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Resumo

Estuda-se a gestdo de estoques e a proposicdo de mudanca de layout. O objetivo deste
trabalho € identificar e descrever as possibilidades de solucdes para a reducdo do tempo de
locomocgdo do orcamentista da empresa até o estoque para averiguagdo da existéncia do
item cotado, ou a solicitacdo da compra dele. Trata-se de estudo exploratorio e descritivo na
forma de estudo de caso, pois trata-se de uma observacdo empirica em uma empresa de
geradores de vapor. Os resultados apresentam que uma correta aplicacao das ferramentas
de gestédo do estoque pode auxiliar na melhoria do layout que, consequentemente, melhora
a qualidade e a produtividade. Concluiu-se que, a gestdo de estoque € importante para a
reducdo do tempo de disponibilizagédo do pedido e da satisfacdo do consumidor, e melhora a
qualidade de vida do trabalhador e evita acidentes ou erros. Concluiu-se também que num

futuro proximo deve-se utilizar o codigo de barras nesse controle.

Palavras—chave: Gestdo de Estoque. Mudanca de Layout. Ferramentas de gestéo.
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Abstract

Inventory management and layout change proposition are studied. The objective of this
work is to identify and describe the possibilities of solutions to reduce the travel time of
the company's estimator to the stock to verify the existence of the quoted item, or to
request its purchase. This is an exploratory and descriptive study in the form of a case
study, as it is an empirical observation in a steam generator company. The results show
that a correct application of inventory management tools can help to improve the layout,
which consequently improves quality and productivity. It was concluded that inventory
management is important for reducing order availability time and consumer satisfaction,
and improves the worker's quality of life and avoids accidents or errors. It was also

concluded that soon the bar code should be used in this control.

Keywords: Inventory Management. Layout Change. Management tools.

Introducéo

O estoque € o local destinado a guarda, localizacdo, seguranca e preservacao
do material adquirido, adequado a sua natureza, a fim de suprir as necessidades
operacionais dos setores integrantes da estrutura organizacional da empresa. Uma das
atividades em seu interior envolve a movimentacao das pecas para producao.

Um armazém € um local utilizado para produzir produtos acabados e matérias-
primas para atender as necessidades de qualquer organizacdo. A atividade inclui a
movimentacdo de material os departamentos que compdem a estrutura organizacional
da empresa para atender a demanda.

Segundo Ballou (2001, p. 249) define estoque como "o acumulo de matérias-
primas, insumos, componentes, produtos intermediarios e produtos acabados que
ocorrem em varios pontos da logistica e dos canais de producdo de uma empresa”. O
estoque em sentido amplo é entédo definido como um certo nimero de itens reservados
que podem ser renovados continuamente, para que, neste caso, a Empresa "A" possa
produzir o produto esperado.

Na empresa em estudo, foram identificadas varias irregularidades no seu

estoque, gerando alta complexidade todas as vezes em que € necessario um
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levantamento de quantidade e disponibilidade, para a geracdo de um simples
orcamento de venda para um novo Servico.

O objetivo deste trabalho € identificar e descrever as possibilidades de solu¢des
para a reducdo do tempo de locomocdo do orcamentista da empresa até o estoque
para averiguacdo da existéncia do item cotado, ou a solicitacdo da compra do mesmo,
ja que atualmente, demora-se uma meédia de 27 minutos para gerar um simples
orcamento, assim como descrever a implantacdo de um processo de gestdo de
estoque sem desperdicios no abastecimento e com valor acrescentado aos
investimentos organizacionais, contribuindo para uma maior concentracdo de valor
neste processo, promovendo vantagens competitivas para as organizacdes
independentemente do seu departamento.

1 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Estoque, almoxarifado e arranjos fisicos

O estoque € um dos maiores ativos de uma empresa e, quando mal
administrado, torna-se mais caro e afeta muito os gestores.

Segundo Viana (2006), os materiais concorrem, quase sempre, com mais de
50% do custo do produto vendido, o que faz com que o0s recursos financeiros
destinados a estoques devam ser empregados sob a forma mais racional possivel. A
necessidade de estoque existe porque sempre ha um desequilibrio entre o

fornecimento e a demanda.

Estoque € definido como uma instalagdo de armazenamento para acumular
recursos materiais no sistema de transicdo. Existem diferentes tipos de ac¢oes,
por exemplo: um banco mantém um ' estoque ' de funcionarios, um ' estoque '
de caixa eletrénico. uma consultoria tributaria mantém um ' repositério ' de
informacdes (SLACK et al. 1999, p. 278)

Para Corréa (2001), o conceito de estoque é um elemento gerencial essencial na
administragdo das empresas, pois € impossivel trabalhar com estoque zerado,
chegando a conclusédo de que € necessario manter um estoque minimo que nao afete
seu processo e atenda a demanda. Qualquer instituicdo deve manter o estoque
disponivel o tempo todo, para o normal funcionamento da missdo. Para algumas
empresas esta € uma constante, pois, 0S processos de compras sdo bastante
burocraticos e com certa demora, o planejamento se faz importante e muito necessario
para se ter um estoque capaz de atender a essas necessidades, seja ela administrativa
ou operacional. A responsabilidade na condicdo de gestores, ndo se restringe em

apenas adquirir e estocar 0s inidmeros materiais e sim, zelar pela guarda e
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conservacao até que alguém necessite deles para o cumprimento de suas funcoes.
Segundo Slack et al (2009), o projeto ajuda 0s negocios a conectarem-se
fortemente com seus consumidores ao antecipar suas necessidades reais. ISso por sua
vez, da-lhe a habilidade de destacar-se em mercados cada vez mais duros.
Para Moura (1997):

Ao projetar um armazém, deve-se levar em consideracdo um excedente em
area do terreno. O planejamento de um layout de armazém deve assegurar 0s
seguintes objetivos: garantir a utilizacdo maxima do ambiente; permitir a
circulacdo dos materiais eficientemente; ter piso adequado para movimentacao
de equipamentos, minimizar as despesas de equipamentos; ter espaco amplo,
evitar danos de material do armazém possibilitando uma armazenagem
econdmica; tornar o sistema flexivel de modo que atenda as necessidades de
alteracdo de estocagem e movimentacao, enfim, admitir uma boa organizacdo
do armazém (MOURA, 1997, p. 68).

Para Toledo Jr (1988), em empresas que ja estdo instaladas, uma mudanca no
processo de producéo, no fluxo do servico, a introducéo de novos produtos ou servicos,
a necessidade de reducdo de custos, ou a expansdo de uma secdo, propiciam a um

novo projeto do layout.
2.2 Arranjos fisicos ou layouts

O layout, segundo Slack et al. (2002) apud Peinado e Graeml (2007), define, de
forma relevante, a localizacdo fisica — materiais, informacéo e clientes — que fluem
durante a producdo dos materiais na empresa.

Fazer um delineamento do layout de instalagdo significa esbocar a localizagdo
completa de: maquinas, utilidades, trabalho, atendimento ao cliente, acondicionamento
de materiais, corredores, banheiros, refeitorios, bebedouros, e ainda a padronizagéo da
movimentagdo de materiais e pessoas (KRAJEWSKI, et. al., 2009). Ainda conforme
Slack et al. (1996), inconveniéncias para 0s clientes, processos excessivamente
longos, operacgdes inflexiveis, aumento de custos e fluxos inesperados podem ser
gerados a partir de um layout incorreto.

De acordo com Slack et al. (1996), o arranjo completo de recursos produtivos na
operacédo é denotado pela escolha do layout. S&o apresentados quatro tipos de layout:
posicional; por processo; celular; e por produto. Ainda segundo Slack et al. (1996), a
variacédo e o efeito de volume sdo constatados nesta especificagdo. O gerenciamento
adequado dos fluxos se d& na proporcdo do aumento do volume. O aumento da
probabilidade do uso de um layout fundamentado num fluxo evidente e regular tem-se

guando héa a diminuicéo da variedade.
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1.2.1 Layout do Processo

A disposicao de equipamentos e maquinas em uma célula industrial as vezes é
feita em linha, dependendo da sequéncia ou sequéncia de operagdes requeridas para o
produto. Além disso, a movimentacao de diferentes materiais, ou seja, matérias-primas
e produtos semiacabados, entre as estacfes de trabalho € sequencial, ndo havendo
desvio nessa movimentacao. Existe uma Unica sequéncia em que as maquinas séo
agrupadas em um layout de processo. Assim, as matérias-primas sao inseridas na
primeira maquina e o produto acabado se move livremente de uma maquina para outra.
A saida gerada de uma maquina é usada como entrada para a proxima maquina. Por
exemplo, no caso de uma fabrica de papel, a entrada, ou seja, o bambu, é usada como
entrada em uma extremidade da maquina e o resultado, ou seja, o papel, é a saida
produzida na outra extremidade da maquina.

As matérias-primas se movem rapidamente entre diferentes estacbes de
trabalho, com pouco armazenamento continuo de matéria-prima. Uma linha ndo pode
cruzar outra linha em nenhum ponto. Em outras palavras, ndo deve haver pontos onde
as linhas se cruzam. Materiais como entrada podem ser usados onde a montagem é
necessaria e ndo é necessaria em um Unico ponto ou ponto especifico. Uma linha de
producdo deve incluir todas as atividades operacionais, como testes, montagem,
embalagem etc.

Este layout trata diferentes servicos, maquinas e processos como parte de
grupos formados de acordo com suas funcfes. Esse layout também é chamado de
layout funcional porque inclui recursos de producdo em massa e de oficina. Muitas
vezes, maquinas geneéricas que podem ser alteradas rapidamente para novas

operacgOes séo usadas em layouts de processo.

2.2.2 Layout do Produto

O layout do produto ou layout da linha estd relacionado a localizagdo das
maquinas e outros servigos auxiliares, na ordem em que os produtos sédo processados.
Seu foco principal esta na sequéncia de operacdes relacionadas a producdo ou
montagem necessaria para a montagem ou fabricagcdo de um produto ou de qualquer

de suas partes. Normalmente, a colocacdo de produtos favorece industrias como refino
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de petrdleo, montagem automotiva e fabricacdo de cimento que produzem lotes ou
séries.

Em termos de layout do produto, se um ou mais produtos sao produzidos em
grandes volumes, a instalacdo pode ser ajustada para um fluxo de material eficiente e
custos unitarios mais baixos. Para fazer isso, use maquinas dedicadas (maquinas
dedicadas) para executar as tarefas necessarias de forma rapida e confiavel. Ao
contrario do layout de processo, este layout é inflexivel, pois € dedicado ao
desenvolvimento ou montagem de um Unico produto.

Este tipo de layout pode ser visto em lojas de fluxo de montagem repetitiva. As
lojas de fluxo exigem processos repetitivos e altamente padronizados para desenvolver
produtos de alto volume mais padronizados. A disposi¢cdo dos recursos em um layout
de produto é organizada em uma ordem especifica com base no roteamento do
produto. Com este layout sequencial, todo o processo é organizado em linha reta. Os
processos de linha podem ser divididos ainda mais para uma utilizacdo suave de
equipamentos e trabalhadores durante toda a operacéo.

O balanceamento de linha é usado principalmente para melhorar a eficiéncia do
layout do produto. O balanceamento de linha é um método de atribuicdo de tarefas
diferentes a estacfes de trabalho diferentes, de modo que os requisitos de tempo entre

as estacOes de trabalho sejam aproximadamente iguais.

2.2.3 Layout de Posicao Fixa

Esse tipo de layout pode ser visto em lojas de fluxo de montagem repetidas. As
lojas de circulacdo exigem processos repetitivos e altamente padronizados para
desenvolver produtos de alto volume mais padronizados. Os recursos no layout do
produto sdo organizados em uma ordem especifica de acordo com a rota do produto.
Usando este layout sequencial, todo o processo é organizado em uma linha reta. Os
processos de linha podem ser divididos para uma utilizacdo suave de equipamentos e
trabalhadores durante toda a operacdo. O balanceamento de linha é usado
principalmente para melhorar a eficiéncia do layout do produto. O balanceamento de
linha € um método de atribuir tarefas diferentes a estacdes de trabalho diferentes, de
modo que o0s requisitos de tempo entre as estacbes de trabalho sejam
aproximadamente iguais.

A construcgéao civil exige esse layout como o transporte de areia, cimento, tijolos,

mao de obra, madeira etc. ao canteiro de obras. Da mesma forma, este layout &
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adequado para hospitais, onde os pacientes sdo considerados as instalacdes de
internacdo mais importantes, e produtos médicos, equipe meédica, medicamentos e

outros materiais necessarios sao fornecidos ao paciente.

2.2.4. Tecnologia de Grupo ou Layout Celular

A tecnologia de grupo ou arranjo de células é uma técnica usada para identificar
e agrupar partes semelhantes ou relacionadas envolvidas no processo de fabricacao;
para aproveitar a economia inerente aos métodos de producdo em fluxo. Em  outras
palavras, projeto de tecnologia de grupo ou projeto de fabricacdo celular é o tipo de
projeto em que diferentes maquinas podem ser agrupadas com base nos requisitos do
processo para um conjunto semelhante de itens ou familias de pegas semelhantes que
requererem um conjunto semelhante de itens. tipo de tratamento semelhante. Um
grupo assim formado é chamado de célula.

Nesse tipo de arranjo, as células sdo formadas agrupando diferentes processos.
Esse processo envolve a identificacdo de pecas semelhantes em termos de design,
como tamanho, funcdo e forma. E as caracteristicas de um procedimento semelhante,
ou seja, H. o tipo de tratamento necessario, o tipo de maquinario usado para realizar tal
procedimento e a ordem do tratamento.

Na tecnologia de grupo ou design de célula, os assalariados sao treinados para
aprimorar suas aptidées para operar diferentes equipamentos em uma determinada
célula e ser responsavel por sair dessa célula. Em alguns casos, a formacdo de uma
célula baseia-se na utilizacdo de equipamentos especificos para produzir as pecas de
uma familia onde ndo é necessaria a real movimentacdo do equipamento para uma
célula fisica. Essas células sdo chamadas de células nominais ou virtuais. Ao fazer
iIsso, as organizagOes podem se livrar da dor de cabeca de reestruturar seus layouts
existentes.

Os graficos de células também tém versbes automatizadas, como sistemas de
Manufatura Flexivel (FMS). Por meio dessa tecnologia, um sistema ou computador se
encarrega de gerenciar a transferéncia de pecas para diferentes processos. Isso
permite que os fabricantes aproveitem certas vantagens de layout do produto,

mantendo a flexibilidade de fabricacdo associada a pequenas seéries.

2.2.5 Layout hibrido
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Os tipos de layout combinados séo usados pela maioria das unidades de
producdo. Uma parte do processo de producéo pode ser, por exemplo, o arranjo do
processo e do produto. Esses tipos de layouts combinados sdo chamados de layouts
hibridos.

2.2.6 Selecao do layout

Justificativas citadas por Moreira (2008) importantes para a tomada de decisao
relacionada a mudanca de layout:

» A racionalizacado do fluxo de pessoas e materiais fazendo-se necessaria para o
crescimento da produtividade dentro da instalacdo ndo considerando o aumento
de recursos utilizados;

» Dependendo da area afetada e das modificagdes fisicas obtidas, acarreta em
custo de pertinentes somas de dinheiro;

» Ainda que promova pausas indesejaveis da operacao, configura altos dispéndios

e/ou complicagBes técnicas para modificagdes futuras.

2.3 Implementacéao da filosofia 5S

O 58S é frequentemente resumido pela filosofia “um lugar para tudo e tudo em
seu lugar’.

Deve-se ter ouvido falar do “KonMari”’, um sistema de organizagdo doméstica
propagado por Kondo (2015). O método KonMari transforma casas desordenadas em
espacos organizados e simplificados. Os principios 5S sdo semelhantes ao KonMari.
No entanto, dizer que o 5S é apenas arrumar, € como dizer que ioga € apenas
alongamento. Em outras palavras, ha muito mais profundidade. Entdo, recomenda-se
explorar a verdadeira intengéo e significado do 5S.  Os 5S originou-se como 5
palavras japonesas: Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu e Shitsuke. Em inglés, eles
passaram a ser conhecidos como:

* SEIRI- organizacdao, utilizacao, liberagéo da area;
* SEITON - ordem, arrumacao;

* SEISO - limpeza,;

+ SEIKETSU - padronizacao, asseio, saude;

» SHITSUKE - disciplina, autodisciplina.
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E aconselhavel a pratica imediata dos 5S devido a sua simplicidade; a
capacidade de atingir rapidamente todos os niveis da organizagdo; de produzir
resultados de curto, médio e longos prazos; de independer do grau de
instrucdo das pessoas e formar uma base comportamental para a implantagédo
de outros programas. (RIBEIRO,1997,p.32).

- Por que o 5s € importante na fabricacao?

Embora o 5S tenha sido desenvolvido pela primeira vez no contexto da industria
automotiva, agora € amplamente considerado um elemento essencial de qualquer
programa de manufatura enxuta, independentemente do setor. Incorporar o 5S
como parte da vida diaria de sua empresa significa muito mais do que uma organizagcao
melhorada, rotinas de limpeza sustentadas e fluxos de atividades eficientes. Ao usar a
metodologia 5S, os operadores sao incentivados a melhorar seu

A adesdo aos padrdes 5S é considerada a base da Manutencdo Produtiva Total

(TPM) e parte integrante do Sistema Toyota de Producéo (TPS).

2.4 CICLO PDCA

O ciclo PDCA, também conhecido como ciclo de Deming ou ciclo de Shewhart, é
um processo de manufatura enxuta. Metodologia desenvolvida em 1930, quando néo
havia mais produtos exclusivos e uma gestdo da qualidade com foco na
competitividade levantada no mercado global.

De acordo com varios autores, o criador do ciclo PDCA original foi um estatistico
americano chamado Walter A. Shewhart. No entanto, William Edward Deming foi quem,
na década de 1950, desenvolveu esse método, que, hoje, € um dos mais conhecidos e
aplicados mundialmente (NAPOLEAO, 2018). Em seus primoérdios, o ciclo PDCA foi
utilizado como ferramenta para o controle de qualidade dos produtos. No entanto,
rapidamente, foi destacado como um método que permitiu desenvolver melhorias no
processo a nivel organizacional.

Atualmente, o ciclo PDCA é caracterizado por sua abordagem de melhoria
continua e é reconhecido como um programa logico que permite melhorar as
atividades. Varios autores afirmam que o ciclo PDCA é muito mais do que uma simples
ferramenta de manufatura enxuta. Em vez disso, eles mencionam que o ciclo PDCA é
uma filosofia de melhoria continua de processos introduzido na cultura organizacional
das empresas que tem como foco o aprendizado continuo e a criagdo de

conhecimento.
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As linhas a seguir descrevem os quatro estagios do ciclo PDCA:

1. Planejar: Nesta fase séo identificadas oportunidades de melhorias e,
posteriormente, sdo atribuidas prioridades para eles. Da mesma forma, a
situacdo atual do processo a ser analisado € definida por meio de dados
consistentes, as causas do problema sdo determinadas e possiveis solucdes
Sao propostas para resolvé-lo.

2. Fazer: Nesta fase, pretende-se implementar o plano de acéo, selecionar e
documentar as informacdes. Além disso, eventos inesperados, licbes aprendidas
e o conhecimento adquirido devem ser considerados.

3. Check: Nesta etapa sao analisados os resultados das acdes implementadas na
etapa anterior. E realizada uma comparac&o antes e depois verificando se houve
melhorias e se 0s objetivos estabelecidos foram alcancados. Para isso, diversas
ferramentas de suporte grafico, como Grafico de Pareto ou diagrama de
Ishikawa, pode ser usado.

4. Agir: Esta fase consiste em desenvolver métodos que visem padronizar as
melhorias (os objetivos do caso foram alcancados). Além disso, a prova é
repetida para obter novos dados e re-teste a melhoria (somente se os dados séo
insuficientes ou as circunstancias mudaram), ou o projeto € abandonado e uma
nova € iniciada desde a primeira etapa (caso as a¢fes implementadas néo
produz melhorias efetivas) (STUDIOUS GUY, S/D).

Para executar essas etapas de maneira eficaz, outras ferramentas da qualidade
podem ser necessarias. Essas ferramentas da qualidade podem ajudar principalmente
a analisar o problema e definir as acdes a serem implementadas. Essa ferramenta
procura a logica na assertividade desde a primeira vez, facilitando assim, a realizacéo
de a¢bes que garantirdo o sucesso no alcance dos objetivos propostos a sobrevivéncia

das organizacgoes.

3. MATERIAIS E METODO

Trata-se de estudo exploratorio e descritivo, pois visa principalmente delinear
percepgcbes sobre os fatores que influenciam mudancas de gerenciamento numa
empresa (GIL, 2002), assim como entende-se que se trata de estudo de caso, pois
trata-se de uma observacdo empirica que investiga fendbmenos contemporaneos em
um contexto da vida real (YIN, 2001).
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Elaborou-se um relatdrio sobre as principais falhas presentes dentro do setor do
almoxarifado. A avaliacdo foi realizada a partir da necessidade de melhoria para
realizacdo dos processos envolvidos. Foram coletados dados de medigbes e
informagdes gerenciais da empresa, depois iniciado uma revisao da literatura existente
sobre o tema para construir uma base tedrica consistente a fim de orientar a acdo
pratica.

Os dados coletados para conduzir este estudo foram obtidos diretamente da
empresa estudada pelas préprias medicfes dos autores e registros existentes. Para
elaborar a proposta de melhoria do layout foi realizada a analise do cenério atual,
divisdo e organizacdo das pecas e equipamentos do almoxarifado e cronometragem
para elaboracédo de orcamentos.

Em seguida desenvolveu-se uma ferramenta 5W2H a fim de buscar a melhoria
continua. Segundo Polacinski (2013), profissionais da inddstria automotiva japonesa
criaram ferramentas 5W2H com funcdes para auxiliar o uso do PDCA.

O 5W2H é uma ferramenta que atua como um plano de agdo para auxiliar na
implementacgdo da filosofia 5S. Mais importante ainda, a ferramenta pode ser utilizada
como um checklist de determinadas atividades, determinando o que sera feito, quem
fara, em que periodo, em qual area da empresa, da forma mais clara possivel e por
qual motivo seu implemento.

Ao usar essa ferramenta, todas as preocupac¢des sao esclarecidas, o trabalho é
acelerado e o potencial de danos a empresa € reduzido. A origem desta ferramenta
deve-se a primeira letra em inglés cinco iniciando com a letra W e duas iniciando com a

letra H, aplicada a eficacia das solu¢des pipeline no processo.

Quadro 1. Ferramenta 5W2H
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Plano de Agdo 5W2H - Empresa "A" de Geradores de Vapor
0 QUE? PORQUE? ONDE? QUEM? | QUANDO? comMO0? QUANTO CUSTA? | STATUS
De Pesquisando histérico
Elaboragdo da de estoque desde o
Fazer levantamento ¢ Estoque da Lara 21/08/2022 | q o .
R posposta de . . inicio das atividades do Sem custo Feito
dos processos atuais. hori empresa. Vitéria a d <t 4
melhoria. uso desse sistema de
30/08/2022 N
gestdo.
Identificar, De . .
Fazer levantamento Estoque da Lara 01/09/2022 |Relatérios por planilhas .
catalogar todas as L N Sem custo Feito
de dados. empresa. Vitdria a em excel.
pegas.
06/09/2022
Economia de
Estudar a implantacio d
implantagdo do
possibilidade de se X f ¢ b " X De Analisand ist g
sistema e epartamento nalisando o sistema de
utilizar sistema de rema P lara | 08/09/2022 | 2" ‘
L urilizagdo dos de compras e e N gestdo (Software) Sem custo Feito
codigo de barras p Vitéria a stalad
recursos vendas. instalado a empresa.
existentes na empresa | . . N 20/09/2022 P
disponiveis e ndo
para controle. o
utilizados.
Auxiliar a empresa Lara . N
L o Colher as informagdes,
a minimizar falhas Vitoria; .
. . L elaborar roteiro e
Apresentagdo da no planejamento . Fabia .
Geréncia. . 26/09/2022 |apresentar os Sem custo Feito
proposta. de demanda, Brito e
problemas esclarecendo
desbalanceamento Suzana . N
. possivéis solugdes.
entre os setores. Skrotzki

Fonte: Elaborado pelos autores a partir da empresa estudada.

As perguntas utilizadas na ferramenta 5W2H orientam, planejam, definem
responsabilidades e quantificam acdes. E uma estratégia simples que impulsiona a

execucao de projetos levando a maior receita e competitividade no mercado.

- Diagnostico da situacao atual

A empresa “A” ndo tem um estudo de layout adequado para o seu segmento, 0
gue acaba ocasionando o aumento de fluxo de pessoas circulando pela area, a perda
de matéria-prima e produtos desorganizados dentro da planta. Nao ha espacos de
distribuicdo definido, assim como também n&o ha sinalizacdo para movimentacédo de
pecas e circulacao de pessoas.

Podemos observar isso melhor na figura da planta baixa de como é hoje abaixo:

Figura 01. Planta baixa de estoque como € hoje
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PLANTA BAIXA DE ESTOQUE COMO E HOIJE:
PRATELEIRAS COM PECAS VARIADAS MUITAS SEM IDENTIFICACAO

T @@
rrr @
-
R

LA

BALANCA D BANCADAA ESCADA : {é} ngCAS ESPALHADAS

Fonte: Elaborado pelos autores a partir da empresa estudada.

Observando a planta acima visualizamos que nao ha delimitacdes para as pecas
e circulacdo de pessoas, 0 que torna o fluxo confuso e prejudica outros processos, pois
muitas das vezes na elaboracdo de um simples orcamento € necessario ir até o local a
fim de conferir a disponibilidade da peca.

N&do ha um padrdo determinado para o fluxo de produtos dentro do espaco,

dificultando o controle visual e a organizagcéo do setor como um todo.

Figura 2. Entrada para o Figuras 3 e 4. Disposicéo de pecas e espaco dentro do
almoxarifado almoxarifado sem organizacéo
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Fonte: Elaborado pelas autoras a partir da empresa estudada.

A partir desses levantamentos e aplicando-se as ferramentas ja descritas, foi-se

implantando a mudanca de layout.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Na apresentacdo a seguir foram aplicados os conceitos e ferramentas
abordados no referencial te6rico para a elaboracdo da proposta de melhoria no layout
da empresa estudada. Inicialmente, foi feito o detalhamento dos processos, fluxos
internos e layout do cenario atual. E mostrado também a planta baixa de estoque de
como € hoje, identificando os pontos criticos e perdas de materiais ocasionadas pela
atual disposicao dos produtos. Em seguida, é apresentada a proposta de melhoria de
layout, elaborada com base na necessidade da empresa. Ao final, sédo exibidos alguns
resultados que podem ser obtidos com a implementacéo do layout proposto.

4.1 Identificagéo de perdas
Para identificar as perdas foram levados em consideracdo o0s pontos de
distribuicdo das pecas dentro do cenario atual para que assim seja elaborado a

proposta de melhoria de layout.

Quadro 2. Perdas apontadas dentro do almoxarifado

SADSJ - South American Development Society Journal | Vol.08 | N°. 24 | Ano 2022 | pag. 125



MELHORIA DE LAYOUT NUMA EMPRESA DE GERADORES DE VAPOR

ESPERA NA REALIZACAO
DE ORCAMENTOS E

MOVIMENTACAO

PERDAS DESCRICAO

Entrada e saidas de mercadorias sem controle e areas

ESTOQUE
demarcadas para armazenagem.

Sem area dimensionada, muitas das vezes o vendedor e
PCP tem de realizar movimentacg&o excessiva.

Dificuldades relacionadas a controle visual e falta de
controle das mercadorias.

PEDIDOS DE COMPRA

PROCESSAMENTO DE Acontece devido a eventuais casos relacionando a saida
VENDA E COMPRA de pecas.
EMBALAGEM Em decorréncia da disposicao fisica das pecas,

equipamentos, areas de circulagdo e armazenagem.

Em decorréncia da falta de controle e organizacao dos
processos.

DESPACHE

Fonte: Elaborado pelas autoras a partir da empresa estudada.

4.2 Proposta de melhoria de layout

Observando o cenario atual, identificando as oportunidades de melhoria, e 0s

desperdicios existentes no processo, foi levantado juntamente com a direcdo da

empresa um projeto de implementagcéo de um novo layout a fim de otimizar os passos

do processo produtivo da empresa.

Como devera ficar (fig. 5):

1)

2)

3)

4)

5)

Catalogar todas as pecas por sua nomenclatura técnica e alinhar dentro do
programa de gestdo da empresa — para melhor controle das entradas e saidas
de material do estoque;

Existe a possibilidade de se utilizar os recursos dos softwares existentes na
empresa, para minimizar custos nessa mudanca.

Separar e identificar nas prateleiras, o estoque por familias de pecas, para
melhor localizacdo quando da retirada ou reabastecimento do estoque;

Retirar a balanca e a bancada do centro do estoque e acomoda-la numa das
prateleiras;

Criar trilhos superiores e inferiores para deslizar uma escada, que ficara rente as
prateleiras e liberara o espaco central do estoque, eliminando a pequena escada

de abrir que fica atrapalhado a circulacao e impedindo 0 acesso aos materiais.

SADSJ - South American Development Journal Society | pag. 126



Fabia Cangussu de Brito, Lara Vitéria Barbosa Santos, Suzana Ruiz Skrotzki, Luci Mendes de Melo Bonini

Figura 5. Elaboracéo do novo layout como melhoria.

I PLANTA BAIXA DE ESTOQUE COMO DEVERA FICAR: PRATELEIRAS COM PECAS
DENTIFICADAS E ORGANIZADAS, BALANCA ALOCADA NA PRATELEIRA, ESCADA DE
CORRER RENTE AS PRATELEIRAS, VAO CENTRAL LIVRE PARA CIRCULACAO.

& —\

ESCADA DESLIZANTE

VAO LIVRE

-t

D B e s B e

Fonte: Elaborado pelas autoras a partir da empresa estudada.

A seguir, apresentam-se conclusdes extraidas de trabalhos académicos que
abordam estudos de casos com propostas de gestdo de estoque, que foram levados
em conta na escolha do método aqui apresentado.

Pinto et al. (2013) ao abordarem Lean Manufacturing, observaram que com a
implementacgéo dessa filosofia lean manufacturing na gestéo do estoque, permitiu-se a
administracdao da informacdo com maior interatividade entre os elementos internos e
externos, permitindo a eliminacdo dos grandes estoques de seguranca sem
comprometer o nivel de servico oferecido.

Figueiredo et al. (2020) num estudo semelhante em que propuseram a
ferramenta Curva ABC numa empresa, concluiram que mesmo essa empresa nao
adotando modelo nenhum de gestao de estoque, os itens ndo chegaram a zerar. Todas
as atividades foram realizadas apenas em tomada de decisdo do gestor e experiéncia
na area, com isso percebe-se que a empresa trabalha de maneira eficiente, eliminando

custos relacionados a estoque minimo e outros.
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Rupel et al. (2020) ao proporem a gestdo de estoques com base na ferramenta
da acuracia, observaram que é fundamental que os indicadores estejam com seus
respectivos controles integrados e com seus parametros e especificagcoes atualizados a
fim de evitar a obsolescéncia e manutencéo dos niveis adequados de estoques.

Santos et al. (2021) usaram o Diagrama de Espaguete e Diagrama de Pareto
para implementar a gestdo de estoques e concluiram que a mudanca de layout numa
planta bem maior que a anterior, e com maior nUmero de maquinas, aumentaria em
50% a producdo, e com a realocacdo de maquinas, equipamentos e ferramentas,
poder-se-ia reduzir as distancias em 22%, reduzindo, por consequéncia, 0s custos de
producao.

Vieira e Cenci (2019), também numa proposta de gestdo de estoque usando o
Diagrama de Espaguete concluiram que com a implantacdo da proposta de adequacédo
do layout seria possivel afirmar que teria reducbes significativas nas distancias

percorrida pelos produtos, materiais e pessoas pelo parque fabril.

CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo tinha como objetivos melhorar o estoque, aplicando a organizacgao, limpeza
e arrumacgao, implementando a filosofia 5S, o Ciclo PDCA e controlando com a
ferramenta 5W2H, entendendo que todo processo tem que ter um comeco, meio e fim.

Entende-se que os objetivos foram atingidos uma vez que a Empresa “A” ja
comecou a se movimentar no sentido de organizacdo e controle de seu estoque,
visando ganhos financeiros com essas praticas. Apesar de ter ja todo o sistema de
codigo de barras para o controle de entrada e saidas de pecas, deparou-se com
resisténcia por parte do operacional técnico, que também opera este setor. Ficou
acordado, apoés reunibes com todo o setor operacional que tem acesso ao estoque, que
se passara a fazer o controle, inicialmente através de planilhas de entradas e saidas de
material para um controle mais organizado e seguro.

Concluiu-se que, a gestdo de estoque é importante para a reduc¢do do tempo de
disponibilizacdo do pedido e da satisfacdo do consumidor, e melhora a qualidade de
vida do trabalhador e evita acidentes ou erros. Concluiu-se, também, que num futuro
proximo deve-se utilizar o codigo de barras nesse controle.

Este estudo tem limitagcbes uma vez que, pode-se ter a melhor das ideias e dos

recursos, se nao houver o convencimento do operacional da empresa a utilizar das
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melhorias, mudando a sua cultura organizacional, elas perdem sua funcédo. Motivo este
de comecar pelas planilhas e ir introduzindo o controle pelo coédigo de barras, aos

poucos.
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