. Universidade Estadual de Maringa
—IA Centro de Tecnologia
Q\ Departamento de Engenharia de Producao

Plano de Melhoria para o Controle de Estoque e
Armazenagem de uma Empresa Varejista do Setor de
Higiene e Limpeza Profissional

Camila Casado Baqueta

TCC-EP-13-2010

Maringé - Parana
Brasil



Universidade Estadual de Maringa
Centro de Tecnologia
Departamento de Engenharia de Producéo

Plano de Melhoria para o Controle de Estoque e
Armazenagem de uma Empresa Varejista do Setor de
Higiene e Limpeza Profissional

Camila Casado Baqueta

TCC-EP-13-2010

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado ao
Curso de Engenharia de Producdo, do Centro de
Tecnologia, da Universidade Estadual de Maringa.
Orientador (a): Prof®. Msc. Gislaine Camila Lapasini
Leal

Maringé - Parana
2010



DEDICATORIA

A meus pais, Jair e lvone, e a minha irmé&, Aline



EPIGRAFE

“A sabedoria propria dos sabios consiste
em uma extraordinaria dose de bom senso”.
Reitor W. R. Inge



AGRADECIMENTOS

Agradeco primeiramente a Deus pela dadiva da vida, a meus pais e minha irma que
sempre me apoiaram, ajudaram e incentivaram a superar essa etapa. Sem a cooperacao

deles este trabalho n&o seria possivel.

A toda a minha familia e principalmente meus avos que souberam compreender a minha

auséncia durante a realizacdo deste trabalho.

A minha orientadora por ter-me aceito entre seus orientandos, por sua disponibilidade,

dedicacgéo, ensinamentos e conselhos.

A todos os companheiros da empresa estudada que colaboraram com as informacdes

para o desenvolvimento deste trabalho.

A todos os meus amigos e colegas de curso, pelo companheirismo e encorajamento a

continuar mesmo nos momentos mais dificeis.



Vi

RESUMO

O alto grau de competitividade existente no varejo atualmente impulsiona as empresas a
buscarem vantagens competitivas possiveis em relacdo aos seus concorrentes. Nesse
cenario, as atividades logisticas de gestdo de estoques e armazenagem, por
representarem um significativo capital investido, devem ser vistas como um fator
potencial de reducéo de custos. Dessa forma a otimizacdo do setor de armazenagem e a
perfeita administracdo dos materiais encontram-se entre as principais metas a serem
alcancadas pelos gestores, ja que, a escolha de um método adequado para estocar 0s
materiais permite: diminuir os custos de operacdo, melhorar a qualidade dos produtos,
acelerar o ritmo dos trabalhos, além de promover redugdo no desgaste dos equipamentos
de movimentacdo e de acidentes no trabalho, proporcionando menor indice de
problemas de administracdo. No entanto, os crescentes nimeros de itens com diferentes
padrdes de demanda e caracteristicas especificas fazem aumentar a complexidade na
gestdo dos materiais pela necessidade de controle diferenciado. Diante do exposto, o
objetivo principal deste trabalho foi analisar e propor melhorias ao gerenciamento de
estoque e armazenagem de uma empresa varejista do setor de higiene e limpeza
profissional. Sendo que a pesquisa foi desenvolvida em carater de Estudo de Caso sob a
abordagem exploratéria e a coleta de dados por observacBes in loco. Dessa forma,
verificou-se que o sistema de armazenagem utilizado pela empresa era ineficiente e
muitas vezes inadequado, e quanto ao controle de estoque muitos problemas de
acuracidade foram encontrados. Dai a proposta da realizacdo de inventarios rotativos e
ajustes no sistema de informacdo, alinhados com treinamentos e boas préticas de
armazenagem dos produtos.

Palavras-chave: Armazenagem. Controle de Estoque. Varejo.
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ABSTRACT

The high competitiveness degree in the existing retail currently drives companies to
seek competitive advantages over its potential competitors. In this scenario, the logistic
activities of inventory management and storage, for representing a significant capital
investment, should be seen as a potential way for reducing costs. This way, the
optimization of the storage industry and perfect administration of the materials are
among the main goals to be achieved by managers, since the choice of an appropriate
method for storing the material allows: reducing operating costs, improving quality
products, accelerating the pace of work, besides promoting a reduction in the wear of
the equipment and handling of accidents at work, providing a lower rate of
administration problems. However, the growing number of items with different demand
patterns and characteristics increase the complexity in the material management
distinguished by the necessary of controlling. Given the above, the main objective of
this study was to analyze and propose improvements to inventory storage managements
and of a retail business in the sector of professional cleaning and hygiene. The study
was done in character of study case under the exploratory approach and data collection
for in situ observations. Thus, it was found that the storage system used by the company
was inefficient and often inadequate, and about the stock control, many problems of
accuracy were found. Hence the proposal of conducting rotary inventories and
adjustments in the information system along with trainings and good product storage
practices.

Keywords: Storage. Stock Control. Retail.
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1 INTRODUCAO

Ao longo de toda a cadeia de distribuicdo, o objetivo principal e extremo do processo é
o consumidor. A globalizacéo, no setor varejista, tem aumentado a competitividade em
virtude das alteracbes no comportamento dos consumidores, e da instalacdo de redes

internacionais, que, a cada dia, aumentam a concorréncia (PASCOAL, 2008).

Com o intuito de atender as necessidades dos consumidores e, consequentemente, se
manterem competitivas no mercado, as empresas estdo cada vez mais buscando novas
tecnologias e novos processos organizacionais, que permitam fornecer um alto nivel de
servico a menores custos. Nesse cendrio, a gestdo logistica passou a exercer um papel
muito importante nessa busca pela sobrevivéncia e no sucesso das empresas (BALLOU,
2001).

Dentro dos processos logisticos, a funcdo armazenagem é de grande relevancia, pois
acarreta desperdicios quando mal administrada (PERALES et al., 2005). Usando as
palavras de Moura (2003, p. 1), “a armazenagem de materiais ndo acrescenta nada ao
valor do produto, acrescenta muito ao custo dele e todo centavo ganho na armazenagem
¢ lucro”. No mesmo sentido, Ballou (1998, apud DIAS, 2003) estima que o custo anual

de manutencdo de um item em estoque € de 20 a 40% de seu valor.

No entanto, a armazenagem

“.. € essencial a gestdo logistica porque geralmente é impossivel ou
impraticavel fornecer producédo instantdnea e cumprir prazos de entrega aos
clientes. Ela funciona como um "pulmdo" entre a oferta e a demanda, de
forma que a disponibilizacdo de produtos necessarios aos clientes pode ser
mantida, enquanto fornece flexibilidade a producéo e a logistica para buscar
métodos mais eficientes de manufatura e distribuicdo de produtos”
(BALLOU, 2001, p. 24).

Diante disso, verifica-se a importancia, muitas vezes esquecida pelas empresas, de se
estudar e analisar as condi¢Oes de armazenamento, como uma maneira de maximizar os

lucros e obter competitividade diante da concorréncia.

Antigamente, o local destinado a armazenagem de materiais, almoxarifado, era um

depdsito, que era um local néo utilizado pelas empresas com condic¢des precarias, onde



0s produtos eram dispostos sem nenhum cuidado especifico. Com o passar do tempo,
surgiram melhores estruturas e técnicas de manuseio que proporcionavam rapidez na

obtencgéo de informac0es e seguranga nas operagdes (BOSSONI, 2009).

Dentro desse novo contexto,

113

.. 0 almoxarifado deve possuir condi¢des para assegurar que o material
adequado, na quantidade devida, estara no local certo, quando necessario, por
meio de armazenagem de materiais, de acordo com as normas adequadas,
objetivando resguardar, além de preservar a qualidade e as exatas
quantidades” (FRANCA et al., 2006).

Entretanto, para que o almoxarifado atenda essas necessidades dentro do Canal de
Distribuicdo, ele primeiramente deve atingir sua eficiéncia interna. De acordo com
Toledo Jr. (1998, apud BORBA et al., 2009) “... com um bom arranjo fisico obtém-se
resultados surpreendentes na reducdo de custos de operacdo bem como no aumento da

produtividade e eficiéncia”.

Tendo em vista 0 exposto acima, o trabalho se dedica a analisar e diagnosticar os
principais problemas ou possiveis ganhos de competitividade no setor de armazenagem
e controle de estoque de uma empresa, a qual lida com produtos de consumo final, ou
acabados, em uma cadeia de distribuicdo, com multiplos itens em estoque destinados ao
mercado de higiene e limpeza.

1.1 Justificativa

A realizacdo desse trabalho se justifica pelo fato de contribuir com as atividades da
empresa em estudo, gerando maior eficiéncia e competitividade. Tendo em vista 0s
problemas previamente nela identificados, como: falta de espa¢o no armazenamento;
auséncia de um enderecamento especifico de seus produtos, o qual dificulta as
atividades de separacdo de pedidos e despacho dos mesmos, além de dificultar o
levantamento do inventario; a presenca de itens com prazos de validade vencidos e itens
ndo mais comercializados ainda em estoque. Indicando assim, uma deficiéncia na

organizacéo e disposic¢ao de seus materiais.



E diante dessa realidade, a funcdo armazenagem & de extrema importancia para o
sucesso do processo logistico da empresa, pois acarreta em desperdicios quando mal
gerenciada, como ja mencionado por Perales et al. (2005).

1.2 Definicéo e Delimitacao do Problema

O trabalho se aplica como um diagnoéstico da dindmica do setor de armazenagem e
controle de estoque da empresa em estudo, resultando ao final em uma proposta de
melhoria para esses topicos. A Empresa em questao atua no mercado de compra e venda
de produtos e equipamentos de limpeza. Sendo assim, possui um estoque de produtos
acabados, ficando, dessa forma, responsavel pela distribuicio dos mesmos até o
consumidor final. A delimitagdo do objeto de estudo é o almoxarifado da matriz da

empresa, que se caracteriza como o centro de distribui¢do da unidade de negdcio.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

O objetivo geral corresponde a uma andlise e proposta de melhoria para o setor de
armazenagem e gestdo de estoques de uma empresa varejista de produtos e
equipamentos de limpeza, com vista para a melhoria no fluxo de movimentagéo interna,

ocasionando o0 aumento da éarea disponivel para armazenagem.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:
e Descrever as atividades logisticas desempenhadas pela empresa;
e Diagnosticar os problemas relacionados a armazenagem e gerenciamento de
estoque;

e Elaborar uma proposta de melhoria.



1.4 Metodologia

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos a pesquisa tem carater de um Estudo de
Caso, que de acordo com Silva e Menezes (2005, p. 21), “... envolve o estudo profundo
e exaustivo de um ou poucos objetos de maneira que se permita o seu amplo e detalhado

conhecimento”.

A pesquisa quanto a natureza é de abordagem qualitativa e quantitativa, em que o
processo, seus significados e medida sdo focos da abordagem e o ambiente natural € a
fonte direta para coleta de dados. Quanto aos objetivos, a pesquisa se caracteriza como
exploratéria e quanto sua natureza como aplicada, pois “objetiva gerar conhecimentos
para aplicacdo pratica e dirigidos a solucdo de problemas especificos envolve verdades e
interesses locais” (SILVA; MENEZES, 2005, p. 20).

No campo da coleta de dados, as observacdes foram feitas in loco e atraves de
entrevistas, pautadas na busca de informacgdes em livros da area, em artigos e em meio

eletrénico.

Inicialmente, para o desenvolvimento do trabalho, foi realizada uma revisdo
bibliografica dos assuntos pertinentes, seguida pela caracterizacdo do ambiente de
estudo. Sendo entdo, diagnosticados os pontos criticos e finalmente realizado um plano

de melhoria para as falhas identificadas.

1.5 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho divide-se em quatro capitulos. Sendo este o primeiro, o qual trata da
introducdo ao cenério de estudo e sua importancia no ambito da reducdo de custos nas
empresas. O segundo capitulo dedica-se a revisdo de literatura, destacando 0s conceitos
pertinentes a funcdo logistica de armazenagem e o controle de estoque, que serviram

como base para o desenvolvimento desse trabalho.

No terceiro capitulo apresenta-se a parte pratica do trabalho, o qual consta-se do estudo
de caso realizado em uma empresa varejista do setor de higiene e limpeza profissional.
Nessa etapa encontram-se descritas as atividades da empresa, seus produtos, clientes e

principalmente o setor de armazenagem.



Nesse mesmo capitulo (Capitulo 3) segue o diagndstico resultante da analise dos pontos
criticos da empresa e as propostas de melhoria aos pontos identificados, que resultem
em vantagens a mesma. E o Ultimo capitulo (Capitulo 4) destina-se a apresentar as
consideraces finais, constando as contribui¢fes do trabalho, dificuldades e limitacdes,

com sugestdes a trabalhos futuros.



2 REVISAO DA LITERATURA

Nesta secdo apresenta-se um embasamento tedrico sobre o0s aspectos relevantes que

permeiam o cenario do objeto de estudo.

2.1 Logistica

H& algum tempo atrds, a Logistica, ndo era uma atividade muito lembrada, era
considerada apenas como “fun¢do” de apoio, ndo vital ao sucesso dos negocios. Nas
ultimas décadas essa maneira de reconhecé-la vem se alterando. E hoje é considerada
cada vez mais essencial para alcancar e sustentar a vantagem competitiva nas
organizacOes, passando entdo a ser julgada por seu carater estratégico (FARIA;
COSTA, 2008).

A Logistica € conceituada pelo Conselho de Administracdo Logistica (CLM — Council

of Logistics Management apud BALLOU, 2001, p. 21), como sendo

“... 0 processo de planejamento, implementacdo e controle de fluxo eficiente
e economicamente eficaz de matérias-primas, estoque em processo, produtos
acabados e informagdes relativas desde o ponto de origem até o ponto de

consumo, com o proposito de atender as exigéncias dos clientes”.

A vantagem competitiva, segundo Faria e Costa (2008, p. 33), “¢ obtida mediante a
prestacdo de um servico ou oferta de um produto diferenciado, que consiga chamar a
atencao do cliente, seja pelo fator preco, qualidade ou atendimento”. Seguindo esse
conceito, ressalta-se uma categorizacdo feita por Gattorna e Walters (1996, apud
FARIA; COSTA, 2008), que afirmavam ser possivel um negocio qualquer gerar quatro
tipos de valor aos produtos e servicos, visando uma melhor satisfacdo dos clientes: (1)
forma, (2) tempo, (3) lugar e (4) posse. O fator “forma” esta ligado ao fato de o produto

ou servico estar disponivel e pronto para uso/consumo.

No entanto, ao consumidor ndo basta apenas a utilidade de forma, mas a de lugar e
tempo, estando o produto ou servi¢o “... no lugar certo, no momento certo ¢ disponivel

para aquisicdo (posse, por parte do cliente)” (FARIA; COSTA, 2008, p. 34). Logo o



produto/servico so tera valor se o cliente puder té-lo onde e quando precisar. Dessa

forma, a Logistica adiciona valor de tempo e lugar aos produtos e servigos.

Enfatizando essa perspectiva, Ballou (2001, p. 24) resume a missdo logistica como
sendo “... dispor a mercadoria ou servico certo, no lugar certo, no momento certo, no
tempo certo e nas condicdes desejadas, ao mesmo tempo em que fornece a maior

contribuicdo a empresa”.

Dessa forma, pode-se concluir que a logistica busca a vantagem competitiva mediante o
atendimento ao nivel de servico requisitado pelo cliente, aliada a busca pela
minimizacao de custos, associados a movimentacao e a armazenagem, e a minimizacgéo

do nivel de capital investido no sistema logistico.

Para isso, existe uma série de atividades gerenciais desempenhadas pela logistica, as
quais variam de empresa para empresa, dependendo da estrutura organizacional, dos
gerentes da empresa e das atividades a serem exercidas (BOSSONI, 2009). A Figura 1

apresenta todas essas atividades dentro da cadeia de suprimentos.

Logistica Empresarial

T~

Abastecimento Fisico

(Geréncia de materiais) Distribui¢do Fisica

- b

_Transporte
_Manutencéo de estoques
_Processamento de pedidos
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abastecimento "l Operacdes
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~ Armazenamento _Embalagem preventiva

_Armazenamento
_Controle de materiais
_Manutencéo de informacfes

_Controle de materiais
_Manutencao de informactes
_Programacéo de
suprimentos

Figura 1: Atividades logisticas na cadeia de suprimentos imediatos da empresa. Fonte: Ballou,
2001, p. 23.



A atividade de transporte define os roteiros a serem seguidos e faz a consolidacdo dos
fretes, sendo responsével pela programacdo dos veiculos da empresa para o transporte,
selecionando o0s equipamentos necessarios para o carregamento da carga. Muitas das
vantagens competitivas podem ser obtidas através de uma correta utilizacdo dos modos
de transporte. Por isso, as empresas devem dar a devida atencdo ao gerenciamento dessa
funcdo, visto que sua eficiéncia esta ligada a satisfacdo do cliente e & minimizagdo dos
custos (BOSSONI, 2009).

A gestdo de estoques define métodos de estocagem de matérias-primas e produtos
acabados; previsdo de demanda; variedade de produtos nos pontos de estocagem;
namero, tamanho e localizacdo dos pontos de estocagem; estratégias just-in-time, de
empurrar e de puxar. E uma atividade essencial para a gestdo logistica porque
normalmente € impossivel e impraticavel produzir instantaneamente ou garantir prazos
de entrega aos clientes (BOSSONI, 2009).

O processamento de pedidos € a atividade que aciona a movimentacdo de produtos e
entrega de servicos. Seu custo é, geralmente, menor se comparado ao custo de
transporte e manutencdo de estoques. E elemento crucial na determinacio do tempo

total que um cliente recebera mercadorias ou servi¢os (BALLOU, 2001).

A aquisicdo é uma atividade que busca disponibilizar os suprimentos para o ciclo
logistico da empresa. Preocupa-se em selecionar os fornecedores, o momento da compra
e a quantidade a ser adquirida, para que atendam a demanda no tempo exato da
necessidade (ATAMANCZUK et al., 2009). A atividade de colocar a embalagem
protetora é uma atividade conjugada a funcdo de transporte e estoque, bem como da
armazenagem e do manuseio de materiais, pois ira contribuir com a eficiéncia com a

qual essas outras atividades serdo executadas (BALLOU, 2001).

A armazenagem, uma das atividades logisticas foco desse trabalho, é responsavel pelo
dimensionamento dos espacos fisicos necessarios, layout do armazém, localizagdo dos
produtos, determinacdo dos tipos de equipamentos utilizados para guardar produtos e
também compreende o desenvolvimento e a aplicacdo das técnicas de contabilidade e

inventario, importante para o controle da situacdo do armazém (MOURA, 2003).

Ja 0 manuseio de materiais, “consiste na preparagdo, colocagdo e posicionamento de

materiais, a fim de facilitar sua movimentacdo e estocagem. Todas as atividades que se



relacionam com o produto, excecdo feita apenas as operacdes de processamento e

inspecdo”, sdo de manuseio de materiais (MOURA, 2005, p. 16).

Por fim, a manutencdo de informagdes

“... coleta, armazena e manipula as informacdes relativas & uma determinada
operacdo logistica, analisa os dados obtidos e com isso adota os
procedimentos de controle necessarios. Ela da suporte a todas as outras
atividades logisticas na medida em que proporciona as informagGes

indispensaveis para o planejamento e controle” (BOSSONI, 2009, p. 30).

2.2 Controle de Estoque

Segundo Moreira (1996, p. 463 apud FILLIPI, 2007, p. 16), estoque “[...] € qualquer
quantidade de bens e servigos que sejam conservados, de forma improdutiva, por algum
intervalo de tempo”. Existem varias razdes para se manter estoques, ¢ de acordo com
Garcia et al. (2006, p.14), estas podem ser agrupadas em cinco fungdes principais:

e Estoques de ciclo: existem por causa da possibilidade de economias de escala no
processo de ressuprimento. Uma economia de escala é caracterizada pelo fato de
gue quanto maior a quantidade ordenada, menor € o custo do pedido por unidade
de produto. Assim, por exemplo, se uma rede varejista incorre em custos fixos de
emissdo de ordens e transporte por todos os pedidos realizados, é interessante
ordenar em grandes lotes, diluindo estes custos fixos por um maior nimero de
unidades do produto.

e Estoques de seguranca: sdo mantidos para proteger a empresa de incertezas em
suas operacOes logisticas. Demanda dos clientes, lead-times (tempo entre a
colocacdo e o recebimento de um pedido de ressuprimento) e quantidades
recebidas sdo alguns exemplos que podem apresentar variagcdes imprevistas.

e Estoques de coordenacdo: sdo usados nos casos em que é impossivel coordenar
suprimento e demanda. Também s&o conhecidos como estoque pulméo ou de
antecipacéo.

e Estoques especulativos: existem em razdo de variacdes de preco no mercado.
Nesse caso, uma empresa pode comprar uma grande quantidade de determinado

produto se é esperado que seu preco suba no curto prazo.
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e Estoques em transito: sdo os estoques ao longo dos canais de distribuicdo,

existentes em razdo da necessidade de se levar um item de um lugar pra outro.

No entanto, apesar das raz0es de se manterem estoques, estes devem ser minimizados,
pois, geram custos para a empresa e podem gerar prejuizos, empatando capital que

poderia ser utilizado para outros recursos mais rentaveis (PIMENTA, 2003).

Nesse contexto, os principais custos associados a Gestdo de Estogues sdo 0s
relacionados a seguir, de acordo com Garcia et al. (2006, p.15):

e Custos de pedidos: sdo os relacionados a uma ordem de ressuprimento, podendo
ser fixos ou varidveis. Como exemplo de custo variavel, seria 0 preco unitério de
compra dos itens pedidos, e como custo fixo, seria o valor do frete.

e Custo de manutencdo de estoques: sdo custos proporcionais a quantidade de itens
estocados e seu respectivo tempo de permanéncia. Um dos custos mais relevantes
de estoques ¢é o de oportunidade de capital. Este representa a perda de receita por
ter o capital investido em estoques.

e Custos de falta: sdo os incorridos quando ndo ha estoques suficientes para atender
a demanda do cliente em um determinado periodo de tempo. Alguns exemplos
sdo: perdas de vendas, deterioracdo da imagem, perda de market share,

pagamentos de multas contratuais entre outros.

Assim, a administracdo do controle de estoque deve buscar otimizar o investimento em
estoque, aumentando o uso dos recursos internos da empresa, diminuindo as
necessidades de capital investido (PIMENTA, 2003). Nesse sentido, 0s gestores estardo
constantemente lidando com decisdes tais como: “o que” deve permanecer em estoque;
“quando comprar”; “quanto comprar’; “com que freqliéncia revisar os niveis de

estoque”; “onde localizar os estoques”; entre outros (GARCIA et al., 2006).

De acordo com Severo Filho (2006, p. 61), os objetivos do Controle de Estoques
compreendem:
e Eliminar estoque de materiais defeituosos, inoperacionais, ou em excesso;
e Manter a disposi¢do dos utilizadores os artigos de material quando ocorrer a
demanda;
e Garantir o abastecimento constante de materiais necessarios a empresa, pelo

conhecimento dos dados necessarios para as previsdes de procura (consumo);


http://dicionario.sensagent.com/Demanda/pt-pt/
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e Providenciar a reposi¢do a um custo minimo de aquisi¢do e posse e controlar e
conhecer os niveis de estoque existentes;
e Manter os investimentos em estoque no nivel mais econdmico possivel,

considerando as capacidades de armazenamento e as possibilidades financeiras.

2.2.1 Classificacdo ABC

A complexidade na tomada de decisdo aumenta com o numero de SKUs (Stock Keeping
Units _ Unidade de Manutencdo de Estoque), o qual estd associado ao ndmero de
diferentes itens mantidos em estoque, estando normalmente relacionado a um cddigo
identificador. Dessa forma, encontrar uma solugdo 6tima para o sistema logistico se

torna por vezes inviavel, fazendo-se necessario o uso de regras aproximadas.

A utilizacdo de meios de classificacdo para criar grupos de itens, determinando regras
de decisdo comuns para SKUs pertencentes a um mesmo grupo, é em geral uma
abordagem valida para reduzir a complexidade do problema (GARCIA et al., 2006).
Nesse cenario surge a importancia da classificacio ABC, baseada no raciocinio do
diagrama de Pareto desenvolvido pelo economista italiano Vilfredo Pareto, que diz que
“em muitas situagdes uma pequena parte de um grupo representa a maior parte de certa

caracteristica” (GARCIA et al., 2006, p.19).

Assim, utilizando como base de classificagdo a demanda anual em valor (consumo
anual do item medido por seu valor monetario), diz que os itens da classe A seriam 0s
20% representando 80% da demanda anual em valor, os classe B seriam 0s 30%
representando 15% da demanda anual de valor e os classe C os 50% restantes,
representando 5% da demanda anual em valor. A Figura 2 ilustra esse exemplo.


http://dicionario.sensagent.com/Investimento/pt-pt/
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Figura 2: Classificagdo ABC baseada na demanda anual em valor. Fonte: Garcia et al., 2006, p. 19

Outros critérios como: valor em estoque, giro, consumo de recursos etc, podem ser
utilizados para agrupar SKUs. Permitindo assim, criar diferentes niveis de controle com
base na importancia relativa do item (PASCOAL, 2008).

2.2.2 Inventario fisico

Inventario fisico, de acordo com Viana (2002, p. 381 apud PASCOAL, 2008, p. 43), “é
uma contagem periédica dos materiais existentes para efeito de comparagdo com 0s
estoques registrados e contabilizados em controle da empresa, a fim de se comprovar

sua existéncia e exatidao”.

Os inventarios podem ser realizados de dois modos de acordo com Dias, M. (1995):

e Inventérios gerais: efetuados ao final do exercicio fiscal, eles abrangem todos os
itens de estoque de uma sé vez. Este método exige a paralisacdo das atividades da
empresa durante o transcorrer da contagem, que geralmente tem duragédo
relativamente prolongada, impossibilitando a analise das causas de divergéncia.

e Inventarios rotativos: contagens com maior frequéncia de grupos de itens,

permitindo analisar as causas de ajustes visando ao melhor controle.

Um bom planejamento e preparacdo sdo imprescindiveis para a obtencdo de um
inventario confiavel. Nesse sentido, Dias, M. (1995) argumenta que, deve-se convocar e
orientar as equipes de contagem em dois grupos, os reconhecedores e 0s revisores, com

antecedéncia. Fornecer meios de registro de qualidade e quantidade adequada para uma
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correta contagem, manter os itens arrumados da melhor maneira possivel e assegurar
que ndo haja movimentagdo de materiais (notas fiscais, notas de entrada, devolugdo de

materiais e outros) durante a contagem.

Deve-se procurar justificativas para as possiveis divergéncias encontradas, que de
acordo com a empresa podem ser aceitos ou ndo, no entanto recomenda-se que 0s itens

classe A, ndo devem receber ajustes de inventario sem motivo.

2.3 Armazenagem

A armazenagem é um dos principais componentes do sistema gerencial logistico e esta
intimamente ligada a entrada de material, compra e expedicdo. A armazenagem &
conceituada por Moura (2003, p. 4), como: “a denominacdo genérica e ampla que inclui
todas as atividades de um ponto destinado a guarda temporaria e a distribuicdo de

materiais (depdsitos, almoxarifados, centros de distribuigao etc.)”.

De acordo com Ballou (2001, p. 202) ha quatro motivos basicos para uma empresa
realizar a estocagem: para reduzir custos de transporte e de producédo; para coordenar
oferta e demanda; para auxiliar no processo de producdo; e para ajudar no processo de
marketing. Ja Atamanczuk (2009, p. 33) cita que “no ramo varejista a manutencao de
pequenas quantidades de estoques € obrigatoria uma vez que, as vendas sao realizadas
somente quando os produtos estdo disponiveis nas lojas”.

Nesse sentido, Alvarenga e Novaes (2000, p. 121) citam as principais funcbes da
armazenagem:

e Armazenagem propriamente dita: esta € a fun¢do mais Obvia, com sua duracao
dependendo do papel logistico da instalacdo no sistema. Nos casos em que ha
necessidade ou conveniéncia de estocar os produtos por um tempo relativamente
grande, o armazém ou deposito deve apresentar layout e equipamentos de
movimentacdo adequados a esse tipo de fungdo. No entanto, em situacOes que a
armazenagem € apenas de passagem, como ocorre nos depositos de triagem e
distribuicéo, a solucéo técnica é diferente. Ha também situacGes mistas.

e Consolidagdo: consiste no processo de juntar cargas parciais provenientes de

origens diversas para formar carregamentos maiores. 1Sso ocorre porque é mais
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barato transportar lotacdes completas e maiores para médias e longas distancias,
do que enviar a carga em lotes pequenos, diretamente a partir das varias origens.

e Desconsolidacdo: € o processo inverso da consolidacdo, em que carregamentos
maiores sdo desmembrados em pequenos lotes para serem encaminhados a

destinos diferentes.

Entretanto, o sistema de armazenagem engloba muito mais do que simplesmente

3

armazenar material. Engloba muitos outros fatores tais como: “... disponibilizacdo de
espaco, estruturas de armazenagem, sistemas de movimentacdo de materiais, pessoas e
equipamentos especializados, entre outros.” (BOSSONI, 2009, p. 33). Todos esses
fatores determinam um custo de armazenagem gue na maioria das vezes é subestimado
pelos gestores, 0s quais acabam preocupando-se apenas com o custo do material

(BOSSONI, 2009).

Dessa forma, a escolha de um método adequado para estocar os materiais permite
diminuir os custos de operacdo, melhorar a qualidade dos produtos e acelerar o ritmo
dos trabalhos. Além de promover redugdo no desgaste dos equipamentos de
movimentacdo, reducdo de acidentes no trabalho e menor nimero de problemas de
administracdo (DIAS, M., 1995, p. 171). Acrescenta-se a isso, a reducdo das perdas por
quebras e ampliacdo, com maior aproveitamento, de area util de armazenagem
(PIMENTA, 2003).

No entanto, ndo ha uma formula pré-estabelecida para a escolha adequada do sistema de
armazenagem. Esta escolha depende de fatores intrinsecos as caracteristicas do material
a ser estocado, como: fragilidade; combustibilidade; volatizacdo; oxidacao;
explosividade; intoxicagéo; radiacdo; corrosao; inflamabilidade; volume; peso e forma.
Além destes, deve-se considerar a situacdo geografica das instalacbes da empresa, da

natureza de seus estoques, tamanhos e respectivo valor (PASCOAL, 2008).

Assim, depois de analisados os parametros citados anteriormente, pode-se decidir pelo
sistema de armazenagem mais conveniente, selecionando a alternativa que melhor
atenda ao fluxo de materiais, conforme citado por Pascoal (2008, p. 32):

e Armazenagem por agrupamento: esse critério facilita as tarefas de arrumacdo e

busca, mas nem sempre permite o melhor aproveitamento do espaco;
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e Armazenagem por tamanhos (acomodabilidade): esse critério permite bom
aproveitamento do espaco;

e Armazenagem por freqiéncia: esse critério implica armazenar tdo proximo
quanto possivel da saida os materiais que tenham maior freqiiéncia de movimento;

e Armazenagem especial: por meio desse critério, destacam-se: i. ambiente
climatizado: destina-se a materiais cujas propriedades fisicas exigem tratamento
especial; ii. Inflamaveis: os produtos inflamaveis devem ser armazenados em
ambientes préprios e isolados, projetados sob rigidas normas de seguranca. iii.
Pereciveis: os produtos pereciveis devem ser armazenados segundo o método

FIFO (First in First Out), ou seja, primeiro que entra primeiro que sai.

2.3.1 Setor de armazenagem e suas atividades
O setor de armazenagem ou almoxarifado é conceituado como sendo

“0 local destinado a guarda e conservacdo de materiais, podendo ser em
recinto coberto ou ndo, adequado a sua natureza. Tendo por fungdo destinar
espagos onde permanecera cada item aguardando a necessidade de seu uso,
ficando sua localizacdo, equipamentos e disposicdo interna acondicionados a
politica geral de estoques da empresa” (ALMOXARIFADO... 2010).

Depositar materiais no almoxarifado € o mesmo que depositar dinheiro em um banco
(VIANA 2002, apud FRANCA et al., 2006). Portanto, segundo Pascoal (2008) o
almoxarifado deve:

e Assegurar que o material adequado esteja, na quantidade devida, no local certo,

guando necessario;

e Impedir que haja divergéncias de inventario e perdas de qualquer natureza;

e Preservar a qualidade e as quantidades exatas;

e Possuir instalagdes adequadas e equipamentos de movimentacdo suficientes a um

atendimento rapido e eficiente.

As atividades basicas desempenhadas em um setor de armazenagem, segundo Perales et
al., (2005), consistem em receber materiais de um fornecedor, estoca-los até que sejam
solicitados por um usudrio, retira-los do estoque quando solicitados e expedi-los ao

usudrio. A Figura 3 ilustra essas atividades encontradas no almoxarifado.
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Figura 3: Atividades do almoxarifado. Fonte: Bossoni, 2009, p. 44.

A entrada de materiais refere-se as atividades de recebimento, inspecédo e conferéncia de
materiais. Moura (2003. p. 143) descreve uma tipica rotina da funcdo de recebimento:
especificacdo do horério de recebimento da carga; direcionamento da carga para doca
especifica; registro e verificacdo do lacre do veiculo na entrada, para certificar que a
carga ndo foi violada; comparacao do registro de recebimento com o aviso antecipado,
com uma ordem de compra ou com alguma documentacdo; registro de todas as
excecoes, inclusive excesso, falta ou danos; definicdo de local apropriado para
estocagem da carga; transporte da carga da doca de recebimento até o local selecionado.

A Figura 4 representa o fluxo de materiais no almoxarifado.
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Figura 4: Fluxo de materiais em um armazém. Fonte: Moura, 2003, p. 94.

A armazenagem tem inicio logo apds o recebimento e liberacdo do material para a

entrada em estoque. De acordo com Lopes, Souza, Moraes (2006. p. 157 apud

BOSSONI, 2009) segue as seguintes fases de execucdo: identificacdo dos materiais;

andlise da modulag&o de carga; localizagdo do endereco; movimentacdo para o enderego
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(localizado) adequado; documentacdo ou atualizacdo no sistema da localizacdo fisica;

verificagdo periodica das condicOes de protecdo e armazenamento; separacao.

A atividade de inventério, conforme comentado na se¢do 2.2.2, consiste na contagem de
material nos armazéns para verificar se as quantidades fisicas sdo equivalentes a
quantidade contabilizada (PASCOAL, 2008). Esta é uma atividade de grande
importancia para o gerenciamento de materiais, ja que, quando ndo existe a acuracidade
no que foi levantado, os riscos de faltas e sobras de materiais e produtos tornam-se
altamente relevantes, podendo gerar compras desnecessarias ou 0 desperdicio de
produtos (SUCUPIRA; PEREIRA, 2010).

A atividade de separagdo de pedidos (“order picking”) corresponde a correta selegio de
produtos, em suas devidas quantidades, cor, tamanho, estilo, sem danos, na data
marcada. Essa é uma atividade de extrema importancia, pois € uma funcéo de servico
que causa grande impacto na satisfacao que o cliente final sente ao receber a mercadoria
(MOURA, 2003). Além disso, dependendo do tipo de armazem, 30% a 40% do custo de
mé&o-de-obra provém dessa atividade (BOSSONI, 2009). A Figura 5 mostra as inter-

relacBes entre as atividades no armazém e o fluxo de informacoes.
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Figura 5: Inter-relagGes entre os aspectos fisicos e o fluxo das informagdes no armazém. Fonte:
Moura, 2005, p. 129.
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A Ultima fase do ciclo de estocagem €é a expedicdo dos produtos até o consumidor. Essa
fungdo “[...] inclui atividades como re-embalagem para expedicdo, formacao de cargas
para transporte, programacdo do transporte, carregamento propriamente dito,

verificacao de todos os embarques € manutencao dos registros” (BOSSONI, 2009).

Um almoxarifado eficiente, de acordo com Moura (2005, p. 131) apresenta as seguintes
caracteristicas:
e Possibilidade de recepcéo e expedicdo rapidas dos materiais;
e Instalacbes adaptadas ao tipo de material estocado e suas necessidades de
movimentacao;
e Possibilidade de uma facil distribuicdo;
e Reducdo, ao minimo possivel, dos registros correspondentes aos movimentos
fisicos;
e Reduz o custo do capital investido em estoques, mantendo-os em um nivel
econdmico;
e Reduz o custo unitario da estocagem dos materiais, otimizando o uso do espaco
disponivel,
e Reduz o custo de méo-de-obra, fazendo uso mais eficiente da mesma;
e Reduz os danos, perdas, roubos e obsolescéncia dos materiais;
e Aperfeicoa o servico ao usuario e, por consequéncia, da lucros, reduzindo o
periodo entre receber e despachar as encomendas;
e Planejado a longo prazo, torna os sistemas para o controle de estoque bastante

simples.

2.3.2 Movimentacao dos materiais e equipamentos

A movimentacdo de material, segundo Pascoal (2008, p. 30), é todo o produto
locomovido pelas empresas de um lugar para outro, pelos seus respectivos transportes,
embalados de forma adequada para que ndo ocorram perdas ou danos nos produtos. Seu
interesse concentra-se na movimentacao rapida e de baixo custo das mercadorias, pois 0

transporte ndo agrega valor e € um item importante a redugéo de custos.

Métodos e equipamentos de movimentagdo interna ineficientes podem acarretar altos

custos para a empresa devido ao fato de que a atividade de manuseio deve ser repetida
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muitas vezes e envolve a seguranca e integridade dos produtos (PASCOAL, 2008, p.
30).

A movimentagdo dos materiais, segundo Moura (2003, p. 249), pode ser feita de trés
maneiras:
e Manual: em que utiliza carrinhos de mdo com duas ou quatro rodas, que séo
empurrados ao longo da linha de separacgéo e carregados manualmente;
e Motorizado: em que utiliza veiculos guiados ou ndo para transportar e/ou elevar o
empregado do armazém ao longo da linha de separacéo;
e Automatico: em que utiliza 0 computador para conduzir o operario até o local de
separacao, eleva-lo até a altura apropriada para separacao, dar-lhe instrucdes sobre
o local de separacéo e indicar a quantidade apropriada. A separacdo automatizada
pode ser qualquer combinacdo desses sistemas, feita através do controle pelo

computador.

Existe uma grande variedade de equipamentos utilizados para a movimentacdo dos
materiais. Deve-se observar que 0s equipamentos de movimentacdo a serem utilizados
sdo de acordo com as necessidades de cada armazém. Conforme citado por Pascoal
(2008, p. 42) serdo apresentados alguns desses equipamentos:

e Paleteiro: ele faz um roteiro aleatdrio, freqiiéncia intermitente, a distancia
percorrida € curta s6 em ambiente interno, dire¢cdo horizontal, ele funciona
manualmente;

e Empilhadeira: ela realiza um roteiro aleatorio, sua freqiiéncia € intermitente, sua
distancia percorrida é curta, o ambiente pode ser interno e externo, faz as duas
direcbes tanto horizontal quanto vertical, acionamento elétrico ou GLP (Gas
Liquefeito de Petrdleo) sendo gasolina ou diesel;

e Comboios: ele faz um roteiro aleatorio, sua frequéncia é intermitente, a distancia
percorrida € longa, o ambiente pode ser interno e externo, com dire¢do horizontal,
acionamento elétrico ou GLP sendo gasolina ou diesel;

e Esteira transportadora: tem um roteiro fixo, com freqiiéncia continua, distancia
feita pelo aparelho é longa, podendo se adaptar ao ambiente interno e externo, sua

direcéo é horizontal ou rampa, acionamento elétrico;
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Transporte de roletes: seu roteiro é fixo, sua frequéncia continua, percorre uma
distancia longa, podendo ficar tanto em ambiente interno quanto externo, sua
direcdo pode ser horizontal ou rampa, acionamento elétrico ou gravidade;
Monovia: seu roteiro € fixo, sua freqliéncia continua, faz distancias longas,
podendo ficar tanto em ambiente interno quanto externo, sua dire¢do pode ser
horizontal ou rampa, acionamento elétrico;

Elevadores de carga: nesse caso o roteiro é fixo, sua frequéncia intermitente, faz
distancias longas e curtas, podendo ficar tanto em ambiente interno quanto
externo, sua direcdo é vertical, acionamento elétrico;

Pdrtico: nesse caso o roteiro € aleatorio, sua freqliéncia intermitente, faz distancias
curtas, podendo ficar tanto em ambiente interno quanto externo, sua direcdo é
horizontal e vertical (icamento), acionamento tanto manual quanto elétrico;
Guindastes: seu roteiro é aleatorio, sua freqliéncia intermitente, faz distancia curta,
podendo ficar tanto em ambiente interno quanto externo, sua diregdo pode ser

horizontal e vertical (icamento), acionamento manual ou elétrico.

Ainda, de acordo com Dias, M. (1995, p. 202), os materiais podem ser armazenados

generalizadamente em:

Caixas: sdo adequadas para itens de pequenas dimensoes;

Prateleiras: sdo fabricadas em madeira ou perfis metélicos, destinando-se a pegas
maiores ou para o apoio de gavetas ou caixas padronizadas.

Cantilevers: sdo construidos especialmente para acomodar pecas longas e
estreitas, como tubos, vergalhdes, barras, tiras etc. Sdo fabricados em madeira ou
aco estrutural. As vezes sdo montados sobre rodizios, permitindo seu
deslocamento para junto de determinada area de operacao;

Empilhamento: é o arranjo que permite o aproveitamento maximo do espaco
vertical, constitui uma variante na armazenagem de caixas e certos produtos,
diminuindo a necessidade de divisdes nas prateleiras ou formando uma espécie de

prateleira por si s0.

2.3.3 Layout do local de armazenagem

Segundo Viana (1998 apud FRANCA et al., 2006, p. 2),
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“o0 layout é o arranjo de homens, maquinas e materiais; é a integracdo do
fluxo tipico de materiais, da operacdo dos equipamentos de movimentagéo,
combinados com as caracteristicas que conferem maior produtividade ao
elemento humano; isto para que a armazenagem de determinado produto se

processe dentro do padrdo maximo de economia”.

A eficiéncia das operagbes de movimentacdo e armazenagem depende do grau de
planejamento do layout. O objetivo principal do layout de armazenagem € a
maximizacdo da utilizacdo de sua capacidade volumétrica. Ao contrario do que se
imagina, o espaco desperdicado é mais caro do que a mao-de-obra nas mesmas
condigdes, visto que a utilizagdo do espaco trabalha para a empresa todo o tempo, pois,
0 mesmo ndo bate cartdo ponto e esta ali 24 horas por dia e 365 dias por ano (MOURA,
2003).

Dando énfase ao que ja foi dito, Viana (2002, apud PASCOAL, 2008) acrescenta que
um bom layout determina, tipicamente, o grau de acesso ao material, os modelos de
fluxo de material, os locais de &reas obstruidas, a eficiéncia da méo-de-obra e a
seguranca do pessoal e do armazém. Por essa razdo diz que, a concepcao do layout deve
assegurar a utilizacdo maxima do espaco; propiciar a mais eficiente movimentacdo de
materiais; propiciar a estocagem mais econdmica, em relacdo as despesas de
equipamento, espaco, danos de materiais € mao-de-obra do armazém; ou seja, fazer do
armazém um modelo de boa organizacdo. Segundo esses principios Sousa (2004) lista
alguns dos principais riscos profissionais inerentes a qualquer situacdo de trabalho que

pode ocorrer em um armazém dispostos no Quadro 1 a seguir.

Moura (2005, p. 19) argumenta que muitos problemas na armazenagem ficam em

siléncio. Ele diz que

“o material comprimido na parte inferior de uma pilha, muitas vezes,
permanece escondido por longo tempo. Pior ainda sdo 0s materiais presos,
escondidos atrds do estoque recebido mais recentemente, as vezes esquecidos
e pedidos novamente, atrasando a produgdo ou expedi¢do e a espera da

obsolescéncia, enquanto sao usados estoques mais prontamente disponiveis.”
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Caracterizacao Consequéncias
* Sobrecarga das prateleiras;
. + Danificacdo de prateleiras, embalagens e/ou artigos;
Arrumacéo inadequada das o & P e g / tgos; .
i ¢ Dificuldade no acesso aos meios de combate a incéndio;
embalagens I . )
¢ Ocorréncia de acidentes de trahalho (queda de embalagens, choque com

ohjectos, entre outros).

+ Dificuldade na livre circulacdo dos profissionais no interior do armazém,
nomeadamente quando necessitam de movimentar manualmente
embalagens de material;

¢ Dificuldade na circulacdo das ajudas mecanicas (porta-paletes,
empilhadores) no interior do armazém;

¢ Ocorréncia de acidentes de trabalho (choque com objectos);

+ Dificuldade no acesso as saidas de emergéncia.

Adopcéo de posturas penosas por parte dos profissionais, nomeadamente:

¢ Extensdo dos membros superiores acima do nivel dos ombros com
movimentacdo de carga (quando as embalagens se localizam nas
prateleiras superiores);

¢ Flexdo do tronco e coluna vertebral com movimentacdo de carga (quando
as embalagens se localizam nas prateleiras inferiores).

Obstrucdo dos corredores de
circulacéo

Localizacdo das embalagens
volumosas e/ou pesadas em
locais de dificil alcance

Risco de incéndio, resultante de:
¢ Inflamabilidade de alguns produtos;
e Explosividade de algumas substdncias, quando em contacto com
qualquer fonte de ignicdo;
¢ (Capacidade de alguns produtos formarem misturas explosivas quando
em contacto com outros quimicos, com @ ar ou com a agua.

Acondicionamento de substéncias
quimicas sem considerar a
incompatibilidade entre produtos

Quadro 1 — Riscos Profissionais num Armazém.
Fonte: Sousa, 2004

Para Alvarenga e Novaes (2000, p. 143) no dimensionamento do local de armazenagem
deve-se primeiramente quantificar o estoque maximo provavel de cada categoria de
produtos a serem estocados, de forma a visualizar os niveis que podem ser atingidos
para cada tipo de mercadoria. Posteriormente, a partir desse resultado, estimar o espaco
necessario para o armazenamento de cada grupo. Sendo que esse espaco pode ser

medido tanto em termos de area de piso necessaria, como também em volume.

Em sequéncia, os autores apontam para a decisdo do tipo de movimentacdo a ser
adotado, pois esse item condiciona os espacos livres (corredores), a forma de
estocagem, a altura das pilhas, entre outros fatores. Em seguida direcionam para a
definicdo do layout da area de armazenagem: forma e tipo das células (gavetas,
prateleiras,...), sua distribuicdo espacial, corredores, acessos, e outros. E finalmente,
direcionam para distribuir o espaco disponivel para estoque entre as diferentes
categorias de produtos, seguindo, para isso, um critério racional de forma a reduzir ao

méaximo o esfor¢o de movimentacéo.
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A respeito da saturacdo do espaco fisico, Medeiros et al. (2008) salienta que a
produtividade de um armazém diminui em cerca de 25% em qualquer armazém que
esteja 85% a 90% preenchidos da sua capacidade. E ainda, se acima de 100% o produto
é armazenado em corredores e em areas de espera, 0 que aumenta o efeito desastroso

sobre a produtividade.

Dentro desses conceitos, Lopes, Souza e Moraes (2006, p. 158 apud BOSSONI, 2009)
enumeram alguns principios a serem seguidos quanto a armazenagem dos materiais:

e Agrupar materiais similares ou complementares ou agrupar materiais pela forma e
volume para otimizar 0s espacos;

e Posicionar os materiais de maior giro proximo a saida;

e Ultilizar fluxos simples, retos e diretos; reduzir, eliminar, combinar, simplificar
movimentos. Deve-se concentrar todo o fluxo de movimentagdo em dire¢do ao
cliente. Este tipo de movimento agrega valor porque disponibiliza a mercadoria;

e Padronizar os métodos e equipamentos;

e Ultilizar equipamentos flexiveis (evita a subutilizacdo, maior disponibilidade);

e Minimizar o manuseio do material e minimizar a distancia percorrida;

e Utilizar equipamentos de armazenagem que permitam o aproveitamento vertical
do espaco;

e Padronizar corredores e eliminar area de guarda de equipamentos.

2.3.4 Localizacdo, classificacdo e codificacdo dos materiais

Um sistema de localizacdo de materiais visa estabelecer os meios necessarios para que
0s materiais possam ser perfeitamente identificados e localizados no armazém. Quando
uma empresa ndo consegue achar o material no armazém, resulta em novos pedidos de
compra ou producdo, com isso a organizacdo deixa de lucrar e fica com material
estocado sem necessidade (VIANA, 2002, apud PASCOAL, 2008). Dai a grande

importancia de um efetivo sistema de localizacdo de materiais.

Geralmente sdo utilizados dois critérios para a localizagdo dos materiais: o sistema de
estocagem fixo e o sistema de estocagem livre (Dias, M., 1995). No sistema de
estocagem fixo, segundo o autor, os locais de estocagem sdo pré-determinados para

receberem um tipo de material. A principal desvantagem deste método é que ele pode
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criar muitos espacos ociosos, quando ocorre falta da mercadoria ou fornecimento
atrasado do fornecedor, por exemplo. Em outro caso, se ocorrer excessos de material,

estes ficardo no “corredor” por ndo ter local para ser guardado.

Em sistemas de estocagem livre, ndo ha locais fixos para a armazenagem. Os materiais
vao ocupar os espacos disponiveis dentro do armazém. Esse método possibilita melhor
uso da area, mas, para manter o registro de um item que pode estar em diversos locais
diferentes, exige-se um método de controle sobre o enderecamento eficaz. Sob o risco
de possuir material em estoque perdido que somente serd descoberto ao acaso ou na

execucdo do inventario.

De acordo com Silva, Lima e Santos (2009, p. 14) os critérios para utilizacdo do sistema
fixo seriam:
e Demanda: itens que possuem maior representatividade nas vendas, de acordo com

seu histdrico, ou seja, itens com alto giro de estoque;

e Constancia: itens que ndo sejam de carater temporario, ou seja, 0s itens que

apresentam necessidade constante;

e Periculosidade: os itens que apresentam, devido as suas caracteristicas,
necessidades especiais de armazenagem, como 0s itens especificados como sendo

materiais inflamaveis, demandando, assim, areas especificas de localizacéo.

Ja para a utilizacdo do sistema varidvel, os critérios seriam aplicados para os itens que
ndo possuem parametros de ressuprimento, ou seja, itens que serdo pedidos por meio de
encomendas para os clientes e também para 0s itens que apresentam baixo giro e, por
isso, ndo devem ter quantidade minima em estogue. Sendo, entdo, armazenados onde
houver espaco disponivel e adequado para eles (SILVA; LIMA; SANTQOS, 2009).

Dias, M. (1995) prop6e um sistema de localizagdo em que estantes deverdo ser
identificadas por letras, conforme Figura 6, de modo que a sequéncia seja da esquerda
para direita em relacdo a entrada principal. Em caso de haver piso superior e inferior, as
estantes devem ser identificadas com um codigo do seu respectivo piso. No caso das
prateleiras, essas devem ser identificadas por letras, cuja sequéncia deve ser iniciada em

A no sentido de baixo para cima da estante e 0 escaninho por nimeros.
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Figura 6: Sistema de localizagdo. Fonte: Dias, M., 1995, p. 175.

Para um eficiente controle dos materiais é de grande importancia que os materiais sejam
classificados e codificados. Classificar um material, segundo Dias, M. (1995), é agrupa-
lo segundo sua forma, dimensdo, peso, tipo de uso, risco e outros. O autor salienta
ainda, que a classificacdo deve ser feita de maneira a ndo gerar confusao, ou seja, um
produto ndo podera ser classificado de modo que seja confundido com outro, mesmo
sendo semelhante. A Figura 7 ilustra os principais fatores que afetam a classificacdo

dos materiais.

Juntamente com a classificagdo do material, pode existir a codificacdo desses materiais.
Segundo Viana (2002, apud PASCOAL, 2008), a codificacdo consiste em ordenar 0s
materiais da empresa segundo um plano metddico e sistematico, dando a cada um deles
determinado conjunto de caracteres. Moura (2003) fala sobre os sistemas de codificagéo
mais usados que sdo: o alfabético, em que o material é codificado segundo uma letra; o

alfanumérico, que é uma combinag&o de letras e numeros; e 0 numérico.
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Tamanho Comprimento, largura, altura

Peso ou densidade Peso por unidade ou por volume de unidade

Forma Achatado, comprido, quadrado, compacto,

irregular

Risco de Danos Fragil, explosivo, toxico, contaminavel

CondicGes Instavel, pegajoso, sujo, pulverizado, quente,

super-congelado

Figura 7: Fatores que afetam a classificagdo dos materiais. Fonte: Moura, 2003, p. 69.

2.4 O Método 5S

O conceito do Método 5S surgido no Japdo, logo apds a Segunda Guerra Mundial,
refere-se as iniciais de cinco palavras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke,
que podem ser traduzidas como: Senso de Utilizacdo, Senso de Ordenacdo, Senso de
Limpeza, Senso de Saude e Senso de Disciplina (SILVA, 1996 apud TURRIONI et al.,
2003).

Sendo que a base do Programa 5S encontra-se na aplicacdo desses cinco Sensos que
ajudam a combater a desordem, a organizar e identificar os materiais que precisam estar
rapidamente a disposicdo dos usuarios, a reduzir desperdicios, a melhorar a qualidade de
vida e 0 ambiente de trabalho, melhorando os aspectos de qualidade, produtividade e
seguranca nas empresas (SILVA, 1996 apud TURRIONI et al., 2003). Em sequéncia

segue o significado de cada “S”.

2.4.1 Senso de utilizacéo

O conceito desse Senso resume-se a “separar o Util do indtil, eliminando o
desnecessario” (SILVA, 2005, p. 4), ou seja, 0 objetivo desta primeira fase do trabalho

sera separar, descartar e selecionar os produtos e materiais de trabalho, mantendo no
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almoxarifado somente 0 que € necessario para a execuc¢do das tarefas e os produtos que

apresentam condicOes de venda.

Por conseguinte, em sequéncia, dispor numa area de descarte todos o0s itens
desnecessarios ou obsoletos, vencidos ou avariados, que serdo contabilizados,
mensurados, reaproveitados, doados, vendidos ou dado o destino adequado pela
organizacdo. Apos esta etapa, fazer um balanco dos itens descartados, relatando os
motivos, quantidades, valores e destinos. E ainda, identificar e relacionar o que é
essencial para a execucdo das tarefas do setor, verificando os itens faltantes que devem
ser providenciados de acordo com a disponibilidade e o custo-beneficio para empresa
(TURRIONI et al., 2003).

2.4.2 Senso de ordenacao

A definicdo desse Senso € a de arrumar, organizar e ordenar 0s materiais para que
qualquer pessoa possa localiza-los facilmente (SILVA, 2005). Segundo Lapa (1998,
apud TURRIONI et al., 2003, p. 3), deve-se “definir locais apropriados e critérios para
estocar, guardar ou dispor materiais, equipamentos, ferramentas, de modo a facilitar o

seu uso e manuseio, facilitar a procura, localizacao e guarda de qualquer item”.

2.4.3 Senso de limpeza

O principal preceito desse Senso, segundo Silva (2005, p. 8), é “manter um ambiente
sempre limpo, eliminando as causas da sujeira e aprendendo a ndo sujar”. Em outras
palavras, “[...] é eliminar o p6, o lixo, a sujeira de 6leo dos locais de trabalho. Limpeza é
a condicdo absolutamente necessaria para a realizacdo do trabalho de forma agradavel”
(UMEDA,1997 apud TURRIONI et al., 2003, p. 3).

Assim, é imprescindivel, conforme enumerou Silva (2005, p.8), que todo o pessoal
tenha consciéncia e habitue-se a:
e Procurar limpar os equipamentos apds 0 seu uso, para que 0 proximo a usar
encontre-o limpo;

e Aprender a ndo sujar e eliminar as causas da sujeira;
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e Definir responsaveis por cada area e sua respectiva funcao;

e Manter os equipamentos, ferramentas, etc, sempre na melhor condi¢do de uso
possivel;

e Apos usar um aparelho, deixa-lo limpo e organizado para o proximo utilitario;

e Cuidar para que se mantenha limpo o local de trabalho, dando atencdo para os
cantos e para cima, pois ali acumula-se muita sujeira;

e Nao jogar lixo ou papel no chéo;

e Dar destino adequado ao lixo, quando houver.

Os beneficios decorrentes desse Senso, de acordo com Silva (2005, p. 8), sdo: maior
produtividade das pessoas, maquinas e materiais, evitando o retrabalho; evita perdas e

danos de materiais e produtos.

2.4.4 Senso de saude

De acordo com Lapa (1998 apud TURRIONI et al., 2003, p. 4), este senso significa

“"criar condicOes favoraveis a salde fisica e mental, garantir ambiente néo
agressivo e livre de agentes poluentes, manter boas condi¢des sanitarias nas
areas comuns (lavatdrios, banheiros, cozinha, restaurante etc.), zelar pela
higiene pessoal e cuidar para que as informacfes e comunicados sejam

claros, de facil leitura e compreenséo".

Este Senso tem foco no cuidado com o corpo (aparéncia, bem-estar) e satde fisica para
que as atividades no trabalho sejam desenvolvidas corretamente. Por isso, a pratica
desse Senso depende gue os trés anteriores tenham sido implantados préviamente e que
os principios do programa continuem sendo aplicados, “[...] acrescido de providéncias
rotineiras e habituais em termos de higiene, seguranc¢a no trabalho e satde pessoal”
(SILVA, 1996, apud TURRIONI et al., 2003, p. 4).

As vantagens desse Senso sdo percebidas pelo aumento da produtividade, do nimero
das sugestdes e da diminuicdo de atestados, absenteismo, afastamento por doencas do
trabalho, dentre outros (TURRIONI et al., 2003).
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2.4.5 Senso de disciplina

Segundo Lapa (1998, apud TURRIONI et al., 2003, p. 4), ter Senso de Disciplina
“significa desenvolver o hébito de observar e seguir normas, regras, procedimentos,

atender especificacdes, sejam elas escritas ou informais”.

Assim, se faz necessario que a pratica dos 4S”s” anteriores sejam desenvolvidos
naturalmente pelos funcionarios. Os conceitos devem ser incorporados e se
transformados em uma filosofia de vida. Esta € a esséncia de propoésitos do conceito de
auto disciplina (TURRIONI et al., 2003).
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3 ESTUDO DE CASO

Nessa etapa do trabalho sera contextualizada a empresa estudada, relatando seus
produtos, clientes e fornecedores, sua estrutura organizacional, as atividades logisticas
que desempenha, a disposi¢do do setor de armazenagem, ou Seja, COMo a empresa se
comporta. Para dessa maneira, em sequéncia, apresentar a andlise realizada referente a
esses quesitos e por fim, expor as propostas de melhoria resultantes desse diagnéstico

que venham beneficiar o desempenho da organizagéo.

3.1 A Empresa

Como néo foi permitida a utilizacdo do nome da empresa em estudo, no decorrer desse
trabalho sera adotado o nome ficticio de “All Clean” para denominar a empresa em
questdo. Sendo assim, a All Clean comecou suas atividades em 1992 com atuacao no
mercado de higiene e limpeza profissional. Hoje é responsavel pela compra, venda e
distribuicdo de mais de 3500 itens desse setor. Para isso, conta com um centro de
distribuicdo (CD), o qual também compreende a matriz da empresa, localizado na
cidade de Maringd, interior do estado do Parana, e de mais trés lojas, localizadas em
Maringa, Umuarama e Apucarana, todas no interior do estado do Parana. Através da

Figura 8 é possivel visualizar a disposi¢do dessas localidades.

Figura 8: Localizagédo do CD e das lojas da Empresa
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A All Clean trabalha com a compra e venda de maquinas, equipamentos e produtos para
a higienizagdo em diversos tipos de ambiente: residencial, hospitalar, comercial,
industrial, de lazer ou qualquer outro. A maior parte dos clientes da All Clean
concentra-se no noroeste do estado do Parana, mas atende também em menores
quantidades os estados vizinhos. Além disso, a empresa trabalha com a prestacdo de
servigco de limpeza institucional. Trata-se de uma empresa familiar, sendo o quadro
total de colaboradores composto por 66 funcionérios, onde 36 destes concentram-se na

matriz.

Dentre os varios tipos de produtos oferecidos pela All Clean podemos citar: dispensers
para papel toalha, dispensers para papel higiénico, dispensers para copos, saboneteiras,
portas-guardanapo, enceradeiras, lavadoras de piso, aspiradores de po, cestos de lixo,
sacos de lixo, carrinhos de limpeza, papéis toalha, papéis higiénicos, copos descartaveis,
guardanapos de papel, vassouras, luvas, tapetes, lencol hospitalar, esponjas, produtos
saneantes © e muitos outros. O Anexo A apresenta alguns itens dos produtos
comercializados pela All Clean, de onde é possivel perceber a grande variabilidade de
forma, dimensdo e natureza entre os produtos. Caracteristicas essas que tornam ainda

mais complexos os estudos de acondicionamento e armazenagem dessas mercadorias.

A Empresa trabalha com a venda através da tabela de produtos de seus fornecedores, dai
a vasta variedade de opcdes diferentes para um mesmo produto (SKU). No entanto nem
todos esses itens sdo mantidos em estoque, mas sim, apenas agueles com maior
intensidade de vendas. Outros, porém s6 sdo vendidos sob encomenda, como € 0 caso

das lavadoras de piso automaticas.

Quanto aos fornecedores, 40 atuantes no momento, séo de diversas localidades do pais,
sendo que a maioria deles concentra-se no estado de Sdo Paulo, ficando o mais distante
situado no estado do Rio Grande do Norte. Na Tabela 1 encontram-se resumidamente

alguns numeros da Empresa computados entre Janeiro e Junho de 2010.

! Saneantes, segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), sdo substancias ou
preparacGes destinadas a higienizagdo, desinfeccdo ou desinfestacdo domiciliar, em ambientes coletivos
e/ou publicos, em lugares de uso comum e no tratamento de &gua, compreendendo: detergentes,
alvejantes, desinfetantes, desodorizantes, esterilizantes, agua sanitaria, inseticidas, raticidas, produtos
biolodgicos e outros.
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Tabela 1: Numeros All Clean (Janeiro a Junho 2010)
NUmeros reais

Volume de Vendas (unidades) 92 986
Volume de Vendas (Valor R$) 1286 815,99
N° de diferentes produtos vendidos (SKUs) 937
NuUmero de fornecedores 40

Fonte: Dados fornecidos pela Empresa.

Os fornecedores sdo consolidados em regime de parceria, onde fica acordado
informalmente a compra e fornecimento de itens a longo prazo. Sendo que a
credibilidade e o tempo de mercado sdo fatores determinantes para a escolha do
fornecedor, assim como fatores tais: prazo de entrega, produto, preco, facilidade de

pagamento e qualidade.

Na Figura 9 segue um esboco sucinto da cadeia de suprimentos em que a All Clean esta
inserida para melhor compreensdo de sua atuacdo no mercado de higiene e limpeza. A
unidade matriz da empresa funciona como um centro de distribuicdo, pois é responsavel
por receber as mercadorias (produtos acabados) advindas de seus diversos fornecedores
e distribui-las as lojas conforme necessidade das mesmas, ou entdo, diretamente ao

consumidor final, pois nessa unidade também se concentra um departamento de vendas.

No desenvolvimento desse trabalho sdo abordadas as atividades logisticas que
contemplem apenas o0 ambiente do CD da empresa em questdo, ou seja, a matriz. Nesse
sentido, tudo o que sera relatado diz respeito a essa unidade.



34

Amir
- o | P!
) =
! 25 LojaApucarana
v L2 od JaAp

; ?EI;Z,:' \

LojaMaringa ,.a §
(A S g

] ¢
N Atacadista2 Centro de Distribui¢do c vig
f LA Matriz All Clean ,.ﬁ e
B el § \ / Cliente
ca3 i | Consumidor Final

o — /5
ampr

, LojaUmuarama

Atacadista“n”

FLUXO DE INFORMACAO >

Figura 9: Esquema da cadeia de suprimentos da All Clean

b

OFLS

-0
wvw o

Fornecedoresde matéria-prima

A

3.2 Estrutura Organizacional e Atividades Logisticas

Pelo organograma apresentado na Figura 10 é possivel visualizar as areas funcionais
presentes na All Clean Matriz, desenvolvido sob percepcéo do autor. O topo, ocupado
pelo Diretor da organizacdo e também proprietario, o qual acompanha e dirige as
decisbes mais importantes a cerca do rumo da empresa, seguido pelo gerente que cuida
de todas as atividades desenvolvidas nos setores existentes, além de ser o responsavel
direto pela area de compras. As demais funcdes sdo exercidas por grupos de
funcionarios que apesar de terem um representante para o setor (Gerente), também

podem se reportar diretamente ao Gerente Geral.

Todas as decisfes logisticas ficam concentradas no Gerente Geral que caso necessario
se reportara ao diretor para isso. Sendo também responsavel pela compra dos produtos,
realiza essa atividade baseada em seu conhecimento de mercado e perceptibilidade de
venda dos produtos, mediante relacdo da posicao de estoque, a qual é repassada pelos

colaboradores do controle de estoque em planilhas de Excel.
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Figura 10: Organograma Funcional All Clean Matriz. Fonte: Desenvolvido pelo autor.

Como dito anteriormente, “o que?” e “quanto comprar?” ¢ decidido conforme “feeling

2

do gerente, que realizara a compra pela necessidade de repor o estoque, pela falta de

algum produto vendido ou pela insercdo de novos produtos no mercado. Dessa forma,

prossegue na Figura 11 um fluxograma ilustrando a dindmica desse processo, assim

como na Figura 12 o mapeamento dessa atividade.
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Figura 11: Processo de Compras
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Como ndo héa confiabilidade nos dados de posicéo de estoque gerados pelo sistema de
informacdo (SI) utilizado na empresa, os colaboradores responsaveis pelo controle de
estoque realizam contagens fisicas dos materiais por fornecedor de cada linha de
produtos diariamente, conforme solicitado pelo gerente de compras. Além disso,
também sdo os responsaveis por informar ao departamento de vendas da matriz e
filiais/lojas sobre quais as mercadorias disponiveis em estoque bem como suas

respectivas quantidades, além de alertar sobre os itens que ndo estdo girando.

Processo esse decorrente via telefone e que necessita de tempo e mao-de-obra especifica
para atender a demanda dessas informacfes. Além de depender da percepcdo dos
operadores para alertar quanto aos itens com giro alto ou baixo. Sem contar que essa
atividade gera retrabalho, pois uma mesma mercadoria necessitara ser recontada quando

for efetuada nova compra ou venda da mesma.

Dando sequéncia, o processamento do pedido (FIGURA 13) inicia-se na area de
vendas/comercial, que recebe a solicitacdo de venda através do Diretor da Empresa, dos
consultores técnicos ou do proprio cliente, e o integra ao Sl utilizado. Através deste é
possivel verificar o crédito do cliente e o estoque disponivel, embora essa Ultima
informacdo ndo esteja correta, dai a necessidade de se entrar em contato com o setor de
controle de estoque para verificar essa real disponibilidade. Se o produto néo estiver
disponivel em estoque, entra-se em contato com o gerente de compras que ira solicitar o
produto junto ao fornecedor, caso o cliente aguarde a chegada do mesmo. Nesse caso, 0
tempo de entrega da mercadoria ao cliente dependera do prazo de entrega firmado com
cada fornecedor. Tendo a mercadoria em estoque os pedidos séo atendidos em pronta
entrega.

Apbs o pedido ter sido efetivado pelo comercial, as vendedoras levam o pedido
impresso até a expedicdo do armazém para a realizacdo do processo de picking. O
expedidor é quem recebe o pedido e realiza primeiramente a conferéncia do mesmo,
quanto ao quesito de mercadoria disponivel, erros de digitacdo, falta de informacoes,
necessidade de embalagem e/ou adesivo da empresa e em seguida repassa-os aos
almoxarifes para a devida separagdo dos produtos. Feito isso, o expedidor confere
novamente a mercadoria separada com o pedido antes do carregamento e transporte da

mesma. Sendo que sdo permitidas entregas parciais do pedido, ou seja, caso nao tenha
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todos os itens em estoque e ndo seja possivel a troca por outro similar, os que faltarem

serdo entregues quando chegarem do fornecedor.
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Figura 13: Fases do processamento de pedidos da All Clean. Adaptado de: Faria; Costa, 2008.

As filiais/lojas enviam a requisicdo de produtos via e-mail em planilhas de Excel nas
datas combinadas aos controladores de estoque conforme necessidade das mesmas. A
partir dai é verificada a disponibilidade em estoque e separada a mercadoria para envio
no proximo dia nos casos das filiais de Apucarana e Umuarama e envio no mesmo dia
no caso da filial de Maringd, sendo que as filiais de Apucarana e Umuarama sdo
atendidas uma vez por semana. N&o tendo todos os produtos em estoque, as requisigoes
sdo mantidas como pendéncia até a chegada dos itens devedores a Matriz e enviados
juntos com a proxima requisicdo, sendo que a decisdo de quanto enviar a cada filial é

tomada pelo gerente.

Por motivos de controle, as mercadorias sdo despachadas as filiais mediante pedido de
transferéncia de mercadoria. O pedido € digitado pelos controladores de estoque,

mediante pedido de requisicdo, através de uma transacdo interna no Sl que é e
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responsavel pela baixa no estoque da matriz e entrada no estoque da filial. Sendo que o
pedido de transferéncia servird como base de conferéncia dos produtos no momento do
carregamento e expedicéo.

Os consultores técnicos sdo 0s responsaveis pelas vendas externas da Empresa. Eles
levam os produtos até os clientes para demonstrar suas funcionalidades e indicar os que
melhor atendam as suas necessidades. Através de uma solicitacdo do cliente ao
departamento de vendas, ou sendo mesmo uma visita de cortesia. Os consultores retiram
o0 produto em estoque a ser demonstrado juntamente com os responsaveis pelo controle
de estoque e em seguida, caso o cliente ndo efetue a compra, devolvem a mercadoria ao

armazém.

Esse procedimento também exige que seja efetuado um pedido de transferéncia. No
caso registra-se transferéncia da devida mercadoria para um “almoxarifado” ficticio,
com o nome do consultor, existente internamente no SI. Dessa maneira é realizada a
baixa no estoque de venda da Matriz e entrada no “estoque” de venda do consultor.
Quando a mercadoria retornar ao armazém ou for comprovada a venda da mesma,
cancela-se o devido pedido de transferéncia e dessa forma os itens saem do “estoque”
do consultor e retornam ao estoque da Matriz. Sendo que os consultores possuem um

prazo de quinze dias para devolverem ou emitirem venda dos respectivos produtos.

Os monitores técnicos ficam responsaveis pela instalagio e manutencdo dos
equipamentos nos clientes quando necessario. Recebem esse comunicado do comercial
e retiram 0s equipamentos ja selecionados na expedicdo do armazém. Sendo que o
expedidor também recebe esse comunicado através do pedido de venda para que possa
ser realizada a operagéo de picking.

3.3 O Setor de Armazenagem e Atividades

O armazem da All Clean tem por funcdo receber, guardar e distribuir os produtos
comprados as suas lojas e clientes, assim como, os seus colaboradores, zelar pela
integridade dos mesmos. Pela Figura 14 verifica-se o layout do referido armazém, onde

ha uma capacidade de armazenamento de aproximadamente 3150m®, totalizando uma
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Figura 14: Layout armazém All Clean

Os produtos armazenados sdo empilhados sob estrados, como é o caso dos copos e
papéis descartaveis, ou alocados em prateleiras. Sendo que os corredores variam em
torno de 1,30m de espacamento. A movimentacdo dos materiais é feita manualmente
com o auxilio de 4 carrinhos de mdo, 3 usados nas atividades internas do armazém e 1
utilizado na entrega, 3 escadas e 1 carrinho-escada, todos o0s quais seguem ilustrados no

Anexo B.

Com excecdo dos papéis descartaveis que podem ser mudados de local conforme a
necessidade de espaco, todos os produtos possuem uma localizacdo fixa no armazém, a
qual deve ser memorizada pelos almoxarifes, pois ndo existe sistema de localizagcdo. No
entanto verificou-se a preocupacdo em agrupar 0s produtos por similaridade, tornando
possivel fazer uma distin¢cdo a grosso modo entre os produtos saneantes, descartaveis,
equipamentos e lixeiras. A respeito da codificagdo, essa € feita de maneira aleatoria,
ndo ha uma sequéncia légica entre os produtos cadastrados pela empresa, a qual ¢ feita

conforme compra de novos itens.
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Quanto as atividades desempenhadas no almoxarifado da Empresa citam-se:
recebimento de mercadorias; armazenagem; separacdo de pedidos; inventario;
expedicdo e distribuicdo. Segue na Tabela 2 a divisdo do quadro de funcionarios
atuantes nessas operacOes, somando um total de 14 almoxarifes, representados com

nomes ficticios em suas funces.

Tabela 2: Quadro atual de funcionarios do setor de armazenagem da All Clean
Atividades

Almoxarifes* Recebimento  Armazenagem  ScParacdo
Auxiliares** de Pedidos
A* X X
Cc* X
D* X
E* X
F* 9
G* X
H*
I*
J*
K*
L*
M**
TOTAL 2 3 3 5 1

Inventario Expedicdo Distribuicdo

~N X X X X X X X

A atividade de recebimento abrange desde a recep¢do do material na entrega pelo
fornecedor até a liberacdo para armazenagem (FIGURA 15). O responsavel pelo
recebimento através da ordem de compra, que é repassada pelo setor de compras dias
antes da data prevista para a chegada dos produtos, verifica o espaco disponivel para a
armazenagem dos mesmos e redireciona a mercadoria ja armazenada caso seja

necessario.

A mercadoria recebida € descarregada na doca de recebimento quando em pequenas
quantidades, caso contrario a mesma j& segue para seu endere¢o no armazém, ficando
no corredor para devida conferéncia antes de ser guardada e/ou adesivada, se necessario,

como ocorrem com as lixeiras que recebem o adesivo da coleta seletiva.

No caso de ser encontrado algum produto avariado durante a conferéncia, comunica-se

ao departamento de compras, 0 qual entrara em contato com o fornecedor. Dessa forma,
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separa-se o produto danificado e destina-o0 até a area demarcada para devolucdo de
mercadoria que se localiza dentro do perimetro destinado ao picking, ficando no local

até que seja dada uma solu¢do ao mesmo.
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Figura 15: Processo de recebimento de mercadorias

Apbs recebimento, os materiais sdo guardados nas prateleiras ou estrados conforme ja
comentado acima, onde s6 sdo retirados pela requisicdao de um pedido. As atividades do
processo de picking desempenhadas na All Clean seguem ilustradas em um mapeamento
na Figura 16. A area de picking é demarcada entre as mercadorias que seguirdo para as
filias de Apucarana, Umuarama, e Maringa, os pedidos da Matriz e os produtos

danificados para devolugéo aos fornecedores.
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Conforme dito acima, os responsaveis pelo controle de estoque realizam o levantamento
do inventério diariamente, realizando contagens dos itens de cada fornecedor, ndo para a
realizacdo de auditorias, mas para fornecer informaces do estoque aos setores de

compra e venda da empresa.

Quanto ao transporte, conta-se com uma frota prépria composta por 2 furgdes e 2 carros
fiorino, havendo terceirizacdo do transporte no periodo de incremento das vendas e
entrega para outros estados. Por ndo possuir software de roteirizacdo, as rotas a serem
seguidas sdo feitas manualmente e a carga é consolidada pelo sistema UEPS (Ultimo

que Entra Primeiro que Sai).

3.4 Diagndéstico

As analises realizadas tiveram como base de dados: registro fotografico, observac@es in
loco, fluxogramas e entrevistas com os funcionarios. Além da estrutura organizacional
e das atividades logisticas desempenhadas na empresa, foram analisados aspectos
ergonémicos e de ambiente organizacional. A partir destes elementos foi possivel
identificar os pontos criticos e a seguir encontram-se as mais relevantes informacoes

obtidas com o diagnostico.

3.4.1 Gestéo de estoques

Uma das principais deficiéncias identificadas nos processos logisticos da empresa é
guanto a gestdo de estoques. Como visto em que sdo necessarias contagens diarias dos
produtos no armazém, para que se saiba o material disponivel, ja& que o sistema de
informacdo utilizado ndo apresenta acuracidade. Nesse sentido, essa falta de informacéo
prontamente acessivel e precisa implica em processos lentos e sujeitos a falhas. Além de
gerar custos diretos com os colaboradores que executardo a contagem, 0s gastos com
telefonema para obter a informacéo e o tempo de espera do comprador e vendedores

para saber a quantidade existente em estoque.

Dessa forma, o atendimento ao cliente fica comprometido & espera da confirmagéo de

mercadoria em estoque (fato frequente nas atividades diarias da empresa), que muitas
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vezes podem ser equivocadas, por engano dos colaboradores que nédo se atentaram as

reais quantidades ou porque a mercadoria j& estava empenhada a outro cliente.

A eficiéncia do setor de compras é amplamente influenciada. Muitas vezes a compra de
determinado produto s6 ocorre quando o colaborador detecta que o mesmo acabou ou
compra-se determinado item e sO depois descobre-se que ndo era necessario, pois a
mercadoria néo tinha acabado, estava alocada em outro local dentro do armazém e néo

tinha sido percebida pelos controladores de estoque que realizaram a contagem.

Se o comprador tiver que efetuar aquisi¢cbes em regime de urgéncia, pela constatacédo
tardia da posicdo do estoque, perdera na negociacdo, pois, necessita dos produtos para

atender o cliente. Acarretando em elevados custos de capital da empresa.

Muitos pedidos séo cancelados pela falta de produto e muitos produtos ficam
estagnados em estoque porque ndo tem procura ou porque a industria deixou de

produzi-los, ou ainda, a empresa decidiu ndo comprar mais desse fornecedor.

Algumas situacdes foram detectadas como propulsoras das divergéncias entre o estoque

fisico e o constante no SI:

¢ Dois cddigos de venda para 0 mesmo produto devida a diferenca de unidade de
medida: conforme observado, para um determinado produto que é vendido pelo
fornecedor em embalagens com 100 unidades, a empresa 0 comercializa de duas
formas: na mesma quantia de 100 unidades e também fragmentado em
embalagens préoprias com 10 unidades. Para isso, registram-se dois c6digos
internos do produto para cada tipo de venda, embora a entrada no estogue ocorra
apenas para um dos cddigos. Dessa maneira, cria-se um conflito no saldo dos
respectivos cddigos do produto, resultando em estogue negativo para aquele em
que ndo ha entrada e no outro sobra, pois, ndo foram contabilizadas todas as
saidas referentes a quantidade de entrada nesse codigo. Evento esse, notado para

mais de um tipo de produto comercializado pela empresa.

e Divergéncia de unidade de medida entre a empresa e fornecedor: outro incidente
a falta de acuracidade foi encontrado durante o processo de devolucdo de
mercadoria avariada ao fornecedor. Para que o material pudesse ser despachado

de volta, se faz necessaria a emissdo de nota fiscal de devolucdo, a qual sera
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responsavel pela baixa do estoque do respectivo item. Sendo que muitas vezes o
fornecedor trabalha com unidade de medida para a venda do produto diferente
da que € utilizada pela empresa. Em um exemplo observado, foram devolvidos
ao fabricante 4 galbes de 5 litros cada (unidade de medida interna) de
determinado produto saneante. Sendo a unidade de medida que o fornecedor
opera em litros, logo retornaram 20 litros do produto. No entanto, no sistema foi
efetuada a baixa no estoque de 20 galGes que é a unidade de medida utilizada
pela empresa, em vez dos 4 galdes que corresponderiam aos 20 litros.
Ocasionando, mais uma vez, na incoeréncia do saldo do produto no sistema de
informacdo, que sé foi percebida porque os colaboradores estavam em processo
de conferéncia da posicao de estoque do item.

e Venda desfragmentada de produto: tém-se realizado venda de parte dos itens que
compdem o produto. Por exemplo, a Empresa comercializa “kits”, os quais ja
vém montados pelo fornecedor, e é dada entrada no estoque como “kit”, mas a
saida do estoque (venda) as vezes é fragmentada, ocasionando novamente erro

no saldo dos produtos.

Atamanczuk, Kovaleski e Francisco (2008) ja afirmavam, que o controle manual dos
niveis de estoque € praticamente impossivel de ser realizado, em se tratando do
comércio varejista, devido a grande quantidade de itens com que trabalha. Por isso a
utilizacdo de um sistema de controle informatizado é essencial. No entanto, para o
sucesso dessas operacOes é imprescindivel a confiabilidade de suas informacdes, o que

nao tem acontecido na All Clean.

A informatizacdo da Empresa aconteceu somente no ano de 2003, até esta data o fluxo
de informacdo baseava-se principalmente em papel. O que ocasionava em uma
transferéncia lenta de informacdo, propensa a erros, factivel a perda de dados e pouco
confidvel. No entanto, ainda ap6s a implantacdo de um sistema de informacéo

informatizado o volume de troca de informac6es via papel encontrada é muito grande.

O que pode representar que o sistema desenvolvido ndo atende todas as necessidades da
empresa, ou houve a falta de treinamento dos usuarios para a utilizagdo de todas as
fungbes do mesmo, ou ainda, a cultura da utilizacdo do papel, por sentir maior

segurancga no uso destes, ndo tenha sido abolida da organizacao.
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3.4.2 Armazenagem

Em relacdo ao armazém e a disposicdo das mercadorias foi constatada a falta de
organizacdo das mesmas, como sugeriu Sousa (2004), resultando em riscos
profissionais. Tendo em vista que foram encontrados constantemente produtos
obstruindo os corredores (FIGURA 17), resultado de:

e Produtos aguardando para serem guardados;

e Produtos excedentes a média de compra;

e Produtos que ndo couberam no espago reservado para a guarda dos mesmos.

O que implica em possiveis danos ao material posicionado no corredor, devido a
ocorréncia de choques com o produto, ou mesmo acidentes de trabalho, com a colisdo
dos operadores, além de dificultar a movimentacdo dos materiais e 0 acesso as

mercadorias na prateleira.
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Figura 17: Obstrucao dos corredores

Foi encontrada tambeém, dificuldade de acesso e até mesmo de visualizacdo dos
equipamentos de seguranga, como extintores e hidrantes, justamente pela aglomeragéo
de mercadorias (FIGURA 18). Em caso de incéndio, a acdo da brigada ficard

comprometida, o0 que pode resultar em maiores perdas e danos ao armazém, além de
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colocar em risco a vida dos trabalhadores e ndo respeitar as normas de seguranca contra

incéndio.

N
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Figura 18: Obstrucdo de equipamentos de seguranga

O manuseio dos produtos apresentou-se de forma ineficiente, ja que para ter acesso a
uma mercadoria necessita-se retirar primeiro a que estd na frente. Como no caso da
Figura 19, em que para retirar a bota de nimero 41, necessita-se antes retirar a caixa de
botas de numero 38, 0 mesmo caso acontece com o0s produtos da Figura 20, ou ainda,
como no caso da Figura 21, em que diferentes itens de pequenas dimensfes sdo
guardados em caixas empilhadas, e para ter acesso ao que esta em baixo, necessita-se

retirar as outras duas caixas em cima primeiramente.
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Figura 21: Armazenagem de itens de pequenas dimensdes
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Ainda sobre o manuseio dos produtos, foi encontrada dificuldade na armazenagem de
cabos (de rodos, vassouras etc.) tanto para a retirada quanto para a guarda do produto,
como pode ser percebido pela Figura 22. Nesse caso € preciso que o colaborador

desdobre-se para que consiga retirar o produto sem que a outra prateleira seja atingida.

Figura 22: Retirada de cabos da prateleira

Dessa forma, a agilidade na operacdo de picking fica comprometida, pelo complicado
acesso as mercadorias, bem como de sua localizacéo e identificagdo, ja que o produto
que estava disposto na frente pode ser colocado na parte de tras ou na parte de baixo,

conforme o caso, levando um tempo maior para encontra-lo e também retira-lo.

Foi verificada a presenca de itens pesados dispostos nas partes superiores das prateleiras
(FIGURA 23), apresentando riscos aos colaboradores, tendo em vista a postura penosa
que o trabalhador tera de adotar tanto na guarda quanto na retirada do produto,
conforme citado por Souza (2004). Sendo que os produtos encontrados eram de
natureza quimica, que em caso de vazamento poderiam atingir algum colaborador
causando graves acidentes.



51

Caixa com 20 litros

LA
ka4 ANl

B .’
- .

Figura 23: Guarda de produtos quimicos pesados na parte superior da prateleira

1,60m de altura

Em face de diminuir o esfor¢o na identificacdo dos produtos, os colaboradores criam
seus proprios meios de resolver o problema, como pode-se visualizar pela Figura 24 a

arrumacao de diferentes tipos de luva e tamanho.

L uva
(R 0LFAD 4
UTE

BLovn m
B (1 wiuitapa 9

sy ' Luva
SN Got FADA
Lavuulad ¢ C/ Suf7E

o oora 37

Figura 24: Identificacio de mercadorias

Conforme comentado anteriormente (Secdo 3.3) o sistema de localizacdo dos produtos
no armazém ¢é realizado pela memoria dos almoxarifes, 0 que ndo é muito aconselhavel,
pois somente o repositor da mercadoria sabe onde se encontra o produto mais antigo.
Devido a meméria humana ser limitada, nem sempre o dado corresponde a realidade,
principalmente quando se lida com um alto volume e alta diversificacdo de produtos.
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Além disso, a substituicdo de operadores fica mais complicada e o periodo de adaptacéo

a atividade aumenta.

Como também ja dito (Secdo 3.3), ndo existe codificagdo dos produtos. De acordo como
sdo integrados aos produtos comercializados pela empresa, 0s novos itens séo
cadastrados no Sl, recebendo um cddigo interno, que serd o nimero da sequéncia do
cadastro. Além disso, o produto terd o nome (descri¢do) conforme a empresa inserir no
cadastro. O que os colaboradores reclamam é da dificuldade e da demora para localizar
um determinado item no Sl. Isso em virtude do grande nimero de SKUs e da falta de
padronizacdo no momento de descrever os produtos. Além disso, 0s produtos ndo mais
comercializados pela empresa e inativados no Sl, continuam a aparecer na pesquisa, 0

que gera um maior nimero de informacdes que atrasam ainda mais essa operagao.

Verificou-se ainda que, um mesmo item pode ser encontrado em dois locais no
armazem (FIGURA 25), segundo colaboradores pela falta de espaco se faz necessario
esse desmembramento, 0 que muitas vezes causa 0 esquecimento da existéncia desses
produtos em um segundo endereco, e por ndo ter um controle de estoque eficiente acaba

gerando compras desnecessarias conforme ja comentado anteriormente.

2010/04/14

Figura 25: Mesmo produto estocado em locais diferentes

Em virtude da falta de espaco para estocar os materiais, conforme dito pelos
almoxarifes, muitas vezes os produtos precisam ser colocados na area destinada ao
picking, reduzindo assim seu perimetro e eficiéncia, pois a mercadoria ja separada tera
que ficar aglomerada até o carregamento, dificultando a atividade de conferéncia.
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Sendo que os produtos danificados que serdo devolvidos ao fornecedor também ficam
agrupados em uma faixa reservada da area de picking, na maioria das vezes por um

longo periodo de tempo.

Quando recebe-se um grande volume de mercadoria que precisa ser inspecionada antes
de ser guardada, a mesma necessita ser colocada entre os corredores, pois o tamanho da
doca de recebimento ndo suporta grandes volumes. Assim, congestionam-se novamente

os corredores influenciando as atividades no armazém.

Em relacdo as condicBes ambientes de trabalho no depdsito, foi detectada além da
tradicional poeira, algumas sujidades, como: caixas de papeldo vazias entre 0s
corredores e prateleiras (FIGURA 26), copos descartaveis de café e papéis toalha
usados por dentre as mercadorias estocadas (FIGURA 27), resultado de agdes dos
proprios colaboradores. O que evidéncia a falta de preparo ou mesmo disciplina dos
operadores quanto a ordem e limpeza do armazém, tendo em vista que com um
ambiente limpo e organizado é possivel conseguir um maior nivel de seguranca para o0s
empregados e uma melhor rentabilidade para a empresa, em funcdo do aumento da
produtividade e da qualidade do trabalho, além de reduzir riscos de incéndios devido ao
acumulo de materiais que podem entram em combustdo espontanea ou quando em

contato com outros.

Figura 26: Caixas de papeldo vazias pelo corredor
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Figura 27: Papel toalha jogado entre as mercadorias estocadas

Um evento presenciado aconteceu durante uma operacdo casual de limpeza do
armazém, devido a presenca de um animal roedor que teria morrido entre as
mercadorias e estaria causando maus odores. Dessa forma, foi efetuada a limpeza e
remocdo do animal, de onde foram encontrados produtos perdidos embaixo das
prateleiras. Provavelmente durante o manuseio desses materiais, 0S mesmos tenham

caido e foram esquecidos, resultando em compras desnecessérias e dinheiro empatado.

Alguns dos produtos em estoque possuem prazo de validade, no entanto, ndo foi
observada a existéncia de um sistema que controle esses prazos. O que geralmente
acontece é um comunicado ao gerente, por parte dos almoxarifes ou dos controladores
de estogque, ao perceberem que um produto estd vencido ou vencendo, para que 0
mesmo tome as devidas providéncias sobre o assunto. Dessa forma, a mercadoria
vencida ficara estocada até que alguém (almoxarife) veja, ocupando espaco e gerando

prejuizos a empresa.

Dessa forma, verifica-se que a armazenagem na All Clean ¢ feita sem muito critério e
organizacdo, conforme pode-se perceber pelos relatos acima e como ainda é possivel
visualizar pela Figura 28, a qual mostra a disposicdo dos produtos pela prateleira sem
nenhuma ordem ou precaucédo. As principais dificuldades encontram-se:

e Na obstrugéo dos corredores e equipamentos de seguranga;

e No acesso a mercadoria nas prateleiras e manuseio de alguns produtos;

e Na forma inadequada de armazenamento de alguns itens, como o0s de pequena

dimensé&o e os de peso elevado;

¢ No controle do prazo de validade dos produtos;
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e Na localizacéo e identificacdo dos itens no armazeém;
e No enderecamento dos produtos e controle de enderecos;

¢ Na higiene e limpeza do armazem.

Figura 28: Disposi¢do de mercadorias no armazém

E nesse sentido, as reais condi¢bes do armazém ndo garantem a conservacdo da
qualidade dos produtos, ndo proporciona um atendimento rapido ao cliente, tendo em
vista as diversas dificuldades em suas atividades (recebimento, picking e expedicéo),

ndo previne acidentes de trabalho e ainda esta sujeita a riscos de incéndio.

3.5 Plano de Melhoria

Partindo das observacdes das atividades logisticas desempenhadas pela organizacao e as
dificuldades encontradas, pode-se dizer que o primeiro passo para a solugdo de seus
problemas seria a formalizacdo do controle de estoque, pelo efetivo uso de seu SlI.
Tendo em vista que 0 mesmo ndo oferece informacdes rapidas, completas e seguras que
auxiliem na tomada de deciséo. E que por sua vez, vem a impactar no desempenho do
negocio, fazendo com que a empresa, muitas vezes, perca oportunidades de mercado ou

negocie “as escuras”.
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Sendo que com uma boa gestdo dos materiais seria possivel diminuir os niveis de
estoque, muitas vezes relacionados ao grau de incerteza das informacdes, sem deixar de
atender ao cliente, através de uma funcdo de compras mais eficiente, o que diminuiriam

0s custos com armazenagem e melhorariam os indices de produtividade no armazém.

No entanto, a All Clean ja se atentou a esse problema e contratou uma consultoria
especializada para a implantacdo de um sistema de controle por cddigo de barras. De
acordo com Severo Filho (2006, p. 49), “codigo de barras € uma série de nimeros e
barras que, ao serem lidos opticamente, imprimem um cupom fiscal com a descricdo
detalhada do produto”. Sendo que cada produto recebe um codigo Unico de
identificagcdo que pode ser utilizado tanto dentro da organizagdo como em todos 0S
estabelecimentos comerciais. A vantagem do uso dessa tecnologia estd na seguranca da
entrada de dados pela leitura dptica e agilidade nos processos com a utilizacdo dos

check outs.

A intencdo da Organizacdo é implantar esse sistema nas lojas/filiais e Matriz, para
automatizar os processos de venda e expedicdo (saida dos produtos), e recebimento
(entrada dos produtos). Com isso espera-se aumentar a acuracidade das informac6es
geradas pelo SI computadorizado e garantir maior rapidez no atendimento ao cliente e

atividades internas.

Por enquanto, a Empresa esta se preparando para que todos os produtos comercializados
tenham cddigo de barras. Assim, para aqueles itens em que ndo o possuem diretamente
da industria, a Empresa estd primeiramente negociando com seus fornecedores o
interesse na implantacdo do mesmo. No entanto, nem sempre a resposta recebida tem
sido positiva, por isso estdo confeccionando e etiquetando os produtos com os codigos
de uso interno, que sdo os gerados no momento de seu cadastro e inser¢do no portfélio
de venda da empresa, conforme ja comentado (Secdo 3.4.2). Para aqueles que possuem
codificacdo diretamente de fabrica, 0s mesmos estdo sendo coletados e inseridos no Sl,

relacionando-o0s aos ja existentes internamente, para utilizacdo dos mesmos.

A aquisicdo de alguns equipamentos tem sido necessaria para a implantacdo do sistema
de codigo de barras como os apresentados no Quadro 2, sendo que 0S MesSMOSs se

referem apenas aos que serdo utilizados pela Matriz.
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Contudo, somada a essa iniciativa da Empresa, baseado no diagnostico realizado e nas
teorias consultadas, propGe-se que sejam realizados um mapeamento dos processos de
entrada e saida de mercadoria e inventarios rotativos para identificar e corrigir as causas
de inconformidade na posicdo dos estoques e assegurar que a automatizacao por codigo
de barras dé o resultado esperado. Além disso, acrescentam-se algumas sugestfes a

cerca do Sl que venham a melhorar a eficacia do mesmo dentro da organizagéo.

Em se tratando das condi¢cBes de armazenamento encontradas na empresa, sera
apresentado um plano de organizacdo para 0 armazém seguindo os principios dos 5S
japoneses, com vista a reduzir custos, melhorar as condicdes de trabalho e aumentar a

eficiéncia do mesmo dentro de suas funcoes.

Equipamentos Descricdo Quantidade
- Impressora de codigo de barras: imprime as
= etiquetas auto-adesivas que contém o nimero 1
e e 0 nome dos produtos do estoque.

m Ribbon para impressora: para que seja

impresso o cédigo de barras na etiqueta Conforme
AN através da impressora é necessario carregd-la | necessidade

com este Ribbon (fita plastica).

[ Etiqueta adesiva para impressora: é onde

serdo impressos 0s codigos para devida Conforme
etiquetagem dos produtos. necessidade

Leitor Optico: realiza a leitura dos codigos de
Lo barra dos produtos fazendo conexd com o 3
, Sl. Podem ser manuais ou fixos, com ou sem
fio.
Coletor de dados: é um dispositivo portatil
— que realiza leitura dos cddigos de barra,
' armazena as informacfes coletadas e as
[ transmiti para um microcomputador através 2
de radio freqiiéncia. Sdo muito utilizados
para contagem de estoque/inventério.

Quadro 2 — Equipamentos para codigo de barras.

Fonte: Realizado pelo autor
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3.5.1 Mapeamento dos processos

O uso de sistema por codigo de barras ajudara a eliminar erros de inconformidade dos
produtos e quantidades, que mais facilmente ocorrem em processos manuais. No
entanto, se continuarem a existir divergéncias nos procedimentos de entrada e saida da
mercadoria, conforme detectado (Secdo 3.4.1), ainda ndo havera acuracidade nos niveis

de estoque gerados pelo SI.

Dessa forma, sugere-se que seja realizado um mapeamento de todos 0s processos de
entrada e saida de mercadoria, fazendo uma inter-relacao entre os fluxos de informacéo
em meio fisico e eletrénico. Assim, sera possivel identificar onde encontram-se as
falhas para que se possa atuar sobre as mesmas. Além disso, ajudara numa futura

reestruturacdo das rotinas com a automatizacéo dos processos.

De acordo com Scucuglia (2010),

“mapear processos de uma organizacdo [...] é um exercicio de reflexdo e
debates cujo objetivo é retratar fielmente, através de fluxogramas ou qualquer
outra ferramenta visual existente, como ocorrem o0s tramites internos, quais
sdo o0s seus pontos fracos, onde estdo as incongruéncias pontuais, como
ocorrem os fluxos de informacgdes (em meio eletrdnico e fisico), quais sdo as
responsabilidades por cada etapa, e, principalmente, quais sdo as entregas

efetivas que constituem os produtos dos clientes internos das organizagdes”.

H& muitas técnicas utilizadas para mapear processos na literatura, entretanto Biazzo
(2000 apud CORREIA; LEAL; ALMEIDA, 2002, p. 3) argumenta que qualquer
ferramenta que seja utilizada necessita seguir as seguintes etapas em seu
desenvolvimento:

o Definir as fronteiras e os clientes do processo, 0s principais inputs e outputs e 0s

atores envolvidos no fluxo de trabalho;

e Realizar entrevistas com 0s responsaveis pelas varias atividades dentro do

processo e estudo dos documentos disponiveis;

e Criar um modelo com base nas informag6es adquiridas e revisar passo a passo 0
modelo seguindo a logica do ciclo de “author-reader” (onde o “reader” pode ser

tanto aqueles que participam do processo como potenciais usuarios do modelo).
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E nesse sentido, foi esquematizado, conforme consta-se na Figura 29, todas as formas

de entrada e saida de mercadoria detectada na Empresa, destacando que existem fluxos

que ocorrem apenas em meio fisico. Dessa forma, verificou-se que ndo ha registro no Sl

dos produtos:

Utilizados internamente pela organizacéo;

Dos que servem como amostra em uma eventual visita aos clientes e que néo
retornardo ao armazém, como € o caso de alguns produtos saneantes ou
descartaveis que sé sdo usados uma vez;

Dos itens vencidos que ndo serdo mais utilizados para a venda;

Dos produtos, muitas vezes, advindos da filial para uso na matriz.

ENTRADAS SAIDAS

RETORNO DE
DEMONSTRAGAO

PRODUTO P/
I _> DEMONSTRAGAO

I MERCADORIA P/
I | = FILIAL

UMUARAMA

MERCADORIA P/
COMPRA jommm I' P> CiLAL MARINGA

MATRIZ ALL UE‘
CLEAN MERCADORIA P/
= FILIAL
A A APUCARANA

-

DEVOLUGAO
PARA TROCA

P VENDA

RETORNO DE
MERCADORIA -1 USO INTERNO
DAS FILIAIS

. PRODUTO PARA
AMOSTRA

|:| Processo
. PRODUTO
= ,F_quo em meio . VENCIDO
fisico e eletrdnico

Fluxo em

meio fisico
. PRODUTO
AVARIADO

Figura 29: Entradas versus saidas de mercadoria na matiz da empresa
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Portanto, evidenciam-se mais casos geradores de inconformidade na posi¢éo de estoque
dos produtos que precisam ser corrigidos, pois nem todas as entradas e saidas de
produtos tém sido contabilizadas, mostrando a importancia do mapeamento e das
ferramentas de visualizacdo de processo para identificar os pontos criticos e desenvolver

melhorias.

Assim, sugere-se que cada processo de entrada ou saida presente na Figura 28 seja
mapeado individualmente como mostra a Figura 30, seguindo as etapas propostas por
Biazzo (2000 apud CORREIA; LEAL; ALMEIDA, 2002), contendo as atividades pelas
quais 0 processo € executado, os inputs e outputs de cada atividade, assim como 0s
respectivos responsaveis, relacionando o fluxo de informagdo com os documentos e
registros necessarios com o que sdo gerados. Para dessa maneira identificar todas as
peculiaridades ainda existentes nos processos e as possiveis causas da falta de
acuracidade no Sl. Pois somente com esses processos definidos e padronizados que sera

possivel realizar a automatizacdo dos mesmos.

Para as inconformidades ja diagnosticadas como:

e Dois cddigos de venda para 0 mesmo produto devida a diferenca de unidade de
medida: sugere-se que seja adotada apenas uma unidade de medida, e
consequentemente deve-se existir somente um codigo para 0 SKU. No caso
comentado na se¢do 3.4.1, adota-se 0 cddigo de venda para o produto contendo 10
unidades, se o cliente desejar comprar 100 unidades do produto, multiplica-se a

quantidade de venda do item por 10.

e Unidade de medida utilizada pela empresa diferente da usada pelo fornecedor:
como no incidente ocorrido pela divergéncia de medida comentado na secdo 3.4.1,
deve-se atentar para que as quantidades corretas dos produtos sejam
contabilizadas no estoque, fazendo-se as devidas conversdes de unidade de
medida, sendo automaticamente por meios computacionais, corrigindo-os

manualmente.

e Venda desfragmentada de produto: utilizando como exemplo o caso falado na
secdo 3.4.1 em que componentes de “kits” estavam sendo vendidos separados,

propde-se que a codificagdo para a venda do “kit” seja inativada e que sejam
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criados cddigos para as partes que o compdem, assim se o cliente quiser comprar

o “kit” completo emitem-se no pedido todos 0s codigos que o complementa.

Entrada de mercadoria vinda de filial ndo processada pelo Sl sugere-se que seja
utilizado o mesmo processo de pedido de transferéncia que é realizado quando a
situacdo contraria acontece (envio de mercadoria para a filial), ja comentado

acima na secao 3.2.

Saida de mercadoria de uso interno ou para amostra ndao processada pelo Sl: nesse
caso, todo e qualquer item destinado para esse fim deve ser registrado através de
uma saida do estoque para que a empresa possa ter um controle do uso dos
mesmos, pois é custo para a mesma, além de equacionar o saldo dos produtos no
SI.

Retirada de mercadoria vencida do estoque de venda ndo processada pelo SI:
também deve-se, nesse caso, registrar a saida desses produtos do estoque pelo Sl,
para ndo fornecer saldos incorretos, além de acompanhar quanto de mercadoria

perde-se por falta de gerenciamento dos prazos de validade dos produtos.



ENTRADAS DO PROCESSO DE RETORNO DE
MERCADORIA PARA DEMONSTRAGCAO

0 QUE?

QUEM?

_Pedido de transferéncia no nome
do consultor
_Pedido de venda da mercadoria
Produtos a serem devolvidos

_Controladores de estoque

_Vendedores Internos
_Consultores

_Pedido de transferéncia no nome
do consultor

_Pedido de venda da mercadoria

_Controladores de
estoque
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SAIDAS DO PROCESSO DE RETORNO DE
MERCADORIA PARA DEMONSTRAGCAO

Documento:
_Pedido de Venda
_Pedido de transferéncia

Consultores

|

Documento:
_Pedido de
(Controladores de estoqueD transferéncia

0 QUE? QUEM?

_Mercadoria devolvida _Consultores

_Baixa no “almoxarifado”do

consultor _Controladores de
_Entrada no “almoxarifado’de estoque
venda

Figura 30: Mapeamento da atividade de devolucéo de mercadoria para demonstracé
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3.5.2 Inventarios rotativos

Com vista a ajustar o saldo dos estoques em meio eletrénico com os contidos em meio
fisico, direciona-se para a realizacdo de inventéarios rotativos. Desta forma, ao final de
um determinado periodo todos os produtos terdo sido inventariados e atualizados no Sl,
sem que haja a necessidade de parada das atividades da Empresa, como indagado e

desejado pela mesma.

Além disso, através desse método de contagem por grupos de mercadoria com
frequéncias reduzidas, sera possivel analisar as causas de ajustes e elimina-las,
proporcionando melhor controle. Garantindo assim, que a posicao de estoque possa ser
consultada através do Sl, ndo mais sendo necessarias contagens diarias da mercadoria

para efeito de compra e venda.

No entanto, conforme dito por Dias, M. (1995), alguns cuidados devem ser tomados
durante a contagem para que o0 inventario seja realizado com sucesso, como:
e Arrumacao fisica, agrupando os produtos iguais, identificando todos os materiais,

isolando os produtos que ndo devam ser inventariados, se for o caso;
e Convocar e treinar as equipes sobre o método da tomada de inventario;

e Realizar as contagens em equipes, de forma que a primeira contagem seja revisada
pela segunda equipe e caso encontre alguma diferenca, realiza-se nova contagem

por uma terceira equipe;

e Garantir que todos os materiais necessarios (ficha de inventario, por exemplo)

estejam disponiveis;

e Cuidado para que ndo haja movimentacdo (picking, faturamento, devolucéo etc)

dos itens durante a contagem e ajustes;

e Assegurar que nenhum item seja esquecido ou deixe de ser inventariado.
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3.5.3 Sistema de informacéo

Um sistema de informacdo é avaliado pela sua capacidade de fornecer informagdes
precisas e rapidas para o gerenciamento das empresas. O sistema encontrado na All
Clean ndo tem atendido as necessidades de seus clientes internos e por isso necessita ser

revisto.

Dessa forma, seria adequado que a empresa fornecedora do software que auxilia o fluxo
de informacGes na Organizacdo fosse consultada para um eventual estudo da

necessidade de reestruturacdo do mesmo.

No entanto, para o bom funcionamento do sistema, é verificada a necessidade de
treinamento do pessoal, porque alguns funcionarios ainda ndo possuem a cultura da
informética e também desconhecem as funcionalidades do mesmo, por isso nao

utilizam, por exemplo, os relatorios que o mesmo disponibiliza.

Alguns requisitos para 0 bom desempenho do SI foram identificados e seguem a seguir:
e Descricdo padronizada de cada produto, eliminando duvidas e facilitando sua
identificacdo e localizacdo. Assim, os produtos poderiam ser descritos da seguinte
forma: nome ou funcdo, marca e/ou fornecedor, especificacdo, caracteristica,
referéncia de fabrica e/ou embalagem do produto. Como exemplo temos: Lixeira
Marfinite plastica 60It branca (Q60); Lixeira JSN 40It com pedal e tampa verde
(Al16); Sabonete Collumbus Pratic Plus liquido 800ml erva-doce (ED41),
Sabonete Jofel 800ml anti-séptico;

e Separar 0s itens inativos dos produtos comercializados pela empresa de forma que
ao consultar uma determinada mercadoria no sistema ela seja mais facilmente

encontrada.

3.5.4 Organizacdo do armazém pela implantacdo dos 5S

Com o objetivo de organizar a area fisica do armazém, estabelecendo condig¢des
adequadas a armazenagem dos produtos e ao cumprimento das tarefas, lista-se por meio
dos principios dos 5S as principais etapas ou atividades a serem desenvolvidas, as quais

seguem descritas a sequir.
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3.5.4.1 Treinamento e orientacdes para a implantagéo do programa 5S

Para que o programa tenha sucesso & imprescindivel a participacdo e compreensao de
todos os colaboradores (TURRIONI et al., 2003). Assim, deve-se fornecer treinamentos
referentes ao método e a filosofia dos 5S, podendo ser apresentados videos, montados
informativos com as atividades que serdo desenvolvidas, as metas a serem alcancadas,
as datas marcadas para a execu¢do do programa, sinalizando o avanco nas etapas, de

forma que os trabalhadores sintam-se motivados a desenvolver as tarefas.

3.5.4.2 Senso de utilizacéo

Iniciando a prética dos sensos, deve-se nessa etapa realizar uma sele¢do dos produtos
que devem ser mantidos em estoque, eliminando os itens obsoletos, vencidos ou
avariados, ou seja, todos os materiais ndo disponiveis a venda ou ndo necessarios e
menos importantes. Em sequéncia contabilizar os itens separados e dar a devida

destinacdo aos mesmos.

Como o objetivo deste senso também é o de identificar e relacionar o que é necessario
para a execucdo das atividades do setor, verificou-se através da avaliacdo dos recursos
disponiveis para a movimentacdo e armazenagem dos materiais na empresa, a
necessidade da aquisi¢cdo de mais duas escadas e dois carrinhos de mao totalizando

assim cinco escadas e seis carrinhos de mao.

A proposta da soma de mais esses itens para que haja uma escada em cada corredor e
uma escada no mezanino, e assim, ndo perder tempo procurando onde encontra-se 0
recurso e deslocando o mesmo para outras areas. Os carrinhos de méo poderiam ser
divididos ficando disponivel um para cada furgdo, auxiliando na agilidade das entregas
e ergonomia da tarefa, dois para as atividades de picking e dois para ajudar no
recebimento e guarda das mercadorias, proporcionando maior produtividade para as

operacdes.

Espera-se com a aplicacdo dessa etapa reduzir a necessidade e gastos com espago,

estoque, e armazenamento. Facilitar a movimentacao interna, o controle de inventério e
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evitar a compra de materiais e componentes em duplicidade e também os danos a

materiais ou produtos armazenados.

3.5.4.3 Senso de ordenacéo

Essa fase caracteriza-se como sendo a mais demorada do programa, pois exigira pessoas
capacitadas para realizar um estudo mais detalhado dos produtos e definir as condicdes

adequadas de armazenamento e propostas de mudancas de layout se for o caso.

Sendo assim, partindo do diagndstico realizado a respeito da disposi¢do dos produtos e
armazenagem na Empresa, verifica-se a necessidade de analisar as caracteristicas
intrinsecas dos materiais mantidos em estoque para que se possa definir o melhor

sistema de armazenagem para cada item conforme citado por Pascoal (2008).

Dessa forma, fatores tais: fragilidade; combustibilidade; volatizagdo; oxidacao;
explosividade; intoxicagéo; radiacdo; corrosao; inflamabilidade; volume; peso; forma e
incompatibilidade com outros produtos devem ser analisados. Feito isso, pode-se entdo
classificar os materiais formando grupos de itens com caracteristicas comuns conforme
citado por Dias, M. (1995).

Em sequéncia, parte-se para a decisdo sobre o sistema de armazenagem mais apropriado
para cada grupo de materiais: armazenagem por agrupamento, tamanho, frequéncia ou
especial, citados por Pascoal (2008) na secdo 2.2, levando em consideracdo 0s
principios argumentados por Lopes, Souza e Moraes (2006, p. 158 apud BOSSONI,
2009), citados na se¢édo 2.2.3.

Posteriormente, de acordo com Alvarenga e Novaes (2000), segue-se para 0
dimensionamento do local de armazenagem. Para isso, deve-se primeiramente
quantificar o estoque maximo provavel para cada grupo de produtos, que segundo A. L.
Pimentel Consultoria (2010) € obtido somando-se o estoque minimo e o lote de
reposicdo. Sendo que o lote de reposicéo € o resultante da quantidade média mensal de
produtos vendidos, dividido pela freqiiéncia de compra da mercadoria. J& o estoque
minimo, que é a quantidade minima de mercadoria que a empresa deve manter em
estoque, € equivalente a venda ou o consumo medio multiplicado pelo tempo que o

produto leva para ser reposto.
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Assim, a partir do estoque maximo, calcula-se o volume necessario para armazenar cada
categoria de produtos. Esse resultado é obtido multiplicando-se o volume unitario
(volume de um item do produto, incluindo embalagem), pelo estoque maximo esperado
para 0 mesmo (medido em numero de pecas). Geralmente acrescenta-se a esse resultado
uma margem para futuras expansbes de em média 10% dependendo de cada caso
(ALVARENGA; NOVAIS, 2000). Na Tabela 3 encontra-se um modelo para coletar e
registrar as informacdes necessarias de cada produto para classifica-los e designar o

melhor sistema de armazenamento.

Tabela 3: Tabela de coleta de informac6es das unidades de armazenamento

Forma Estoque Lote de Estoque
Codigo | Descricdo | Especificagbes | Peso | Volume | Fisica | Fornecedor | Minimo Reposic¢ao Maximo

Sendo que o preenchimento da tabela deve ser realizado de forma que haja sempre um
padrdo para as respectivas informacdes dos itens. Logo:
e Cddigo: serd informado o cddigo interno do item utilizado como identificacdo

pela empresa;
e Descricdo: sera inserido o nome do item;

e Especificagbes: nessa coluna os itens serdo classificados conforme suas
caracteristicas intrinsecas como: frageis, para os produtos mais propicios a
quebra; inflamaveis, para aqueles que eventualmente possam vir a entrar em
combustdo; comuns, para aqueles itens que ndo possuem nenhuma necessidade
especial para sua devida armazenagem; etc. Além de informar peculiaridades
como: capacidade méaxima de empilhamento e provaveis incompatibilidades com

outros produtos;
e Peso: informar o peso unitario do item em kg;

e Volume: dimensionar o comprimento (c), a largura (I) e a altura (h) de cada item,

para calcular o volume (v) (v = ¢ % I % k) ocupado pelo mesmo;
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e Forma fisica: quanto sua forma, classificar os produtos como: achatado,

comprido, quadrado, irregular, etc;
e Fornecedor: informar o fornecedor de cada item.

As Ultimas trés colunas da Tabela 3 serdo preenchidas através de informacdes do
historico de vendas, contido no banco de dados do Sl da empresa, que mostrara a
demanda dos itens em questéo, e com isso calcular-se-4 a quantidade minima e maxima

que o estoque deve manter.

Dando continuidade, faz-se necessario nesse momento decidir sobre o tipo de
movimentacdo, equipamentos e estruturas de armazenagem que deverdo ser utilizados,
pois estes itens interferem no dimensionamento de espagos livres (corredores), na altura
das pilhas, entre outros. Também devem ser analisadas as areas de recebimento e
expedicdo, de forma a determinar os espacos necessarios as atividades relacionadas a

mesma.

Tendo em vista as dimensdes limitadas do armazém, curtas distancias percorridas, o
baixo volume transportado e o custo-beneficio para a empresa, acredita-se que a
movimentacdo manual por meio de carrinhos de mdo, que tem sido utilizada, seja

realmente a mais apropriada.

Quanto as estruturas de armazenagem, baseado no que foi observado na Empresa, e
levando em conta os equipamentos utilizados para movimentacdo (Carrinhos de méo e
escadas), sugere-se que as prateleiras utilizadas possuam menores dimensfes e menor
profundidade, como a observada na Figura 31, que ainda oferece divisdes para separar e
identificar os diferentes produtos. Dessa maneira, poderiam abrigar itens como: as botas
de diferentes numeracBes, mostradas anteriormente na secéo 3.4.2 e também as luvas,
proporcionando melhores condi¢bes ao acesso e identificacdo dos produtos, que

agilizaria e eliminaria probabilidade de erros durante o picking.
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Figura 31: Prateleira média com divisorias.

Para os itens de pequenas dimens0es, tratados na secdo 3.4.2, propde-se que sejam
utilizadas estantes compostas por caixas, como pode-se visualizar pela Figura 32. Dessa
forma, também criar-se-iam melhores condicdes para a agilidade no manuseio e selecéo

dos produtos.

Figura 32: Estante para itens de pequenas dimensoes.

Para a armazenagem dos cabos (de rodos, vassouras, etc), mostrados na secdo 3.4.2,
podem ser utilizadas estruturas como a dos cantilevers (FIGURA 33), que sdo ideais

para 0 armazenamento de itens longos horizontalmente.



70

Figura 33: Cantilever.

Contudo, para melhor decisdo sobre as estruturas de armazenagem adequadas ao
armazém e produtos da empresa, se faz necessario verificar a disponibilidade de espaco,
as areas que serdo necessarias para movimentacdo e o custo de implantacdo das

mesmas.

Por fim, parte-se para a definicdo do layout do setor de armazenagem, distribuindo o
espaco disponivel entre os grupos de produtos existentes, respeitando o volume de
movimentacdo de cada material, que indica o posicionamento de quais itens ficam mais

proximos as areas de saida, minimizando os movimentos, tempo e custo de manuseio.

No entanto, para a determinacdo do layout, alguns fatores devem ser respeitados quanto
ao transporte, movimentacdo, armazenagem e manuseio dos materiais de acordo com a
Norma Regulamentadora 11 (NR-11), que fornece os procedimentos obrigatérios da
area em questdo:

e O peso do material armazenado ndo poderd exceder a capacidade de carga

calculada para o piso;

e O material armazenado devera ser disposto de forma a evitar a obstrucdo de

portas, equipamentos contra incéndio, saidas de emergéncias, etc;

e O material empilhado devera ficar afastado das estruturas laterais do prédio a uma

distancia de pelo menos 0,50m (cinglienta centimetros);

e A disposicdo da carga ndo deverd dificultar o transito, a iluminacdo, e 0 acesso as

saidas de emergéncia;
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e O armazenamento devera obedecer aos requisitos de seguranga especiais a cada

tipo de material.

Somado a esses fatores, cita-se que materiais pesados ndo devem ser armazenados em
locais de dificil alcance, sob pena de comprometer a salde fisica dos almoxarifes,
conforme dito por Sousa (2004). E para os itens com necessidades especiais de
armazenamento, como 0s produtos que possuem validade limitada, deve-se treinar 0s
almoxarifes para que sigam as técnicas de armazenagem especificadas, que no caso

citado seria 0 método FIFO.

Criados os novos enderecos para 0s materiais, se faz necessario criar mecanismos de
localizacdo e identificacdo para 0s mesmos, pois possibilitam um melhor controle dos
materiais € ganho em produtividade com a maximizacdo do tempo de trabalho. Dessa
forma, € necessario decidir pelo sistema de localizacdo fixo ou varidvel conforme os

critérios citados por Silva, Lima e Santos (2009, p. 14).

O enderecamento no novo layout se daria pela criacdo de um sistema que permita ser
encontrado por qualquer operador dentro do armazém. Nesse sentido, para a localizacdo
de mercadorias dispostas em estantes e prateleiras, utiliza-se a proposta de Dias, M.
(1995) citada na secdo 2.2.4. Acrescenta a essa proposta, para que cada espago de
armazenamento contenha uma etiqueta informando a devida referéncia do produto
locado nele e o respectivo cddigo de uso interno, para ajudar na identificacdo dos

produtos e separacao.

Segundo Moura (1997 apud SILVA; LIMA; SANTOS, 2009) o enderecamento em
sistema de blocagem, como é constituida a armazenagem dos produtos descartaveis na
All Clean, ou em estantes, pode dar-se através de zonas. E ainda, podem ser criados
sistemas de referéncia para denominar as ruas e corredores do armazém auxiliando a
identificacdo das prateleiras e zonas. E no caso da All Clean, a qual possui dois pisos
(térreo e mezanino), devera criar um cddigo para identificar as mercadorias em seus

respectivos pisos, que poderia ser “T” para o piso térreo e “M” para o piso superior.

Assim, a codificacdo para a identificacdo da localizacdo no estoque de um item, por
exemplo, disposto no térreo, no corredor “A”, na prateleira “1”, coordenadas do
escaninho “4:A” ficaria:T-A-P1-4-A. E, por exemplo, para um item armazenado no

mezanino, corredor “F”, na zona “13” seria: M-F-Z13.
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Espera-se com o cumprimento dessa fase: possibilitar um sistema de armazenagem
adequado para cada tipo de produto, que garanta a conservacdo e qualidade do mesmo;
facilitar o fluxo de materiais; reduzir tempo de guarda e de separagdo dos mesmos;
resguardar a integridade dos funcionarios, diminuindo os riscos de acidentes de trabalho
e incéndio; facilitar a tomada do inventario; evitar a compra de materiais e componentes

desnecessarios ou repetidos.

3.5.4.4 Senso de limpeza

Tendo observado os casos de indisciplina por parte dos operadores quanto ao descarte
correto do lixo e a falta de zelo com a limpeza do armazém, direcionam-se para que no
desenvolvimento dessa etapa, sejam elaborados programas de educacdo e
conscientizacdo dos colaboradores apontando para a importancia de se manter um

ambiente limpo e organizado.

3.5.4.5 Senso de salde

Visando a seguranca dos operadores e uso correto dos equipamentos disponiveis para
trabalho, conforme NR-11, a Empresa deve treinar os funcionarios que utilizam da forca
motriz nos equipamentos de transporte. Para que assim, reduzam-se 0s riscos de

acidentes e o trabalho seja mais bem desenvolvido.

3.5.4.6 Senso de disciplina

Nesse momento, é importante que a Empresa organize monitores para acompanhar o
desenvolvimento das etapas anteriores, fazendo com que a filosofia dos 5S torne uma
rotina nas atividades dos colaboradores. Sendo resultado de muita persisténcia na
educacéo e treinamento, levando-se em consideracdo a complexidade dos valores do ser

humano. E Finalmente, o plano dos 5 Sensos se concretiza.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho foi desenvolvido com o intuito de analisar a gestdo de estoques e a
armazenagem de uma empresa do segmento varejista. Tendo em vista a importancia

dessas duas sub-areas logisticas para o desempenho do negdécio no setor.

Como resultado do estudo de caso, obteve-se um diagnostico das funcdes logisticas
desempenhadas, sendo o referencial tedrico a importante ferramenta que serviu de base

para a realizacdo das propostas de melhoria para o setor.

Espera-se assim, que as sugestfes realizadas sirvam de apoio para minimizar 0s
problemas encontrados e que sejam 0 ponto de partida para o desenvolvimento de

muitas outras a¢fes que venham garantir o desempenho das atividades.

4.1 Contribuictes

O trabalho foi importante por destacar os pontos falhos da organizacdo e propor
solugdes que servem tanto de apoio a empresa em estudo, quanto para qualquer outra

que desenvolva atividades similares.

4.2 Dificuldades e Limitacbes

Ao analisar e propor melhorias para a empresa foram encontradas dificuldades no
tocante ao levantamento de informaces, pois ndo ha um controle eficiente e um banco
de dados seguro para a coleta. Por isso, o trabalho limitou-se apenas a propor melhorias.
Além disso, encontrou-se uma barreira entre os gestores da empresa para que pudesse

ser posto em préatica essas propostas.

4.3 Trabalhos Futuros

As propostas realizadas nesse trabalho estdo longe de serem as Unicas alternativas para a

empresa, sendo necessarios estudos continuos e cada vez mais o entendimento de seus
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processos. Assim, espera-se que esse tenha sido o “abridor de aguas” para novas

conquistas.

Partindo entdo das melhorias propostas, pode-se implantar primeiramente o Programa
5S, como forma de preparar e organizar as atividades e os ambientes da empresa, para
posterior mapeamento dos processos. Sendo desenvolvidos paralelamente ao
mapeamento os inventarios rotativos de maneira & melhor identificar os processos de
entrada e saida de mercadoria. Considerando que essas atividades demandam tempo e

pessoas comprometidas a seguir 0s conceitos sugeridos.

De modo a dar continuidade as acfes, sugere-se classificar os estoques atraves do
método ABC de priorizacdo, como citou Garcia et al. (2006), para resolver problemas
da complexidade do numero de SKUs e direcionar os esforcos para produtos mais

importantes financeiramente.

Sugere-se que o desempenho das tarefas sejam acompanhados através de indicadores
como:

e Acuracia: medida encontrada através dos inventarios rotativos, que mostra a
porcentagem de saldos corretos em relagdo ao presente em meio eletrénico e
fisico. E obtida dividindo-se o nimero de itens com registro correto pelo nimero
total de itens (AVILA JUNIOR, 2008).

e Giro de estoque: indica quantas vezes, por unidade de tempo, 0 estoque se renova.
Logo é possivel verificar a presenca de itens obsoletos, e direcionar melhor o
pedido de compra para realmente aqueles produtos que sdo importantes manter

em estoque.

¢ Volume armazenado: aponta para a quantidade total estocada.
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ANEXO A - Produtos comercializados pela All Clean
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Carros funcionais para limpeza

Saboneteiras
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Dispensers para guardanapos

Tapetes

Lixeiras e contentores




83

Maquinas

>~

Enceradeiras Aspiradores de pd x -
P p Lavadoras de alta presséo Lavadoras automatica

Papeis toalha, higiénico e guardanapos

Diversos

Sacos de lixo Copos descartaveis Dispesadores de copos usados

Vassouras

Rodos .
Pa coletora

Luvas

Placas sinalizadoras
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Carrinho-de- méo para volumes

Prateleiras

Carrinho-escada

~—y

P

Escadas
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