulta a

movimentagao

O cruzamento e retorno de materiais durante todo o processo sdo freqiientes. O que contraria
os conceitos de Muther (1978), sendo que o fluxo deve permitir que o material se movimente

progressivamente durante o processo, sem retornos, desvios e cruzamentos.

Considerando os ensinamentos de Martins; Alt (2004), pode-se afirmar que na empresa
estudada ha estoques de materiais e produtos semi-acabados espalhados pelo chdo da fabrica,
impedindo sempre a movimentacdo entre processos, também sofrendo perdas e deteriorando-

S€.

Na empresa estudada, toda a movimentagdo ¢ feita manualmente, ou seja, por carrinhos
manuais. As tarefas de descarga e de carregamento s@o manuais, portanto sdo lentas, é o
método mais primitivo como cita Moura (2005), e atrasa os processos posteriores. Mas para
Tubino (1999) ¢é a movimentacdo mais simples e barata. Para Bowersox; Closs (2001) a
oportunidade de reduzir a intensidade da mao-de-obra, € aumentar sua produtividade ¢ através
de novas tecnologias de equipamentos. E preciso um estudo coerente de investimento nessa

parte, que atenda bem as necessidades da empresa (GURGEL, 2000).
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Pessoal da producdo abandona seus postos para efetuar operagdes de movimentagdo. Um
exemplo tipico disso ¢ quando funcionarios param com seu processo para realizar descarga de
materiais. Esse tipo de ocorréncia segundo Dias (1995) exige necessidade de revisdo no

sistema de movimentacdo da empresa estudada.

Observa-se também a caréncia de principios de layout comentados por Pugliesi e Wac (1989).
Na empresa analisada: ndo ha uma obediéncia ao fluxo de operacdes, resultando em retornos e
cruzamentos; nem sempre entre as operagoes ¢ obedecida a minima distancia; uso irracional
do espaco; os excessos de deslocamento atrds de materiais e devido a longa distancia entre
operagdes causam insatisfacdo nos trabalhadores e por falta de um layout mais flexivel a

fabrica, nao deve permitir ser facil de mudar e adaptar-se a novas condi¢des de processo.

Gurgel (1996) assegura a boa organizacdo e arrumacgao nos estoques de materiais. Ou seja a
boa ordem implica numa boa programacao visual, o piso limpo e sem entulho, coisas que

praticamente nao se enquadram com o perfil da empresa analisada.

Analise global da situacdo da empresa identifica os principais desafios que esta deve enfrentar
no sentido de melhorar o desempenho do processo das atividades da logistica interna de
MAM. No entanto, procurou apontar algumas das ilustragdes dos problemas encontrados na

empresa estudada ndo citada acima:

e A empresa ndo possui um fluxo planejado de movimentagdes;

e Diariamente, ao redor das maquinas se viam muitos materiais em processo, todos
espalhados impedindo a movimentacao;

e Alguns materiais, sdo estocados no ponto de uso, exemplo no setor de espumacgao.
Outros necessitam de grandes deslocamentos em busca de materiais, como € o caso da
embalagem;

e Muitas vezes o operador tem que parar o processo, para ir em busca de material, o que
faz aumentar o tempo de producao;

e Nao ha uma defini¢do clara dos corredores, ndo sdo demarcados e as vias de
movimentagdo nao possui uma seqiiéncia logica;

e A operacdo de recebimento ndo ¢ valorizada, devido a falta de inspec¢do. Entram
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materiais fora de especificacao;

e A empresa analisada ndo tem conhecimento de quanto tempo seus funcionarios de
producdo perdem se deslocando para obter os materiais;

e Alguns materiais sdo danificados na movimentacdo e na estocagem, principalmente
com a umidade;

e Os carrinhos manuais ficam espalhados por toda a fabrica;

e Na estocagem de produtos acabados, nem sempre os produtos de alta rotatividade
estdo proximos da separagdo e expedicao;

e Sempre ha materiais e produtos acabados em contato com o chéo;

e Produtos separados, ficam muito tempo na espera para serem expedidos;

e Niao ha nenhum tipo de tratamento ou projeto de layout.

Verifica-se que o sistema de movimentacdo e armazenagem de materiais da empresa, nao
adota as melhores praticas. Entretanto, na auséncia desqualificada dessas atividades, as
solucdes sugeridas como indicadores de melhoria, podem levar a geréncia a cobrir essa

lacuna, em prol de geracdo de resultados positivos.

Um estudo de rearranjo fisico, com certeza trard uma melhoria substancial em avaliagdes

futuras no levantamento das atividades de MAM.

Segundo Gurgel (1996), sem um bom sistema de MAM, o PPCP ¢ dificil ou mesmo

impossivel.

4.4.1 Indicadores de solucoes

Por meio do impacto provocado pelo uso do método de diagndstico, levantamos os seguintes

indicadores de uma possivel melhoria nas atividades avaliadas:

e Reprojetar o fluxo de materiais;
e Fazer planos para os materiais fluirem pelo caminho mais direto possivel;
e Melhorar as seqiiéncias de operagdes;

e Manter o piso sempre limpo;



UEM - Engenharia de Producéo -2005 55

e Aplicar a estocagem no ponto de uso;

e Reduzir a movimenta¢do manual dos materiais;

e Manter os corredores sempre desimpedidos;

e Fazer planos para ter o minimo de material em processo;

e Eliminar o fluxo cruzado de materiais;

e Nunca depositar nada diretamente sobre o piso;

e Projetar os controles da produgao e da qualidade dentro do fluxo.

e Rearranjar o fluxo para levar os materiais agregando valor em direcao a expedigao.

e Melhorar o controle administrativo;

e Localizar os materiais prevendo uma minima distancia a ser percorrida;

e Materiais pesados ou volumosos devem ser estocados proximo a expedicao;

e O local de estoque de produto acabado deve ser sempre limpo e organizado;

e Manter os estoques descentralizados sempre arrumados;

e Revisar a inter-rela¢do das atividades envolvidas com o fluxo de materiais;

e Preveja o fluxo continuo para melhor eficiéncia;

e Localizar as operacdes relacionadas proximas umas das outras;

e Remover maquinas e equipamentos que ndo sdo muito usados, a fim de liberar mais
espago;

e Combinar atividades de processamento com as de movimentagao;

e Avaliar os fluxos basicos e mais importantes;

e Aproximar as maquinas o maximo possivel (criar células);

e Minimizar os retornos de materiais;

e Remover as divisorias para aumentar o espaco livre e a flexibilidade;

e Projetar um layout com elevado grau de flexibilidade.

Na pratica, a aplicacdo destes indicadores de solugdo, ndo é tdo simples assim, porque as
solucdes, que podem ser dadas nas distor¢des assinaladas, sdo inumerdveis. Deve portanto
buscar, pois, a solugdo que consiga a maxima eficiéncia com a maior economia de aquisicao,

instalagdo, equipamento e servigos.
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Portanto, ¢ necessario revisar e atualizar os sistemas de MAM da empresa diagnosticada, visto
que o desempenho alcancado nas avaliagdes mostra um desempenho negativo das atividades

relacionadas.
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CAPITULO 5

5.1 Consideracoes Finais

A logistica interna por ser parte fundamental e intermedidria de toda a cadeia da logistica, ndo
acontecendo de uma forma eficiente e eficaz através das atividades de MAM, pode a empresa
correr o risco de ndo atender as necessidades de seus clientes. Assim, nesta pesquisa foram
demonstrados alguns fatores que provocam interesse das organizagdes pelo tema do assunto

decorrido.

O estudo realizado demonstra que € possivel melhorar a eficiéncia da logistica interna, a partir
da racionaliza¢do das atividades de movimentacdo e armazenagem de materiais. Um primeiro
passo para que isto aconteca € necessario a principio, a realizacdo de um diagnostico dessas
atividades dependentemente integradas, que consequentemente interfere em todo o sistema

produtivo da empresa.

Os processos da logistica interna, por sua vez, sdo responsaveis pela movimentacdo e
armazenagem de materiais. Sendo que, sem essas atividades, ndo haveria o fluxo de materiais,
que seriam interrompidos ndo ocasionando as transformacdes que agregam valor aos

produtos, e provocando rupturas no atendimento das demandas.

Encontrar o caminho correto da avaliagdo dos beneficios adquiridos, através de um bom
sistema de MAM, estaremos preparando a produ¢ao de um servigo ao usudrio que se associa
ao manufaturado, ampliando seu conceito e, conseqiientemente, ampliando e melhorando o

desempenho do produto final.

Pode-se, justificar que na medida em que o valor dos materiais aumenta, pela agregacdo de

custo da produgdo, as despesas relativas aos investimentos na logistica interna de
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movimentagdo e armazenagem de materiais tornam-se mais facilmente justificaveis.

A revisdo bibliografica destacou a importancia vantagem de uma boa gestdo da logistica
interna, que esta relacionada a redugdo dos custos operacionais. Quanto menores eles forem,
maior poderd ser os indicadores de lucratividade da organizagdo ou a aplicacdo de precgos

mais competitivos no mercado, cada vez mais global.

O objetivo proposto foi atingido considerando de forma pratica e simples a implementagao do
diagnostico. E como resultado da metodologia proposta, ¢ possivel a avaliagdo contribuir para

solugdes dos sintomas negativos apresentados pela avaliacdo.

As solucdes propostas poderdo reduzir desperdicios e as improdutividades repetitivas,
resultando também na mudanca do ambiente geral da organizagdo. Que podera dar condigdo e
abrir caminho para um programa de melhoria continua. Sendo assim, um outro fator que
encoraja o progresso da MAM ¢ a economia de mao-de-obra em trabalhos do tipo produtivo,
0 que propicia um consideravel retorno. Entretanto sem um sistema logistico que elimine a
desordem, dificilmente conseguirdo adquirir um patamar competitivo diferenciado em relagao

aos concorrentes.

O trabalho como um todo, assim como os conceitos € detalhes da literatura foi fundamental
para entender a formulacdo e aplicacdo do diagnodstico, o qual busca mediante um resultado
comum um melhor gerenciamento das atividades de MAM que possa constituir um

diferencial de competitividade.

Portanto, conclui-se que a logistica interna ¢ um termo empregado na manufatura para
descrever as atividades relacionadas a MAM. Visto que as duas atividades constituem ao
mesmo tempo, fases de processo de um sistema produtivo. E nas suas funcgdes principais

explora os resultados obtidos para minimizar custo e maximizar a lucratividade da empresa.
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