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RESUMO

As empresas atualmente buscam, através dos sausgwe, um diferencial competitivo. As
mudancas vém ocorrendo de forma constante e quersenadapta acaba tendo prejuizos. A
armazenagem é formada por um conjunto de fun¢c@esctano a recepcdo, descarga,
estocagem, organizacdo, conservacao e saida. fatmes sdo necessarios para que 0
armazenamento seja feito de forma eficiente, colameegamento de um layout, equipamentos
de movimentacao, estrutura metéalica e conservag@ondazém. O objetivo geral da pesquisa
€ identificar possibilidade de melhorias no proocede armazenagem das embalagens na
Empresa Y. Como métodos de pesquisa foram aplicanhas pesquisa bibliografica e um
estudo de caso realizado em uma empresa (filialada na grande Jodo Pessoa/PB que
trabalha com industrializacdo e comercializacaoalimentos. A natureza da pesquisa é
aplicada com abordagem qualitativa. As técnicasaletas de dados foram a entrevista, a
observacdo e o mapeamento dos processos. Os desutibtidos foram a identificacdo de
problemas, tais como a falta de espaco, ausén@gupamento de movimentacéo, auséncia
de enderecamento, divergéncia no estoque que otowealmoxarifado de embalagem, e as
sugestdes de melhorias por parte dos entreviseadosautor.

PALAVRAS-CHAVES : Armazenagem, Embalagens, Controle de estoquép&gantos de
movimentagé&o, Layout.
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1. INTRODUCAO

1.1 DELIMITACAO DO TEMA E FORMULACAO DO PROBLEMA DEPESQUISA

Para compreender o0s aspectos que envobmms praticas de armazenagem de
materiais € preciso primeiramente fazer um levaetdm de todos 0s processos que a
envolvem, tais como recebimento, estocagem e dentl® estoque, como também a sua
relevancia no atendimento das expectativas dostetienternos e externos. A armazenagem
se encontra dentro do processo logistico, onde é&agmento responsavel pela gestdo de
materiais, pelo planejamento da producgéao, pelo znemento e distribuicéo.

Para Gapski (2003) as empresas buscam melhorapsestacdes de servicos dos seus
departamentos, inclusive na logistica, onde a aanagem auxilia na qualidade dos processos
logisticos no objetivo de alcancar os clientes dmneira satisfatéria. Com a evolucao
tecnologica e as mudancas econdmicas e sociaismpeesas procuram aperfeicoar seus
meétodos logisticos e agregar valores tais comoudar| de tempo, de qualidade e de
informacé&o a cadeia produtiva.

Varios processos precisam estar atrelados para hgaaarmazenagem, como o
recebimento, estocagem, movimentacdo no estoqpeyagd@io dos produtos e saida. A
ineficiéncia em alguns destes dificulta e compremetio o processo podendo causar avarias,
perdas e divergéncias no estoque.

Segundo Dias (2012) a logistica compde-se de ddisigsemas de atividade: a
administracdo de materiais e a distribuicdo fisitada qual envolvendo o controle da
movimentacgao e a coordenacdo demanda — suprimentos.

Para que as organizacfes possam gerir de formapiaatis a armazenagem e 0
controle de estoque necessita-se utilizar algueraamentas para melhor gestéao e utilizacao
dos materiais, aproveitando corretamente o0 esp#&joofe otimizando a alocagdo e
organizacdo dos materiais. Para que os recursm®sfi® a mao de obra sejam bem
aproveitados precisa-se fazer primeiramente umearento das quantidades a serem
mantidas em estoque de cada item, com estoque maniser mantido, onde € determinado
pelo prazo de entrega do fornecedor e pela demdadgquantidade a ser atendida. O
agrupamento dos materiais é distribuido por suesctisticas, de acordo com o espago
fisico dos almoxarifados. Seu layout € montado @omé distribuicdo e giro do estoque dos

materiais, para melhor conservagao, seguranca gnantacao.
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Os setores de Almoxarifado, PCP, Compras e Logisiio os grandes responsaveis
pela gestdo de recursos materiais na maioria dagesas. O setor de almoxarifado é formado
por uma equipe responsavel pela armazenagem daslagrabhs, além do recebimento,
conferéncia, controle de estoque, movimentacaosrefo de estoque, distribuicdo interna de
materiais.

Segundo Dias (2012), os principais tipos de est@nemntrados em uma empresa
industrial sdo: matérias-primas, produtos em psmeprodutos acabados e pecas de
manutencdo. Ele ainda afirma que o estoque de forau processo consiste em todos o0s
materiais que estdo sendo usados no processa tastels materiais sdo, em geral, produtos
parcialmente acabados que estdo em algum estégimadiario.

As embalagens, foco do estudo de caso, sdo matentErmediarios, pois sao
utilizadas para empacotamento dos produtos acalaumsarrdo). Estas sdo entregues de
forma paletizada pelos fornecedores, no objetivotrdeer maior protecdo para a carga
evitando avarias. O equipamento de movimentacailleadeira) € utilizado a fim de
facilitar a movimentacao fisica dos materiais rtaito de armazena-los nas estantes que sao
chamadas de porta-paletes.

O gerenciamento da armazenagem é um fator que aodkar na qualificagcdo dos
servicos e produtos produzidos e distribuidos pelaresa. Este é assistido pelo manuseio
dos produtos do estoque, agilizando todo proceasempresa, evitando a perda do espacgo
e/ou a perda parcial ou total de um produto.

A Empresa Y, localizada na grande Jodo Pessoajigmsblemas tipicos da maioria
das empresas no que se refere ao armazenament@ato&is, como espacos limitados, falta
de recurso fisico e estrutura inadequada. A fimndieimizar os problemas gerados pela
incorreta armazenagem e movimentacdo dos matgr@is;se aplicar melhorias que visem a
otimizacado dos processos de organizacao, disposighstribuicdo dos produtos, o que de
certa forma, podera contribuir significativamentggpo desempenho da empresa de forma
geral.

Portanto, se faz necessario levantar o seguintstignamento: o que a Empresa Y
pode fazer para tornar seu processo de armazenagesreficiente, especificamente dentro

do almoxarifado de embalagens?
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Geral

» Identificar possibilidades de melhorias no proces®o armazenagem das

embalagens na empresa Y.

1.2.2 Especificos

e Mapear o processo de armazenagem das embalagais aleshegada dos
materiais (recebimento) até a expedicdo (saidagsadacao).

« Compreender as etapas do processo de armazenagem.

e Identificar as dificuldades no processo de armagemae possibilidades de

melhorias.

1.3 JUSTIFICATIVA

As organizagOes procuram responder as expectaiwaseus clientes de maneira
satisfatoria, com qualidade nos seus servicos duprs, produzindo o que a demanda
necessita, com responsabilidade social e cultyme@go e produtos competitivos, com
Inovagao e transparéncia.

Para que estas expectativas possam ser atendidagamszacdes buscam oferecer
treinamentos de capacitacdo para seus colaboradeli@soram projetos de melhorias,
adquirem novas tecnologias para diminuir o custprdducao e inovam seus processos.

O almoxarifado nas grandes industrias é um setiicardevido a grande quantidade
de itens para controle de estoque e a disponib#idie insumos necessarios a producao. Faz-
se necessario para uma gestdo de materiais famemgpanhamento do minimo e maximo de
cada item, planejamento na requisicdo de comp@ganizacdo do espaco fisico a serem
armazenadas as embalagens.

Diante desses fatores, se faz necessario as esjmeszar metodos inovadores para
se adequar as mudancas constantes na demandausgea#utos, para manter a qualidade,
credibilidade e satisfacdo dos clientes. Este lnabacadémico ira explorar um tema de
relevancia para administragdo de materiais naiadestrial. As industrias necessitam de uma
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grande variedade de materiais e cada tipo destessam de recursos e critérios especificos
para fazer um armazenamento de forma adequada.

A empresa objeto de estudo desta monografia € dimlade um grupo na area da
industrializacdo e comercializacdo de produtos eilicios. Localizada na grande Jo&o
Pessoa, em localizacao estratégica, facilitandgeebimento de sua matéria-prima.

Serd verificado como a Empresa Y vem se comportandoelacdo aos materiais
estocados, em especial as embalagens, que pretgsam acompanhamento especial devido
ao contato direto com o produto acabado e o volarmazenado.

Portanto, se faz necessario elaborar esta pestpigi#o a importancia do tema, onde
uma empresa de grande porte, e encontra dificuddpae estocar seus materiais de forma

adequada, quanto mais produz maior seu estoquesdimisgados ficam os espacos.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1LOGISTICA E GESTAO DE ARMAZENAGEM

Na medida em que o tempo passa as sociedades véemdso transformacdes
constantes, tanto na parte cultural, quanto nae ptatnologica. Estas transformacdes
impactam principalmente as organizacdes que protumavar seus processos produtivos e
na forma de gerenciar. A logistica vem evoluindoaderdo com as novas exigéncias dos
clientes, que solicitam maiores variedades de posdiom o prazo de entrega satisfatorio.

Com a necessidade das organizacOes de planejaercige seus produtos surgiu na
administracédo a logistica, visando a melhor formatregar os produtos dentro do prazo e

atender as demandas.

A logistica constitui-se num sistema global, formagelo inter-relacionamento dos
diversos segmentos ou setores que a compdem. Cemdgrea embalagem e a
armazenagem, 0 manuseio, a movimentagdo e o tramgp® um modo geral, a
estocagem em transito e todo o transporte necessa@i recepgdo, O

acondicionamento e a manipulacao final, isto épdtical de utilizacdo do produto
pelo cliente (MOURA, 1997, p.51).

Segundo Russo (2009), os materiais fluem atravéssisiemas e podem ser
armazenados em diferentes pontos. A distribuicderna dos materiais ocorrera por
equipamentos de movimentacéo e um local aproppadmestocar.

A logistica se divide em algumas areas, dentreuas.gArmazenagem, Distribuicéo,

Transporte e Logistica reversa.

2.2ARMAZENAGEM

A armazenagem € uma das areas mais tradicionasmtete ao processo logistico,
que segundo Pozo (2002), sdo as que dao apoiosamgdenho das atividades primarias
propiciando as empresas sucesso, mantendo e camglasclientes com pleno atendimento
do mercado e com remuneracao satisfatoria paraoaista. Envolve a administracdo dos
espacos necessarios para manter os materiais dgzstogae podem ser na propria fabrica,
como também em locais externos (centros de digtéby

O processo de armazenagem € um dos processopdesasilidade do almoxarifado,

que é responsavel por facilitar as outras atividade
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Para Dias (2012), o almoxarifado estd diretameigadd a movimentacdo ou
transportes internos de cargas, tendo como objativiazenar e atender os clientes internos
da organizacéo.

Um método adequado de armazenagem diminui o custopéracdo, melhora a
qualidade do produto e acelera o ritmo de trabdllbana mais eficiente as operagfes dentro
dos almoxarifados, facilitando do recebimento dadb produto, segundo Dias (2012).

O objetivo primordial do armazenamento é utilizaspaco da maneira mais eficiente
possivel. As instalacbes do armazém devem prop@cimaior agilidade de circulacao e
facilitar as operacgdes desde o recebimento atpedepdo, segundo Viana (2002).

Para Viana (2002), alguns cuidados essenciais pammazenagem devem ser

observados:

»  determinacao do local, em recinto coberto ou n&o;

»  definicdo adequada do layourt;

»  definicdo de uma politica de preservacédo, com eagbak plenamente
convenientes aos materiais;

» ordem, arrumacéo e limpeza, de forma constante;

»  seguranca patrimonial, contra furtos, incéndio etc.

Segundo Viana (2002), ao se otimizar a armazenageaiém-se:

méaxima utilizacado do espaco

efetiva utilizacdo dos recursos disponiveis
pronto acesso a todos os itens

maxima protecdo aos itens estocados

boa organizacao

YV V. V V V V

satisfacao das necessidades dos clientes.

O ideal para as empresas seria estocar a mendidagEnpossivel de materiais dentro
dos almoxarifados, mas dependendo do segmento ruadeeé preciso ter uma variedade de
estoque e os critérios para que se possa armazerfarma eficiente devem ser seguidos e

acompanhados constantemente.
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2.2.1 REQUISITOS PARA ARMAZENAGEM

Alguns requisitos sdo adotados de acordo com atesisticas dos materiais que
serdo armazenadoSegundo Viana (2002, p. 313) a armazenagem podsirs@tes ou
complexa. Dependendo de algumas caracteristicgassiatas dos materiais, a armazenagem

torna-se complexa em virtude de:

“fragilidade;
combustilidade;
volatizacao;
oxidacao;
explosividade;
intoxicacao;
radiacao;
COITOSAo0;
inflamabilidade;
volume;

peso;

YV V V V VYV V VYV V V V VYV V

forma”

Para Viana (2002, p.313) materiais sujeitos a aemagem complexa demandam,

entre outras, as seguintes necessidades basicas:

“preservacéo especial;

equipamentos especiais de prevenc¢éo de incéndios;
equipamentos de movimentacdes especiais;

meio ambiente especial

estrutura de armazenagem especial

YV V.V V VYV V

manuseio especial por intermédio de EPI's”

Além destes fatores os armazéns devem ser orgasizi@dforma a evitar acidente de
trabalho, acesso total aos produtos estocados esjo®ateriais ndo corram risco de serem

avariados por falta de recursos e organizacaomhxesitilizado.
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2.2.2 EQUIPAMENTOS

Existem disponiveis no mercado varios equipamemqiesauxiliam na armazenagem.
Serao citados 0s que séo essenciais para uso emaxarifado de embalagens, tais como,
empilhadeira, paletes e estruturas metalicas.

Segundo Milan (2013, p.18), “a empilhadeira petasatilidade que possui, recebe,
movimenta, armazena e expede os produtos com degisclientes, constituindo assim um
equipamento indispensavel para a empresa”.

Héa vérios tipos de empilhadeira, um exemplo delaalestrada na Figura 1. A sua
escolha vai depender do peso da carga que seré&eaaa) 0 espaco dentro dos armazeéns,
galpdes onde sera utilizado. E um equipamentozatib para tornar a movimentacdo e
estocagem mais eficiente, evitando esforco fisiesndcessario, doencas e acidente de

trabalho.

Figura 1 — Modelo de empilhadeira vertical.
Fonte: Zowellforklifts (2015)

Segundo Dias (2012), existem varios tipos de palete quais podem ser classificados

de acordo com suas entradas e suas faces:

Paletes de duas entradadJsados quando o sistema de movimentacao de mait@i@exige

“cruzamento” de equipamentos de manuseio (Figura 2)
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Figura 2 — Palete de duas entradas
Fonte: Logismarket (2015)

Paletes de quatro entradasUsados quando é necesséario o “cruzamento” depa@a&ntos

de manuseio (Figura 3).

————

-

Figura 3 — Palete de quatro entradas
Fonte : Vitelog (2015)

Paletes de uma faceAplicado quando a operacdo néo exige estocagemuando o palete
pode dispensar reforgos (Figura 4).

Figura 4 — Palete de uma face.
Fonte: Logiscal (2015)
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Paletes de duas face€ o escolhido quando se precisa de uma unidadk nefarcada, ou
guando se quer aproveitar o palete por duas vigés (frigura 5).

Figura 5 — Palete de duas faces.
Fonte: Logiscal (2014)

De acordo com Viana (2002), astruturas metalicas Figura 6), possuem varios

tamanhos e formatos. Portanto, serd abordada atueatressencial para armazenagem de
embalagem, a estrutura porta-palete.

Trata-se de estrutura pesada, na qual as pratel@ substituidas por plano de
carga constituido por um par de vigas que se eacmiem colunas, com
possibilidade de regulagem de altura. Os paletes aséhazenados e retirados

individualmente por empilhadeiras que se movimengam corredores (VIANA,
2002, p.331).

Figura 6 — Modelo de Porta Paletes
Fonte : Imam (2015)
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Os equipamentos de movimentacdo, como as empithadelétricas e paleteiras
manuais, sao responsaveis em dar mobilidade aguesttornar o recebimento e a expedicao
de materiais mais eficientes e seguros, exigindooseesforco humano. Os paletes sdo
utilizados de acordo com o tipo de produto estocgdoalmente mercadorias pesadas, que
sdo armazenadas em portas paletes, onde sdo nmomaslarmazéns conforme o espaco

fisico disponivel e o tipo de material trabalhado.

2.2.3 MOVIMENTACAO DE MATERIAIS

Segundo Dias (2012) para as organizacOes o0 espagado gera custo adicional e a
sua movimentacao é feita quando ha necessidadengerni-lo. Para que a matéria-prima
possa transformar-se, pelo menos um dos trés elembasicos da producdo, o homem, a
maquina ou o material, deve movimentar-se.

O estoque em geral deve ser movimentado constantejme movimentacao fisica
pode ocorrer no recebimento, na armazenagem epealie®o, segundo Dias (2012, p. 212)

podendo ser feita com 0s seguintes equipamentos:

> “Transportadores: Correias, correntes, fitas megtaliroletes, rodizios, roscas
e vibratorios.

> Guindastes, talhas e elevadores: Guindastes fixoéweis, pontes rolantes,
talhas, guinchos, monovias, elevadores.

> Veiculos Industriais: Carrinhos de todos os tificatores, trailers e veiculos
especiais para transporte a granel

> Equipamento de posicionamento pesagem e contrédgafYmas fixas e
moveis, rampas, equipamentos de transferéncia.

> Contéineres e estrutura de suporte: Vasos, tansujesttes, e plataformas”.

2.2.4 PEPS ou FIFO (FIRST-IN-FIRST-OUT)

Varios métodos sao utilizados e aplicados paraatamais eficiente os processos de
armazenagem dentro das organiza¢des. SegundoZDiBR) um dos métodos mais utilizados
para o controle do estoque é o PEPS, onde é feltogugdem cronoldgica das entradas. O

material que entrou primeiro no estoque deve gEmeeiro a sair.
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Para Silva Junior et 2009, p. 07), “0 método PEPS é controle de entradsaidas
do estoque de forma cronoldgica”. Por esse métadoedida que ocorrerem as vendas, é
dado baixa no estoque dos primeiros itens que femnprados pela empresa.

Essa visdo pode ser aplicada para produtos acabgumsestdo prontos para serem
comercializados. Outro fator que deve ser consiltena importancia da aplicagdo do PEPS é
0 prazo de validade dos materiais. As embalagess gbssuem um prazo de validade
geralmente de um ano podendo ser renovada pamaésEs, tornando obrigatoria a aplicacédo
do PEPS.

Existem no mercado as estruturas deslizantes @i@yr que sdo utilizadas para
armazenagem de mercadorias paletizadas com granoddegestoque. Seu sistema funciona
da seguinte forma: a empilhadeira coloca a cargarardeterminador corredor, esta empurra
as demais, 0s mais antigos séo retirados pelo tadoy essa movimentacdo impede que o

PEPS néo seja cumprido e faz torna-lo uma préatibéual.

Figura 7 — Modelo de Estantes Deslizantes.
Fonte Artmoveis (2015)

2.3LAYOUT

Para Dias (1996, p. 137) o layout é definido daiseg forma:

Definido de maneira simples, como sendo o arrargohdmens, maquinas e
materiais, o layout é a integracdo do fluxo tipdm materiais, da operacdo dos
equipamentos em movimentagdo, combinados com astessticas que conferem
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maior produtividade ao elemento humano. O layouunga proposigdo global
inseparavel em seus diversos elementos, ja que lkomae das condigbes de
operacdo. Em determinado setor pode ser completanmgitralizada se o outro
setor dependentemente ndo é beneficiado por esta ac

Sem um bom planejamento de layout, pode-se gerar administracdo dos
almoxarifados, gerando custos e despesas desm&gssdmo aumento ndo mao-de-obra,
tempo para carregamento ou descarregamento deduogasa

Viana (2002) afirma que a realizacdo de uma operaf&iente e efetiva de
armazenagem depende muito da existéncia de umdyamut] que determina o grau de acesso
ao material, os modelos de fluxo de material e etc.

De acordo com Viana (2002) Jayoutdeve ter por objetivo:

»  Assegurar a utilizacdo maxima do espaco;

»  Proporcionar movimentagao de materiais da formas ef&iente;

»  Permitir estocagem mais econdmica, minimizando espekas de
equipamento, espaco danos de material e mao-dedolaianazém;

»  Proporcionar a maxima flexibilidade do sistema qaienda as
necessidades de mudanca de estocagem e movimem@acao

»  Permitir a boa organizagao.

Segundo Viana (2002, p.310) A metodologia gerata gaojetar umlayout de um

armazém, consiste em varios passos:

» “Definir a localizacao de todos os obstaculos;
» Localizar as areas de recebimento e expedicao;
» Localizar as areas primarias, secundarias, deagjmade pedidos e de estocagem;
» Definir o sistema de localizacdo de estoque e;
> Avaliar as alternativas dayoutdo armazém?”.
Ha algumas situac¢fes que originam a mudandaydaoit
» “Variedades dos produtos;
» Lancamento de produtos;
» Variacdo na demanda,;
» Ambiente de trabalho inadequado €;

» Reducao dos custos”

Para Moura (1997) o layow a movimentacdo estdo ligados de tal maneira que é

dificil determinar, muitas vezes, as areas de énftin de um sobre o outro. Na verdade,
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movimentacdo de materiais é uma consequéncidaytmut Um layout bem planejado e

estruturado proporciona uma movimentacao adequadgupamentos, material e pessoas.
Alguns aspectos devem ser considerados e apliqgalesque um planejamento de

layout ndo seja comprometido. De acordo com Vid@&t®Z, p. 310-311), os aspectos do

layout a serem verificados sao os seguintes:

» ‘“ltens de estoque: As mercadorias de maior saidadefmisito devem ser
armazenadas nas imediacdes da saida ou expedichim de facilitar o
manuseio.

» Corredores: Os corredores dentro do depdsito devix@litar o acesso as
mercadorias em estoque. Armazenamento com pratelequer um corredor
para cada duas filas de prateleiras.

> Portas de Acesso: As portas de acesso ao depésigondpermitir a passagem
dos equipamentos de manuseio e movimentacdo dasiamt Tanto na sua
altura como a largura deve ser devidamente dimeada O local de expedicdo
ou de embarque de mercadorias deve ser projetaddauditar as operacdes de
manuseio, carga e descarga.

» Prateleiras e Estruturas: Quando houver prateleirastruturas no depdsito, a
altura maxima devera considerar o peso dos matefaitopo das pilhas de
mercadorias deve se distanciar um metro das luragdo teto”.

Para Freitagapud SILVA JUNIOR et al, 2009), olayouté uma estrutura que ja foi
bastante ignorada por seus administradores, sewdgiderado secundario nos seus
planejamentos. Hoje, o meio empresarial concebe nfiee se pode obter eficiéncia nas

operag0des logisticas sem que haja um arranjo figooplanejado da area do armazém.

2.4CONTROLE DE ESTOQUE

O gerenciamento do estoque é necessério para gumepaesas possam saber como 0s
materiais estdo sendo armazenados, a quantidexedise existe no estoque, o tempo que as
mercadorias permanecem dentro do almoxarifado @ileala quantidade necessaria para
repor o estoque. O excesso ou a falta podem geistosc adicionais e comprometer o
processo produtivo. A forma como o estoque é orgala, identificado e movimentado tem

influéncia decisiva para demonstrar se o espaigo fésta sendo bem aproveitado.

2.4.1 ESTOCAGEM

Os estoques das empresas ficam localizados nogémmajalpdes e chao de fabrica,

eles existem para necessidades futuras, onde gBlidados na medida em que ocorrer a
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producéo e saida de produtos acabados. Ha vartoslos&ue tornam estoque eficiente e que

nao fique gerando despesa, devido a falta de mowap&o do mesmo.

Martins (2000, p. 134) afirma que o estoque temapapel:

[...] funcionar como regulador do fluxo de neg6ci@smo a velocidade com que as
mercadorias séo recebidas — unidades recebidasmaide de tempo ou entradas —
é usualmente diferente da velocidade com que d&adas — unidades consumidas
por unidade de tempo ou saidas -, ha necessidad® éstoque, funcionando como
um amortecedor.

Portanto, o estoque assume um papel de suma impeartdanto no tempo de

permanéncia do material recebido como na sua enéradida. Desse modo, Dias (2006, p. 4)

observa que:

O estoque é necessario para que o processo de;@odwendas da empresa opere
com um numero minimo de preocupacfes e desniveigs@ques podem ser de:
matéria prima, produtos em fabricacdo e produtabaos. O setor de controle de
estoque acompanha e controla o nivel de estoqueirerestimento financeiro
envolvido.

O estoque esta diretamente ligado as atividadeatoas das empresas, e seu fluxo

de entrada e saida é de fundamental importancia, gaomenta a liquidez e o retorno

financeiro.

Ainda segundo Dias (2012), os estoques de prodcabaalo, matérias-primas, e

material em processo ndo podem ser vistos com@emndientes. Cada tipo de material tera

influéncia no estoque do outro.

Dias (2012, p.13) apresenta os principais objetil@msetor de controle de estoques:

> “Determinar “o que” deve permanecer no estoque;

> Determinar “quando” se devem reabastecer os estpque

> Determinar “quanto” de estoque serd necessario para periodo
predeterminado;

> Acionar o departamento de compras para executisiedin de estoque;

> Receber, armazenar e guardar os materiais estockla@cordo com as
necessidades;

> Controlar os estoques em termos de quantidadeog val

> Manter inventarios periddicos para avaliacdo damntidades e estados dos
materiais estocados”;

> “Identificar e retirar do estoque os itens obsaetaanificados”.
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Jacinto et al. (s/d, pg. 9) afirmam que:

A empresa tem que ter clareza quanto a necesseadportancia do estoque, sua
funcdo, os objetivos operacionais que deverdo EEmgados, o espaco fisico
adequado para atender a demanda, a localiza¢&tegdsitos ou armazéns visando
a reducéo de custos com o transporte, manutengBacessamento de pedidos bem
como o tipo adequado de armazém para suprir assidades da empresa.

Esse conceito demonstra exatamente o que é neogssar ser feito um bom controle
de estoque, pois se ndo forem determinados t&€sics, as empresas poderdo sofrer com a
falta ou 0 excesso dos materiais.

Martins (2000) afirma que quando a velocidade deada dos itens € maior que a de
saida, ou quando o numero de unidades recebidasiok do que o nimero de unidades

expedidas, o nivel de estoque aumenta.

2.4.2 ENDERECAMENTO

O enderecamento € utilizado com uma das ferramdatasmazenagem que auxilia na

localizacéo fisica dos materiais, facilitando osgcee a organizacdo. Para Jacinto et al. (s/d,
Pg. 9),

O enderecamento é uma ferramenta que auxilia atizacdo de materiais dentro de
um armazém. Visa estabelecer locais especificendarecos para a armazenagem
dos materiais, visando facilitar as operagfes devimentacdo, inventarios,
estabelecendo pardmetros para a identificacdoil@lfae de localizacdo dos itens
estocados.

7

Jacinto et al. (s/d) afirmam também que no enderegto: é necessario observar

alguns fatores e objetivos para melhor organizagdesempenho do trabalho:

“Tipo de produtos estocados; instalacdes necessdiijpos de processamento;
tamanho dos pedidos; facilitar localizacéo; otimitzanpo do separador; facilitar o
controle de validade; indicar enderecamento nobiewnto do produto; manter
correto o enderecamento do produto; modificacbe®rtiereco repassar para o
responsavel do setor; tirar periodicamente relagéie auditoria para verificacao”.

Esses fatores vao determinar de fato como vao sealnooxarifados nas empresas,
qual serd o espaco fisico necessario, a organizdg8o materiais, a movimentacao,
codificagéo e a localizagéo.
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A localizacdo dos materiais € feita através desteml@e codigos para os itens e esses
codigos séo colocados em enderecos, este proa@ssorh que a procura por um material
nao exista, visto que o almoxarife ira direto amalaesejado.

A Figura 08 mostra a planta de baixa de um almtadoi onde é dividido em ruas,
cada Porta Paletes uma rua com duas faces, satulditaito e lado esquerdo. O cédigo de

localizacdo como exemplo “A-101", indica Rua A, dadsquerdo por ser numero impar,
primeiro andar, e primeira divisoria.

Planta Baixa
g m 0 o W w
[1°] o} i} 1] m 1+]
3 3 3 3 =3 =
4 4 ¥ 4 k| x
Porta Pallates

Porta Palletes da Rua A Lado Esquerdo

Porta Palletes da Rua A Lado Direito

A 303 et A 305 ud o A 302 e 304 e 4-306 el
a-o08 A0 ) LA b aeone L0 a0 )

: RTIYE WYY S NI ST R .
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Etiquetas de Identificagéo do Local

Etiquetas de |dentificagio do Local

Figura 8 — Modelo de Enderecamento
Fonte : Logisticaeideias (2014)

Segundo Dias (2012), o objetivo de um sistema delitacdo € de estabelecer os
meios necessarios para a perfeita identificacdolodalizacdo de materiais que é de
responsabilidade dos almoxarifes. O conjunto dego8ddeve apresentar precisamente a
localizag&o correta de um material, isso evita@iddade de localizacdo para 0 mesmo item.

Para Dias (2012), existem dois métodos basicosxderecamento ou localizacéo de
materiais:
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»  Sistema de enderecamento fixo: & determinado urertide areas de
estocagem para um tipo de material, definindo-ssjmg que somente
material deste tipo podera ser estocado nos |lotaisados.

»  Sistema de enderecamento variavel: Neste sistemaxigtem locais

fixos de armazenagem, a n&o ser, para materi@stdeagens especiais.

O tipo de sistema a ser escolhido vai dependetiplos de materiais utilizados pela a

empresa, o0 convencional € que se utilize o sistEnenderecamento fixo.

A Figura 09 representa um modelo de codificacadegrela numeracédo informada ha
como detectar o grupo, classe, codigo de identdicae digito do controle. Tomando como
exemplo a embalagem de macarrdo o grupo seriaEdibalagens, classe 01 — Embalagens

para macarrdo e os demais critérios seriam enuoged acordo com a quantidade de itens

gue fossem sendo cadastrados.

XX - XX - XXHX - X

digito de controle
cadigo de identificacio

|

classe
grupo

Figura 9 — Modelo de Codificagdo numérica.
Fonte : Dias (2012, p.172)
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3 METODOLOGIA

3.1CLASSIFICACAO

De acordo com as caracteristicas desta pesquisasima é de carater exploratdrio e
descritivo, os quais procuram se familiarizar conproblema, e engloba levantamentos
bibliograficos e estudo de caso - entrevista el@mstonario.

Segundo Gil (2012, p.27), “as pesquisas explod@m como principal finalidade
desenvolver, esclarecer e modificar conceito eagletendo em vista a formulacdo de
problemas mais precisos”.

Uma pesquisa de carater exploratorio, de acordo il e Tatim (2004, p.53) tem
como objetivo “proporcionar maior familiaridade canproblema”, ou seja, explorar mais o
assunto através de pesquisa bibliogréfica, fazenttevista com pessoas de conhecimento da
area que sera estudada, no objetivo de colherfasniacGes teoricas e praticas que possa
contribuir para a pesquisa.

As pesquisas descritivas sédo, juntamente com dsratqrias, segundo Gil (2012, p.
28), “as que os pesquisadores utilizam preocupados a atuacdo pratica. S8o as mais
solicitadas pelas organizagdes”.

A pesquisa esta voltada para observar, coletarnaggdes, analisar, compreender e
descrever como funciona o processo de armazenagatrodda empresa Y que armazena
varios tipos de embalagens, onde ocorre um fluxosideravel de entrada para o

almoxarifado e saida para a producéo, identificasibilidades de melhoria nos processos.

3.2METODO DA PESQUISA

Os métodos utilizados foram a pesquisiéolgrafica e um estudo de caso realizado em
uma empresa (filial), situada na grande Jodao PE#xBpgue trabalha com industrializacao e
comercializacdo de alimentos. A mesma possui uagladpalhadas por todo Brasil e € lider
na producdo de seus produtos. Esse estudo savanteitntencdo de compreender como
ocorrem 0s processos logisticos de armazenagemluiagens de massas e sugerir possiveis
melhorias. Assim pode-se ver o estudo de caso como:

Caracterizado pelo estudo profundo e exaustivordeou de poucos objetos, de
maneira a permitir o seu conhecimento amplo e ligdal, tarefa praticamente
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impossivel mediante os outros tipos de delineameatsiderados (GIL, 2012, p.
58)

Gil (2012, p. 58) complementa que o estudo de ceso sendo utilizado com
frequéncia cada vez maior pelos pesquisadoresisodsto servir a pesquisas com diferentes
propésitos, tais como:

“Explorar situacfes da vida real cujo os limite® réstdo claramente definidos;
descrever a situacdo do contexto em que esta sdeominada investigacao;
explicar as variaveis causais de determinado fendmem situacdes muito
complexas que ndo possibilitam a utilizacdo der@raento e experimentos”.

Gil (2012) demonstra que o estudo de caso podeitdemado tanto em pesquisa
exploratdria, quanto em pesquisas descritivas.

A pesquisa bibliografica, segundo Gil (2012), étafeatravés de livros, artigos
cientificos em cima de teorias comprovadas que Bé&wir como embasamento para
desenvolvimento deste estudo.

A vantagem da pesquisa bibliografica, segundo ZBil2, p.50), é que “ela reside no
fato de permitir ao investigador a cobertura de garaa de fendmenos muito mais ampla do
que aquela que poderia pesquisar diretamente”.dBlaum leque maior para obter os

resultados esperados.

3.3 NATUREZA DA PESQUISA

Em relacdo a sua natureza esta pesquisa € aplopaeldem como objetivo produzir
conhecimentos para aplicacdo na pratica, com lmBendamentacéo tedrica, direcionando as
solucdes de problemas especificos.

Segundo Gil (2012, p.27) “a pesquisa aplicada aptasmuitos pontos de contato
com a pesquisa pura, pois depende de suas dessobeseu desenvolvimento tem como
caracteristica fundamental o interesse na apli€acéo

Este tipo de pesquisa se preocupa menos em degent@brias de valor universal.
Gil (2012) ainda afirma que ela esta mais voltadaaplicacdo imediata a uma realidade

circunstancial.
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3.4 ABORDAGEM

Na andlise de dados serdo incorporados procedimatdo pesquisa qualitativa,
buscando agrupar as perguntas que serao feitastrevista de acordo com os objetivos
especificos, fazendo em seguida a interpretacadatiss coletados. Para tal investigagdo sao
definidas categorias, antes ou depois da leitusaddolos, no sentido de agrupar elementos,

ideias e expressfes adquiridas no momento da &téev

Os estudos qualitativos compreendem um conjunto dderentes técnicas
interpretativas que visam a descrever e a decadifis componentes de um sistema
complexo de significados. Tem por objetivo traduzirexpressar o sentido dos
fendbmenos do mundo social; trata-se de reduzir stArtiia entre indicador e
indicado, entre teorias e dados, entre contextgd®.a(MAANEM, 1979, apud.
NEVES, 1996, p. 1).

Este tipo de abordagem trara condicdes de seréms fmalises mais detalhadas, além
do que sera coletado, isso sera permitido devidiosarvacdo que sera realizada no local de

estudo e por experiéncia profissional do pesquisado

3.5AMBIENTE E SUJEITO DA PESQUISA

A pesquisa terd como ambiente o almoxarifado deatagbns da Empresa Y, onde
estdo localizadas as embalagens, fitas adesivas)s splasticos para descarte e
reprocessamento do produto acabado e as fitasragesi variedade de mercadorias faz com
gue se exija utilizacdo de métodos e ferramentasrpalhor gestao do local.

Os sujeitos da pesquisa serdo a assistente dadadBSujeito A), que € colaboradora
do setor do almoxarifado, este setor é formadacpmo pessoas. A mesma foi escolhida por
ter maior acesso e entendimento do funcionamentarg@zenagem no almoxarifado de
embalagem. A Analista de PCP (Sujeito B) acompanplaneja os pedidos de embalagens e
gera a programacéao de necessidade diaria de sa&talthlagens para a producao, através de
um relatério com uma relacéo de itens e suas régagguantidades.

A escolha dos sujeitos dessa pesquisa foi realigadaonveniéncia devido ao fato de
terem conhecimento técnico sobre o tema do Estadbago. Os sujeitos desse trabalho sdo

as pessoas responsaveis pela gestao do estoque.
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Segue-se na Figura 10 o organograma dos setoras ab almoxarifado de
embalagem, local que seré o foco do estudo de caso:

——
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Figura 10 — Organograma dos Setores da Empresa VY.
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2014)

Através da observacéo feita ao organograma peselmpie os almoxarifados séo
descentralizados: os almoxarifados de manuten{gtace, sacaria e de insumo, ficam dentro
Moinho enquanto que o almoxarifado geral fica nédr do refeitorio. Este comporta no
mesmo local material de expediente, fardamenttagjroleos, materiais de limpeza, EPI's. O
almoxarifado de embalagens fica de frente a Fablmalizacdo estratégica. Todos os

almoxarifados respondem a Geréncia Administrativa.

3.6 TECNICA DE COLETA DOS DADOS

O estudo de caso foi feito através de mapeameat@rdcesso, observacao e
entrevistas realizadas no setor do almoxarifaderdpresa e no setor de PCP da fabrica de
massas, pois esses setores estdo ligados no poopdsiema que sera estudado. Foram
recolhidas varias informacgdes importantes paramainiade do entendimento real do tema na
empresa.

A entrevista, segundo Diehl e Tatim (2004), é urmooatro entre duas pessoas cujo
objetivo € que uma delas obtenha informacdes aitesge determinado assunto mediante
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uma conversacdo de natureza profissional. E impertgue o entrevistador tenha o
conhecimento técnico do assunto e que suas pesgpotsam ser bem compreendidas e
procurando atrair a atencdo do entrevistador, démtma conseguindo o maximo de
informacoes.

Serd realizada uma entrevista focalizada, que sleg@il (2012, p. 112) é tao livre
como a entrevista informal, todavia, enfoca um tema#s especifico. O entrevistador permite
ao entrevistado falar livremente sobre o assunitgrelo que fuja do assunto abordado.

O roteiro de entrevista sera elaborado de acordoasoobjetivos especificos, a fim de
coletar o maximo de informacdes relevante paraaisene apuracao dos dados fornecidos.

A observacao, segundo Diehl e Tatim (2004), é téoaica de coleta de dados para
conseguir informacdes que utiliza os sentidos nizngido de determinados aspectos da
realidade. A observacdo € um meétodo cientifico dsgpisa e estudo. Ela consiste em
perceber, ver e ndo interpretar.

Segundo Gil (2012, p. 100) a observagcéo apresemta @rincipal vantagem, em
relacdo as demais, a de que os fatos sédo percebidtmente, sem qualquer intermediacao.
Desse modo a subjetividade tende a ser reduzida.

O mapeamento de processo sera feito de forma aljgras dificuldades encontradas
nos procedimentos e a ligacdo de um para o outrnesmo serd desenvolvido pelo autor
através da observacédo e experiéncia profissional.

O software a ser utilizado na confeccdo dos mapesesera o programa Dia,
disponivel de forma gratuita na internet e de faitiizacdo. Os mapeamentos demonstram os
processos e suas etapas e de que forma estaoattasect

Segue-se o0 Quadro 1 apresentando o significadositilsolos mais utilizados pelo

fluxograma padrao ANSI.
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Significado

Operacgédo: Retangulo.Use esse simbolo sempre que ocorrer uma mudariggmdEla pode ocorrer pe
execucdo de trabalho, atividade de uma maquinalaucpmbinacio de ambos. E usado para mostra
atividade de qualquer natureza, desde fazer um mMaropeca até o processamento de dados

computador. E o simbolo correto a ser usado, sempee nenhum outro for mais apropriag
Normalmente, inscreve-se no retangulo uma curterigés da atividade realizada.

Movimento/transporte: Seta grossa.Use uma seta grossa para indicar movimento daa saide
localidades (por exemplo, mandar pecas para o arifado, postar uma correspondéncia).

Ponto de decisédo: LosangoColoque um losango no ponto do processo em que iaddedeve se
tomada. As seqiiéncias de atividades a seguir de@@nda decisdo tomada. Por exemplo: “Se a ¢
estiver correta, ela sera assinada. Se estiverratap sera redatilografada”. Tipicamente, as satis
losangos sédo assinaladas com as op¢8es (por exediple N&o, Verdadeiro — Falso).

Inspecédo: Circulo grande.Use um circulo grande para indicar que o fluxgpdacesso € interrompid
para que a qualidade da saida possa ser avaliaealkhente envolve uma operacdo de inspe
realizada por alguém que ndo seja a pessoa quatewes atividade anterior. Pode também indicg
ponto em que uma assinatura de aprovacao se teceagaria.

Documento impresso:Retangulo com fundo onduladoUse este simbolo para mostrar quando a s
de uma atividade inclui informacdes registradaspapel (por exemplo, relatério escrito, cartasaisns
de computador).

Espera: Retangulo de lados arredondadosUse esse simbolo, que as vezes € chamado de
(municdo), quando um item ou pessoa precisa espanaguando um item é colocado num esto
temporario, antes que a atividade programada arsegcutada (por exemplo, esperar um avido, esy
uma assinatura)

L UJOO U

Armazenagem: Tridngulo. Use um tridngulo quando existir uma condi¢cdo deaaenagem sob contro
e uma ordem ou requisi¢do seja necessaria paraeemdtem para a atividade programada a seguie.

[

uma
num

arta

aida

bala
gue
era

e
Es

simbolo é usado com mais freqiiéncia para mosteagaida esta armazenada aguardando um cliente. O

objetivo de um processo de fluxo continuo é elimiimalos os triangulos e retangulos deformados
fluxograma do processo. Num processo empresartafr@gulo pode ser usado para mostrar a situaga
uma requisicdo de compras sendo retida pelo setocothpras, aguardando que o setor finang
verifique se a despesa esta prevista no orcameetaconal.

Anotacgdo: Reténgulo aberto.Use um retangulo aberto interligado por uma littheejada ao fluxogram
para registrar informac¢des adicionais pertinentessianbolo ao qual esta ligado. Por exemplo, n
fluxograma complexo, desenhado em varias folhds, €mbolo pode ser ligado a um pequeno cir
para indiciar o nimero de folhas em que a entradlaeentrar no processo. Outra razdo para utibz

do
od
eiro

A
um
tulo
ar

retdngulo aberto é para designar quem € o respanpéla realizacdo de uma atividade. O retangulo

aberto liga-se ao fluxograma por uma linha tracejaé modo a ndo ser confundido com uma linha
seta, que indica fluxo de atividade.

Sentido de fluxo: SetalUse uma seta para indicar o sentido e a auséasitasles do processo. Uma se
utilizada para movimentar de um simbolo a outra iBtica sentido para cima, para baixo ou pars
lados. A norma ANSI estabelece que a seta ndoesséta quando o sentido do fluxo for de cima
baixo, ou da esquerda para a direita. Contudo, @étar mal-entendidos por parte daqueles que
estejam tdo familiarizados com os simbolos do fimama, recomenda-se que a seta seja sempre wili

Transmissdo: Seta interrompida.Use uma seta interrompida para identificar a oocieéde transmissa
instantanea de informacgao (transmisséo eletromaadosfax, chamada telefénica).

com

aé
1 0S
ara
nao
rad
o)

Conexéo: Circulo pequenoUse um pequeno circulo com uma letra inserida,imal fio fluxograma,
para indicar que a saida daquela parte do fluxagisera usada como entrada em outro fluxograma.
simbolo é usado com freqiiéncia quando ndo ha egzaeodesenhar o fluxograma inteiro na folha
papel. Uma seta apontando para o circulo indicasgueata de uma saida, outra apontando para o
circulo indica que se trata de uma entrada. Cada siiferente deve ser designada por uma letrantdis
Qualquer saida pode reentrar no processo em \Fiues.

Esse
de
ad

(Jo N |

Limites: Circulo alongado. Use um circulo alongado para indicar o inicio eimn flo processo
Normalmente as palavr&artida oulnicio e Pare ou Fim sao inscritas no simbolo.

Quadro 01 -Significado dos simbolos do fluxograma ANSI
Fonte: Harrington (1993, p.114)
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4 ESTUDO DE CASO

Este capitulo trata da coleta de dados, feita @rale mapeamento do processo e
entrevistas, e a analise desses dados, na inteecaentificar possibilidades de melhorias,

através da observacéo e sugestdes dos entrevistados
4.1COLETA DE DADOS
4.1.1 MAPEAMENTO DO PROCESSO DE ARMAZENAGEM
O mapeamento do processo de Armazenagem foi divield trés subprocessos, para
melhor entendimento e detalhamento dos procedimem® quais foram nomeados em:

Recebimento, Estocagem e Controle de Estoque,sepeelos na Figura 11. Os dados foram
coletados através da observacao para o qual a@xgarprofissional do autor colaborou.

(Im’cin)——) Recebimento >| Estocagem >| Controle de Estoque »| Fim

Figura 11- Fluxograma do processo de Armazenagem.
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2015)

4.1.1.1RECEBIMENTO

As etapas do recebimento de embalagens para m@caa&as de papeldo, fitas
adesivas, sacos para retrabalho e embalagens atdanéstdo representadas no fluxograma
da Figura 12.
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@

1. Chegada da Transportadora

Entraga da NF na Portaria

Entrega da NF no Setor Rscal

0 pedide de compra edd
conforme a nota fiscal?

2. Informar a divergéncia
a0 setor de compras

3. Ajustar o pedido de Compra
ou solicitar outra NF

5. Entrada da Transportadora

!

f. Retirada da Mercadoria
do Veiculo

Envio do Aviso de Recebimento
a0 Amoxarifado

4. Lancamento da Nota Fiscal

7. Conferéncia quantitativa
— q

e qualitativa

8. Retirada de Amostra
guando necessario

¥

¢ 9, Andlise e Liberacdo
da Qualidade

Figura 12 — Fluxograma do Subprocesso de Receliment
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2015)

Inicialmente, a transportadora se apresenta (Atdedl) na portaria para apresentagao
da nota fiscal. A nota fiscal é carimbada com @akera de chegada da transportadora e em
seguida entregue ao setor fiscal.

O setor Fiscal faz a conferéncia entre o pedidoatkepra e a nota fiscal, verifica se o
Frete, Quantidade, Preco Unitario e CNPJ estdo aded@, caso contrério, informa a
divergéncia para o setor de compras (atividaderje sera verificada junto ao fornecedor
para ser regularizada (atividade 3). O pedido depca estando conforme com a nota fiscal,
ocorre 0 seu langcamento no sistema (atividadegéya&se um aviso de recebimento que seria
uma espécie de espelho da nota fiscal, auxiliammaecebimento de uma determinada
mercadoria.

O aviso de recebimento (AR) € encaminhado via ¢-ooapara impressora do setor de
Almoxarifado. Com o AR em maos é solicitado pelo@tarifado a portaria (Atividade 5), a

entrada do veiculo. O mesmo € pesado na balangwiaod. Sendo um Veiculo “Grade
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Baixa”, sera descarregado em frente ao Almoxaritsml&mbalagens, e sendo Veiculo “Tipo
Bau” serd descarregado na Expedi¢cdo de Massas.

A mercadoria € retirada do veiculo através de umpilbadeira elétrica ou manual
(atividade 6), de acordo com o local onde estieside o descarregamento do material, em
frente ao Almoxarifado de Embalagens e na Expeddgidviassas respectivamente. Em
seguida é feita a conferéncia qualitativa e quatitd (atividade 7) onde é feito o checklist do
veiculo e das mercadorias, se a quantidade fatéragleal a recebida fisicamente.

Na amostragem € solicitada a quantidade de vezegierg recebida uma determinada
embalagem (atividade 8) e a mercadoria é dadadentra estoque apos liberagdo do setor da
qualidade (atividade 9). Enquanto isso, fica cona uhentificacdo de “aguardando liberacao”

para serem consumida conforme necessidade e apisdélos lotes mais antigos (PEPS).
4.1.1.2 ESTOCAGEM
Esta etapa diz respeito a forma como, onde e qudeie ser armazenado de um

determinado material recebido. O estoque é algogudial para qualquer industria, a falta ou

excesso causara transtornos em seu processo fabril.

11. Armazenagem

P Fisica
-\}

10. Deslocamento e Entrada B
das Embalagens

12. Identificacdo das
Embalagens por Paletes

Figura 13 — Fluxograma do Subprocesso de Estocagem.
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2015).

Conforme informado no processo anterior, as embakgsao movimentadas
fisicamente através de empilhadeiras elétricasapaleteira manual, visto que o setor de
almoxarifado sO dispde deste ultimo. O outro equgrato de movimentacdo tem que ser
solicitado por empréstimo a Fabrica de MassasExpadicdo de Massas e a partir dai é feito

o deslocamento fisico das embalagens (Atividade 10)
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Em seguida, é dada entrada das embalagens padstidetitro do almoxarifado de
embalagens. Vale salientar novamente que s6 psdeconsumidas apos liberacdo do setor
da qualidade.

Com as embalagens no almoxarifado, inicia-se a zenagem fisica (Atividade 11),
gue pode ser nas estantes chamadas de Porta-Ralates corredores entre estas estantes e
na entrada do galpdo. Esta ultima ocorre devigdta dle espaco e equipamentos suficiente.

As identificacdes (atividade 12) séo criadas comsdolhas, a primeira folha contendo
as seguintes informacdes: Nome da empresa, hom@ecedor, peso liquido, peso bruto,
peso médio, Nota fiscal, lote do fornecedor, Datdadbricacdo e Data de validade. A segunda
folha é utilizada para ser registrada a saidaradmt(esta etapa sera explicada no processo de

controle de estoque).

4.1.1.3CONTROLE DE ESTOQUE

O controle de estoque foi dividido em transferémgaestoque, onde é feita a saida das
embalagens para a fabrica de massas e o inventérisal onde é feita a contagem fisica e o
ajuste contabil. Essas sdo ferramentas utilizagés pmpresa Y, sendo um dos processos
mais importantes, devido ao fluxo de entrada easdims materiais. O ndo cumprimento
desses processos pode gerar varios problemas cofattaaindevida do produto e no
planejamento de futuras compras. Em seguida o dhaxoa da transferéncia de embalagens

para a Fabrica de Massas representada na Figura 14:

Solicitaciio de Embalagens ) 13. Separagdo Fisica das > 14. Baixa Fisica no Estoque
Embalagens solicitadas através da identificagdo
m

v

< 16. Criagdo da (OM) no sistema para baixa ¢ 15. Transferéncia Fisica das Embalagens
e transferéncia do saldo contabil para Fabrica de Massas

Figura 14 — Fluxograma do Subprocesso da Trangfieréle Embalagens.
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2015).

Inicialmente, o setor de PCP da Fabrica de Massesssita solicitar diariamente as
embalagens, atraves da Ordem de Movimentacao (Oddjeedocumento € enviado ao setor
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de almoxarifado para devidas providéncias. As ga@las embalagens ocorrem geralmente
de segunda a sexta as dez horas da manha.

A separacdo fisica das embalagens (atividade fE8jaeconforme a necessidade do dia.
Séo verificados os seguintes fatores: a quantigatieitada (em Kg para Embalagens de
macarrdao ou Unidade se for caixas e fitas), a giledd em estoque, o lote mais antigo (para
cumprimento do PEPS) e a localizagéo fisica doniahte

Apos verificacéo é feita a separacédo e € dado laestoque (atividade 14) através da
identificacdo e séo colocadas as seguintes inf@resaA data da retirada, a quantidade de
bobinas retiradas, o peso liquido, a quantidadbadkéna que ficou no palete e o peso que
ficou em estoque.

Apo6s esse procedimento ser feito, com todas aslagens solicitadas, as mesmas sao
paletizadas e transferidas para Fabrica de Massiaglade 15). A OM é preenchida com as
quantidades separadas e solicitada no sistema peeEanY (Atividade 16) para transferéncia
contabil do subinventério do estoque para a praduca

O processo de Inventario mensal é realizado deaasbrigatoria pela Empresa Y,

conforme fluxograma da Figura 15:

Relatdrio Planilha de o
de Posicdo de Estoque P Contagem | 17. Primeira Contagem

—

As contagens estdo

com a5 quantidades iguais? 19. Terceira Contagerr

18. Segunda Contagem

L 20. Conciliacdo das quantidades
i P Pl
( Fim ){_ 21. Contagem Cicica | contadas e em estoque (Sistema) [

Figura 15 — Fluxograma do Subprocesso de Inveniéeiasal.
Fonte : Desenvolvido pelo autor. (2014)

Inicialmente, sdo gerados os relatorios de pogigdestoque para as contagens, a partir

desse momento fica impossibilitada a movimentagdiestoque durante o processo. Em
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seguida é montada a planilha de contagem, queta dei forma cega possibilitando uma
contagem legitima.

Séo realizadas a primeira e segunda contagem amaortesnpo (atividades 17 e 18),
cada equipe de contagem inicia em um lado diferdoteoutro ndo sendo permitido se
comunicar. Ap0s as contagens, as mesmas sdo edraguEncarregado do Almoxarifado
que faz a comparacéo entre as contagens. Em cativetlgéncia entre as duas contagens €
feita uma terceira contagem (Atividade 19), casotrémio é realizada a conciliagdo das
quantidades contadas com as do estoque (Atividade 2

Nas conciliacdes séo feitos os ajustes nos iteasigerem diferenca para mais ou para
menos. Estes ajustes sdo feitos no lote mais amggpeitando o PEPS. Apds ajustes nos
lotes é gerada a contagem ciclica (Atividade 21¥istema utilizado pela Empresa Y. Essa

contagem é encaminhada para aprovacao gerencati@ados ajustes.

4.1.2 DIAGNOSTICO DE PROBLEMAS

A entrevista seguiu o roteiro previamente propdsieéndice A), sendo realizada de
forma separada com o sujeito A e sujeito B paraaguesposta de um nao pudesse influenciar
na resposta do outro e poder coletar informacgoesvisdes diferentes sobre um determinado
assunto.

Nos Quadros 02 e 03 seguem-se 0s extratos dastasornecidas pelos sujeitos A

e B, respectivamente:

Questdes Sujeito A

1. Quais sao as maiores dificuldades pdaraimeiramente o local do armazenamento é muitaugeng
manter o almoxarifado de embalagepara a quantidade de embalagens armazenadas; eegund
organizado? porque o0 setor ndo tem uma maquina apropriada|e a
disposicdo do mesmo para a manutencédo da orgaoizaca
2. Ha problemas de enderecamento e "8eém, devido ao pouco espaco, quando muito chejo a
movimentacdo das embalagens dentro| movimentacdo fica praticamente comprometida cpmo

almoxarifado? também o enderecamento”.
3. As instalacbes comportam de forpiais ou menos, melhorias poderiam ser aplicades pana
adequada os materiais estocados? forma melhor para estocar".

4. Existe divergéncia fisica no estoque pP&@im, inclusive o almoxarifado de embalagem naaalfic

causa de métodos inadequados |td&lmente no nosso controle, pois a Fabrica desdaten
movimentacao e armazenagem de materigis?esso a noite e em fins de semana quando preeiga| p
material;, o que por sua vez, prejudica 0 nQSSO
monitoramento”.

Quadro 02 — Entrevista realizada com o “Sujeito A”
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Questbes Sujeito B

1. Quais sdo as maiores dificuldades péaFalta de Espaco;
manter o almoxarifado de embalageAgendamento de recebimento;
organizado? Itens obsoletos ocupando espaco”.

2. Ha problemas de enderecamento g "8@mn, ndo ha sistema de enderecamento e a movigdentkas
movimentacdo das embalagens dentro| @tobalagens ¢é dificultada pela falta de equipamergps
almoxarifado? espaco”.

3. As instalagcdes comportam de for

- MRid0. Precisamos de mais espaco, pois o almoxarifeah
adequada os materiais estocados?

expandiu conforme o0 aumento da producdo".

"Sim, Algumas vezes o material destinado para dyg&@o €
segregado, porém continua no almoxarifado paraepost
2l A : N
ransferéncia fisica. Divergéncias por falta dengde dg
e . g o |
élnse;soal envolvido nas atividades de entradas osfen&ncias
para a producdo. Algumas vezes o almoxarifado E@pela
portaria para entregar material para Fabrica desd4as

Quadro 03 — Entrevista realizada com o “Sujeito B".

4. Existe divergéncia fisica no estoque
causa de métodos inadequados
movimentacao e armazenagem de materi

Para melhor estruturagdo dos dados coletados,niesporiticos de cada pergunta com

as respectivas respostas foram agrupados da sequaneira:

a) Organizacao fisica do Almoxarifado de Embalagens;
b) Enderecamento e Movimentacao do Estoque;
c) Instalagdes do Almoxarifado de Embalagens;

d) Divergéncia Fisica no Estoque;

a) Organizacéo fisica do Almoxarifado de Embalagens:

Geralmente, na maioria das empresas, existem Idifidas devido ao espaco fisico
limitado em relacdo a quantidade de materiais éoges e ndo é diferente na Empresa Y.
Tanto o sujeito A, quanto o sujeito B, afirmam quea das dificuldades seria a falta de
espaco, onde foi perceptivel através de observimit@) que o local onde se armazena as
embalagens ndo comporta de forma adequada a cpdmtid variedades de materiais
estocados.

O sujeito A afirma também que outra dificuldade éndisponibilidade de uma
“méquina apropriada”, onde poderia ser uma empdinadvertical, que facilitaria a
organizacao, atualmente o setor dispde apenas a@aieteira manual.

O sujeito B complementa ainda com dois fatores/agies que seria 0 agendamento de
recebimento e itens obsoletos ocupando espacon@ipr fator faz parte das atribuicbes do

Sujeito B (responséavel pelo PCP da Empresa Y)j iddatificado que 80 % das entregas sdo
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realizadas nos 10 ultimos dias do més, gerandoangestionamento de materiais dentro do
almoxarifado. O segundo fator ocorre porque as &gbas com avarias ocasionadas pelo
fornecedor, mesmo que sejam identificadas dentieatieica de Massas, sao devolvidas para
o almoxarifado de embalagens, onde o processo\d#ugéo ou descarte leva certo tempo

para ser finalizado, provocando um acumulo destasas.

b) Enderecamento e Movimentacao do Estoque:

Conforme resposta do Sujeito A e Sujeito B, a EsgM ndo trabalha com sistema de
enderecamento, o qual seria primordial para facilg localizacdo de uma determinada
embalagem e colocar cada tipo proximo da outra.

A Empresa Y possui uma enorme dificuldade no qspeito a movimentacao fisica do
estoque. Como o Sujeito A e Sujeito B responderamgspaco limitado dificulta a
movimentacédo e a falta de equipamento € um dosefatpue compromete a movimentacéo, o
recebimento, a armazenagem e a entrega das emimfzga a Fabrica de Massas.

Como foi informado no item “a”, o setor de Almoxado s6 disp6e de uma paleteira
manual, porém o almoxarifado de embalagens tralwalimaarmazenagem vertical, através de
porta paletes (estantes), onde com este equiparsertiarna impossivel fazer esse tipo de
armazenagem. Para poder estocar as embalagensiauedas paletizadas, nas estantes é
solicitado o empréstimo de uma empilhadeira vdrlideabrica de Massas. Porém na maioria
das vezes nao ha disponibilidade da mesma, entdmbslagens sdo armazenadas nos
corredores e na entrada do almoxarifado.

Em pergunta informal ao sujeito A, o mesmo inforngoie a empresa esta estudando a
possibilidade de compra ou locacdo de um equipamé@tmovimentacdo para que possa

atender as necessidades do setor de Almoxarifado.

c) Instalacdes do Almoxarifado de Embalagens.

As respostas do Sujeito A e Sujeito B foram fordaside forma superficial, visto que o
sujeito A ndo especificou as dificuldades encomtsad o sujeito B focou na questdo do
espaco, pois o local onde ha armazenagem nédo salferacdes conforme o aumento no

estoque.
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Através da observacdo feita foi possivel percehex g estrutura fisica contém

problemas como:

> Paredes rachadas;

Y

Goteiras;

» Piso desgastado (tipo de piso inadequado para aqaipos de
movimentacao);

» Localizacdo inapropriada (préximo ao vestiario),d@nexiste o risco de
contaminagao;

» Temperatura ambiente inadequada;

» lluminacéo precéria.

Todos esses fatores citados podem interferir na utd das mercadorias estocadas e
gerar ndo conformidades, onde poderédo ser condepaita setor da qualidade para néo ser
mais aproveitadas. Vale salientar que as embalagemsontato direto ou indireto com o
produto acabado (macarréo) e todo cuidado se fazssério para se manter as boas praticas

de armazenagem.

d) Divergéncia Fisica no Estoque:

A Empresa Y, néo diferente de outras empresas,nagacdificuldades em manter o
estoque “batendo”, geralmente ocorrendo divergémaiguantidade fisica para a quantidade
contabil. Verificando primeiramente a resposta dgeito A, a mesma atribui a
responsabilidade desse problema ao fato de pesstvashas ao setor de almoxarifado terem
acesso no turno da noite e nos fins de semanasydguprecisam retirar material,
comprometendo o monitoramento.

O sujeito B, além desse fator, complementa com fdbises, onde nas sextas — feiras
sao solicitadas embalagens para producédo no s@baoimingo. Devido a grande quantidade
solicitada, a Fabrica de Massas ndo comporta tadoestantes, pois armazena também o
produto acabado. O fato de separar as embalagefis gansferir fisicamente a quantidade
total dificulta o controle de estoque, pois os alardes ndo fazem o acompanhamento no

final de semana, aumentando a possibilidade detramsferéncia indevida.
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Outro fator abordado pelo Sujeito B € a possivi fée atencdo das pessoas envolvidas
no processo de recebimento, separacao e saidemmbatagens. A divergéncia pode ser gerada
pelo fornecedor, onde o mesmo pode enviar quargidadais ou a menos do que foi faturado
na nota fiscal e se faz necessario ter bastantgdeno momento do recebimento para
identificar essa situagéo de imediato e entrar entato com o fornecedor para devidas
providéncias.

A divergéncia no estoque pode ser gerada tamlmémamento em que se entregam
as embalagens para a Fabrica de Massas, quanddabsradores utilizam calculadoras de
segunda linha que possivelmente podem ter falhas.d#erencas no estoque seréo
contabilizadas no momento do inventario mensal,eoid confrontado as quantidades

contabeis e fisicas, sendo realizado os ajust@géstide uma contagem ciclica.

4.2 ANALISE DOS DADOS

4.2.1 SUGESTOES DE MELHORIAS DOS ENTREVISTADOS

Através de entrevista realizada com o Sujeito Augei®® B foi feito o seguinte
guestionamento:

“Em sua opinido quais medidas podem ser tomadasnpalhorar as diversas limitagcoes
do processo de armazenagem?”.

O sujeito A respondeu da seguinte forma: “Prime@ai®, 0 aumento da equipe, a
compra de uma empilhadeira para ficar somenteposiigio do setor, novos procedimentos
de retirada de material dentre outros, sdo algosspdntos que precisariam ser melhoradas
para melhor armazenar e controlar o almoxarifaderdealagem como também para atender
as necessidades da Fabrica".

O sujeito B respondeu da seguinte forma: “Adquonfiabilidade dos fornecedores
quanto as datas de entregas dos materiais; Redsiziolumes dos pedidos; Comprador
corporativo interagir mais com a unidade, ao famenegociacdes de compras (compra lote
maximo para conseguir reducdo de preco); Lead ™ealguns fornecedores muito alto,
forcando estoque alto para suprir até proximasegas; Verificar compra ou aluguel de
equipamentos; Melhorar agendamento dos recebimeetosateriais; Solicitar alteragdo do

horario de trabalho do pessoal do almoxarifado peaadimento aos sabados”.
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Conforme a resposta fornecida, se faz necessamergar o quadro de colaboradores
do setor de almoxarifado, para que se possa deirarequipe apenas no almoxarifado de
embalagem e suprir as demandas, principalmenteraiatento no sabado. Em relacdo a
novos procedimentos estudar uma forma de tornas ef@iente todos os procedimentos que
envolvem a armazenagem e compra de uma empilhadsiegia incluso nesses novos
procedimentos, pois tornaria mais eficiente asdsdes afins.

Focalizando no planejamento de compra das embaa@ete extrema importancia
enxugar mais o estoque, onde através de obserfeit@ipelo autor e informacdes passadas
pelo Sujeito B, existem embalagens ha meses sermmaotacdo e sem previsdo de consumo
e embalagens com quantidades além do necess&odolsggerado devido a programacao do
comercial, onde o mercado ndo atendeu as expadafds procedimentos da Empresa Y
precisam estar alinhados com seigkeholderspara que um ndo possa comprometer o

desempenho do outro.
4.2.2 ANALISE DE MELHORIAS DO PROCESSO
Através de observacao feita foi possivel perceber ajEmpresa Y necessita realizar

Varios ajustes para que possa tornar mais eficisgle processo de armazenagem. Essas
melhorias estédo elencadas da seguinte forma:

a) Aquisicédo de novo equipamento de movimentacao;

b) Modificagdo e ampliacdo nos Portas — Paletes;

C) Ampliacéo e reforma na estrutura fisica no armazém;

d) Colocacéo de uma equipe para acompanhamento diériarmazém;
e) Romaneio para saida de embalagens por cada bokitvada;

a) Aquisi¢cao de novo equipamento de movimentagao.

A auséncia do equipamento de movimentacdo € ursacdasas para tornar as
atividades de armazenagem e controle de estoque cuoaiplicadas. E necessario fazer a
aquisicdo de uma empilhadeira elétrica com urgépeia uso exclusivo do almoxarifado de

embalagens, trazendo varios beneficios.
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No recebimento néo iria precisar ficar solicitadexpedicdo de massas empréstimo de
seus equipamentos para retirada no caminhdo e gaAomacdo no almoxarifado de
Embalagens. Os filmes paletizados, assim que maghriam para estantes, independente do
andar, onde se evitaria que fosse colocado nosdmes e colocando os filmes com a data de
validade mais proxima de forma ordenada.

A auséncia dos paletes nos corredores facilita \dmamtacdo dentro do armazém e a
limpeza do ambiente e das embalagens. A separac@&mbalagens para producao tornaria
mais agil e mais seguro. Os filmes que estiveremamulares mais altos dos portas-paletes
seriam baixados, em seguida, retiradas as quaatidestessarias e posto de volta na estante.
Esse procedimento diminuiria os riscos de acideletedrabalho e diminuiria o tempo de

separacao e entrega de embalagens para Fabricassasvl

b) Modificacdo e ampliagcdo nos Portas — Paletes.

Os portas-paletes ndo possuem uma base paratausie paletes nos primeiros e
segundo andares. Como foi informado pelo Sujeitee®) ocorrendo aumento na producao
de produtos acabados, devido a aquisicdo de nosesase variedades, consequentemente
aumentando o estoque de embalagens, tornando aecessolocacdo de novos porta-paletes

para melhor armazenar os filmes paletizados.

c) Ampliacdo e reforma na estrutura fisica no armazém:

Como informado, através de observacado feita nal locarmazém se encontra com
alguns problemas estruturais. Sugere-se realizax gforma nas paredes e pinta-las, o
conserto das goteiras, pois em periodos de chtazent grandes transtornos devido ao risco
de molhar as embalagens e danificar as paredes.e pi

Constru¢cdo de um novo piso, o atual ndo é apta patipo de atividade feita no
armazem, pois as rodas das empilhadeiras riscaisooepcausam desniveis, danificando o
proprio equipamento. Como o0 armazém é préoximo assiarios se faz necessario fechar as
aberturas entre as paredes e o teto, evitandonoimr@gdo através do odor e da poeira.
Sugere-se que aumente-se 0 espaco fisico de foomaoiital e vertical para melhor
condicionar os filmes paletizados e evitando a dog@€do que ocorre em determinados

periodos.
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d) Colocagédo de uma equipe para acompanhamento di@riarmazém;

Devido a alta demanda de recebimento, e saida Halagens, é fundamental que haja
uma equipe designada para realizar atividades ,afiriamente, como a limpeza,

organizacdo, contagem, movimentacao, separacéoega&n

e) Romaneio para saida de embalagens por cada babtirada;

Segundo informagfes passadas pelo Sujeito A dueaetatrevista, se faz necessario
colocar em pratica o uso assiduo do romaneio omdegsstra individualmente, cada bobina
retirada do palete, vale ressaltar que devoluc@s serdo inseridas, estas irdo para
identificacdo do controle.

Caso haja ap6s o somatério das baixas alguma éiveegentre a quantidade informada
pelo fornecedor e quantidade encontrada, poderdifidar a origem do problema para se
tomar as medidas cabiveis. Esta atividade ird eletampo de separacdo de materiais, mas
levando em consideracédo o custo x beneficio, cergaré viavel. Evitaria ser feitos ajustes
indevidos na contagem ciclica.

A Empresa Y iniciou seu processo Fabril de Massams duas linhas de producdes.
Com o passar do tempo foram instaladas mais dolaaslide producéo e até o final de 2015
pretende-se colocar mais uma linha de producdomAd® aumento na producdo em
quantidade de toneladas, aumentaram-se tambémealade de produtos, automaticamente
os tipos de embalagens. Com todas essas ampliegdssquentemente aumenta a demanda
dos setores, com o Compras, Almoxarifado, Fiscaéeyutros.

Levando em consideracdo o Almoxarifado, desde quEmgpresa Y montou o
Almoxarifado de Embalagem continua-se com o messmpag@ e estrutura, e nao foi
realizado melhorias conforme novas necessidadesdificulta o atendimento ao seu cliente
interno que é a propria Fabrica de Massas e o d¢omapto dos procedimentos de
armazenagem e afins.

Conforme o Quadro 04, através das entrevistaszagl@ds e observacdo, pode-se
perceber que varios problemas foram identificadngue diz respeito ao armazenamento das
embalagens e que varios fatores contribuem paiuidi#fr os processos, onde um problema
pode gerar o outro. O Quadro 04 resume o0s problededificados e suas respectivas

sugestoes.
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Algumas medidas simples poderao resolver algungpdiddemas imediatamente, visto
que ird precisar de pouco recurso financeiro e ¢enqqutras poderdo ser colocadas em
orcamentos futuros e aplicadas gradativamente. sSTedamelhorias sugeridas podem ser
aplicadas se for de forma planejada e trabalhadpaoeria entre os setores interessados,
pois algumas delas poderdo diminuir temporariamené&endimento, como exemplo uma

reforma na estrutura fisica.

Sugestdes

Sujeito A Sujeito B Autor
Reduzir os volumes de¢
pedidos; Ajustar Lead
time de alguns

fornecedores muito | Ampliagdo das Estantes;

Problemas ldentificados

Ampliacdo das alto, forcando estoque Ampliagcao do espaco fisico;
a) Falta de espaco. S R
estantes. alto p/ suprir até Enxugar o estoque; Eliminar os
proximas entregas; |itens obsoletos.

Eliminar os itens
obsoletos dentro do

estoque;
b) A_usenma de . Com_pra d? Verificar compra ou | Aquisicdo de uma Empilhadeira
equipamento proprio deempilhadeira ; .
! ~ : aluguel de Vertical nova para uso exclusivg
movimentagéo exclusiva para o 4
. . equipamentos. do setor
empilhadeira. setor.

Reduzir o volume de
pedidos; Adquirir

confiabilidade dos Reorganizar as datas de entrega
fornecedores quanto aslas embalagens.
datas de entregas dog

¢) O planejamento da
programacéo do
recebimento.

materiais;
Implantar fisicamente e no
d) Auséncia de sistema o enderecamento para
enderegamento. facilitar a localizagcdo de um
determinado palete.
e) Ma condicdes fisicas
. Fazer uma reforma geral na
do Almoxarifado de -
estrutura fisica.
Embalagens.
Colocar colaboradores fixos no
Aumento na almoxarifado de embalagens;
, N guantidade de detectar diferenca do peso
f) Divergéncia no -
colaboradores para faturado para o peso fisico no
estoque. X ) .
melhor momento do recebimento; Proibjr
acompanhamento. saida de embalagem fora do
horario de expediente.
Solicitar alteragdo do Realizar entregas nos dias de
g) O dia e horario de horario de trabalho do 9

sabado; Evitar saida de
embalagem ap0s a separacdao feita
pelos colaboradores do
almoxarifado.

Novos

entrega das embalagens . pessoal do
Y i procedimentos da

para a Fébrica de

. ._ | almoxarifado para
retirada de material. .
Massas. atendimento aos

sabados.

Quadro 04 — Identificacdo de problemas e sugestdes.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

5.1ATENDIMENTO DOS OBJETIVOS

Entende-se que o objetivo geral proposto nestal@sie caso foi atendido visto que
foram sugeridas pelos entrevistados e o autor l[pbdades de melhorias no processo de
Armazenagem. Essas sugestdes foram divididas defarfacilitar o entendimento do leitor
e a Empresa Y poder aproveita-las e aplicar emocou longo prazo, conforme sua
necessidade real. Desta forma podera trazer mdidadg e eficiéncia aos processos e
gualidade em seus produtos.

Cada subprocesso foi abordado de forma a facditaonhecimento do fluxo de um
determinado material, da sua chegada até suasai@a producao, a fim de tornar visuais as
atividades e facilitar possiveis gargalos.

Entende-se que objetivo especifico “Mapear o pmicede armazenagem desde a
chegada dos materiais (recebimento) até a expe(seda para producdo)” foi atendido no
documental Capitulo 04 no seu Subcapitulo 4.1idimente, foi feito o mapeamento dos
processos conforme as etapas de cada sub processs eescricdes. Foi apresentada cada
atividade e documentacdes necessarias para o coempo das atividades e como um sub
processo pode impactar no andamento de outro @csoacalguma interferéncia, isto pode
ocorrer principalmente quando mais de um setoroestd&olvidos e se faz necessario a
colaboragéo e compreensao entre as partes.

Ja o objetivo especifico “Compreender as etapaprdcesso de armazenagem” foi
alcancado na analise do Capitulo 04 e no seu sitibloagp.1, visto que foram descritas todas
as atividades de cada subprocesso, proporcionamdoonhecimento de como funciona a
Armazenagem dentro da Empresa Y. Através da olg@vimram identificados os tipos de
embalagens como embalagem para massas curtass lng#sho, embalagem de enfardar que
proteger o produto acabado ja empacotado, caixapageldo que sdo utilizadas nos
macarrdées ninho, fita adesiva, sacos transparemtesrdes que sao utilizados para o
retrabalho e avarias.

Entende-se que o objetivo especifico “ldentificar dificuldades no processo de
armazenagem e possibilidade de melhorias” foi gkdm no capitulo 04 e nos seus
subcapitulos 4.1 e 4.2. Os problemas foram ideatfis através das entrevistas feitas e que

de fato ndo ha apenas problemas no processo deeragem, também ha problemas fisicos,
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de planejamento de compra, méo de obra, capacitdgdocolaboradores, a qual estes
impactam no primeiro problema. As possibilidades rdelhorias foram atreladas aos
problemas identificados, a fim de que cada umaagess aproveitada e colocadas em

praticas.

5.2 CONCLUSOES GERAIS SOBRE O ESTUDO DE CASO

Através do estudo académico realizado € possivetelper a importancia da
armazenagem dentro das empresas, principalmentelaaqgue demandam de grande
variedade e quantidade de materiais. Impactandoontrole de estoque, na qualidade dos
produtos e servigos, no recebimento e saida daslagems para producao.

Para qualquer método utilizado para a armazenagemlgum produto € preciso
verificar o tipo de produto a ser estocado, a qdadeé, o giro de estoque, 0 espago e a
limpeza do ambiente.

Analisando os dados coletados chegou-se a conctusgfi@ falta de equipamento de
movimentacdo (empilhadeira elétrica) traz maiomemstornos para execucdo de varias
atividades como no recebimento, acondicionamendced@balagens dentro do almoxarifado,
a movimentacao interna, saida das embalagens patacgdo e no inventario fisico onde a
divergéncia no estoque pode ser gerada por fajanmacdo na colocacao dos filmes
paletizados nas estantes.

A Empresa Y necessita rever seus processos de emagem, no que diz respeito ao
almoxarifado de embalagem, estudar uma forma deilizer as sugestbes de melhorias
citadas e que a mesma possa ter retorno a cuwtme prazo.

5.3 SUGESTAO PARA FUTUROS TRABALHOS

Diante do exposto, fica claro que se faz necessaalizar novos estudos na area de
armazenagem, independente dos materiais a seramadss, a fim de expandir tais
conhecimentos, podendo utilizar novas abordagemsificas e desenvolver novas técnicas.

Espera-se que este trabalho académico possa smdapha Empresa Y e em outras
organizacdes industriais, a fim de trazer melhagi@sovacdes aos seus processos utilizados

atualmente.
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APENDICE A

UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA

CENTRO DE CIENCIAS SOCIAIS APLICADAS

DEPARTAMENTO DE ADMINISTRAQAO

PESQUISA: MELHORIAS NO PROCESSO ARMAZENAGEM EM UM
ALMOXARIFADO DE EMBALAGENS: Estudo de caso numa iitria
alimenticia.

PESQUISADOR: RODRIGO ROLIM BRANDAO

ORIENTADOR: FABIO WALTER.

o %

.
SERTIA ADIFCH

ROTEIRO DE ENTREVISTA
Dados do Entrevistado
Nome:
Cargo:

Setor:

. Quais sao as maiores dificuldades para manter oxalnfado de embalagens organizado?

. Ha problemas de enderecamento e de movimentac&@oriedagens dentro do almoxarifado?
. As instalacbes comportam de forma adequada osimatestocados?

. Existe divergéncia fisica no estoque por causaé&tedns inadequados de movimentacao e
armazenagem dos materiais?

. Em sua opinido quais medidas podem ser tomadasradinarar as diversas limitacfes do processo de

armazenagem?



