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RESUMO 
 

Foi apresentado nesse trabalho métodos para a gestão de estoques, objetivando um sistema 

preciso de controle de entrada e saída de materiais. Também será questionado o layout do 

almoxarifado, que foi reestruturado, para que os produtos ali alocados tenham facilidade de 

acesso e para que o picking seja efetuado de maneira rápida e sem empecilhos, visando o 

pleno abastecimento do chão de fábrica de uma forma que não haja falta de matéria prima. 

Para isso, foi necessária a criação de uma sistemática de endereçamento juntamente com a 

confecção de uma curva ABC baseada na demanda feita pelo chão de fábrica, para que os 

materiais sejam estocados corretamente de acordo com a literatura visando um melhor 

acondicionamento dos materiais. Outro ponto abordado foi identificação e eliminação de 

produtos que estão em estoque, porém não são utilizados no processo produtivo, ou seja, será 

aplicado um 5´S para manter o almoxarifado um pouco mais organizado e limpo, 

apresentando então um ambiente de trabalho mais agradável. Para finalizar o trabalho, uma 

ficha de controle de qualidade em relação aos fornecedores foi criada com o intuito de avaliar 

o fornecedor quanto sua responsabilidade de cumprimento de prazo, qualidade da matéria 

prima fornecida, preço e etc., fazendo assim com que os fornecedores estejam cientes da 

qualidade dos serviços e produtos prestados e oferecidos, respectivamente. Com essas 

ferramentas desenvolvidas, o sistema produtivo tenderá a se tornar mais eficiente e preciso, 

podendo aumentar sua capacidade produtiva e também controlar seus fornecedores. 

 

Palavras-chave: Almoxarifado, gestão de estoques, reestruturação, controle de 

entrada/saída de itens, sistemática de endereçamento. 
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1    INTRODUÇÃO 
 

O termo armazenagem ou estocagem é muito amplo. Dentre os inúmeros elementos que 

podem ser armazenados, podem-se destacar matérias-primas, produtos semi-acabados, 

insumos de manutenção e reposição, que são utilizados nos equipamentos do processo 

produtivo e produtos acabados. 

 

De acordo com Filho (2006), estoque é uma denominação utilizada para definir quantidade 

armazenada ou em um processo de produção de quaisquer recursos necessários para dar 

origem a um bem com a função principal de criar uma independência entre os vários estágios 

da cadeia produtiva.  

 

A gestão de estoques é um conceito que faz parte do cronograma de praticamente todas as 

empresas, assim como da vida das pessoas que a competem essa função. Esse gerenciamento 

é de suma importância para as empresas garantirem seu desenvolvimento e sobrevivência no 

mercado competitivo. 

  

Um dos pontos que as empresas pecam no momento de gerenciar o estoque, está na questão 

da decisão da quantidade do estoque. Do ponto de vista das empresas, é necessário um meio 

termo quando se fala em quantidade de estoque, que se por um lado o excesso de estoques 

representa alto custo operacional, espaços sendo ocupados por muito tempo, acarretando 

dificuldades de movimentação enfrentadas pelos abastecedores, além do alto valor estagnado 

nas prateleiras; por outro, seu baixo nível, pode causar uma perda inadmissível na economia 

da empresa, por falta de insumos para a produção. Com isso conclui-se que para a empresa se 

manter competitiva no mercado, se faz necessário uma gestão acurada dos materiais em 

depósito assim como o respeito em cumprir as normas pré-determinadas para que esse 

controle tenha total excelência, e não haja conflitos entre o controle do sistema e a situação 

real do almoxarifado. 

 

Uma importante consideração para o gerenciamento de estoques é dar prioridade ao grau de 

liquidez dos produtos, que não depende da quantidade que a empresa tenha em estoque; 

quanto maior for essa liquidez, menos tempo os produtos ficarão nas prateleiras, e mais rápido 

trará lucro à empresa. 
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Toda empresa tem a necessidade de ter um controle de estoque, algumas fazem o uso de 

maneiras mais arcaicas e antigas, e outras de forma mais sistematizada e moderna; por meio 

de softwares, mas ambas com a idéia principal do cadastramento de entradas e saídas dos 

elementos do almoxarifado. 

 

O desenvolvimento do presente trabalho se deve principalmente ao fato de a empresa não 

possuir um rígido e preciso controle de estoque, onde os meios utilizados para essa gestão não 

contam com o apoio de softwares, dependendo assim exclusivamente de pessoas físicas, e 

sabendo que cada pessoa tem um tipo de comportamento e particularidade, implicando numa 

instabilidade na forma de gerenciar o setor, o que acaba por não existir uma padronização ao 

longo desse programa. 

 

Além disso, o layout do almoxarifado e a distribuição dos materiais são realizados de forma 

incorreta, com isso será elaborado um novo projeto de layout juntamente com uma realocação 

dos materiais de acordo com a demanda produtiva.  

 

A eficiência do almoxarifado depende da redução das distâncias internas percorridas pela 

carga, de uma boa utilização da capacidade volumétrica, tanto horizontal quanto 

verticalmente, facilitação ao acesso dos itens estocados e a manutenção do ambiente 

organizado. 

 

Outro ponto abordado no estudo de caso é a forma de ligação que o almoxarifado tem com o 

setor de compras. Atualmente em relação ao estoque de segurança, o almoxarife, que por já 

ter bastante experiência no setor, faz o uso da gestão visual dos itens para efetuar os pedidos 

de compra, o que acaba não sendo interessante a nenhum tipo de organização, pois esse 

controle fica totalmente a mercê desse funcionário, que, por exemplo, pode sair de uma hora 

pra outra e deixar a empresa em uma situação complicada. Portanto, os estoques mínimos 

serão pré-estabelecidos através da literatura, facilitando e precisando o trabalho tanto do 

almoxarife quanto da empresa. 
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1.1 Justificativa 

 

O controle de estoque é muito importante, pois é através dele que a empresa faz a previsão de 

demanda e assim dimensionar a quantidade a ser comprada e quanto tempo essa quantidade 

será capaz de suprir a produção. Pode se dizer que um eficiente controle de estoque é aquele 

capaz de alimentar tranquilamente seu processo produtivo em um determinado período 

previsto, e ao mesmo tempo não apresentar um número muito grande de excedentes nas 

prateleiras, ou seja, é importante que os materiais tenham um alto grau de liquidez, fazendo 

com que estes se transformem em produtos acabado, trazendo então lucros para a empresa.  

 

Porém as incertezas da demanda forçam as empresas a manterem um estoque de segurança, é 

por esse motivo que ações que tenham finalidade de reduzir os estoques, devem ser muito 

bem estudadas antes de serem colocadas em prática. 

 

Notando essas dificuldades fica evidente a necessidade de um controle mais apurado por parte 

da empresa, produzindo com mais qualidade, aumentando o grau de satisfação dos clientes, se 

tornando assim mais competitiva no mercado de trabalho. 

 

A reestruturação é de suma importância pelo motivo da melhora de logística interna e 

facilitação de localização das matérias primas que são solicitadas pelo chão de fabrica, 

implicando na redução da perda de tempo, melhoria no fluxo de informações trocadas entre o 

almoxarifado e o setor de compras da empresa, reduzindo o tempo ocioso da produção e 

aumentando a confiabilidade da empresa. 

 

O cargo de gestor de estoque ainda não existe na empresa, porém com as mudanças propostas, 

a empresa se mostrou carente de uma pessoa que possa desempenhar essa função 

corretamente, que emita balanços periódicos ou quando solicitado audite semanalmente os 

estoques, passando as necessidades de compra ao setor de compras. 
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1.2 Definição e delimitação do problema 

 

Com finalidade de preservar a identidade da empresa estudada, quando for mencionada, esta 

será tratada como sendo Empresa X.  

 

É no almoxarifado que estão os estoques dos produtos, material de expediente e operacional 

da empresa. Após ser executado o pedido de compra de materiais ao fornecedor, assim que os 

mesmos chegam, são diretamente encaminhados para o almoxarifado. Dentre os materiais 

podemos destacar os tecidos, encartes, etiquetas, embalagens, cantoneiras de papelão e de 

acabamento, pezinhos, molejos, linhas e fitas, grampos e edge clipes, molas E e molas curva, 

feltro, TNT, fibra; estando incluso todos os elementos necessários ao processo produtivo. 

 

Para gerenciar esse setor, a fábrica conta com um almoxarife e três abastecedores que são 

encarregados de suprir a necessidade do chão de fábrica. Porém o almoxarife muitas vezes 

ajuda os abastecedores no suprimento da produção, no descarregamento de matérias primas e 

também até ajudando em outros setores da empresa, quando solicitado. Com isso, fica 

evidente a necessidade de um gestor de estoques para se responsabilizar único e 

exclusivamente à organização e o controle de entradas e saídas desses produtos e materiais, 

sendo também responsável pelo controle de reposição de estoque, quando o nível esta aquém 

da necessidade. Quando a quantidade de um determinado produto  chega ao nível mínimo de 

estoque, o almoxarife faz a requisição de material ao Departamento de Compras. 

 

A Empresa X assim, se mostra deficitária quanto seu controle de estoque, e por ter interesse 

em conquistar uma maior fatia do mercado, vê-se a necessidade que esse controle seja 

realizado de maneira mais eficiente, e isso se deve à falta de instrução das pessoas 

responsáveis pelo almoxarifado tão quanto a falta de integração das informações entre os 

setores. 

 

Outro ponto importante a ser analisado é a implantação de um método de controle de 

fornecedor, onde o responsável pelo descarregamento inspecionará os materiais de acordo 

com os tópicos especificados na ficha, verificando a qualidade dos mesmos e podendo 

posteriormente comunicar o fornecedor sobre seu serviço. Atualmente a empresa não possui 

esse controle e pela diversidade de fornecedores para um mesmo item, fica difícil saber qual 
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fornecedor está oferecendo materiais com defeitos, que apresentam não conformidade de 

acordo com as especificações. 

  

Os produtos não estão distribuídos de forma correta quando se trata da movimentação e da 

demanda dos mesmos, além de existirem alguns itens que já não fazem mais parte do 

processo produtivo, mas mesmo assim ficam ali alocados e ocupam espaços que poderiam ser 

utilizados de maneira mais eficaz. Isso faz com que muitas vezes os responsáveis pelo 

suprimento desses materiais ao chão de fabrica, percam muito tempo à procura de um 

determinado item, atrasando a produção. 

 

Também será realizado um estudo de como a matéria prima é armazenada. Será proposta uma 

maneira melhor elaborada de estocagem dos materiais de acordo com o grau de demanda da 

empresa, através da curva ABC de movimentação dos itens dentro de um período estipulado. 

 

A empresa não possui um relatório preciso do estoque, portanto foi feito um levantamento 

junto aos encarregados, para que o controle seja efetuado de maneira mais precisa. Ao 

analisar as informações desse levantamento, foi  desenvolvida uma ficha para o controle de 

entrada/saída dos materiais do almoxarifado, o que atualmente não existe. 

 

1.3 Objetivos 

 

         1.3.1 Objetivo geral 

 

O presente trabalho tem como objetivo geral a reestruturação do almoxarifado de uma 

indústria moveleira, com a finalidade da melhoria nos processos de logística interna, assim 

como uma integração mais precisa de informações entre os setores da empresa, para que não 

haja solicitação de compras desnecessárias e que o espaço físico possa ser utilizado de 

maneira ótima.  

 

         1.3.2 Objetivos específicos 
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O trabalho será realizado por meio de conhecimentos intelectuais, estudos de caso, artigos 

eletrônicos e fundamentações teóricas que trarão benefícios para a empresa nos seguintes 

aspectos: 

 

 Melhoramento no layout do almoxarifado; 

 Fazer o levantamento de todos os materiais que estão alocados no almoxarifado, 

através de relatórios fornecidos pela empresa; 

 Identificar e eliminar os materiais que estão no almoxarifado, mas que não são mais 

utilizados no processo produtivo; 

 Efetuar a alocação dos materiais de acordo co m o tipo; 

 Elaboração de metodologia de pedidos de materiais feitos pelo chão de fabrica, 

padronizando nomenclaturas, com a finalidade de facilitação na comunicação entre os 

setores almoxarifado e compra, permitindo o tratamento dos itens de forma 

consolidada; 

  Para ajudar na localização dos produtos no almoxarifado, será implantada uma 

sistemática de endereçamento; 

 Desenvolvimento da curva ABC: organização da matéria prima de acordo com o grau 

de demanda da empresa; 

 Implantar metodologia de controle de entrada/saída de itens do estoque; 

 Emissão periódica para avaliação da quantidade dos materiais estocados; 

 Elaborar uma ficha de controle de fornecedor, onde o responsável pelo 

descarregamento analisará os materiais de acordo com os tópicos especificados na 

ficha, verificando possíveis defeitos, gerenciando a qualidade dos materiais 

oferecidos. 

 
1.4  Estrutura do trabalho 

 

No capítulo 1 foi mencionado a introdução e os objetivos do trabalho. A introdução ressalva a 

importância da armazenagem nas empresas, a necessidade de um controle de estoque preciso 

e a gestão de forma correta e otimizada dos materiais alocados. Os objetivos a serem 

alcançados foram traçados a fim de melhorar a logística interna e intensificar o fluxo de 

informações entre os setores da empresa, tão quanto a ocupação ótima do almoxarifado pelas 

matérias prima.  
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No capítulo 2, a revisão da literatura mostra através de fundamentos teóricos a importância 

que cada subtema tem, para a melhoria do processo produtivo. 

 

O capítulo 3 relata o desenvolvimento do trabalho propriamente dito. Nele, está detalhada a 

forma em que se desenvolveu o trabalho e todos os passos seguidos para a obtenção dos 

resultados. É também nesse capítulo que se encontra a descrição da empresa abordada, o 

“porque” desse estudo, e as análises dos resultados obtidos. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

15 

2    REVISÃO DA LITERATURA 
 

Neste capítulo serão apresentados os conceitos teóricos que darão subsídios para o 

desenvolvimento desse estudo de caso, detalhando pontos que são importantes para uma 

organização administrar seus materiais, sendo eles: gerenciamento de estoques, compras, 

almoxarifado, planejamento e controle de produção e transporte. 

 

2.1 Gerenciamento de Estoques 

 

Gerenciar o estoque é também zelar pela qualidade de seus produtos. Segundo Brocka et al 

(1994) a qualidade do produto pode ser observada de duas perspectivas: a do cliente e a do 

fabricante. Do ponto de vista do fabricante, a qualidade consiste na produção de um produto 

que vá exatamente ao encontro das necessidades dos clientes. Do ponto de vista do cliente, a 

qualidade é associada ao valor e à utilidade reconhecida ao produto, estando também ligadas 

ao preço. 

 

O gerenciamento de estoque vem com a idéia de a empresa poder ter o controle do histórico 

de cada material, ou seja, o período que cada item permanece no almoxarifado, a quantidade 

mantida em cada compartimento e o poder de mensurar o giro do estoque. 

 

De acordo com Bowersox e Closs (2001 p.254 – 255): 

 “o gerenciamento de estoque é o processo integrado pelo qual são 

obedecidas às políticas da empresa e da cadeia de valor com relação 

aos estoques. A abordagem reativa ou provocada usa a demanda dos 

clientes para deslocar os produtos por meio dos canais de 

distribuição. Uma filosofia alternativa é a abordagem de 

planejamento, que projeta a movimentação e o destino dos produtos 

por meio dos canais de distribuição, de conformidade com a 

demanda projetada e com a disponibilidade dos produtos.” 

 

Para Dias (1996), uma organização de um sistema de materiais pode ser dividida nas 

seguintes áreas de concentração: 

 

 Controle de estoques; 

 Compras; 

 Almoxarifado; 
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 Planejamento e controle de produção; 

 Transportes e distribuição. 

 

A seguir ter-se-á uma melhor explicação de cada um dos itens descritos acima: 

 

2.2 Controle de Estoques 

 

Esse controle surgiu com a finalidade de um melhor controle dos materiais por parte das 

empresas. Antigamente esse controle era feito manualmente através de fichas de controle, 

porém, apesar de algumas empresas ainda trabalharem com esses sistemas, atualmente muitas 

já migraram para a evolução tecnológica, aderindo a softwares que executam essa tarefa com 

alta precisão. 

 

Dias (1996) afirma que, inicialmente devem-se descrever suas funções principais que são: 

determinar “o que” deve permanecer em estoque; “quando” se devem reabastecer os estoques; 

“quanto” de estoque será necessário para um período pré-determinado; acionar o 

departamento de compras para executar aquisição de estoque; receber, armazenar e atender os 

materiais estocados de acordo com as necessidades; controlar os estoques em termos de 

quantidades e valor e fornecer informações sobre a posição do estoque; manter inventários 

periódicos para avaliações das quantidades de produtos em estoque; identificar e retirar do 

almoxarifado os itens que estão danificados ou que não estão em uso no processo produtivo. 

 

Itens que estão em estoque, serão requeridos pelo chão de fábrica, ai então os responsáveis 

pelo abastecimento farão essa atividade e a demanda irá consumir gradativamente o estoque. 

Com isso, serão necessárias ordens de compra de itens para a reposição de estoques, essas 

entregas vão chegar e requerer local para armazenagem (SLACK et al,1997). Faz-se 

necessário algumas decisões a serem tomadas pelos gerentes de produção, mencionadas pelo 

autor: 

 

 Quanto pedir. Toda vez que houver o estabelecimento de uma ordem de compra, deve 

se mensurar o tamanho e/ou quanto se deve pedir, garantindo armazenagem adequada 

e garantindo também que a estrutura para armazenagem suporte esses novos itens.  
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 Quando pedir. Em qual momento, ou em que nível de estoque um pedido de compras 

deve ser implantado. 

 Como controlar o sistema. Envolve as metodologias que devem ser implantadas para 

ajudar a tomar decisões, elaborar um estudo onde alguns itens tenham prioridade na 

alocação no estoque. 

 

O estoque é necessário para que o processo de produção-venda da empresa opere com um 

número mínimo de preocupações e desníveis (DIAS, 1996). Os estoques podem ser de: 

matéria prima, produtos semi-acabados e produtos acabados, onde nesse presente trabalho 

serão abordadas apenas as matérias primas. O setor de controle de estoque é responsável por 

controlar o nível do estoque, para que este não venha a faltar, sendo também responsável pelo 

controle do investimento envolvido. 

 

Corrêa (1974) conceitua que o estoque é composto por todos os materiais existente 

fisicamente no almoxarifado. Também ressalta que a gestão de estoque implica na 

competência do responsável em fazer o controle físico e contábil da movimentação dos 

materiais e efetuar seu ressuprimento periódico, para que consiga em tempo hábil, 

disponibilidade de material. Sobre a quantidade mínima a ser estocada, o autor explica que o 

estoque mínimo é a menor quantidade de material que deverá existir no estoque para prevenir 

qualquer eventualidade, quer seja ela provocada pela demanda excessiva ou pela 

irregularidade e inconstância de entregas de seus fornecedores. Essa quantidade mínima de 

estoque é também conhecida por estoque de segurança. 

 

Slack et al (1997), menciona que “o estoque é definido como a acumulação armazenada de 

recursos materiais em um sistema de transformação”. Ainda segundo o autor, o interessante 

quando se pergunta o “por que” da existência de estoque tem-se a resposta rapidamente: ele 

existe em razão da diferença de taxa de fornecimento e demanda, ou seja, se o fornecimento 

da matéria prima ocorresse exatamente quando fosse demandado, nunca se teriam estoques. 

 

Um objetivo do controle de estoque muito importante, é a preocupação financeira. Sabendo 

que a manutenção dos estoques são onerosas e o gerenciamento do estoque deve permitir que 

o capital investido seja minimizado, é muito difícil para uma empresa trabalhar sem estoque. 

Assim, um bom controle de estoque necessita de um bom planejamento, sobre quais itens são 
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interessantes em serem mantidos em estoque, levando-se em conta a data de entrega do 

fornecedor, perecibilidade do produto, variações de um determinado item de acordo com as 

estações do ano e as tendências da moda, e também a demanda. Aí então, poderá ser 

determinado o que e quanto deverá ser estocado, a periodicidade de reposição e o grau de 

prioridade de cada item. 

 

Dias (2006), cita alguns conflitos entre os departamentos quando se tem um alto estoque, que 

pode ser mostrado no Quadro 1 abaixo: 

 
 

 

  
Departamento de Compras Departamento Financeiro 

Matéria prima    

(alto estoque) 

Desconto sobre as quantidades a 

serem compradas 
Capital investido 

 

Departamento de Produção Departamento Financeiro 

Matéria prima    

(alto estoque) 

Nenhum risco de falta de material. 

Grandes lotes de fabricação. 

Maior risco de perdas e obsolência. 

Aumento do custo de 

armazenagem. 

 

Departamento de Vendas Departamento Financeiro 

Produto 

acabado       

(alto estoque) 

Entregas rápidas.                                    

Boa imagem, melhores vendas. 

Capital investido.                                   

Maior custo de armazenagem. 

Quadro 1 - Conflitos interdepartamentais quanto a estoques. Fonte: Dias (2006) 

 

Fazendo a análise da quadro acima, conclui-se que se por um lado a compra de uma grande 

quantidade de matéria prima traz benefícios como descontos maiores, por outro, isso implica 

em um alto custo investido. Já para o setor produtivo, essa grande quantidade de itens 

estocados garante que o processo tenha sempre insumos para suprir a demanda, nunca 

deixando de produzir por esse motivo crítico, e mais uma vez se mostra negativo quanto ao 

departamento financeiro, por apresentar elevado custo na estocagem. Por fim, esse alto 

investimento nas compras de grandes quantidades de matérias primas, garante uma melhor 

imagem da fábrica na hora de vender seu produto, pois eles já estarão produzidos fisicamente, 

estando disponíveis na pronta entrega, e com isso, podendo atingir uma maior satisfação dos 

consumidores. 
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Slack et al (1997), conceitua ainda  os quatro diferentes tipos de estoque que existem: estoque 

de segurança, estoque de ciclo, estoque de antecipação e estoque no canal de distribuição; que 

serão melhor explicados abaixo. 

 

         2.2.1 Estoque de segurança 

 

Tem como propósito compensar as incertezas inerentes a fornecimento e demanda, ou seja, 

garante à produção todos os materiais necessários durante a produção de um determinado 

produto, independente de qualquer anormalidade que ocorra, seja ela uma alta demanda ou 

atraso no prazo de entrega da matéria prima. 

 

De acordo com Pozo (2001), o estoque de segurança é uma quantidade mínima de peças que 

tem que existir no estoque com a função de cobrir as possíveis variações do sistema, podendo 

ser atrasos nas entregas por parte dos fornecedores ou o aumento repentino na demanda do 

produto. 

 

O estoque de segurança, também chamado de estoque mínimo, é a quantidade mínima de cada 

item que deve existir no estoque, com a finalidade de cobrir eventuais atrasos no suprimento, 

garantindo que a produção não pare por falta de matéria prima, e que aumente da eficiência do 

processo produtivo. Entre as causas que ocasionam essas faltas podemos citar a oscilação na 

demanda, atrasos no tempo de reposição, variação na qualidade, quando o Controle de 

Qualidade rejeita um lote e remessas divergentes do solicitado por parte do fornecedor.  

(DIAS, 1996). 

 

Existem alguns modelos matemáticos que são utilizados para o cálculo de estoque mínimo, os 

citados por Dias (1996) serão descritos na Fórmula (1). 

a) Fórmula Simples 

 

EMn= C x K                                                              (1) 

 

Onde:  EMn = estoque mínimo; 

            C = consumo médio mensal; 
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            K = fator de segurança arbitrário com o qual se deseja garantia contra um risco de 

ruptura.  

 

b) Método da raiz quadrada 

Chama-se de tempo de reposição o intervalo de tempo, desde a emissão de um pedido de 

compra até a chegada do material no almoxarifado, ou seja, é o prazo de entrega do 

fornecedor. 

Esse método considera o tempo de reposição não variando mais do que a raiz quadrada do seu 

valor. Porém, ele só deve ser usado se: 

    - o consumo durante o tempo de reposição for pequeno, menor que 20 unidades; 

    - o consumo do material for irregular; 

    - a quantidade requisitada ao almoxarifado for igual a 1. 

No método de raízes é utilizada a equação (2) descrita por Dias (1996), onde: 

 

                                                       EMn = √ (C x TR)              (2) 

 

Onde:  EMn = estoque mínimo; 

            C = consumo médio mensal; 

            TR = tempo de reposição. 

 

c) Método da porcentagem de consumo 

Esse método considera o histórico de consumo passado que são registrados em um gráfico de 

distribuição acumulativa, informando o consumo diário do ano anterior de um determinado 

material e o número de dias em que ocorreu esse consumo. Com esses dados constrói-se uma 

tabela.  

 

                                      EMn = (CMx – Cmédio) x TR                                               (3) 

 

Esse método só poderá ser aplicado quando o TR não for variável. 

 
Após analisar os modelos propostos pelo autor, concluiu-se que um modelo interessante a ser 

escolhido para os cálculos de estoques mínimos, seria o Modelo da Porcentagem de Consumo, 
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porém, a empresa não consegue fornecer dados suficientes que possam suprir as variáveis 

existentes na fórmula. Com isso, o modelo de Fórmula Simples é o que será utilizado. 

 

         2.2.2 Estoque de ciclo 

 

O estoque de ciclo ocorre porque um ou mais estágios na operação não podem fornecer todos 

os itens que produzem simultaneamente, com isso mesmo que a demanda seja estabelecida e 

previsível, haverá sempre algum estoque para compensar o fornecimento irregular de um 

determinado produto (DIAS, 1996).  

 

         2.2.3 Estoque de antecipação 

 

São bastante úteis quando as oscilações de demanda são significativas, mas relativamente 

previsíveis. Podendo ser usado também quando as oscilações de fornecimento são 

significativas, tendo como exemplo, a empresa comprar estoques de um determinado item se 

este puder vir à ocorrer interrupções no fornecimento ou também se a empresa estiver 

informada sobre um aumento monetário significativo deste item (DIAS, 1996). 

 

         2.2.4 Estoque no canal de distribuição 

 

Estoques no canal existem porque o material não pode ser transportado instantaneamente 

entre o ponto de fornecimento e o ponto de demanda, ou seja, após o produto ser fabricado, 

passará a ser alocado no centro de distribuição da empresa, esperando seu transporte até o 

cliente que fez a encomenda.  

 

Viana (2002) considera que independente do tipo adotado de controle de estoque utilizado, é 

de grande importância a transparência das rotinas em práticas a fim de se evitar problemas de 

controle, que significam prejuízos para a empresa.  

 

 

 

        

 



 

 

 

22 

  2.2.5 Classificação ABC 

 

Um grande número de empresas mantém em seus estoques elevadas quantidades de itens, 

para que não haja problemas com o suprimento da produção. Tendo a finalidade de otimizar 

os espaços alocados por estes nas prateleiras e corredores, ou também de minimizar o custo de 

armazenagem, é importante classificar os itens de acordo com sua importância relativa no 

estoque. 

 

Por isso existe a curva ABC, onde consegue-se determinar o grau de importância dos 

materiais, permitindo diferentes tipos de controle, baseando-se na importância de cada item. 

 

Segundo Slack et al (1997), devido a diferença de importância dos itens para empresa, se 

consegue dividir os materiais em três classes, sendo elas: 

 

A: são aqueles 20% de itens de alto valor que representam cerca de 80% do valor total do 

estoque; 

B: são aqueles de valor médio, normalmente os 30% dos itens que representam cerca de 10% 

do valor total; 

C: são os itens de baixo valor, que apesar de compreender cerca de 50% dos tipos de itens em 

estoque, representam normalmente apenas 10% do valor total do estoque. 

 

Para definição das classes A, B e C o critério utilizado é apenas o bom senso e conveniência 

dos controles a serem estabelecidos. Normalmente são colocados, 20% dos itens na classe A, 

30% na classe B e os 50% restantes na classe C (DIAS, 2006). 

 

Dias (1996), concluiu que a curva ABC é importante, pois permite identificar aqueles itens 

que justificam atenção e tratamento adequado quanto sua administração. Obtém-se a curva 

ABC através da ordenação dos itens conforme a sua importância relativa. 

 

A curva ABC tem sido usada para a administração de estoques, para a definição de políticas 

de vendas, estabelecimento de prioridades para a programação da produção e também para 

alocação correta dos materiais no almoxarifado de acordo com o grau de movimentação 

(DIAS, 1996). 
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O mesmo autor ainda define as classes da curva ABC da seguinte forma: 

 

Classe A: grupo de itens mais importantes que devem ser tratados com uma atenção especial 

pela administração. 

Classe B: grupo de itens em situação intermediária entre as classes A e C. 

Classe C: grupo de itens menos importantes que justificam pouca atenção por parte da 

administração. 

 

Dias (2006), estabelece os diferentes esquemas utilizados nas construções das curvas ABC 

que pode ser resumido conforme mostra o Quadro 2, facilitando a confecção da curva: 

 

 

1 

Necessidade da curva ABC.  

Definição dos objetivos. 

 

2 

Verificação das técnicas para análise. 

Tratamento de dados. 

Cálculo manual ou eletrônico. 

 

3 

Obtenção da classificação: Classe A, B e C, sobre a ordenação efetuada. 

Tabelas explicativas e traçado do gráfico ABC. 

4 Análises e conclusões. 

5 Providências e decisões. 

Quadro 2 - Modelo para confecção da curva ABC. Fonte: Dias, 2006. 

 

Ainda segundo Dias (2006), é de grande importância a atenção em relação à verificação e 

levantamento dos dados, portanto é necessário que se tenha um pessoal treinado e preparado 

para fazer levantamentos além de se ter normas e rotinas para o levantamento. A 

uniformidade dos dados coletados é de suma importância para solidez das conclusões da 

curva ABC. Quando os dados são numerosos, é interessante fazer uma análise preliminar após 

o registro de uma amostra de dados para verificar a necessidade de estimativas, 

arredondamentos e conferência de dados, a fim de padronizar as normas de registro. Depois, 

deve ser programada a tarefa de cálculos para obtenção da curva ABC, utilizando-se meios de 

cálculo manual ou eletrônico. 

 



 

 

 

24 

Porém, grande parte das curvas ABC que são confeccionadas por responsáveis na melhoria 

das empresas, tem como referencial sua representação financeira. Já no presente trabalho a 

curva será confeccionada levando-se em conta apenas a movimentação dos itens, ou seja, de 

acordo com o grau demandado pelo chão de fabrica. 

 

2.3 Compras 

 

De acordo com Dias (1996), o setor de compras é responsável pelo suprimento de matéria 

prima. Também ficam responsáveis as pessoas envolvidas nesse setor, por garantir que a 

matéria prima exigida pela produção esteja à disposição nas quantidades e nos períodos 

certos. Além disso, esse setor também fica encarregado de cotar os preços antes de realizar a 

compra, a fim de conseguir produtos com qualidade com um preço mais favorável, 

implicando diretamente no custo do produto final.  

 

2.4 Almoxarifado  

 

Para Dias (1996), o almoxarifado é o local onde a matéria prima será estocada, com exceção 

dos produtos em processo. Também é neste local que ficam armazenadas peças de reposição e 

manutenção, para uma eventual quebra de algum equipamento. 

 

Souza (2009) define que o almoxarifado é o local destinado à guarda e conservação dos 

materiais, sendo em barracões cobertos ou não, tendo a função de destinar espaços onde 

permanecerá cada item aguardando sua necessidade no processo produtivo, ficando alocados 

de maneira pré-estabelecida pela política da empresa. 

 

O mesmo autor afirma que o almoxarifado deverá assegurar que o material esteja na 

quantidade certa e no local pré-estabelecido, para quando algum item for solicitado, seja 

encontrado com facilidade. O almoxarifado também deve possuir instalações adequadas para 

que os abastecedores consigam suprir a demanda do processo produtivo com eficiência, sem 

maiores problemas quanto à distribuição para o chão de fábrica. Portanto, a eficiência 

depende da redução das distâncias percorridas internamente pelos abastecedores e da melhor 

utilização da capacidade volumétrica dos meios utilizados para o abastecimento. 

 



 

 

 

25 

Os quatro setores componentes da estrutura funcional do almoxarifado são: controle, 

recebimento, armazenagem e documentos utilizados (SOUZA, 2009). 

 

Controle: embora não haja menção na estrutura organizacional do almoxarifado, o controle 

deve fazer parte do conjunto de atribuições de cada setor envolvido, qual sejam recebimento, 

armazenagem e distribuição. 

 

Recebimento: essa atividade abrange desde a recepção do material na entrega pelo 

fornecedor até a dar a entrada nos estoques. O recebimento pode ser compreendido nas 

seguintes fases: primeiramente o fornecedor chega com a mercadoria na empresa, após isso 

ocorre uma conferência quantitativa dos materiais, em seguida a conferência qualitativa e ai  

então os materiais são registrados como disponíveis em estoque. 

 

Armazenagem: a guarda dos materiais no almoxarifado obedece a cuidados especiais, que 

devem ser definidos no sistema de instalação e no layout adotado, proporcionando condições 

físicas que preservem a qualidade dos materiais, objetivando a ocupação plena do edifício e a 

ordenação da arrumação. A armazenagem é compreendida pelas seguintes fases: 

primeiramente verificam-se as condições que o material chegou à empresa, depois é a fase da 

identificação do material, ai então os abastecedores alocarão os materiais nos locais pré-

estabelecidos. Depois de cumprida essa etapa, os abastecedores deverão zelar pela qualidade 

de armazenamento dos materiais verificando periodicamente essa situação para 

posteriormente, fazer o picking e abastecer o chão de fábrica. 

 

Documentos utilizados: os documentos a seguir são utilizados para atendimento às políticas 

da empresa: 

Ficha de controle de estoque: documento destinado a controlar manualmente o estoque, 

através das entradas e saídas. 

Ficha de localização: documento que através de códigos, informa o local onde o material está 

armazenado. 

Comunicação de irregularidades: documento utilizado para esclarecimento aos fornecedores 

os motivos da devolução, podendo ser estes quantitativos ou qualitativos. 
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Ficha de requisição de material: documento utilizado pelo chão de fábrica, onde os líderes de 

cada setor a preenchem e a repassam para o almoxarifado, para que os materiais constados 

sejam abastecidos a fim de suprir aquela determinada produção. 

 

         2.4.1 Layout do local de armazenagem 

 

Para se fazer um layout de armazenagem é preciso saber quais materiais serão guardados em 

cada local e quais os tipos de transporte que serão utilizados, para que o layout seja bem 

projetado. 

 

Para Viana (2002), a armazenagem depende muito de um bom layout, determinando o grau de 

acesso aos materiais, facilitação de locomoção e eficiência de mão de obra e a segurança dos 

funcionários do armazém. 

 

Segundo o mesmo autor, os objetivos do desenvolvimento de um bom layout são: conseguir 

uma boa otimização do espaço físico, facilitando assim a logística interna dos materiais, 

reduzindo custos operacionais e custos referentes à manutenção de equipamentos.  

 

         2.4.2 Sistemática de endereçamento 

 

Martins (2001) conceitua que esse tipo de metodologia é importante para que os itens 

estocados sejam alocados em locais padronizados, facilitando sua reposição e também sua 

localização. Uma das formas mais comuns de endereçamento é a A.B.C.D. onde: 

A: número da rua; 

B: número da prateleira ou estante; 

C: posição vertical; 

D: posição horizontal dentro da posição vertical. 

 

Conforme Viana (2002), essa sistemática é de suma importância, pois quando a empresa não 

consegue encontrar um item, faz se necessário o pedido ao setor de compras para compra 

desse determinado material, fazendo com que a empresa lucre menos e fique com material em 

estoque sem necessidade. 
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Já Souza (2009), diz que a sistemática de endereçamento é o estabelecimento dos meios 

necessários à perfeita identificação na localização dos materiais. Onde normalmente é 

utilizado simbologias, que indicam precisamente o posicionamento de cada material estocado, 

facilitando as operações de movimentação e estocagem. 

 

2.5 Planejamento e controle de produção 

 

Segundo Dias (1996), o PCP é responsável pela programação e pelo controle do processo de 

produção. As atividades do PCP são exercidas nos 3 níveis hierárquicos de planejamento de 

controle das atividades produtivas de um sistema de produção, os três níveis são: nível 

estratégico, nível tático e nível operacional. 

 

Para Burbidge (1981), o PCP tem como objetivo proporcionar uma utilização adequada dos 

recursos, de forma que os produtos sejam produzidos adequadamente para atender um plano 

de vendas aprovado. 

 

Na visão de Martins (2001), o PCP tem como maior objetivo comandar o processo produtivo, 

transformando informações de vários setores em ordens de produção e de compra, 

satisfazendo positivamente seus clientes (com produtos e/ou serviços) e seus acionistas (com 

lucros).  

 

         2.5.1 Previsão de Demanda 

 

Segundo Buffa e Sarin (1987), as previsões de demanda podem ser classificadas em: longo 

prazo, médio prazo e curto prazo. 

 

Curto prazo (nível operacional): relacionadas com a programação da produção e decisões 

relativas ao controle de estoque. 

 

Médio prazo (nível tático): o horizonte de planejamento varia de seis meses a dois anos. 
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Longo prazo (nível estratégico): o horizonte de planejamento se estende aproximadamente a 

cinco anos ou mais, auxiliando nas decisões de natureza estratégica, como ampliações, 

alterações nas linhas de produtos e também na criação de novos produtos. 

 

         2.5.2 Planejamento Mestre de Produção 

 

 Esse plano guiará as ações do sistema de manufatura em curto prazo, estabelecendo quando e 

em qual quantidade cada produto deve ser produzido dentro de um certo horizonte de 

planejamento, podendo variar de quatro a doze meses, sendo que quanto menor for esse 

tempo, maior será a precisão do PMP. 

 

         2.5.3 Planejamento e controle da capacidade 

 

Chiavenato (2009), afirma que essa atividade tem como proposta calcular a carga de cada 

posto de trabalho para um período no futuro, prevendo se o chão de fabrica terá capacidade 

para executar um determinado plano de produção para suprir uma determinada demanda de 

produto. Além disso, ela fornece informações que possibilitam a identificação de gargalos, 

estabelecimento de programação de curto prazo juntamente com a análise do rendimento de 

cada centro produtivo. 

 

       2.6 Transporte e distribuição 

 

Segundo Souza (2009), a movimentação de materiais deve ser relacionadas as características 

do processo produtivo. Essa movimentação compreende todo o tipo de movimentação dentro 

da empresa, visando não só o abastecimento dos setores produtivos, mas também a garantia 

da seqüência do processo de produção entre as seções envolvidas. A movimentação pode ser 

horizontal ou vertical sendo, a movimentação em um mesmo plano e um mesmo nível; ou 

movimentação de locais que apresentam mais de um andar ou de níveis de altura, 

respectivamente. 

 

Ainda de acordo com o autor, a movimentação traz alguns benefícios como: 

 Aumento da capacidade produtiva da empresa através da redução do tempo de 

fabricação; 



 

 

 

29 

 Melhora nas condições de trabalho, trazendo mais segurança durante as operações com 

os materiais; 

 Maior eficiência da mão de obra; 

 Redução de custos em despesas gerais, através de menores despesas de transporte e 

menores níveis de estoques de materiais. 

 Melhoria na distribuição interna. 

 

Já Dias (1996), relata que os custos de movimentação refletem diretamente no custo final do 

produto, porém esse custo adicional não agrega valor algum ao produto e que acaba não sendo 

interessante nem para a empresa e nem para o consumidor. Um sistema de movimentação de 

materiais em uma indústria deve atender a uma serie de finalidades básicas, sendo elas: 

 

a) Redução de custos: através da utilização mais vantajosa do espaço disponível e 

aumento da produtividade. Aplicando um sistema de movimentação de materiais, 

pode-se chegar ao seguinte: 

1- Redução de custo de mão de obra;  

2- Redução de custo de materiais; 

3- Redução de custos de despesas gerais. 

 

Como se sabe, para que um sistema de movimentação seja eficaz, é necessário que siga alguns 

pontos, sendo eles: eliminar distâncias, dar preferência à utilização de meios mecânicos a 

manuais, preservar a integridade física dos envolvidos e utilizar pallets para unitizar as cargas. 

 

         2.6.1 Considerações do capítulo 

 

Ao fazer uma análise dos pontos abordados pelos autores, conclui-se que o gerenciamento de 

estoque é de grande importância para a empresa. Outro fator que se deve considerar 

importante é a maneira como a armazenagem e a distribuição dos materiais é executada. Além 

disso, empresas podem apresentar maior rentabilidade e maior satisfação de seus clientes, 

utilizando métodos adequados de controle de estoque e um processo de armazenagem 

eficiente. 
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3.   DESENVOLVIMENTO 

 

Nesse capítulo, será apresentada a metodologia adotada para o desenvolvimento do trabalho, 

através de embasamentos teóricos segundo autores estudados, conhecimentos adquiridos em 

sala de aula e palestras assistidas, abrangendo os assuntos de processos logísticos, 

procedimentos estocásticos e gestão da qualidade. 

 

3.1 Metodologia 

 

O universo desse trabalho compreende a gerência, o almoxarifado e os funcionários 

responsáveis pelo setor da empresa X, na cidade de Maringá. 

 

Para o levantamento do estoque, se fez o uso de dados fornecidos pela empresa, além de que 

para se desenvolver um estudo de caso onde as informações e os dados sejam realmente 

confiáveis e precisos, foi necessário muito empenho e dedicação, para que os resultados 

fossem satisfatórios. 

 

Para o desenvolvimento do presente trabalho, os seguintes passos foram desenvolvidos: 

 Análise do almoxarifado: essa análise consiste na verificação da situação em que o 

almoxarifado se encontra, foram mencionados todos os pontos negativos que 

contribuem para que as atividades no local não possam ser desenvolvidas de forma 

eficiente. Após essa análise, foi desenvolvida uma sistemática de endereçamento 

baseada em fundamentações teóricas, que ajudará a empresa a otimizar os processos 

logísticos, tanto em relação à armazenagem da matéria prima, como no momento em 

que o almoxarife tiver em mãos uma determinada ficha de requisição de material e 

precisar fazer o picking para abastecer o chão de fábrica. Além do que, com essa 

sistemática implantada, a empresa reduzirá o tempo de treinamento de novos 

funcionários para este setor, pois existirá uma padronização e um mapa informando o 

local que cada item deve ser estocado. 

Após a análise dessas informações, o planejamento proposto será colocado em prática 

e por fim, foi feito uma análise com demonstrações de resultados. 

 Já a sistemática de endereçamento vem com o objetivo de padronizar e alocar os 

materiais corretamente, pois anteriormente, os materiais eram alocados de forma 
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aleatória e não tinham uma lógica ou embasamento teórico que demonstrasse o porquê 

aqueles materiais estavam sendo alocados daquela maneira, todavia, os funcionários 

encarregados da função de abastecimento do chão de fabrica e o almoxarife, ali 

trabalham há mais de seis anos, isso faz com que todos saibam onde cada produto se 

encontra devido ao considerável tempo que trabalham na empresa. Além disso, uma 

proposta inteligente da sistemática de endereçamento resulta na facilidade na 

locomoção dos materiais.  

 Após implantar esse endereçamento, foi elaborada a curva ABC, aonde a realocação 

dos materiais virá de forma a melhorar a logística interna da empresa, principalmente 

pelo fato dos materiais serem alocados de acordo com seu grau demandado pelo chão 

de fábrica. 

 Com a ajuda de balanços, foi feito um levantamento para saber o que existe de estoque 

no almoxarifado. Com relação aos materiais no estoque, será realizado um “limpa”, ou 

seja, os materiais que não forem mais necessários ao processo produtivo, será 

encaminhado para alguma outra finalidade, mas não ficarão ali estocados. 

 Para dar saída aos materiais do almoxarifado e ter um pleno controle de estoque 

existente, foi elaborada uma ficha de requisição de materiais, onde os líderes de cada 

setor farão a requisição diária na mesma e então essa ficha será repassada ao 

almoxarife, que dará baixa no estoque desses produtos retirados. 

 A empresa apresenta mais de um fornecedor para um determinado produto. Percebeu-

se a necessidade de um controle de qualidade de fornecedor. Foi elaborada uma ficha 

de controle de fornecedor, na qual o responsável pelo descarregamento analisará os 

materiais tanto quantitativamente quanto qualitativamente, podendo então informar o 

fornecedor, a qualidade do serviço e do produto que está sendo prestado e vendido. 

 

 

3.2 Caracterização da empresa 

 

A Empresa X iniciou suas atividades em 1964, em um barracão de aproximadamente 250 m², 

produzindo exclusivamente acolchoados. Já no início dos anos 70 em edificações que 

totalizavam cerca de 10.000 m², a empresa começou a produzir também produtos de espuma e 

travesseiros. No início dos anos 80, acompanhando as tendências de mercado, os edredons 

vieram fazer parte do mix de produtos da empresa, substituindo em parte o antigo acolchoado. 



 

 

 

32 

Nesta fase os complementos de cama (como lençóis e colchas) também começaram a serem 

produzidos. 

         Atualmente, a empresa conta com duas unidades industriais em Maringá, conta com 

pouco mais de 350 funcionários, ocupando uma área de mais de 47.000 m² construídos e 

oferecendo produtos na linha de colchões de molejo e espuma, edredons, travesseiros, 

complementos para cama e espumas, fibras e mantas de poliéster para indústria moveleira em 

geral. 

 

Organograma da empresa 
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3.3 Demanda do estudo 

 

Primeiramente, ao chegar à empresa, estava explícita a dificuldade e os pontos negativos que 

afetam a evolução da empresa e a melhoria dos processos, tanto logísticos quanto produtivos. 

 

No presente trabalho, foi realizado um estudo sobre os problemas logísticos que de uma forma 

ou de outra, interferem nos processos produtivos. 

 

Um ponto que chamou atenção inicialmente foi o fato de o almoxarifado não apresentar uma 

sistemática de endereçamento. 

 

3.4 Análise do almoxarifado e discussão dos resultados 

 

A ausência de uma sistemática de endereçamento causa certa desorganização e confusão na 

empresa; uma vez que os locais de armazenamento não estão padronizados e especificados de 

uma forma clara e acessível a todos, começam a ocorrer erros por falta de conhecimento de 

onde cada item é armazenado e com isso, muitas vezes pode-se atrasar o abastecimento do 

chão de fabrica, podendo até parar os processos de produção por falta de insumos. 

 

Atualmente os funcionários responsáveis pelo almoxarifado estão na empresa há mais de seis 

anos, isso faz com que todos saibam onde cada produto está estocado, porém, caso for 

contratado um novo funcionário, este terá dificuldades e levará um tempo considerável para 

aprender onde é o lugar de estocagem de cada produto, por não existir nenhum tipo de mapa 

ou qualquer outra coisa que demonstre onde cada produto se encontra. 

 

Outra importante consideração a ser feita sobre a ausência de uma sistemática de 

endereçamento, é que devido à divergência de informações sobre os locais de estocagem de 

cada item, muitas vezes os almoxarifes acabam até não encontrando um determinado produto, 

e uma ordem de compra então é emitida ao setor de compras, fazendo com que a empresa 

gaste desnecessariamente com a compra desse produto, por ele existir em estoque, mas que 

devido à falta de padronização de armazenagem, este não é encontrado. 
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O procedimento estocástico na empresa se dá pela seguinte forma: o caminhão com os 

produtos chega à empresa, este então é liberado pelo porteiro após comunicação com o 

almoxarifado para o descarregamento. Após descarregar, o abastecedor-chefe confere todo 

material físico com a quantidade mencionada na nota. Aí então é dada a entrada dessa 

quantidade de material no sistema de controle de estoque e se inicia o processo de alocação 

dos materiais nos lugares já pré-determinados e conhecidos por eles. Muitos produtos são 

alocados nas longarinas em pallets (molejos), outros são alocados por unidade (como é o caso 

dos rolos de tecidos) e outros são alocados dentro de caixas (como embalagens, encartes, 

suspiros, zíper). Quando o chão de fábrica faz a requisição de alguns materiais, o responsável 

dá baixa no estoque desses materiais que foram retirados. 

 

Portanto, foi mostrado o layout da maneira em que o almoxarifado se encontrou no início do 

trabalho e posteriormente nesse mesmo tópico, está explicada a forma em que a sistemática de 

endereçamento foi desenvolvida. 

 

A Figura 1 representa a situação em que o almoxarifado foi encontrado inicialmente, tanto em 

relação à posição de estantes e prateleiras, quanto à alocação dos produtos.  
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Figura 1: Layout do almoxarifado 
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Por meio da análise do problema do almoxarifado da empresa em estudo, pode-se observar a 

desordem, a falta de prioridade no desenho do layout, a não existência de um local apropriado 

para cada tipo de material, assim como a falta de um gerenciamento eficaz.  

 

Estão alocados em locais diferentes muitos produtos iguais, o que dificulta na organização do 

local, no tempo de picking dos mesmos, e numa baixa otimização dos espaços destinados à 

matéria prima. Como mostrado no layout acima, o almoxarifado é constituído por 3 

corredores, sendo que cada um destes apresentam longarinas para a alocação dos materiais.  

 

No primeiro corredor, estão estocados materiais tecidos para edredon, encartes e embalagens. 

Já no segundo corredor, tecidos, molejos, embalagens, encartes, etiquetas e cantoneiras de 

acabamentos. No terceiro corredor, também estão em estoque produtos como tecidos e 

molejos. 

 

Com isso, viu-se a necessidade de agrupar todos os materiais nas longarinas de acordo com 

seu tipo, fazendo com que o almoxarifado fiquei mais organizado, e os produtos de mesmo 

tipo ficando juntos, possa facilitar na redução do tempo de processo da logística interna. 

 

O primeiro passo para uma melhoria no setor foi a elaboração da sistemática de 

endereçamento, que seguiu os seguintes critérios: 

 

Os corredores foram denominados por Rua com numeração crescente partindo do número 1 

(um) até 3 (três), da esquerda para direita. Esse sendo o primeiro número do código para 

identificação dos materiais. 

 

O segundo número do código corresponde à posição horizontal, ou seja, em qual box o item 

desejado se encontra. A numeração do box varia de acordo com a Rua, podendo variar de 1 

(um) até 17 (dezessete), sendo crescente da entrada do almoxarifado para o final do mesmo. 

 

Por fim, o terceiro e último número do código para identificação corresponde à posição 

vertical, ou seja, em qual prateleira do box esse material se encontra, podendo variar de 

acordo com cada box, sendo crescente da primeira prateleira da parte inferior até a ultima 

prateleira localizada na parte superior. 
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Quanto à forma de movimentação dos materiais alocados no almoxarifado para o setor 

produtivo ou mesmo o deslocamento dos produtos acabados no chão de fábrica para o centro 

de distribuição (CD), a empresa dispõe de alguns equipamentos que são: carrinhos que são 

impulsionados manualmente e paleteiras elétricas (tipo de empilhadeira limitada ao manuseio 

horizontal). 

 

Após essa etapa da sistemática de endereçamento estar concluída, viu-se a necessidade de 

classificar a demanda dos itens em estoque. Para tanto, fez-se o uso da curva ABC. Para 

elaboração da curva ABC, foi necessário a relação dos índices de rotatividade no estoque por 

material. Usou-se os relatórios fornecidos pela diretoria industrial, apresentando dados de 

movimentação de todos os produtos no período de 20/01/2010 a 20/07/2010. 

Iniciou-se o processo de confecção da curva ABC, com os dados de movimentação de todos 

os produtos nos últimos seis meses, que foi obtido através da diretoria industrial por meio de 

relatórios. 

 

Essa curva ABC foi importante para determinar o grau de demanda que cada item tem em 

relação à produção, podendo assim estocar os produtos de maior demanda em locais de mais 

fácil e rápido acesso, e produtos que não tem tanta saída, em locais de mais difícil acesso. 

Vale lembrar que para a confecção da curva ABC, não se levou em consideração os valores 

monetários dos produtos, somente a demanda exigida pela produção. 

 

As classes foram divididas da seguinte maneira: 

 

A: representando aproximadamente 6% dos produtos totais, porém, representam quase 70% 

da demanda exigida pelo chão de fábrica. 

 

B: representando aproximadamente 19% dos produtos totais, e pouco menos de 20% da 

demanda do chão de fábrica. 

 

C: representando aproximadamente 75% dos produtos totais, o que significa pouco mais de 

10% da demanda exigida pelo chão de fábrica. 
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A Figura 2 representa a curva ABC. Através dela pode-se perceber a importância das classes 

de acordo com o grau de movimentação dos produtos para o chão de fábrica, onde a linha em 

azul representa a porcentagem acumulada da movimentação. 

 

Segue em anexo ao fim deste trabalho, a relação de todos os produtos que foram levados em 

consideração para a criação dessa curva ABC, tal qual a quantidade consumida 

individualmente, durante um período de seis meses. 

 

 

 

Figura 2- Curva ABC- Produtos estocados no almoxarifado 

 

A Figura 2 retrata todos os itens que fazem parte da gama de matéria prima da empresa. 

Através dos relatórios expedidos pela diretoria industrial, pode dividir os itens em 3 classes 
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diferentes, onde por meio da confecção do gráfico se visualizou os materiais que têm maior 

demanda pelo chão de fábrica.  

 

Assim sendo, os itens podem ser realocados no almoxarifado, fazendo com que essa nova 

alocação priorize a facilidade de acesso e a otimização no processo de picking, no momento 

em que os abastecedores tiverem que abastecer o chão de fábrica. Ficando então alocados no 

começo do almoxarifado os itens que tem grande saída e os itens de menor saída, podendo ser 

alocado nos locais de mais difícil acesso, ou em um local distante, como no final dos 

corredores do almoxarifado. 

 

Outro fator importante, e que deve ser levado em consideração é a forma como a empresa 

exerce o controle de estoques. Atualmente não existe nenhum software ou ferramenta que 

auxilie o almoxarife com os produtos existente em estoque e, portanto, o controle é feito 

manualmente e visualmente, implicando em uma alta ineficácia e uma considerável demanda 

de tempo, contudo, o sistema ERP está em fase de teste e provavelmente estará rodando 

perfeitamente até o final deste ano. Isso facilitará muito o trabalho de controle de estoques, 

tanto no momento da entrada de um determinado produto (através da nota fiscal), na saída do 

mesmo (através da ficha de requisição de material preenchida pelo chão de fábrica), quanto na 

gestão dos itens para que nunca deixem de suprir o processo produtivo (que atualmente é feito 

apenas visualmente). 

 

Para fins de precaução, hoje a empresa mantém como estoque mínimo, uma quantidade de 

produtos que são capazes de suprir a demanda produtiva por até duas semanas e essa margem 

de segurança é para caso haja algum atraso ou incidente na entrega por parte dos 

fornecedores. Quando um determinado material atinge o estoque mínimo pré estabelecido, o 

almoxarife então envia uma solicitação de compras para o responsável pelo setor de compras 

e ai sim, este fará os procedimentos necessários para a aquisição desse produto. 

 

Segundo Slack et al (1997), o uso do nível de suprimento como um gatilho para a colocação 

de um pedido de reabastecimento necessita da revisão contínua dos níveis de estoque, isso 

pode consumir tempo e representar um alto custo. 
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Segue em anexo no final do trabalho, o apêndice 1, que é o fluxograma referente às tarefas de 

compra e de recebimento de materiais. 

 

Já para a saída dos materiais do almoxarifado, foi desenvolvida uma ficha de requisição de 

material para cada setor, onde cada líder de setor fica encarregado de verificar através do PCP 

semanal, o que ela precisará para suprir essa produção. Sendo assim, no final de cada dia, 

esses líderes verificam o que existe de matéria prima em estoque no chão de fábrica e qual 

item ele precisará que seja abastecido, para o suprimento da produção do dia seguinte. Pela 

manhã do outro dia então, os abastecedores passam recolhendo as fichas e posteriormente dão 

início ao abastecimento dos setores e a devolvem as fichas para os líderes. No momento em 

que os abastecedores finalizarem o picking, estes dão baixa nos itens retirados do 

almoxarifado, através do sistema; fazendo assim, um controle de estoque mais confiável e 

preciso. 
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Figura 4- Ficha de requisição de material 

 

Conforme o trabalho foi se desenvolvendo, percebeu-se uma deficiência da empresa quanto à 

avaliação individual de seus fornecedores; verificou-se que muitos produtos apresentam mais 

de um fornecedor, quando essa matéria prima chegava, ela era misturada com a mesma 

matéria prima de outro fornecedor, e só posteriormente quando esse produto estava sendo 

utilizado no processo produtivo é que se via algum tipo de não conformidade, como umidade 

alta de madeiras, mas que por ela já ter sido alocada com outras matérias primas de outros 

fornecedores, não era possível saber à qual fornecedor recorrer para poder reclamar. 

 

Foi então elaborada uma ficha de controle de qualidade dos fornecedores, onde o responsável 

pelo descarregamento analisa os materiais de acordo com as especificações técnicas, 
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cumprimento de prazo, condições de pagamento, quantidade, qualidade e até mesmo 

assistência técnica (pós venda). Através dessa ficha, a empresa poderá controlar a qualidade 

dos produtos e dos serviços oferecidos por seus fornecedores, e assim então por meio de um 

questionário simples, o fornecedor será avaliado em três categorias: aprovado, reprovado e 

aprovado condicionalmente. Se o fornecedor for classificado como aprovado, ele receberá um 

comunicado sobre a boa qualidade de seus produtos, criando uma boa reputação e uma 

relação de fidelidade intensa. Se o fornecedor for classificado como aprovado 

condicionalmente, será também enviado um relatório para o fornecedor, com os pontos que 

ele deixou a desejar e que poderia estar melhorando para que a empresa crie uma relação fiel à 

ele, mediante seu comprometimento com a melhoria exigida. Por outro lado, se o fornecedor 

for classificado como reprovado, este receberá um comunicado eletrônico, onde os 

responsáveis pelo setor de compras da empresa relatarão os pontos negativos em que o 

fornecedor deverá melhorar. Se esse fornecedor receber 3 comunicados dessa natureza,  os 

responsáveis pelo setor de compras farão uma reunião, na qual estará excluída a presença 

deste determinado fornecedor dos planos da empresa, e a empresa comunicará esse fornecedor 

sobre sua situação. Sendo assim a empresa fará uma nova cotação para a escolha de um novo 

fornecedor, para substituir esse que foi extinto. 

 

 A Figura 5 apresenta o modelo proposto para a empresa: 
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Figura 5- Ficha de controle de fornecedor 

 

 

Foram identificados também os produtos que não são mais utilizados no processo produtivo, 

praticamente o que apresentou falta de utilização foram alguns tecidos de coleções passadas 

que já não são mais utilizadas, devido ao fato das coleções serem trocadas de acordo com as 

estações do ano. Essa informação foi passada para a gerência de produção e a resposta deles 

foi que esses tecidos serão utilizados posteriormente, com realizações de queima de estoque, 

liquidações e promoções, e até mesmo podendo vir a ser utilizado em algum novo produto 

agregado ao mix da empresa. 

 

Assim então, foi realizada a organização dos produtos que não estão sendo utilizados no 

processo, no fundo do almoxarifado, fazendo uma limpeza mensal, visando a manutenção da 
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ordem, impactando em um ambiente de trabalho mais agradável e mais produtivo aos 

funcionários. 
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4. CONSIDERAÇÕES FINAIS 

 

Ao término do trabalho, verificou-se que a empresa peca em vários pontos, que reflete 

diretamente tanto na qualidade de seus produtos e na otimização dos processos, assim como 

em um ambiente de trabalho mais agradável, o que resulta em uma maior produtividade e 

eficiência por parte dos funcionários. 

 

A reestruturação proposta do almoxarifado teve bons resultados, por ela ter se dado através de 

estudos fundamentados teoricamente, juntamente com ferramentas da qualidade, como a 

elaboração da sistemática de endereçamento e a confecção da curva ABC. Essa reestruturação 

contou com algumas mudanças como a eliminação de itens que não estavam sendo utilizados 

no processo produtivo, já em alguns outros produtos, o gerente de produção informou que 

posteriormente estes serão usados em liquidações e promoções, portanto foram alocados em 

um local de menor acessibilidade, proporcionando uma maior organização e limpeza do 

almoxarifado, melhorando o aspecto do ambiente de trabalho. 

 

Porém, a realocação dos itens de acordo com a curva ABC não se realizou fisicamente. Ela 

não se concretizou, devido ao fato de a empresa estar passando por um processo de adaptação 

e implantação de um novo sistema integrado, o ERP. Esse sistema fará o cálculo dos estoques 

mínimos e máximos de cada item, propiciando uma maior confiabilidade na produção da 

empresa, e assim sendo, não se torna viável uma realocação dos produtos agora, uma vez que 

esta deverá ser feita posteriormente de acordo com os estoques calculados pelo novo sistema. 

 

Outro ponto importante que resultará em uma alta acuracidade no controle de estoque e um 

alto índice de eficácia no suprimento do processo, é que com o auxilio do ERP, os produtos 

terão um registro preciso das entradas dos materiais no almoxarifado, bem como sua saída, 

que será realizada por meio de terminais computadorizados, instalados no chão de fábrica e 

operados pelos líderes de cada setor. 

 

Quanto à elaboração da ficha de controle de fornecedor, essa foi muito bem aceita pela 

gerência e por meio dela poderá melhorar a qualidade dos produtos oferecidos e também 

eliminar gastos da empresa com matérias prima de má qualidade, que por apresentar algumas 

não conformidades, comprometem a qualidade do produto final, fazendo então com que esse 
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material recebido seja devolvido ao fornecedor e este seja avaliado e informado sobre seu 

produto vendido. Porém, o sistema ERP já terá em sua interface, um controle automático de 

controle de qualidade de fornecedor, com os mesmos critérios de avaliação pré-determinados 

da ficha elaborada. Com isso, a empresa poderá selecionar seus melhores fornecedores e 

informá-los a qualidade dos produtos que estão sendo oferecido, quando o fornecedor deixar a 

desejar e for considerado ruim, a empresa fará uma nova cotação para a escolha de um novo 

fornecedor para aquele determinado produto. 

 

4.1 Proposta para trabalhos futuros 

 

Para trabalhos futuros, vê se a necessidade de um acompanhamento das melhorias já 

executadas, para que as atividades estejam em pleno controle e quando houver algo de errado 

que prejudique o desempenho produtivo da empresa, sejam tomadas quaisquer decisões que 

visem a correção do mesmo, de acordo com as necessidades da empresa. 

 

Outro importante foco é o gerenciamento e entendimento pleno do novo sistema que 

começará a funcionar por completo até o final deste ano. Esse software controlará muitas 

atividades do processo produtivo, a entrada/saída de produtos do almoxarifado, o controle de 

qualidade de fornecedor, os estoques mínimos e máximos, o PCP, dentre outros; porém, o 

mesmo demanda um bom tempo para que as pessoas se sintam familiarizadas e aptas a operá-

lo, para que não haja falhas e perdas por parte da empresa. 

 

Ainda seria interessante, o acompanhamento dos processos que estão sempre em evolução na 

empresa, com apresentação de propostas de melhorias produtivas e financeiras, através de 

ferramentas de controle estatísticos de processo, planejamentos de experimentos, implantação 

de sistemas visando a melhoria da qualidade e da produtividade, como 5´S e 6 Sigma, e até 

mesmo estudos ergonômicos voltados para a saúde e bem estar dos funcionários, tendo como 

resultado disso o aumento da produtividade e um menor índice de acidentes, evitando o 

afastamento de funcionários por esse motivo. 
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APÊNDICE 1 - COMPRA E RECEBIMENTO DE MATERIAIS 
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APÊNDICE 2 - DADOS PARA ELABORAÇÃO DA CURVA ABC 
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APÊNDICE 3 - FOTOS DO ALMOXARIFADO 
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Figura 1- Local do estudo - entrada do almoxarifado 
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Figura 2- Alocação de mercadorias - Falta de dimensionamento para compra de matérias primas 
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Figura 3- Alocação dos molejos em longarinas 
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Figura 4- Local de trabalho do almoxarife 


