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RESUMO

O processo logistico tem se apresentado como um fator preponderante para definir a
competitividade de mercado, quer seja objetivando a melhoria dos processos ou re-
planejando a disposi¢do do estoque com a meta de se manter competitivo no mer-
cado. Com esta finalidade, a curva ABC é apresentada como uma solucédo de melho-
rias no processo de armazenagem de pecas remanufaturadas no galpdo Work in Pro-
cess (WIP) de uma empresa revendedora de equipamentos de mineracdo, pois esta
ferramenta € um método de categorizacao de estoques, cujo objetivo é determinar
guais sao os produtos mais importantes a serem movimentados. Esta redefinicdo de
processo € possivel através do mapeamento, avaliacao e adequacdo do atual arranjo
fisico adotado e verificagdo dos indicadores de desempenho, afim de melhor mapear
o tempo de permanéncia e destinacdo dos equipamentos enviados ao Centro de Re-
manufatura de Componentes (CRC). Como solucéo aplicada, neste contexto logistico,
pode-se afirmar que os elementos mais importantes da cadeia de suprimentos Sao:
Aquisicdo, Manipulacdo, Armazenamento e entrega, que, quando adequadamente ge-
renciado, pode ser o fator determinante de mercado em qualquer sistema de logistica.

Palavras-chave: Processo Logistico; Pecas remanufaturadas; Cadeia de suprimen-
tos;



ABSTRACT

The logistic process has been presented as a preponderant factor to define the market
competitiveness, whether it is aimed at improving processes or re-planning the dis-
posal of the stock with the goal of remaining competitive in the business market. For
this purpose, the ABC curve is presented as a solution for improvements in the storage
process of remanufactured parts in the shed Work in Process (WIP) of a mining equip-
ment reselling company, as this tool is a method of inventory categorization, whose
objective is to determine which are the most important products to be moved. This
redefinition of the process is possible through the mapping, evaluation and adaptation
of the current physical arrangement adopted and verification of the performance indi-
cators, in order to better map the time of permanence and destination of the equipment
sent to the Component Remanufacturing Center (CRC). As a solution applied, in this
logistics context, it can be said that the most important elements of the supply chain
management are: Acquisition, Handling, Storage and Delivery, which, when properly
managed, can be the market determinant in any logistics system.

Keywords: Logistic Process; Remanufactured parts; Supply Chain Management;
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1 INTRODUGAO

Com o advento da globalizacdo, a concorréncia deixa de ser local e passa a ser mun-
dial. Isso significa que as empresas devem repensar suas praticas e processos logis-
ticos com a finalidade de buscar sempre a melhoria, no entanto, somente a busca por
melhorias ndo vao dar garantias de torna-la uma organizacao competitiva. Faz-se ne-
cessario adotar o diferencial competitivo através da fidelizacdo do cliente interno e
externo, sob a perspectiva de desenvolver e manter um relacionamento duradouro
reinventando e inovando sempre a forma de coletar, armazenar, movimentar e distri-

buir os produtos e servicos da melhor maneira possivel.

Neste conceito organiza¢do competitiva, a logistica se apresenta como uma especia-
lidade da administracao responsavel por prover recursos e informacgfes para a execu-
cao de todas as atividades de uma organizacdo. Sendo uma especialidade da admi-
nistrac@o que visa suprir recursos, ela envolve também a aplicagdo de conhecimentos
de outras &reas como a engenharia, economia, contabilidade, estatistica, marketing,

tecnologia e recursos humanos.

Comumente conhecido como Supply Chain Management (SCM), ou em traducao livre,
Gestdo da Cadeia de Suprimentos (GCS) é a integracdo de todos os elementos res-
ponsaveis por uma cadeia de suprimentos, incluindo o conjunto de técnicas que séao
utilizadas para possibilitar exceléncia na integracéo entre as etapas de uma cadeia de
suprimentos, como: transporte, estoque e custo. O gerenciamento apropriado destas
etapas facilitara na otimizacdo do servico ou na melhor qualidade do produto ofertado

pela empresa, objetivando desta maneira a satisfacdo de seus clientes finais.

Como a parte do Gerenciamento da Cadeia de Abastecimento que planeja, imple-
menta e controla o fluxo e armazenamento eficiente e econdmico de matérias-primas,
materiais semiacabados e produtos acabados, a logistica vem consolidando uma nova
estruturagcéo de processos e objetivos internos e externos, que possibilita uma melhor
reorganizagao para pequenas, medias e grandes empresas de maneira a possibilitar

a reducéo dos custos de producao, quando devidamente aplicada.
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A Empresa X € uma organizacao de grande porte que utiliza o processo logistico para
gerenciar seu produto interno, com o objetivo de atender ao grande fluxo de equipa-
mentos demandados por seus clientes, em sua maioria companhias mineradoras que
estdo buscando com maior frequéncia a manutencéo preventiva e corretiva de seus
equipamentos, tendo em vista as dificuldades encontradas nos ultimos anos em de-

corréncia da crise econémica que afeta o pais.

Como este maquinario tem um ciclo de vida util pré-estabelecido, o cliente ndo encon-
tra alternativa a ndo ser encaminha-los para recuperacao ou substituicdo por um mo-
delo novo. Neste contexto operacional, e com o intuito de atender a atual demanda de
mercado, o setor de remanufatura da Empresa X vem recebendo um crescente pro-
cura por este servico, o qual se faz necessario uma reavaliagdo de seus processos,
afim de melhor movimentar todo seu fluxo logistico. Esta reavaliacdo interna, no sen-
tido de melhor aperfeicoar a movimentacdo dos equipamentos, é importante para
manter fidelizacdo de seus clientes, que cada vez mais optam por uma reducao de
custos, redirecionando seu maquinario para a destinacdo de menor impacto finan-
ceiro, que neste contexto é disponibilizada pelo Centro de Remanufatura de Compo-

nentes (CRC) da Empresa X.

1.1 Contexto do problema

A remanufatura de componentes tem se tornado uma excelente opcéo para o cliente
na manutencao dos equipamentos fora de estrada, que realiza os trabalhos de esca-
vacao, carregamento e transporte, devido ao alto custo da aquisicdo de um modelo
mais novo. O grupo representado aqui pela Empresa X, opera nesta area desde a
década de 1940, quando firmou acordos comerciais com empresas fabricantes de
equipamentos na area de construcdo e mineragcdo, motores diesel e a gas natural,

turbinas industriais a gas e locomotivas diesel-elétricas como a Caterpillar.

Os componentes que se destinados a manutencdo, sdo encaminhados diretamente
ao CRC, setor que recebe e os direciona para suas respectivas areas de desmonta-
gem, avaliacdo do desgaste das pecas e remontagem do conjunto revisado. O CRC
€ uma oficina especializada na reforma de equipamentos (motor, transmissao, bom-

bas, cilindros e outros) da marca Caterpillar, que, com aumento da demanda vem
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sofrendo impacto em seu processo de armazenagem de pecas. O setor responsavel
por esta acdo € o galpdo Work in Process (WIP), local onde sdo armazenadas as
pecas dos componentes aguardando aprovacéo do orcamento pelo cliente, que tem
se tornado um gargalo no processo em fungéo do alto volume e pela ineficiente gestéao
do estoque, evidenciado pelas ordens de servicos que estdo pendentes ha um longo

periodo de tempo sem previsao de liberacao.

1.2 Problema de pesquisa

Como otimizar o processo interno de logistica no galpdo WIP, de maneira a minimizar

o tempo de permanéncia dos equipamentos dentro do atual fluxo operacional?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Reavaliar o processo logistico CRC para melhor gerenciar a armazenagem de com-

ponentes dentro do galpdo WIP.

1.3.2 Objetivos especificos

a) Mapear o processo de recebimento e armazenamento de pecas remanofatura-
das dentro do galpdo WIP, a fim de avaliar a necessidade de adequacao do
atual arranjo fisico e layout adotado;

b) Verificar se existe um adequado sistema de armazenagem de estoque;

c) Verificar os indicadores de processo com o intuito de gerir o tempo de perma-

néncia e destinacao dos equipamentos enviados ao CRC.

1.4. Justificativa

N&o obstante ao seu papel de gerador de empregos junto a sociedade, € notorio e
necessario ressaltar que as empresas sao organizacdes que desempenham ativida-
des comerciais, produtivas, industriais ou de prestacdo de servicos tendo como prin-

cipal finalidade a obtencéao do lucro. Sendo assim, quando se consegue ampliar de
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forma positiva seus negdécios, aumentando a qualidade de seus produtos e ou produ-
tividade, todos os setores da cadeia produtiva, quer sejam os clientes internos ou ex-
ternos e principalmente a sociedade, recebem um impacto positivo, 0 que gera me-

Ihoria s6cio econdmica local.

Com a melhoria no armazenamento de pecas remanufaturadas, a qualidade dos ser-
vicos prestados pelo galpdo WIP tende a ser impulsionada, agdo esta que além de
gerar a fidelizacdo de seus clientes, também eleva o setor quanto a sua proposta de

servicos junto ao meio na qual ela esta inserida.

Para os pesquisadores, este estudo possui grande importancia, pois pode-se vivenciar
na pratica problemas logisticos reais, ampliando os horizontes em relacdo a Engenha-

ria de Producéo.

Para a Engenharia de Producao, esta pesquisa se torna relevante, pois como foram
percebidos, os estudos em relacdo a armazenagem em galpdes bem como sua gestao
S80 um pouco escassos no meio académico, sendo assim este estudo além de agre-
gar valor e conhecimento aos pesquisadores podera ajudar outras empresas a resol-

ver problemas similares.

Visando a dificuldade do CRC de gerenciar 0s processos de movimentacgao interna de
materiais recebidos através de Ordem de Servico (OS), somado com o aumento do
volume de servigos provenientes da manutencgao dos equipamentos de mineragao que
estdo em ascenséo, se faz necessario uma boa gestado do processo de entradas e

saidas do galpdo de armazenagem.

Desta maneira, 0 CRC esta se deparando com uma necessidade imediata de realizar
uma reestruturacdo no processo de armazenagem do galpao WIP, em decorréncia de
seu atual cenario de superlotacdo. Em decorréncia desta grande quantidade de caixas
armazenadas em locais inapropriados, bem como também das pecas que estdo
aguardando imediata liberacdo de orcamento pelo cliente nos corredores de circula-
céo, demonstram o congestionando frente a movimentacao de paleteiras neste local.

Com a aplicacdo de uma eficiente gestdo de armazenamento, a empresa ird econo-
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mizar tempo em suas movimentacdes internas, além do fato de ndo ser mais neces-
séria a construcdo de uma nova area de armazenagem, 0 que gerara uma economia
tanto a nivel de recursos financeiros, quanto o fato de que a mesma ird contribuir com
a melhoria e otimizacao da qualidade de seus servigos prestados, através da gestao

do sistema de organizacao logistica, ou seja, da gestdo da cadeia de suprimentos.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Neste tdpico serdo descritos 0os conceitos de logistica e cadeia de suprimentos, onde
serdo abordados os referenciais de processos adotados, para uma correta aplicacao

deste conceito no processo de armazenagem.

2.1 Gestao da cadeia de suprimentos

Analisando algumas definicbes de gestdo da cadeia de suprimentos, ainda se notam
variagcdes que tornam o fenémeno incompleto. Por exemplo, a definicdo da gestédo da
cadeia de suprimentos proposta por Chen e Paulraj (2004) valoriza os elementos que
levam as empresas a fazerem e manterem a gestéo da relacdo com seus fornecedo-

res, mas nao inclui resultados e consequéncias dessas praticas.

No momento em que a integracao logistica se expande para fora da empresa, reali-
zando processos que interligam clientes e fornecedores, objetivando beneficiar todas
as partes, surge um novo conceito de gestao que representa a evolucéo da cadeia de
suprimentos, o Supply Chain Management (SCM) ou gerenciamento da cadeia de su-

primentos.

Sobre o SCM, Ching explica que:

Supply Chain é todo esforgo envolvido nos diferentes processos e atividades empresariais que criam
valor na forma de produtos e servigos para o consumidor final. [...] € uma forma integrada de planejar
e controlar o fluxo de mercadorias, informacdes e recursos, desde os fornecedores até o cliente final,
procurando administrar as relagBes na cadeia logistica de forma cooperativa e para o beneficio de
todos os envolvidos (CHING, 2009).

De acordo com Pigatto; Alcantara (2007), esta havendo uma transformacéo na SCM.
As cadeias de suprimentos tradicionais eram desenvolvidas por responsabilidades tra-
dicionais, cada membro com sua atividade, como: comprar, produzir, vender, entregar
o produto, portanto agora, acredita-se na responsabilidade por desempenho, onde a
empresa com melhor desempenho torna-se responsavel pela execucédo daquela de-

terminada funcdo que se sobressaiu as outras. Por exemplo, assim um fornecedor
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pode auxiliar ou interferir no melhor layout, prazo de reposicdo do estoque, entre ou-
tras estruturas dentro da SCM, uma vez que estas estao relacionadas com quais mem-

bros fazem parte dela.

Segundo Pires (2004), ha vérios conjuntos na estrutura de uma cadeia de suprimen-
tos, séo eles, os membros, fornecedores em primeira camada e de segunda camada,
da mesma forma séo agrupados os clientes. Geralmente, ela se relaciona com os de
primeira camada diretamente e os outros indiretamente. Este processo de suprimen-
tos ou obtencdo de materiais e fornecedores tem papel fundamental na busca da ex-

celéncia, tanto em organiza¢des produtivas como em organizacdes de servicos.

Ainda segundo Pires (2004) a cadeia de suprimentos séo todas as atividades associ-
adas com o movimento de bens desde o estagio de matéria-prima até o usudrio final.
Representa uma rede de trabalho para as func¢des de busca de material, sua transfor-
macao em produtos intermediarios e acabados e a distribuicdo desses produtos aca-
bados aos clientes finais, permitindo-as descentralizar de seus processos internos,
bem como sua gestdo da logistica de abastecimento.

2.2 Logistica de abastecimento

Cotidianamente, logistica e Supply Chain séo tratados como sinbnimos. Apesar de
reconhecida semelhanca entre os conceitos, ha diferencas entre os termos. De acordo

com Bataglia, Supply Chain significa:

A cadeia de abastecimento corresponde ao conjunto de processos requeridos
para obter materiais, agregar-lhes valor de acordo com a concep¢éo dos clien-
tes e consumidores e disponibilizar os produtos para o lugar (onde) e para a
data (quando) que os clientes e consumidores os desejarem (BERTAGLIA,
2009).

Definir o melhor momento da compra, a quantidade a serem comprados, 0S menores
precos com os melhores niveis de seguranca e qualidade do bem ou do servigo, séo
caracteristicas importantes nesse processo, fundamental para evitar estoques e cus-
tos elevados (BERTAGLIA, 2009).
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Os objetivos da logistica empresarial estéo relacionados ao alcance das metas envol-
vidas nos processos da cadeia de abastecimento, que levem a organizacéo a obten-
cdo dos objetivos gerais. Assim, de forma especial, o objetivo da logistica empresarial
consiste em promover um conjunto de agdes que possam ajudar a empresa a aumen-

tar seus lucros no menor tempo possivel (BALLOU, 2006).

Segundo afirmacao de Ballou (2006), o conceito de gerenciamento da cadeia de abas-
tecimento comecou a ser difundido h& pouco tempo, fazendo referéncia a idéia de
integracao logistica. O gerenciamento da cadeia de abastecimento busca evidenciar
as influéncias mutuas da area de logistica que ocorrem entre os setores de marketing,

logistica e producéo dentro de uma empresa.

O gerenciamento eficaz e adequado da cadeia de abastecimento deve avaliar todos
0S aspectos importantes e as pecas basicas do processo, de maneira que ocorra com
0 maximo de rapidez, sem afetar a qualidade e a contentamento do cliente, mantendo

ainda um custo total pareado com o do concorrente (BERTAGLIA, 2009).

E importante dizer, que uma eficiente gestéo de armazenagem é considerada como
um dos pilares das estratégias de logistica, ndo somente devido ao verdadeiro valor
material, mas ainda pelo fato de existir um grande fosso entre a falta de organizacao
e caréncia de melhorias no processo com as reais necessidades das empresas
(BALLOU, 2007). Dentre as atividades da administracdo de materiais estao as ativi-

dades de compras, gestao de estoque e armazenagem.

2.3 Sistemas de armazenagem

Existem varios tipos de sistemas de armazenagem, utilizado de acordo com o tipo de
produto a armazenar e area disponivel, entre outros parametros (GUERRA, 2007). O
layout de um armazém é utilizado, de forma a trabalhar todo o espaco existente da
melhor forma possivel, verificando a coordenacgdo entre os varios operadores, equi-
pamentos e espaco. O layout ideal € aquele que procura minimizar a distancia total
percorrida com uma movimentacéao eficiente entre os materiais, com custos de arma-
zenagem reduzidos (TOMPKINS, 1996).
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Para Ballou (1993), existem quatro razdes basicas para uma organizacdo concentrar
sua atencao e dar importancia em demasia a utilizacdo do espaco fisico de armaze-
nagem. Sao elas: reduzir custos de transporte e producgéo, coordenar suprimentos e
demanda, auxiliar o processo de producao e auxiliar o processo de marketing.

Ballou (2003) sintetiza ao definir a logistica empresarial como um campo de estudos
relativamente novo da gestéo integrada, em comparacao como os tradicionais de fi-
nancgas, marketing e producdo. Além disso, em outra obra, define a logistica empre-

sarial como:

A logistica empresarial trata de todas atividades de movimentagcédo e armaze-
nagem, que facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdo da maté-
ria-prima até o ponto de consumo final, assim como dos fluxos de informacao
que colocam os produtos em movimento, com o propésito de providenciar ni-
veis de servi¢co adequados aos clientes a um custo razoavel (BALLOU, 2009)

Logistica empresarial € o0 processo de planejamento, implementacédo e controle de
fluxo e armazenagem eficientes e de baixo custo de matérias-primas, estoque em
processo, produto acabado e informacdes relacionadas, desde o ponto de origem até
0 ponto de consumo, com o objetivo de atender aos requisitos dos clientes (BALLOU,
2001).

O processo de armazenagem, tem sua participacdo como item de relevante importan-
cia dentro da logistica de uma empresa. E este servico que trata da estocagem orde-
nada e da distribuicdo de produtos acabados dentro da fabrica ou em locais destina-
dos a este fim, 0 que pode ser realizado pelos fabricantes ou por um processo de

distribuicdo determinado.

2.3.1 A participagédo da armazenagem no processo logistico

O processo de armazenagem vem se consolidando como um fator de essencial preo-
cupacao dentro das empresas, 0 que tem feito com que elas se voltem em busca de
um processo continuo de modernizacao, tanto para seu gerenciamento quanto para

novas tecnologias.


http://www.bplog.com.br/servicos/armazenagem-operacoes/
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Dentro do processo logistico, a armazenagem é considerada uma das atividades de
apoio que da suporte ao desempenho das atividades primarias, para que a empresa
possa alcancar o sucesso, mantendo-se e conquistando clientes com pleno atendi-

mento do mercado e satisfagdo total do acionista em receber seu lucro (POZO, 2004).

Com relacao ao conceito de palete, fica bem destacado as relevantes vantagens deste

método as acdes de transporte:

Um palete é uma plataforma portatil, feita geralmente de madeira, no qual os
bens sdo empilhados para o transporte e a estocagem. A paletizagdo ajuda a
movimentacdo por permitir o uso do equipamento mecénico padronizado de
manuseio de materiais em uma ampla variedade de produtos. Além disso, a
unitizacdo da carga contribui com um aumento resultante no peso e no volume
dos materiais manuseados por hora-homem de trabalho e com um aumento na
utilizagéo do espaco, fornecendo um empilhamento mais estavel e, assim, pi-
Ihas mais altas no estoque (BALLOU, 2001).

Os tipos de estruturas de armazenagem, segundo Moura (1998), séo: estante de
grande comprimento; estrutura tipo drive-in; estrutura tipo drive-trough; estrutura tipo
flow-rack; estrutura tipo push-back; porta-paletes convencional; porta-paletes desli-

zante; entre outros.

O sistema de paletes facilita a armazenagem possibilitando a verticalizacdo do almo-
xarifado, além da alocacéo de custos de forma correta, analisando cada um deles para
permitir melhor apuracao da lucratividade em todos os segmentos, conforme pode ser

visualizado na Figura 1.

Figura 1 — Sistema porta paletes e suas variagcdes na armazenagem

[
llll

Fonte http://www.sistemadearmazenagem.com.br/sistema-porta-paletes-e-suas-variacoes-na-arma-
zenagem/, (2017).


http://www.sistemadearmazenagem.com.br/sistema-porta-páletes-e-suas-variacoes-na-armazenagem/
http://www.sistemadearmazenagem.com.br/sistema-porta-páletes-e-suas-variacoes-na-armazenagem/
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O espaco e o layout de uma area de armazenamento devem ser estruturados de forma
gue seja possivel desfrutar ao maximo de sua area total. Os espacos horizontais e
verticais devem ser aproveitados inteiramente, mediante o uso de prateleiras, estru-
turas porta-paletes, empilhamento de materiais ou a combinagao destas formas de
armazenamento (COSTA, 2002).

Ainda, de acordo com Costa (2002) para aproveitar o espaco vertical é necessario
levar em consideracéo:

a) A resisténcia dos materiais e suas embalagens, que podem ser danificadas
a partir de certo limite de peso; b) A resisténcia dos pisos, devido ao movimento
de cargas unitarias através de empilhadeiras e paleteiras; c) A possibilidade do
uso de paletes e estruturas porta-paletes; d) A disponibilidade e custo dos equi-
pamentos; e) As hormas de seguranca do trabalho inerentes ao local. (COSTA,
2002)

Conforme site Imam — Revista Logistica & Supply Chain (2018), intitulado Armazena-
gem, o sistema porta palete foi desenvolvido com o objetivo de otimizar a utilizagéo
do espaco através do conceito da armazenagem verticalizada, tal sistema €, princi-

palmente, utilizado para armazenar produtos paletizados.

A estrutura de porta palete convencional € uma estrutura destinada a produtos com
alta rotatividade, com longarinas ajustaveis a cada 7,5 centimetros, isso faz com que
paletes com diferentes alturas sejam estocados nesta estrutura, porem a estrutura nao
permite paletes com diferentes profundidades, conforme pode ser verificado na Figura
2. Essa estrutura tem como vantagem um excelente controle de estoque ja que a
identificacdo dos paletes esta disponivel e visivel a todos (GRUPO LOGISTICA,
2012).

Figura 2 — Estrutura porta palete convencional

Fonte: https://www.imam.com.br/logistica/noticias/armazenagem/261-porta-palete-convencionais-sim-
ples-e-eficientes, (2017).


https://www.imam.com.br/logistica/noticias/armazenagem/261-porta-pálete-convencionais-simples-e-eficientes
https://www.imam.com.br/logistica/noticias/armazenagem/261-porta-pálete-convencionais-simples-e-eficientes
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Oliveira (2000) fez um estudo dos sistemas de armazenagem, dando énfase ao sis-
tema Drive-in. Foram realizados testes experimentais tanto para quantificar a rigidez
das ligacOes brago-coluna e longarina-coluna como para determinar a influéncia dos

furos nas colunas.

Drive in: S&o estruturas para verticalizar cargas paletizadas por acumula¢do, com mo-
vimentacao interna da empilhadeira, ideal para trabalhar com grandes quantidades de
um mesmo produto, com armazenagem em lote. E uma estrutura composta por late-
rais com bracos que sustentam as longarinas de drive-in, formando blocos verticais e
horizontais, denominadas ruas de armazenagem, as quais dao acesso a empilhadeira
que fara o carregamento dos paletes dentro da propria estrutura, formando assim um
bloco continuo, sem corredores intermediarios, permitindo que a empilhadeira entre
dentro da estrutura (BLOG, CONHECIMENTO DA ARMAZENAGEM, 2018).

Conforme pode-se visualizar nas Figuras 3 e 4, as estruturas drive-in sdo operaciona-
lizadas por uma Unica entrada.

Figura 3— Estrutura porta palete A
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Fonte: http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html, (2017)

As estruturas Drive-In tém como vantagem a rentabilidade méaxima do espaco dispo-
nivel, eliminacdo dos corredores entre as estantes, rigoroso controle de entradas e

saidas e admitem tantas referéncias como ruas de carga.


http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html
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Figura 4 — Estrutura porta palete B

Fonte: http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html, (2017).

Drive through: Diferente do drive in que a empilhadeira entra e sai pelo mesmo lado
no drive through a empilhadeira tem acesso pelos dois lados, sendo dois corredores
um de entrada e outro de saida. Sua estrutura conta com lastres com rodas para fazer
a movimentacdo do palete, essas rodas ajudam na movimentagcéo dos paletes, colo-
cando o mesmo de um lado e sendo levado pela fossa da gravidade para o outro lado.
Na Figura 5, € possivel visualizar como é realizada a movimentacéo da empilhadeira,
entrando e saindo pelo mesmo lado no drive through (BLOG, CONHECIMENTO DA
ARMAZENAGEM, 2018).

Figura 5 — Estrutura Porta Palete C

Fonte: http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html, (2017).


http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html
http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html
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Pushback: E um porta palete de alta densidade. Consiste em um bloco de estruturas
semelhantes ao drive-in com montantes e longarinas. A traducéo da palavra pushback
em inglés explica exatamente o funcionamento deste tipo de estrutura: “empurrar para
tras”. Os paletes no pushback séo colocados em trilhos telescopicos que possuem
uma leve inclinacdo. O primeiro palete colocado é empurrado para tras pelo palete
subsequente e assim sucessivamente até o ultimo palete no trilho. Cada plano de
armazenagem no pushback tem seu préprio sistema de trilhos que operam indepen-
dentemente. Uma vez que a pista de carga € levemente inclinada o operador da em-
pilhadeira controla a velocidade na retirada do palete. Ao se retirar um palete os outros
paletes na sequéncia “descem” a pista ficando sempre um palete na parte frontal,
conforme pode ser visualizado na Figura 6 (BLOG CONHECIMENTO DA ARMAZE-
NAGEM, 2018).

Figura 6 — Estrutura porta palete pushback de alta densidade.

Fonte: http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html, (2017).

O processo de armazenagem depende muito de um bom layout, que determina, tipi-
camente, o grau de acesso ao material, os modelos de fluxo de material, os locais de
areas obstruidas, a eficiéncia da mao-de-obra e a seguranca do pessoal do armazém,
para que tudo ocorra da melhor forma possivel. Os objetivos do layout de um armazém
geralmente devem ser o de assegurar a utilizagdo maxima do espaco de forma a pro-
piciar a mais eficiente movimentacdo de materiais, fazendo a estocagem mais econo-
mica, em relagdo as despesas de equipamento, espaco, danos de materiais e méo-

de-obra do armazém. A metodologia geral, para projetar um layout de um armazém,


http://www.travema.com.br/porta-paletes.php
http://www.travema.com.br/drive-inou-drive-thru.php
http://conhecimentosdaarmazenagem.blogspot.com.br/p/estrutura-porta-palete.html
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consiste em cinco passos que podemos observar como: definir a localizacédo de todos
0s obstaculos, localizar as areas de recebimento e expedi¢cdo como as areas primarias
e secundarias de separacao de pedidos e de estocagem, assim como definir o sistema
de localizacdo de estoque e avaliar as alternativas de layout do armazém (VIANA,
2002).

2.4 A importancia do layout para a armazenagem

Quando se fala em layout, mais comumente conhecido como configuracdo de instala-
cao, é estabelecido uma relagao fisica entre as varias atividades possiveis a serem
realizada em um ambiente, quer seja comercial ou industrial. O layout € a técnica de
administracdo de operacdes cujo objetivo é criar a interface homem-maquina para
aumentar a eficiéncia do sistema de producédo (JONES; GEORGE, 2008).

Um fluxo bem estudado permite o rapido atravessamento do produto pelo sistema
produtivo. Assim, consequentemente, menos tempo é perdido em cada recurso e
ocorre a rapida transformacdo da matéria-prima em produto final, reduzindo o lead
time da producéo (PARANHOS FILHO, 2007).

Com o intuito de evitar cendrios catastréficos como os detalhados acima, € necessario
a realizacao de prévios estudos, no sentido de encontrar assim o melhor planejamento
a nivel de layout. Pois, 0s custos relativos ao planeamento de um layout sao inferiores

aos custos relativos ao rearranjo de um layout defeituoso (MUTHER, 1978).

Para estudar o planejamento do layout € necessario estudar os padrdes de fluxo na
estacao de trabalho, nos departamentos e entre os departamentos (TOMPKINS et al.,
1996). A escolha adequada do layout garante maior agilidade aos processos, seja eles
em um escritério ou uma linha de producao (JUNIOR et al, 2009). Nenhum layout é
estatico que néo possa ser modificado. De acordo com Tompkins et al (1996) o layout
e 0 sistema de manuseio e movimentag&ao de materiais devem ser desenvolvidos con-

comitantemente.
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E possivel considerar que o brasileiro, em geral, zela muito pelo espaco que utiliza e
cada vez mais tem necessidade de maior conforto. Haja vista a constancia de remo-
dela¢gBes ambientais sobrepondo-se a reformas de outra ordem. Contudo, ndo é ape-
nas o aspecto visual e de conforto que deve prevalecer no estudo de aproveitamento
do espaco fisico; mais do que isso, importa o fluxo existente entre pessoas e papeis,
genericamente falando (ARAUJO, 2001). A configuracéo de instalacédo (layout) esta-

belece a relagéo fisica entre as varias atividades.

Para evitar tudo isto é necessario realizar um estudo, encontrando assim o melhor

planejamento e o tipo correto de layout a ser utilizado.

2.4.1 Tipos de Layout

Existem varios tipos de layout, cada um deles est4 adequado a determinadas carac-
teristicas, quantidades, diversidade e movimentacdes dos materiais dentro da fabrica
(BORDA, 1998). O layout € o estudo pelo qual centros de trabalho e de instalacdes e
eguipamentos sao analisados para a melhor divisdo, com evidéncia especial na circu-
lacéo otimizada de pessoas, materiais e produtos por meio do sistema (STEVENSON,
2001).

Corréa e Corréa (2013) afirmam que a forma béasica de layout é a forma geral e natural
gue os recursos produtivos sdo organizados, entretanto, destacam que qualquer tipo
de organizacéo € originado em apenas quatro tipos basicos de arranjo fisico:

a) posicional;

b) por processo;

c) celular,

d) por produto.

Layout posicional: Este tipo de layout se caracteriza pelo fato do material permanecer
parado enquanto os operadores, equipamentos e todos 0s outros produtos, se movi-
mentam a sua volta (CAMAROTTO, 1998). E utilizado o layout posicional quando os

produtos sdo volumosos e séo fabricados em quantidades reduzidas.
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Na Figura 7, € possivel visualizar como ocorre o processo de movimentacao dos ope-

radores e do equipamento no arranjo fisico posicional.

Figura 7 — Arranjo fisico posicional ou de posi¢éo fixa
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Fonte: http://slideplayer.com.br/slide/379820/, (2017).

Layout funcional: Neste tipo de layout funcional, ou mais comumente conhecido por

processo, todas as operacdes cujo tipo de processo de producao é semelhante séo

agrupadas, independentemente do produto processado (CAMAROTTO, 1998).

A légica deste layout € organizar a producéo por funcdo, ou seja, recursos similares

juntam-se de forma a constituir um setor especifico na manufatura. As entidades fluem

de setor a setor conforme as atividades necessarias para o0 seu processo, conforme

pode ser visualizado na Figura 8 (Sites GOOGLE - Gestdo da producao industrial,

2018).

Figura 8 — Arranjo fisico funcional ou por processo
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Fonte: http://slideplayer.com.br/slide/379820/, (2017).


http://slideplayer.com.br/slide/379820/
http://slideplayer.com.br/slide/379820/
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Layout linear: Neste modelo de layout linear, os equipamentos sao dispostos de
acordo com uma determinada sequéncia de operac0fes, ficando fixos, enquanto os
materiais se movem pelos varios equipamentos (Sites GOOGLE - Gestéo da producéo
industrial, 2018).

O arranjo fisico linear € também conhecido como layout linear. Nesta organizacao de la-
yout, as maquinas séo alocadas de acordo com a consequéncia de fabricagcéo do produto,
dispostas uma apds a outra em forma de linha de producao, tornando acessivel o pro-
cesso de manipulacdo de materiais, ou seja, o0 material se desloca enquanto as maquinas
permanecem fixas (WELLER, 2008).

Segue exemplificacdo na Figura 9, disposicao dos recursos sendo transformados la-

yout linear ou por produto.

Figura 9 — Arranjo fisico linear ou por produto

Fonte: http://slideplayer.com.br/slide/379820, (2017).

Layout em grupo: A légica deste layout € organizar a producdo em células de manu-
fatura, ou seja, 0s recursos néo similares sao agrupados de forma que consigam pro-
cessar uma familia de produtos que requeiram etapas similares na fabricacdo. Este
tipo de arranjo fisico proporciona maior eficiéncia do que o arranjo fisico funcional de
forma a ndo perder muito de sua flexibilidade. Neste aspecto, o layout celular € um
meio de conciliar os pontos positivos dos arranjos fisicos linear e funcional de forma
que agem como intermediério entre um e outro (Sites GOOGLE - Gestdo da producao
industrial, 2018).


http://slideplayer.com.br/slide/379820
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O arranjo fisico celular € aquele em que os recursos transformados, entrando na ope-
racdo, sao pré-selecionados (ou pré-selecionam a si proprios) para movimentar-se
para uma parte especifica da operacao (ou célula) na qual todos os recursos transfor-
mados necessarios a atender as suas necessidades imediatas de processamento se
encontram. A célula em si pode ser arranjada segundo um arranjo fisico por processo
ou por produto (SLACK et al, 2006).

Encontra-se na Figura 10 um modelo de disposicdo do Arranjo fisico celular, onde

pode ser visualizado as operages em célula.

Figura 10 — Arranjo fisico celular

Fonte: http://slideplayer.com.br/slide/379820/,(2017).

Kogut; Zander (1992) defendem que a industrializacdo € um processo que envolve
consideracdes dindmicas sobre as transformagfes que ocorrem numa dada regiéo,
impulsionadas pelo crescimento das atividades produtivas industriais, pelo que é ne-
cessario estar atento as modificagdes técnicas e de mercado que ao longo da exis-
téncia da empresa, podem indicar a conveniéncia de rever a localizacdo geografica
ou mais precisamente, situacdes que levam a necessidade de revisdo do layout, a fim

de se adaptar as necessidades de mercado ou mudancgas na empresa.

Segue disponibilizada na Figura 11, a comparacéo dos modelos de Layout, possibili-

tando visualizar as vantagens e desvantagens.



Figura 11 — Comparacao dos Modelos de Layout
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Fonte: https://pt.slideshare.net/engmetodos/aula-engmet-parte-3, (2018)

2.4.2 Situagdes para rever o layout

Dependendo do sistema de movimentacéo a ser utilizado, devem-se rever as configu-
racOes para o arranjo fisico da planta (layout). Por exemplo, utilizando um sistema de
movimentagdo baseado em veiculos industriais, tais como carrinhos industriais, em-
pilhadeiras, rebocadores, dentre outros, considera-se no layout um adequado dimen-
sionamento de corredores a fim de que os mesmos atendam a circulagdo e manobra-

bilidade do equipamento e da carga a ser movimentada (BANZATO, 2001).

Ja a utilizacdo de transportadores continuos na movimentacdo de materiais possuli
uma concepcao diferente dos corredores de circulagédo, pois 0s mesmos seréo neces-
sarios para atender basicamente ao fluxo de pessoas, sendo que o fluxo de materiais
estara restrito aos transportadores que poderao inclusive ser aéreos, aproveitando o
espaco sobre os equipamentos e eliminando a necessidade de corredores (BAN-
ZATO, 2001).


https://pt.slideshare.net/engmetodos/aula-engmet-parte-3
https://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwjwxfeKi_bZAhUHVBQKHbXUDq0QjRx6BAgAEAU&url=https://pt.slideshare.net/engmetodos/aula-engmet-parte-3&psig=AOvVaw183kCxxJVLY-0dLgzqa_XJ&ust=1521469865062267
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Existem varias razfes para realizar o0 armazenamento (estocagem) de produtos, es-

tejam eles em qualquer estado de producdo (matéria-prima, semiacabados e aca-

bado), o que difere a linha de acdo a ser tomada e a sua prioridade, as principais

razdes para a: reducdo de custos de transporte e de producéo, coordenagao entre

demanda e oferta, auxiliar no processo de producao e no processo de marketing.

Segundo Ballou (2001), é possivel apresentar alguns motivos que justificam a arma-

zenagem na cadeia de suprimentos:

Reducao de custos de transporte e de producdo: com a decorréncia do melho-
ramento no transporte e producéo, as despesas adicionadas podem ser com-

pensadas com custos mais baixos da armazenagem e o estoque associado.

Coordenacéo entre demanda e oferta: empresas que possui produtos de pro-
ducéo sazonal e demanda variavel, recorrem em alguns momentos por manter
uma producdo em niveis constante durante um determinado periodo, a fim de
minimizar os custos de producg&o. Ao passo que a coordenacéo entre demanda
e oferta se torna muito cara, € necessario realizar a armazenagem. Um outro
fator gerador de armazenagem em decorréncia da variacéo oferta/demanda é
atribuido ao preco das mercadorias. Quando existe uma grande oscilacdo de
preco em um curto espaco de tempo, as empresas buscam de certa forma ne-
gociar, se antecipando na compra de insumos ou produtos, afim de obté-los a

um preco mais baixo.

Processo de producao: a armazenagem pode ser considerada parte do pro-
cesso de producdo. Esse fato se da especialmente quando o produto requer

um certo periodo de envelhecimento (vinhos, queijos).

Processo de marketing: uma frequente preocupacéo do marketing é a disponi-
bilidade dos produtos ao consumidor. Em alguns casos a armazenagem agrega
um determinado valor ao produto, em fun¢do da diminuicdo do tempo de en-

trega e disponibilidade.

O movimento vertical dos materiais requer um dispositivo de transporte vertical, por

norma um elevador. Em tais situacdes, tanto na posicéo horizontal, como na posicao

vertical os niveis de layout tém que ser determinados para cada instalacéo, de modo
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gue os problemas relacionados sejam tratados como problemas de layout multi-ch&o
(KOCHHAR; HERAGU, 1998).

2.4.3 Movimentacao de materiais

A movimentacdo de materiais, de acordo Meyers (2000) nédo significa somente a com-
binacdo de métodos e processos, capazes de movimentar toda a mercadoria, matéria-
prima e produto final, para a destinacdo correta, com a quantidade especifica e no
tempo necessario, numa sequéncia definida pelo layout da fabrica, e representa trans-
portar determinadas quantidades de bens, em determinadas distancias, como por
exemplo, no interior de uma fébrica, loja ou almoxarifado. Assim, pode ser definida
como processo global de movimentacédo de materiais num ambiente de producéo ou

comercializacao.

Segundo posicionamento de Ballou (2006), a organizacdo pode, por meio da movi-
mentacao de materiais, adquirir um beneficio competitivo, empregando a minimizacao
de custos no processo de armazenamento e distribuicdo. Aliado a isso a organizagao
deve dispor de equipamentos para 0 manuseio seguro e correto dos materiais, po-
dendo ser carrinhos manuais de carga, carros motorizados de carga, sistemas auto-
matizados e computadorizados usados para empilhamento e localizacdo das merca-

dorias.

Para Moura (2005), o estudo da movimentacéo de materiais € fundamental em qual-
quer industria. Seu objetivo € otimizar custos, aumentar a produtividade e a qualidade
do produto final. O mesmo autor estima que em uma fabrica tipica, 87% do tempo de
producdo € gasto com a movimentagdo de materiais e que 0 custo com a movimenta-

céo corresponde a cerca de 20% do valor final do produto.

Ainda Moura (2005) afirma que entre 3% e 5% de todo o material movimentado é
danificado, e, por esse motivo, a movimentagdo interna € um dos primeiros campos
onde se procura melhoramento da qualidade nos processos. Ciente destas informa-
cOes é natural que as industrias tentem minimizar a0 maximo a movimentacao de

materiais em todo o0 processo.
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A evolucdo da movimentacdo de materiais pode ser descrita em trés épocas ou em

cinco estacdes, como descrito a seguir (Moura, 2005):

Trés épocas:

Passado: homens e animais transportavam oS materiais com seu proprio

esforco.

Presente: homens movem os materiais utilizando-se de equipamentos para

reduzir seu esforco.

Concepcgdo moderna: materiais em movimento automatico entre processos

automaticos de fabricacao.
Cinco geracoes:

Manual

Mecanizada

Automatizada

Integrada

Inteligente

Segundo Ballou (2001), o manuseio mecanizado de materiais pode ser mais veloz e
a produtividade (horas/homem) obtida pode ser aumentada. Geralmente, o equipa-
mento mais utilizado para este fim é a empilhadeira (Figura 12). Este equipamento
permite elevar cargas a alturas consideraveis.

Figura 12 — Empilhadeiras elétricas e a combustéo

Fonte: http://www.gruposotreq.com.br/elo/categoria-editoriais/conhe%C3%A7a-diferen%C3%A7as-

entre-empilhadeiras-el%C3%A9tricas-e-de-combust%C3%A30, (2018)
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Tanto com relagéo as formas de estoque, bem como do ponto de vista da distribuicéo,
a embalagem é um custo que € compensado pela maior eficiéncia que ela proporciona
a distribuicdo de produtos, pois a sua resisténcia, seu tamanho e a sua configuracéo
séo caracteristicas basicas que ditam os tipos de equipamentos de movimentacgao e

armazenagem e demais dimensionamentos das variaveis da distribuicao.

2.5 Alimportancia da embalagem no armazenamento

A embalagem passou a ter importante papel no processo empresarial, assumindo trés
funcdes essenciais de acordo com Pozo (2004). A primeira funcao, que € a origem da
embalagem, € um dispositivo de protecdo ao produto, para 0 manuseio, transporte e
armazenagem. Tal conceito vem ganhando for¢ca a medida que existe uma tendéncia
de que a embalagem seja analisada em termos de valores que ela oferece na Logis-
tica, em vez de isolada nos materiais e forma (BOWERSOX; CLOSS, 2001).

A segunda funcao é de facilitar e incrementar a eficiéncia da distribuicédo. Isso porque
nos sistemas logisticos, diversas vezes, os produtos mudam de dominio e local. O
projeto a embalagem pelo sistema logistico deve ser interligado para otimizar o custo,
maximizar a produtividade e minimizar os danos durante as movimentacées (BAN-
ZATO, 2001lapud BARROS, 2005). Assim sendo, as embalagens podem minimizar o

volume e os custos de exposicao e transporte.

Jé a terceira funcao citada por Pozo (2004) apresenta um elemento de apelo merca-
dolégico e incrementador de vendas, chegando-se até a afirmar que esta fungcéo € um
vendedor silencioso do produto. Hoje em dia, nos sistemas de venda, como o autoa-
tendimento, o consumidor se depara com uma grande variedade de marcas de um

tipo de produto, sendo a embalagem um aspecto de forte influéncia em sua deciséo.

Quanto aos tratamentos de logistica e armazenamento, as embalagens devem tam-
bém apresentar caracteristicas que facilitem sua movimentacéo e estocagem, ainda
gue a maior preocupacao seja a de reducao dos estoques, a movimentacao de trans-
porte e atividades de carregamento e descarregamento, com os devidos cuidados

para evitar avarias operacionais ou perdas provenientes dessa movimentacao.
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A elaboracéo do planejamento ou do projeto de embalagem é uma etapa que propor-
ciona o levantamento de possibilidades promovendo a antevisédo do projeto final, atra-
vés do conhecimento prévio das ferramentas e instrumentos adequados a sua elabo-
racdo, porém, o mesmo requer como decisdo inicial a identificacdo do tipo de desen-
volvimento ou estabelecimento do conceito da embalagem, se protetiva, de transporte,
armazenagem, a fim de obter determinados resultados através da sua geracdo (NE-
GRAO, 2011).

O planejamento nesta fase é imprescindivel, pois o desenvolvimento de embalagens
envolve diferentes areas de uma empresa, custos de producédo, de materiais, equipa-
mentos, energia e mao-de-obra entre outros. Seu planejamento deve ocorrer desde a

fase zero do projeto até a concepc¢ao do produto (MESTRINER, 2005).

Quando é proposto observar os fatores que fazem uma empresa crescer e prosperar,
normalmente é observado a presenca de uma boa equipe, um produto versatil e uma
boa gestéo de pessoas, recursos e informacdes. No entanto, nem mesmo a combina-
cao de todos esses fatores € capaz de contribuir para os objetivos da companhia sem
que haja também uma comunicacdo extremamente eficiente entre seus membros. E
nesse contexto que se faz necessario inserir a importancia de um sistema organizado
para se emitir uma ordem de servico (BLOG, EGESTOR, 2018).

2.6 Controle do processo para destinagao de OS

Segundo Blog, Egestor (2018), a ordem de servico também é extremamente Util para
0 gestor calcular a quantidade de materiais usados no trabalho a ser cumprido, tanto
guanto a especialidade e a competéncia da mao de obra da qual devera dispor para
executa-lo com eficiéncia. Assim, a notificacdo dara suporte ao controle da produtivi-
dade, mas ainda servira de embasamento para seu melhor controle de estoque e fi-

nanceiro.

O conceito de estoque também esta ligado, em grande parte, a finalidade dada na
utilizacao desses materiais. Nesse sentido, Viana (2002) ressalta o carater elastico do

conceito de estoque e o conceitua de forma tradicional, considerando estoque como


https://blog.egestor.com.br/planilha-de-controle-de-estoque-excel-gratuita/
https://blog.egestor.com.br/planilha-de-controle-financeiro-gratis/
https://blog.egestor.com.br/planilha-de-controle-financeiro-gratis/
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0 conjunto de matérias-primas, produtos semiacabados, componentes para monta-
gem, sobressalentes acabados, materiais administrativos e suprimentos variados acu-
mulados para utilizag&o posterior.

De acordo com Alt e Martins (2006), a gestao de estoques compde uma série de acdes
gue permitem ao administrador verificar se 0os estoques estdo sendo bem utilizados,
bem localizados em relagéo aos setores que deles se utilizam, bem manuseados e

bem controlados.

Uma empresa deve cuidar da gestéo de estoques como o principal fundamento
de todo o seu planejamento tanto estratégico como operacional, porque um
controle correto dos estoques elimina desperdicios de tempo, de custo, de es-
paco e vai atender o cliente no momento em que ele deseja (PAOLES-
CHI,2012).

Segundo Martins e Alt (2003) ambos os mestres em engenharia de Producao afirmam
gque a gestao de estoques constitui em agdes que permitem o administrador analisar
se o0s estoques estédo sendo bem utilizados, bem localizados, bem manuseados e con-

trolados.

Na Figura 13 esté ilustrado como funciona o gerenciamento as atividades envolvidas

na gestao de estoque.

Figura 13 - Representacado das principais atividades envolvidas na gestéo de esto-
ques

Fonte: Adaptada de Tadeu, (2010).

Planejamento dos estoques, por detrds de toda atividade deve haver uma finalidade.
Cabe ao planejamento alinhar as atividades de gestdo de estoque ao seu escopo es-
pecifico. E mais ainda, cabe ao planejamento o tratamento das informacfes e dos
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dados gerados nas areas operacionais, como manutencao de estoques, compras e
processamento de pedidos para a formacédo de conhecimento gerencial para tomada
de decisdo. O planejamento € também a &rea responsavel pela intercomunicacao das
funcdes compras, estoques e producao para o compartilhamento de informacdes ne-

cessarias a estas.

O avanco tecnologico permitiu ganhos de tempo e custos nos fluxos de informacéo,
porém sdo os bancos de dados estruturados desses sistemas de gerenciamento que
ddo o suporte necessario a tomada de decisdo dos gestores de estoques. E valido
ainda ressaltar que, quando se trabalha com a gestdo de informagéo, o parametro-
chave a ser observado ndo € o quantitativo, e sim o qualitativo, ou seja, um banco de
dados eficiente ndo necessariamente é um banco de dados extenso, com grande vo-

lume de informac@es, mas sim com informacdes relevantes sobre o0 processo.

Para a gestao de estoques, informacdes com o lead time (tempo de espera) de forne-
cimento dos insumos, 0s niveis dos estoques e as ordens de compra e producéo e
producado sao alguns exemplos de informacdes de suma importancia para o gerenci-
amento eficiente dos materiais em uma organizacdo. Complementando as funciona-
lidades dos Sistema de Informacdo Gerencial (SIG), o uso do Eletronic Data Inter-
change (EDI) tem sido voltado para a eliminacdo do excesso de papeis, além de re-
duzir o tempo das transacdes nos negdécios, enquanto paralelamente busca eliminar

erros causados por processamento manual de dados (TADEU, 2010).

A troca de informacéo entre os processos logisticos interfere direitamente na cadeia
de suprimento, agilizando a demanda no galpao e facilitando a organizacdo dos
componentes no galpao WIP, a curva ABC, em exemplo, é uma eficiente fonte de

informacgé&o para auxiliar a gestao de estoque.

2.7 Curva ABC

Para Tadeu (2010), historicamente, a curva ABC foi desenvolvida pelo economista
Vilfredo Pareto, em 1827, para classificar a sociedade em classes econdémicas. Po-

rém, desde a década de 1990, a General Electric decidiu utilizar essa metodologia
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para organizar 0s seus estoques em prioridades. Este nivel de estoque é classificado

da seguinte maneira na curva ABC:

e Estoques classe A: representam o grupo de maior valor de consumo e menor
qguantidade de itens, que devem ser gerenciados com muita atencao;

e Estoques classe B: correspondem ao grupo com situacao intermediaria as clas-
ses AeC;

e Estoques classe C: representam o grupo com menor valor de consumo e maior
quantidade de itens, portanto, financeiramente, menos importante e que justi-

fica menor ateng&o no gerenciamento.

Para a elaboracdo da curva ABC existe algumas fases que devem ser respeitadas:
(a) levantamento dos itens em estoque, considerando a descricdo destes, a quanti-
dade e os valores financeiros; (b) organizacdo dos estoques em uma tabela; (c) inter-

pretacdo dos estoques, em funcao da tabela mestra, conforme Tabela 1.

Tabela 1 — Tabela Mestra da Curva ABC

A B C
Ordenadas (y) Até 75 % Até 30 % Até 10 %
Abscissas (x) Até 20 % Até 35 % Até 70%

Fonte: TADEU, (2010).

As informac6es da Tabela 1 encontram-se representadas no Grafico 1, as ferramentas
citadas buscardo assim, quantificar os dados coletados e, contudo, comparar 0s

resultados do antes e depois da pesquisa.
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Grafico 1- Curva ABC
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Fonte: TADEU, (2010).

O Gréfico 1 compara o valor do estoque em relacdo a quantidade de itens estocados,
cujo iram diminuindo ou aumentado conforme entrada e saida dos produtos, sob a

ilustracéo de regressao linear.

2.8 Controle do processo de estoque

Moreira (2008) diz que no que tange o controle de estoques um conjunto de regras e
procedimentos é fundamental para a criacdo e manutencdo de um sistema que res-
ponda a perguntas frequentes e auxilie nas tomadas de decisGes sobre como conduzir

0 estoque.

Slack et al. (2009) completam dizendo que lidar com diversos itens em estoque, envi-
ados por centenas de fornecedores a fim de servir milhares de consumidores indivi-
duais, torna a tarefa de operacdes dinamica e complexa. Assim, 0s gerentes da pro-
ducéo necessitam discriminar os diferentes itens estocados, aplicando um grau de
controle adequado ao mesmo e priorizar no investimento de um sistema de processa-

mento de informacdo que se enquadre particularmente o controle de seu estoque.
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Segundo Slack et al. (2009), independentemente do tamanho, a maioria dos estoques
sao gerenciados por sistemas computadorizados devido ao grande nimero de célcu-
los rotineiros, principalmente quando existe a utilizacao de leitoras de cddigo de barra
ou de radio frequéncia. Independente do uso de leitoras, 0s sistemas computadoriza-
dos auxiliam com rapidez na informacao a geréncia sobre a determinacéo do status

dos estoques em qualquer momento.

Qualguer que seja 0o método é fundamental a plena observancia das rotinas em pratica
a fim de se evitar problemas de controle, com consequéncias no inventario, que re-

dundam em prejuizos para empresa (VIANA, 2002).

Apesar de todos os beneficios, Slack et al. (2009) informam que a inexatiddo de dados
no sistema € um dos problemas comuns e mais significativos para a geréncia. Isso
ocorre devido ao que se denomina de “principio de estoque perpétuo”, que advém do
pressuposto que os registros de estoques sdo atualizados automaticamente para cada
entrada ou saida. Falhas nos registros e/ou no manuseio de estoque fisico podem
gerar discrepancias que somente serdo vistas quando feitas as checagens no estoque
fisico a fim de comparar aos valores registrados do mesmo item. Tais falhas nos re-
gistros podem decorrer de erros de digitacdo no sistema informatizado, erros nas
quantidades contabilizadas de entrada 23 ou saida, itens danificados ou deteriorados
gue nao sao computados (registrados), atrasos entre transacoes realizadas e atuali-

zacao de registros e itens furtados do estoque.

Moura (2008) afirma que “As vantagens inerentes a estocagem centralizada se de-
vem, em grau consideravel, a um melhor controle”. E de extrema importancia que o
enderecamento seja preciso e correto, sendo dificultara a localizacdo dos produtos,

se tornando uma verdadeira caga ao tesouro

2.9 Localizacdo de materiais

Segundo Dias (2009) o objetivo de um sistema de localizac&o deve ser os principios

necessarios a perfeita identificacdo da localizacdo dos materiais estocados sob a res-



41

ponsabilidade do almoxarifado. Devera ser utilizada uma simbologia (codificacédo) nor-
malmente alfanumérica representativa de cada local de estocagem, abrangendo até

0 menor espaco de uma unidade de estocagem.

Como menciona Dias (2009) as estantes deverdo ser identificadas por letras, cuja
sequencia devera ser da esquerda para a direita em relacdo a entrada principal. No
caso de existéncia de piso superior ou inferior, elas devem ser identificadas com o seu
respectivo cédigo. Quando duas estantes forem associadas pela parte de tras, defron-
tando corredores de acesso diferentes, cada uma dessas prateleiras devera ser iden-

tificada como unidade isolada.

Normalmente séo utilizados dois critérios de localizacado de materiais, o de estocagem
fixa e estocagem livre (DIAS,2009):

Sistema de estocagem fixa: E determinada uma area para um determinado produto,
onde ele podera ser armazenado somente neste local. Com esse sistema pode ocor-
rer desperdicio de area de armazenagem, em virtude do fluxo intenso de entrada e
saida de materiais, podendo ocorrer a falta de determinado material e excesso de
outro. No caso de o material em excesso nao ter mais local para ser armazenado ele
ficara no corredor, enquanto que pode haver prateleiras vazias porque esta faltando o
material.

Sistema de estocagem livre: Com excecao para 0s materiais especiais, 0s materiais
vao ocupar qualquer espaco vazio. O unico problema é manter perfeitamente o con-
trole do enderecamento, uma vez que devera ser refeito sempre que ocorrer modifi-
cacoes, para que nao corra o risco de possuir material em estoque perdido que so-
mente sera encontrado por acaso, ou na execucao do inventario. Este controle devera
ser feito por duas fichas, uma mestra de controle do saldo total por item e outra de

controle do saldo por local de estoque.
Dentro do processo de localizacdo de materiais, ndo podemos deixar de abordar a
importancia da classificacdo do dos materiais, este processo facilita e otimiza a iden-

tificacao e localizagéo dos materiais em estoque.

2.9.1 Classificacao e codificacao de materiais
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Uma empresa com elevada quantidade de estoque pode ter inUmeros problemas e

perda de capital. O contrario também é prejudicial, ou seja, a falta de matéria-prima

para a producao pode acarretar em paradas da producdo desnecessérias e ainda le-

var até ao cancelamento de pedidos, o que € um grande problema (RODRIGUES,

2011).

Segundo Rodrigues (2011), a classificacdo de materiais tem por objetivo definir uma

catalogacdo, simplificacdo, especificacdo, normalizacédo e padronizacdo de materiais,

de maneira a possibilitar procedimentos de armazenagem e controle eficiente do es-

toque, conforme detalhado abaixo:

a)

b)

f)

Simplificar: Consiste em reduzir a diversidade de itens que tem a mesma fina-
lidade e juntamente especificar o material para que evitem equivocos entre for-
necedor e consumidor;

Normalizacdo: Descrevem pesos, medidas, formatos, finalidades do material e
identifica-o, padronizando a terminologia pela qual é conhecido;

Classificagéo: E agrupar segundo a sua forma, dimens&o, peso, tipo, uso, etc.;
Codificacao: Representar informacdes necesséarias por meio de niameros e/ou
letras. Os sistemas de codificacdo mais utilizados como menciona Dias (2009)
séo o alfabético, alfanumérico e o numérico também chamado de decimal.
Alfabético: O material é codificado por letras; pelo seu limite em termos de
guantidade de itens e uma dificil memorizacéo, este sistema encontra-se em
desuso;

Alfanumérico: Combinacédo de letras e numeros. Normalmente é dividido em

grupos e classes.

Na Figural4 estd demonstrado o modelo de codificagao utilizado.
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Figura 134— Exemplo de codificacdo de matériais

CODIFICACAO DE MATERIAIS

Ex. alfanumérico

AC-3721

.codigo identificador
-classe
.grupo

Fonte: http://slideplayer.com.br/slide/336519/,(2017).

O aumento da quantidade de materiais utilizados nas empresas e o crescente nimero
de novos produtos, fez com que se criasse uma linguagem Unica que permite identifi-
car, de forma inequivoca, cada diferente material. Essa linguagem é obtida através da

classificacao e codificagcdo dos diversos materiais (GONCALVES, 2004).

No préximo tépico sera contextualizado o enderecamento, importante etapa para o

processo de controle de estoque.

2.9.2 Enderegcamento de materiais

Segundo Martins (2002), o enderecamento é uma das técnicas para facilitar a locali-
zacdao de itens. O sistema de enderecamento consiste em dividir o armazém em:
Local;

Blocos;

Ruas;

Colunas;

Niveis.

Essa divisdo auxilia na otimizagdo do endereco, com tratamento de locacfes proxi-
mas, separacdes e preparacdes de pedidos, diminuindo assim, 0 movimento de vei-
culos industriais. Uma das formas de enderecamento, dos itens estocados para que

eles possam ser facilmente localizados é: Exemplo de enderecamento: AA.B.C.D.

Onde:

AA= codigo da area de armazenagem



B= nUmero da rua

C= numero de prateleira ou estante

D= posicéo vertical

E= posicao horizontal dentro da posigéo vertical

44
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3 METODOLOGIA DE PESQUISA

Segundo Bruyne (1991), a metodologia é a légica dos procedimentos cientificos em
sua génese e em seu desenvolvimento, ndo se reduz, portanto, a uma “metrologia” ou

tecnologia da medida dos fatos cientificos.

A metodologia deve ajudar a explicar ndo apenas os produtos da investigacao cienti-
fica, mas principalmente seu proprio processo, pois suas exigéncias ndo sao de sub-
missao estrita a procedimentos rigidos, mas antes da fecundidade na producédo dos
resultados. (BRUYNE, 1991)

A metodologia consiste em uma investigacdo de um determinado problema, através
de procedimentos necessarios para tal finalidade, onde sédo analisados e criadas ob-
servacgoles, criticas e interpretacdes, levando em consideracao as rela¢cdes de causa
e efeito (OLIVEIRA, 2002).

3.1 Pesquisa quanto aos fins

Quanto aos fins, a pesquisa é descritiva. Segundo Vergara (2000), a pesquisa descri-
tiva expOe as caracteristicas de determinada populacdo ou fenbmeno, estabelece cor-
relacdes entre variaveis e define sua natureza. A autora coloca também que a pes-
quisa ndo tem o compromisso de explicar os fenbmenos que descreve, embora sirva

de base para tal explicagéo.

Entre as varias formas de se classificar uma pesquisa, dois critérios basicos sao pro-

postos por Vergara (2000): quanto aos fins e quanto aos meios.

Segundo Vergara (2000) a pesquisa aplicada tem finalidade e € motivada pela neces-

sidade de resolver problemas concretos, de solugéo imediata ou nao.

A classificacdo quanto aos fins pode ser: pesquisa de campo, pesquisa de laboratorio,
documental, bibliografica, experimental, ex post fact, participante, pesquisa-a¢ao ou

estudo de caso, para esta pesquisa a melhor classificacdo aparenta ser estudo de
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caso. A definicdo deste tipo de pesquisa apresentada por Vergara (2000) confirma

esta classificacéo.

Segundo Bianchini et al. (2003), metodologia € um conjunto de instrumentos que de-
vem ser utilizados em uma investigacéo e tem por finalidade encontrar o caminho mais

racional para atingir os objetivos propostos.

A pesquisa é requerida quando ndo se dispde de informacdao suficiente para responder
ao problema, ou entdo quando a informacao disponivel se encontra em tal estado de

desordem que nao possa ser adequadamente relacionada ao problema (GIL, 1991).

3.2 Pesquisa quantos aos objetivos

A pesquisa quanto aos seus objetivos pode ser: exploratdria, descritiva ou explicativa.
Segundo Silva & Menezes (2000), “a pesquisa descritiva visa descrever as caracte-
risticas de determinada populacdo ou fenbmeno ou o estabelecimento de relacdes
entre variaveis. Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados: questio-

nario e observacao sistematica. Assume, em geral, a forma de levantamento”.

Gil (1999) destaca que a pesquisa exploratéria € desenvolvida no sentido de propor-
cionar uma visdo geral acerca de determinado fato. Portanto, esse tipo de pesquisa &
realizado, sobretudo, quando o tema escolhido € pouco explorado e torna-se dificil

formular hipoteses precisas e operacionalizaveis.

Este modelo de pesquisa, cujo cunho é bastante especifico, sempre em consonancia
com outras fontes que daréo base ao assunto abordado, como € o caso da pesquisa
bibliografica e das entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o

problema pesquisado.

Um exemplo de pesquisa exploratoria nessa area poderia ser a identificacéo da viabi-
lidade da implantacéo de servi¢os virtuais em uma empresa contabil, na perspectiva

das condicdes financeiras de seus clientes. Outra pesquisa que se caracterizaria
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como tal é a verificacdo dos aspectos facilitadores e dificultadores relacionados a pro-
fissdo contabil no processo de harmonizacao das normas contabeis no ambito da As-

sociagdo de Livre Comércio da América (ALCA).

Ao se referir a pesquisa exploratéria, Andrade (2002) ressalta algumas finalidades
primordiais, tais como: proporcionar maiores informacdes sobre 0 assunto que se vai
investigar; facilitar a delimitacdo do tema de pesquisa; orientar a fixacao dos objetivos

e a formulacéo das hipéteses; ou descobrir um novo tipo de enfoque sobre o assunto.

3.2.1 Pesquisa descritiva

A pesquisa descritiva trabalha com as caracteristicas de uma populacdo ou de um
fendbmeno, podendo estabelecer correlagdes entre variaveis, definindo também a na-
tureza de tais correlagbes, sem se comprometer com a explicacdo dos fendmenos
descritos (VERGARA, 2000).

Na concepcao de Gil (1999), a pesquisa descritiva tem como principal objetivo des-
crever caracteristicas de terminada populagédo ou fenbmeno ou o estabelecimento de
relagBes entre as varidveis. Uma de suas caracteristicas mais significativas esta na

utilizacao de técnicas padronizadas de coletas de dados.

De forma analoga, Andrade (2002) destaca que a pesquisa descritiva se preocupa em
observar os fatos, registra-los, analisa-los, classifica-los e interpreta-los, e o pesqui-
sador nao interfere neles. Assim, os fendmenos do mundo fisico e humano sao estu-

dados, mas nao sao manipulados pelo pesquisador.

Para Silva (2007), a pesquisa descritiva observa, registra, analisa e correlaciona fatos
ou fendbmenos (variaveis) sem manipula-los. “Busca descobrir, com a maior precisdo
possivel, a frequéncia com que um fendmeno ocorre, sua relacdo e conexao com ou-
tros, sua natureza e suas caracteristicas”. Normalmente esses fatos e fendbmenos,
guando associados diretamente a uma populacao, ndo estdo consolidados em docu-
mentos e os dados tém que ser coletados diretamente onde sdo encontrados, ou seja,

na realidade natural da populacéo pesquisada (SILVA, 2007).
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A pesquisa descritiva normalmente é delineada quanto aos meios através do levanta-
mento, se observa que, em alguns casos, a pesquisa descritiva se aproxima da expli-
cativa, no momento em que o pesquisador procure determinar também o relaciona-

mento entre os fatos (GIL, 2002).

3.2.2 Pesquisa explicativa

Este tipo de pesquisa preocupa-se em identificar os fatores que determinam ou que
contribuem para a ocorréncia dos fendémenos (GIL, 2007). Ou seja, este tipo de pes-
quisa explica o porqué das coisas através dos resultados oferecidos. Segundo Gill
(2007), uma pesquisa explicativa pode ser a continuacdo de outra descritiva, posto
que a identificacdo de fatores que determinam um fendmeno exige que este esteja
suficientemente descrito e detalhado.

Este tipo de pesquisa analisa um fenbmeno na busca de esclarecé-lo, torna-lo com-
preensivel ou justifica-lo, baseando-se numa pesquisa descritiva previamente reali-
zada (VERGARA, 2000). Ao procurar identificar os fatores que determinam, ou contri-
buem para a ocorréncia dos fendmenos, baseiam-se no método experimental ou na
observacédo, sendo normalmente utilizados como meios de pesquisa a experimenta-

cao e a pesquisa exposto-facto (GIL, 2007).

Este modelo de pesquisa procura identificar os fatores que causam ou que contribuem
para a ocorréncia dos fenbmenos (GIL, 1999), aprofundando o conhecimento da rea-
lidade. De acordo com Vergara (2000) sas pesquisas que tem como principal objetivo
tornar algo inteligivel, visando esclarecer quais fatores contribuem, de alguma forma,

para a ocorréncia de determinado fendbmeno;

Gil (1999) ressalta que as pesquisas explicativas visam identificar os fatores que de-
terminam ou contribuem para a ocorréncia dos fendmenos. Por explicar a razdo e o
porqué das coisas, esse € o tipo de pesquisa que mais aprofunda o conhecimento da
realidade. Pode-se dizer que o conhecimento cientifico estd assentado nos resultados
oferecidos pelos estudos explicativos.
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Destaca-se também que as pesquisas explicativas nas ciéncias naturais se valem,
quase exclusivamente, do método experimental. Todavia, nas ciéncias sociais, em
virtude de a experimenta¢do ndo ser muito utilizada, recorre-se a outros métodos,
principalmente ao observacional.
A pesquisa explicativa € um tipo de pesquisa mais complexa, pois, além de
registrar, analisar, classificar e interpretar os fendmenos estudados, procura
identificar seus fatores determinantes. A pesquisa explicativa tem por objetivo

aprofundar o conhecimento da realidade, procurando a razéo, o porqué das
coisas e por esse motivo esta mais sujeita a erros (ANDRADE, 2002)

Em face dessas caracteristicas, pode-se dizer que a pesquisa explicativa geralmente
utiliza as formas relativas a pesquisa experimental. Por exemplo, a partir de um objeto
de estudo, no qual se identificam as variaveis que participam do processo, bem como
a relacdo de dependéncia existente entre estas variaveis. Ao final, parte-se para a

pratica, visando a interferéncia na propria realidade.

O método de pesquisa que melhor se adequou ao conteudo deste trabalho foi o ex-
ploratério, que ird permitir realizar uma analise da operacao e a identificacao de opor-
tunidade de melhorias para essa cadeia de suprimentos, alinhadas aos modelos de
SCM supracitados acima. Por fim, sdo indicadas sugestdes para pesquisas futuras

nessa area.

Este cenario de instabilidade da economia brasileira faz com que cada vez mais as
organizacdes reavaliem seus processos, com o intuito de se adequar a atual situacao
de mercado, bem como da realidade enfrentada por seus parceiros comerciais, afim
de que se consiga permanecer competitivo no mercado. A pesquisa exploratdria de-
senvolvida nesse trabalho permitira a caracterizacdo da operacdo de numerario no
Brasil através da aplicacdo do modelo de SCM voltado a atividade logistica industrial,
ao qual destina-se o contetdo deste trabalho. Esta pesquisa sera desenvolvida atra-
vés do levantamento de dados secundarios junto a entidades ligadas neste nicho de
mercado, bem como a obras e pesquisas cientificas cujo foco viabiliza estudos de
mercado, com o objetivo de entender a atual realidade e busca de solu¢des no con-

ceito de logistica no setor industrial de equipamentos de mineracdo da Empresa X.
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3.2.3 Pesquisa quanto aos meios

A classificagao quanto aos meios aprofunda a classificagéo quanto aos fins, no sentido
de que um meio pode ser usado em mais de um tipo referido na listagem anterior. A
classificagdo quanto aos meios representa, portanto, uma forma mais completa de
determinar como sera feita a pesquisa e pode ser utilizada como uma indicacdo do

gue se pode esperar em termos de instrumentos de coleta de dados. (GIL, 2007)

Existem, porém, pesquisas cientificas que se baseiam unicamente na pesquisa bibli-
ografica, procurando referéncias tedricas publicadas com o objetivo de recolher infor-
macdes ou conhecimentos prévios sobre o problema a respeito do qual se procura a
resposta (FONSECA, 2002).

A pesquisa de campo caracteriza-se pelas investigacfes em que, além da pesquisa
bibliografica e/ou documental, se realiza coleta de dados junto a pessoas, com o re-
curso de diferentes tipos de pesquisa (pesquisa ex-post-facto, pesquisa-acao, pes-
quisa participante) (FONSECA, 2002). A pesquisa com Survey pode ser referida como
sendo a obtencdo de dados ou informacfes sobre as caracteristicas ou as opinides
de determinado grupo de pessoas, indicado como representante de uma populacao-
alvo, utilizando um questionario como instrumento de pesquisa (FONSECA, 2002).
Nesse tipo de pesquisa, o respondente nao € identificavel, portanto o sigilo é garan-
tido.

Como fonte de pesquisa realizada, para a consolidacao deste trabalho, optou-se pela
pesquisa de campo e realizacao de site Survey em Agosto 2017, através de uma visita
técnica a Empresa X, local de trabalho de um dos pesquisadores, onde através de
contextualizacéo do cenario logistico evidenciado, bem como de sua metodologia ado-
tada no conceito de armazenagem, sera possivel mapear arestas no processo de es-
toque utilizado no CRC, bem como de possiveis melhorias que poderiam ser adotadas

como solucdo no SCM.

Esta busca de informacé&o objetivou a captacdo de dados necessarios para o atendi-

mento de interesse de um setor especifico dentro da Empresa X, que é o foco deste
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trabalho em especial. Trata-se de um procedimento util, especialmente em pesquisas
exploratdrias e descritivas (SANTOS, 1999).

3.3 Organizacao em Estudo

Com o intuito de mostrar os aspectos metodolégicos da organizacdo em estudo, este
trabalho objetivou procurar discutir sobre os diferentes tipos de pesquisa e as linhas
gerais para o desenvolvimento deste estudo de caso, que sera direcionado ao setor
de CRC na Empresa X, area esta responsavel pela remanufatura de equipamentos
destinados ao setor de mineracao, onde atualmente recebe uma quantidade razoavel
de equipamentos para diagnostico e reparo, quer seja através de procedimentos in-
ternos Ul ou destinados a manutencao externa ST. Para a contextualizagdo do cenario
evidenciado, foi realizada visita técnica em uma das unidades da empresa, na regido
metropolitana de Belo Horizonte, Minas Gerais, onde foi possivel consolidar a pro-

posta apresentada atravées deste trabalho.

A trajetoria da Empresa X é marcada pelo empreendedorismo e pela conviccdo de
que a busca pela exceléncia é o caminho para o crescimento. A Empresa X comecou
a ganhar forma na década de 40, quando a mesma firmou parceria com a Caterpillar
gue contemplava a area geografica que compreendia o Distrito Federal e os estados
do Rio de Janeiro e Espirito Santo. Naquele mesmo ano, a Empresa X foi oficialmente
fundada e os primeiros funcionarios se instalaram em um escritorio, no Centro do Rio
de Janeiro até a abertura da filial na regido metropolitana de Belo Horizonte, Minas

Gerais alguns anos depois.

Os negocios continuaram a crescer e a Empresa X em outros estados da federacéo,
pronta para oferecer aos clientes de todos os segmentos, as melhores solu¢cées em

infraestrutura para o desenvolvimento sustentavel.

Como método para a organizacao deste estudo de caso, ndo obstante aos materiais
bibliograficos de literatura cientifica utilizados, bem como da compilacdo de trabalhos

publicados em revistas e livros especializados, sera tomado como fonte primaria de
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organizacdo em estudo, a histéria empreendedora da Empresa X e sua trajetoria du-
rante todos estes anos até sua consolidacdo como lider de mercado em sua area de

atuacao.

3.4 Universo e amostra

Como marco amostral realizado neste trabalho, sera considerado uma lista de ele-
mentos que compde o universo pretendido em nivel de estudo e também representado
de onde a amostra sera retirada. Os elementos pesquisados neste trabalho seréo
centrados para fins de informacéo na instituicdo, e para fins de contextualizacdo do
ambiente de trabalho. Cada um desses elementos presentes no marco amostral é

conhecido como unidade de amostragem.

Segundo Vergara (2007), “o universo amostral define a populagédo em um conjunto de
elementos que possuem as caracteristicas que serdo objetos de estudo, ou seja, €
uma parte do universo escolhida segundo algum critério de representatividade”. De
acordo com Malhotra (2006) amostra € um subgrupo dos elementos da populacéo
selecionada para participagao no estudo. O processo de elaboragdo da amostragem
é constituido de cinco etapas, que sao definir a populagéo-alvo, determinar a compo-
sicdo da amostra, escolher as técnicas de amostragem, determinar o tamanho da

amostra, e executar o processo de amostragem.

A determinacdo do tamanho da amostra segundo Malhotra (2006) é a determinacgéo
do numero de elementos que serdo incluidos no estudo. E a execucao do processo
de amostragem é a especificacdo detalhada de como serdo implementadas as deci-
sOes sobre populacdo, composi¢do da amostra, unidade amostral, técnica de amos-
tragem e tamanho da amostra. O autor cita que ha dois tipos de amostragem: nao

probabilistica e probabilistica detalhadas a seguir.

Amostragem nao probabilistica, segundo Malhotra (2006), é a técnica de amostragem
gue nao utiliza selecdo aleatoria, confia no julgamento pessoal do pesquisador. As

técnicas de amostragem néo probabilistica incluem:



53

Amostragem por conveniéncia — procura obter uma amostra de elementos con-
veniente, a selecdo das unidades amostrais é deixada a cargo do pesquisador
(MALHOTRA, 2006).

Amostragem por julgamento — amostragem por conveniéncia em que os ele-
mentos da populacdo séo selecionados deliberadamente com base no julga-
mento do pesquisador (MALHOTRA, 2006).

Amostragem por quotas — técnica de amostragem onde sdo desenvolvidas ca-
tegorias ou quotas de controle de elementos da populacéo, apds séo selecio-
nados elementos da amostra com base na conveniéncia ou no julgamento (MA-
LHOTRA, 2006).

Amostragem bola-de-neve — técnica onde um grupo inicial € selecionado alea-
toriamente e entrevistados subsequentes sao selecionados com base em infor-

macodes fornecidas pelos entrevistados iniciais (MALHOTRA, 2006).

A amostragem probabilistica € o “processo de amostragem em que cada elemento da

populagédo tem uma chance fixa de ser incluido na amostra”. As técnicas de probabi-

lidade amostral se classificam com base em (MALHOTRA, 2006):

Amostragem de elementos versus amostragem por cluster
Probabilidades de unidades iguais versus estratificada
Selegao nao-estratificada versus estratificada

Selecéo aleatoria versus sistematica

Técnicas de estagio unico versus de estagio multiplo

Ja sobre os sujeitos da pesquisa, Vergara (2007) afirma que essas “sao as pessoas

que fornecerao os dados de que se necessita”.

Segundo Carreiro (2008), a amostra € um subconjunto da populagéo que é represen-

tativo nas principais areas de interesse da pesquisa, ou seja, a amostra € uma parcela

selecionada do universo.

Neste projeto de pesquisa em especial, serd estudado o universo da Empresa X, que

€ marcada pelo empreendedorismo e pela convic¢do de que a busca pela exceléncia

€ 0 caminho para o crescimento, bem como pela amostra centralizada no galpao WIP.
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Neste contexto, é possivel conhecer com uma maior riqueza de detalhes, o que esta
empresa representa no setor industrial de mineracéo, desde sua fundacéo na década
de 40, e sua a trajetdria de sucesso apdés firmar parceria com a Caterpillar.

3.5 Formas de coleta e analise de dados

Para o processo de coleta de informacdes, bem como da analise dos dados necessa-
rios para a geracao deste trabalho, foi realizada uma visita técnica na Empresa X em
17/08/2017, onde foi possivel evidenciar o fluxo de atividades realizadas por esta em-
presa, conhecendo desta forma com maior propriedade e rigueza de detalhes, como
opera o setor CRC, foco deste trabalho de pesquisa. Na ocasido, foi possivel tomar
conhecimento de cada etapa do processo que envolve a remanufatura de componen-
tes, o que possibilitou aos componentes do grupo evidenciar algumas deficiéncias no
processo, base esta necessaria para gerar uma proposta de melhoria que se enqua-
dra no atual cenario da empresa, sem necessariamente gerar transtornos operacio-

nais e logisticos a sua atual gestédo de trabalho.

Como metodologia de mediacéo, foi necessaria a busca pelo detalhamento dos dados
coletadas, bem como registrados através de registros fotograficos, para que se fosse
possivel o levantamento de todas as informacdes necessarias para a formulacao
deste trabalho de pesquisa. Com relacdo ao grupo focal para a coleta dos dados,
durante a visita técnica, foi possivel evidenciar junto ao responsavel logistico do CRC,
como é realizado o registro de entrada da OS neste setor, bem como qual a evolucéo
em nivel de gestdo apos entrada do Applicationsand Products in Data Proces-
sing (Analise de Sistemas e Desenvolvimentos de Programas - SAP), o que trouxe

melhoria consideraveis no cenario logistico.

Quanto ao quesito observacdo e anéalise documental, um dos integrantes do grupo,
gue também é um dos coordenadores logisticos na Empresa X, liberou acesso a al-
guns modelos de planilhas de controle logistico utilizados no CRC no momento da
visita técnica, com o objetivo de melhor ilustrar o atual fluxo de controle e organizacéo

dos equipamentos que chegam ao WIP.

Com base na analise dos dados coletados, bem como da aplicacédo destes no controle

do processo e destinacao de OS, evidenciado no item 2.4 deste estudo de caso, foi
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utilizar o conceito de curva ABC como ferramenta de gestdo do estoque de produto
acabado e de matéria-prima, para evidenciar o cenario das informacdes coletadas,
tendo em vista que a curva de experiéncia ABC analisa de forma muito precisa o me-
lhor método de categorizacdo a nivel de estoques, onde o principal objetivo é deter-
minar quais sao os produtos mais importantes de uma empresa, com o intuito de mi-
nimizar o tempo em estoque. Este processo, também chamado de analise de Pareto
ou regra 80/20, prioriza a correta destinagdo dos equipamentos em remanufatura para
os setores pertencentes ao CRC, a fim de otimizar a execucéo e processamento das

corretas tratativas destes equipamentos na cadeia de manutencéao e reparo.

Yin (2001) relata que o passo inicial para organizar um estudo de multicasos é a defi-
nicdo da teoria ou a caracteriza¢do do problema. Depois, parte-se para a apresenta-
cao dos casos selecionados e para definicbes dos indicadores de analise. Estes séo
de grande importancia para o processo de coleta de dados e o desenvolvimento da
pesquisa, em que cada caso consiste de um estudo completo, com seus respectivos
eventos relevantes e conclusfes, apresentando, em determinadas situagdes, as cau-

sas pelas quais alguns fatos ocorreram e outros néo.

O objetivo quanto a utilizacao deste modelo de regressao linear, foi apenas facilitar a
demonstracao de uma previséo realizada para o segundo semestre de 2017, periodo
este destinado a visita técnica a Empresa X, onde através da utilizacdo de graficos de
amostragem, foi evidenciada a variacao entre a previsdo mensal e o realizado atual-
mente, 0 que auxiliou na resolugcéo dos dados coletados nesta pesquisa, para movi-

mentacgao de equipamentos dentro do WIP.

3.6 Limitagdes da pesquisa

O estudo realizado apresentou limitagOes ja esperadas, no que se refere ao universo
e amostra. Com relacdo a populacdo definida para este estudo, que seriam 0s con-
sultores e stakeholders direta e indiretamente envolvidos no setor CRC da Empresa
X, foi seguido o critério de rotatividade voluntaria disfuncional. Em outras palavras, ao

levantar a populacéo, as partes envolvidas neste processo forneceram em principio
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algumas informacdes iniciais, que foram consideradas como importantes e necessa-
rias para a geracao desta pesquisa, e que resultou na proposta de solucao a ser apre-

sentada a nivel logistico da cadeia de suprimentos.

Como definicdo da amostra, também foi considerado um fator limitante, o fato de as
informacdes terem sido de carater aleatorio. Em termos operacionais, e focando a
justificativa deste trabalho em nivel de pesquisa, foi objetivada uma apresentacao
mais superficial de operacdo logistica do CRC dentro da Empresa X, com o objetivo
de analisar a operacao de numerario aplicando conceitos de SCM.

Quanto ao quesito limitador, por si s6 a presenca do pesquisador pode provocar alte-
racdes no comportamento dos observados; o acontecimento conforme previsto, de
forma simultanea, realmente dificultou a coleta dos dados; porém, fatores e situacoes
imprevistas felizmente néo interferiram na tarefa dos pesquisadores, tendo em vista
que um dos pesquisadores, funcionario da Empresa X, intermediou todas as acdes.
Gil (1999) conceitua a entrevista como “uma forma de interacao social. Mais especifi-
camente, € uma forma de didlogo assimétrico, em que uma das partes busca coleta-

rem dados e a outra se apresenta como fonte de informagéao”.

Por questionario entende-se um conjunto de questdes que sdo respondidas por escrito
pelo pesquisado. Entrevista, por sua vez, pode ser entendida como a técnica que en-
volve duas pessoas numa situacao “face a face” e em que uma delas formula questdes
e a outra responde. Formulario, por fim, pode ser definido como a técnica de coleta
de dados em que o pesquisador formula questdes previamente elaboradas e anota as
respostas (GIL, 2007).

Para este processo de coleta de dados, a fim de possibilitar a analise final e discussao
dos resultados, foram adotados alguns questionarios basicos, com o intuito de emba-

sar as fotos retiradas durante a visita, o que possibilitou a geracao deste relatorio.
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4 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

O processo de armazenagem é identificado com um fator importante dentro da logis-
tica de distribuicdo, pois € direcionado para a obtencdo da exceléncia na qualidade
dos produtos, minimizando os custos, aumentando a produtividade e evitando o des-
perdicio, tendo em vista o periodo de instabilidade econbmica que varias empresas
da area de mineracdo vém enfrentando atualmente, vem condicionando-as a minimi-
zar gastos com a compra de novos equipamentos e locacao de produtos de terceiros,
onde a manutencdo de seu portfélio vem se tornando uma realidade cada vez mais

aceitavel.

Com relagcédo ao planejamento, quando bem aplicado no contexto da armazenagem
do fluxo logistico, representa um grande diferencial pois estas atividades estao dire-
tamente relacionadas com o0s custos que a empresa tem com 0S processos internos
de manutencao e pessoal, quer seja na coordenacao ou execucao das acdes logisti-
cas. Por exemplo, manter os produtos armazenados corresponde a um gasto de 25%
a 30% do valor do produto. Este prazo quando corretamente gerenciado, pode melho-
rar os indicadores de performance e qualidade no processo logistico, bem como e néo
menos importante, podem proporcionar & Empresa X uma melhoria de sua receita a

titulo de pagamento pela remanufatura de um produto ou prestacdo de um servico.

Esta mudanca de processos objetiva a aplicagcdo de melhorias no processo de arma-
zenagem de pecas remanufaturadas no galpdo WIP, € possivel constatar que o obje-
tivo proposto € passivel de ser alcancado, uma vez que, segundo JURAN (1991), a

qualidade afeta o resultado econémico do fornecedor de duas formas:

e Efeito nos custos — é usada no sentido de auséncia de falhas ou grau de con-
formidade aos padrbes, objetivos, especificacbes etc. Nesse sentido, melhor
gualidade significa cada vez mais a auséncia de falhas e dessa forma também

custos mais baixos.

e Efeito nareceita — a palavra qualidade € utilizada no sentido das caracteristicas
do produto que atendem as necessidades do cliente. Essas caracteristicas tor-
nam o produto vendavel e fornecem a “satisfacdo com o produto” por parte dos

clientes
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4.1 Mapeamento do processo de recebimento e armazenamento de pecas remanufa-

tura das dentro do galpao WIP

O processo de manutencao de uma estrutura logistica completa, que vai desde o ma-
peamento inicial de seus processos até o recebimento, armazenamento e destinacao
de seu material, por atender todas as necessidades da empresa, ndo € simples e
muito menos barato. Um galpdo de armazenagem, como o WIP, cumpre uma funcéo
vital para todas as atividades que utilizam materiais de forma sistemética, sejam in-

duastrias, mineradoras ou prestadoras de servicos.

Este processo objetiva garantir condicdes adequadas para o estoque dos produtos e
materiais, € ndo menos importante, visa gerenciar o correto mapeamento de espaco
gue otimize as operacbes de manuseio, preparo e despacho para a remanufatura.
Para a execucdo deste processo, € importante considerar projecdes futuras a curto,
médio e longo prazo, dependendo das demandas e operacdes intralogisticas e de
distribuicdo. O material em estoque € dinheiro parado, e consequentemente, grandes
oportunidades de ganhos, onde foi necessario reavaliar de maneira sistémica o atual
processo de armazenagem e estocagem dos materiais do galpdo WIP, tendo em vista
a iminente necessidade de otimizar 0os processos internos e consequentemente o0s
prejuizos causados pela indisponibilidade de espaco para a administracéo da logistica

de novos equipamentos entrantes neste processo.

Com base na atual realidade dos processos do galpdo WIP, foi gerado um mapea-
mento do atual processo de armazenamento de pecas para reforma de componentes,

conforme detalhamento na Figura 15.
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Figura 15 — Logistica do Galpao WIP
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Fonte: Autores (2017).

O detalhamento da Figura 15 demonstra o fluxograma de todo o processo de movi-
mentacao no galpdo WIP, desde o recebimento das pecas enviadas pela oficina até
sua finalizacdo, com a localizacdo e separacdo das pecas para serem direcionadas
ao setor de preparacdo para remanufatura. E através deste processo de remanufa-
tura industrial que consistem nas etapas de desmontagem do produto usado, na lim-
peza de suas pecgas, na reparacdo ou substituicdo de pecas danificadas, testes de
gualidade do produto, updating (no caso de produtos eletroeletrénico) e remontagem
do produto que devera apresentar perfeitas condi¢ées de funcionamento, iguais a de

um produto novo.

O Galpéao WIP é parte fundamental no processo de gestdo de materiais remanufatura
dos dentro da Empresa X, tendo em vista que o ciclo de atividades ja estabelecido e
gue abastecem varios outros setores, partes do processo como um todo, precisam ser
executados e registrados através OS, que controlam todas as entradas e movimenta-

céo de componentes.


https://pt.wikipedia.org/wiki/Ind%C3%BAstria
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4.1.1 Observar o atual arranjo fisico e verificando /ayout adotado no sistema de arma-

zenagem

E importante que o layout do Galpdo WIP permita que os produtos sejam manuseados
em linha reta, ou seja, em uma ponta chegam os produtos e na outra sdo despacha-

dos. Dessa forma, o0 manuseio acontece de forma rapida, facil e organizada.

Com o intuito de potencializar seus processos e movimentar 0s equipamentos a serem
remanufaturados, a Empresa X destinou uma area especifica para locacéo das pecas
a serem recuperadas em ST e US. Foi realizada também a padronizacédo dos pallets
e caixas utilizados para armazenagem das pecas, de forma a otimizar o espaco fisico,
porém ainda é perceptivel a necessidade de implementacdo de um processo que pri-

orize o armazenamento dos equipamentos no galpéo WIP.

Como método de padronizacédo e identificacdo do material, foi criada a identificacao
das locacBes de forma a facilitar o rastreamento e movimentacao, com cdodigos alfa-
numericos, facilitando a localizacédo dos volumes referente a OS, com isso reduzindo

o tempo de procura do técnico.

Na Figura 16, é possivel identificar o modelo de OS utilizados pela Empresa X, onde
sdo visualizadas as informacdes necessarias para controlar a movimentacao interna

dos equipamentos para sua destinacéo no WIP.

Figura 16 — Modelo de Ordem de Servico utilizado na Empresa X.

Fonte: Autores (2017).
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Neste contexto das operacdes de armazenamento, € possivel identificar algumas pe-
culiaridades no andamento do processo no tocante as caixas nas prateleiras, con-
forme detalhado na Figura 17, onde séo visualizados os equipamentos armazenados
de forma aleatdria, de acordo com a disponibilidade de espaco, o que demonstra uma
iminente necessidade de reorganizacdo deste processo, para uma correta movimen-

tacao e utilizacdo dos espacos internos.

Figura 17 — Equipamentos armazenados no Galpao WIP

Fonte: Autores (2017).

4.2 Verificar a existéncia de um sistema adequado de armazenagem de estoque

O controle de estoque é fundamental e de grande importancia em qualquer cadeia
produtiva. Quando o sistema de controle de estoque € falho, as consequéncias sao
0s acertos de inventarios como meios de justificativas das faltas de uma quantia de-
terminada de matéria prima que pode ser perdido ou extraviado durante o processo
logistico. Outro fator relevante que deve ser considerado é a armazenagem que deve
ter um controle e cuidados especiais no manuseio e transporte de cada produto, para

gue se possam evitar possiveis falhas no processo.

Com o objetivo de melhor listar os processos internos no galpao WIP, a Empresa X
implementou um controle em Excel com as informacdes referentes a OS, conforme

pode ser visualizado na Figura 18.
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Figura 18 — Planilha Excel de controle de OS
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Fonte: Autores (2017).

4.3 Verificagao dos indicadores de processo com o intuito de gerir o tempo de perma-

néncia e destinagdo dos equipamentos enviados ao CRC

Como parametro de comparacao sobre as performances a nivel de armazenamento
centros de distribuicdo, quer sejam proprios ou de outros concorrentes de mercado, €
importante para um comparativo de desempenho, mas para isso é preciso utilizar in-
dicadores de performance — KPI(s). Gestores que ndo sabem como esta o desempe-
nho operacional da propria empresa, fatalmente tendem a ndo gerenciar nada ou pior,
causando prejuizos ao fluxo operacional e logistico, podendo gerar perdas financeiras

de proporc¢des significativas, dependendo do porte da empresa.

Visando realizar um mapeamento no CRC da Empresa X, foi feito um levantamento
de dados entre os meses de setembro de 2017 a fevereiro de 2018 sobre o tempo

gasto em localizacdo de pecas e ou componentes, e 0 tempo de armazenagem no
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mesmo, 0 que é possivel verificar através de graficos, conforme pode ser verificado

nos Graficos 2 a 6.

Grafico 2 — Tempo de localizacao das pecas.

Tempo de localizacdo das pecas
(Setembro 17 a Marcgo 18)

{Minutos)

o Percentual de O3

m Tempo Médio localizagBo das pecas

Fonte: Autores (2017).

Pode-se observar no gréafico 3, o tempo médio de localizacdo das pecas, €é relativa-

mente alto. Esse alto tempo ndo esta diretamente ligado ao maior percentual de OS,

evidenciando assim o problema visto de falta de padronizacdo nas embalagens dos

componentes e nos pallets onde sédo armazenadas as peg¢as a serem remanufatura-

das.

Grafico 3 — Tempo médio de localizacao das pecas (min).
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Fonte: Autores (2017).
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A falta de padronizacdo nos pallets demanda mais tempo na alocacdo dos mesmos,
fazendo com que o operador segregue pecas de um mesmo componente em locais
distintos, portanto no momento em que se faz necessario a sua utilizacdo para uma

remontagem, o operador que faz a sua busca tem dificuldade de encontra-la.

Padronizando os pallets podemos alocar pecas de um componente todas juntas, faci-
litando dessa forma a sua localizagdo. Um outro ponto observado foi a clareza das
identificacfes das pecas. Sera preciso uma reformulacéo das identificacdes para uma
leitura mais direta, como consequéncia sera possivel uma leitura rapida e menos con-

fusas para os operadores.

Uma observagéo que também foi feita, foram os tempos médios de permanéncia das
pecas no galpao até a aprovacao. Através dos gréaficos é visto por exemplo em de-
zembro de 2017, uma média de permanéncia das pecas em 217 dias. Quando se
pensa em satisfacdo dos clientes e uma deficiéncia de espaco na empresa, esse

tempo médio fica muito aguém do desejado.

Grafico 4 — Tempo médio de permanéncia das pecas no Galpao até aprovacao.
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Fonte: Autores (2017).

Com base em uma analise criteriosa dos dados, e no cotidiano da gestao de armaze-
namento no galpao, foi verificado que falta uma sinalizagdo dos componentes arma-
zenados em numeros de dias, pensando nisso foi criada uma planilha em Excel com
fardis, informando quando uma peca ja venceu 0 seu prazo no galpao, fazendo com

gue 0s responsaveis entre em contato com os clientes para uma posicdo em relacao
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a realizacdo ou ndo dos orcamentos solicitados. Esses farois facilitam muito a visua-
lizacdo do tempo de alocacédo para os operadores, que assim que percebem um sinal
de vencimento de determinada pec¢a no galpado, imediatamente informa ao responsa-
vel pelo servigco para que sejam tomadas as medidas necessarias para o prossegui-

mento daquela OS.

A partir das mudancas que serao realizadas em padronizacéo de pallets, e na melho-
ria do layout nas identificacdes das pecas, foram criadas metas, com intuito de redu-
cao no tempo de localizac&do das pecas. A partir do gréafico da Figura 23, é possivel
observar um volume maior na quantidade de pecas recebidas no més de dezembro e
mesmo com uma demanda mais alta foi 0 més com um tempo médio de localizacdo
das pecas menor 37 minutos. Com base nestes dados foi estabelecida uma meta ini-
cial de tempo médio de 35 minutos para localizacdo das pecas no préximo més de
Abril e uma melhoria continua de 10% ao més até junho, chegando assim a meta final

proposta de 28 minutos por OS.

Grafico 5 — Quantidade de OS(s) executadas por més.
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Fonte: Autores (2018).

4.4 Confirmacao de potenciais problemas e proposicao de melhorias

Com base nas avalia¢Oes realizadas no galpdo WIP, bem como a partir das constata-
cOes técnicas realizadas no atual processo de armazenamento, foram identificados
cenarios passiveis de problemas pertinentes ao fluxo do processo de armazenagem,
gue demandam uma imediata reavaliacao e sequente proposta de melhoria.

Problemas identificados:
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- Excesso de componentes armazenados, ultrapassando a capacidade, com isso difi-
cultando a movimentacao dentro do galpao e elevando o tempo;

- Falta de controle das locagdes via sistema, onde se perde muito tempo na procura
de componentes dentro do galp&o;

- Falta de padronizacéo dos pallets e caixas usadas para embalagem e alocagao das
pecas, causando impacto na organizacao e reduzindo o espago para armazenagem;

- Falta uma éarea especifica para armazenagem das pecas a serem recuperadas em
ST e US, diminuindo o tempo de localizacdo das mesmas;

- Falta de uma sistematica para acompanhamento das ordens e o tempo que as mes-

mas ficam armazenadas dentro do galpéo.

Em detrimento ao cenério evidenciado, e visando alcancar uma redefinicdo dos pro-
cessos de gerenciamento logistico no Galpao WIP, foi identificado como uma real
possibilidade de solugéo a adoc¢ao da curva ABC para o controle de estoques. Com
ela, é possivel selecionar uma ordem de importancia e quais sdo os procedimentos
mais adequados para cada categoria de produto. Para a armazenagem de materiais
e seu planejamento, a curva ABC pode ser usada para classificar os materiais quanto

a localizacao, a frequéncia de retirada e outros parametros.

O principal objetivo ao aplicar a curva ABC € evitar que os produtos mais importantes
e de alto valor agregado do Galpao WIP, fiqguem estocados em locais que dificultem
sua selecdo, seguranca e movimentacdo. Para isso, se faz necessario realizar um
planejamento de armazenagem e a aplicacdo dos calculos que classifiquem os pro-
dutos em categorias A,B e C de modo que os produtos mais importantes do estoque
(seja por critério de valor, frequéncia de saida) figuem proximos as areas de maior

movimentagdo, reduzindo desta maneira sua distancia de locomocéo.

A aplicacdo da curva ABC consiste em classificar os itens em 3 faixas, conforme de-
talhado abaixo, bem como no Gréfico de Pareto — Figura 26:

Classe A: 20% dos itens representam 80% do valor do estoque;

Classe B: 30% dos itens representam 15% do valor do estoque;

Classe C: 50% dos itens representam 5% do valor do estoque.
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Grafico 6 — Grafico de Pareto

Fonte: Autores (2017).

Segundo Pinto (2002), numa organizacao, a curva ABC € muito utilizada para a admi-
nistracao de estoques, mas também é usada para a definicdo de politicas de vendas,
para o estabelecimento de prioridades, para a programacéo de producéo. Para a ad-
ministracdo de estoques, por exemplo, o administrador usa como um parametro que
informa sobre a necessidade de aquisi¢do de itens - mercadorias ou matérias-primas
- essenciais para o controle do estoque. Na avaliacdo dos resultados da curva ABC,
se percebe o giro dos itens no estoque, o nivel da lucratividade e o grau de represen-
tacao no faturamento da organizacao. Os recursos financeiros investidos na aquisicéo
do estoque poderéao ser definidos pela andlise e aplicacdo correta dos dados forneci-
dos com a curva ABC (PINTO, 2002).

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente projeto de pesquisa objetivou descrever e propor a implementacédo da
curva ABC como solucao para problemas de infraestrutura de estoque em logistica no
setor CRC em uma empresa de grande porte, localizada na regido metropolitana de
Belo Horizonte, Minas Gerais. Esta solucédo ira propiciar a otimizacéo do processo de
armazenagem de pecas para remanufatura no galpdo WIP, que € parte do processo

atualmente gerenciado no setor CRC.

Conforme ja mencionado por Matrtins et al (2004), curva ABC € uma das formas mais

visuais de se examinar o estoque, verificando em certo espaco de tempo, 0 consumo
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em valor monetario ou quantitativo, dos itens, classificando-os de forma decrescente

de importancia.

Para esta acdo, sera implementado o mapeamento do processo de recebimento e
armazenamento de pecas, a fim de reavaliar a necessidade de readequacéo do atual
arranjo fisico e layout adotado. Com esta acéo aplicada, sera implementada uma so-
lucéo logistica a nivel de armazenagem de estoque, onde seu controle ser4 monito-
rado atraves dos indicadores de processo, com o intuito de otimizar as a¢des no gal-
pao WIP.

Como ferramenta de importante relevancia no setor logistico, sera possivel registrar
todos os equipamentos ja administrados dentro do CRC através de sua especificidade
e valor patrimonial, para desta maneira administra-los dentro da curva ABC, e assim
registra-los em classes A; onde a organizacao classificara os equipamentos mais im-
portantes e de alto valor agregado, que deverdo ser tratados com atencao especial
pela administracdo, a classe B; grupo de equipamentos em situacao intermediaria en-
tre as classes A e C, em termos de controle. Por fim, o restante dos produtos da classe
C; para estes, a empresa podera adotar uma sistematica de controle menos rigorosa,
devido a grande rotatividade e baixo valor agregado dos equipamentos. Desta forma,
0 presente estudo, atingiu seu objetivo, descrevendo de forma simples como uma or-
ganizacao podera utilizar a curva ABC para auxiliar no processo de controle de esto-

que.

Como sugestao para trabalhos futuros, a ferramenta podera ser aplicada em outros
segmentos, bem como em conjunto com outras ferramentas de gestao de estoque,

para melhor auxiliar na gestao da cadeia de suprimentos.
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Resumo: O processo logistico tem se apresentado como um fator preponderante para definir
a competitividade de mercado, quer seja objetivando a melhoria dos processos ou
replanejando a disposi¢do do estoque com a meta de se manter competitivo no mercado. Com
esta finalidade, a curva ABC é apresentada como uma solug¢do de melhorias no processo de
armazenagem de pecas remanufaturadas no galpdo Work in Process (WIP) de uma empresa
revendedora de equipamentos de minera¢do, uma vez que esta ferramenta ¢ utilizada na
classificacdo dos equipamentos de pequeno, médio e grande porte, para melhor direciona-los
dentro do processo de armazenamento interno da empresa. Como solu¢do aplicada, neste
contexto logistico, pode-se afirmar que os elementos mais importantes da cadeia de
suprimentos sdo.: Aquisi¢do, Manipula¢do, Armazenamento e Entrega, que, quando
adequadamente gerenciado, pode ser o fator de lideranca de mercado em qualquer sistema
logistico.

Palavras-chave: Processo Logistico, Pegas remanufaturados; Cadeia de suprimentos;

1. Introducao

Com o advento da globalizacdo, a concorréncia deixa de ser a nivel nacional e passa a
ser internacional, com as organizagdes buscando cada vez mais seu espaco no mercado. Isso
significa que as empresas estdo reavaliando seus processos interno e externo, com a finalidade
de buscar a melhoria continua de suas praticas organizacionais, objetivando o aprimoramento
de sua competitividade de mercado. Com este objetivo, as organizagdes buscam cada vez
mais a fidelizacdo de seus clientes, com a perspectiva de cada vez mais investir em seu
relacionamento comercial, de maneira a estar sempre inovando em sua forma de coleta,
armazenagem, movimentacao e distribuicdo de seus produtos e servicos da melhor maneira
possivel.

Neste conceito de organizacdo competitiva, a logistica se apresenta como uma
especialidade da administracdo responsavel por prover recursos e informagdes para a
execucao de todas as atividades de uma organizacgao.

Esta pesquisa buscou avaliar um setor de logistica interna de uma empresa de grande
porte, revendedora de equipamentos de minera¢do, que vem sofrendo com o actimulo de
equipamentos em seu processo de armazenamento, o que vem gerando perdas e gastos com a
falta de mobilidade em seu processo logistico. Esta empresa, estd situada na regido
metropolitana de Belo Horizonte - MG, que tem como objetivo o atendimento do grande
fluxo de equipamentos demandados por seus clientes, em sua maioria companhias
mineradoras que estdo buscando com maior frequéncia a manutencao preventiva e corretiva



de seus equipamentos, tendo em vista as dificuldades encontradas nos ultimos anos em
decorréncia da atual instabilidade economica vivenciada pelas grandes corporagdes no
mercado nacional. Este aumento de demanda, vem gerando um crescimento na rotatividade
no numero de equipamentos armazenados, o que se faz necessario a aplicagdo de uma solugdo
de gerenciamento para melhor organizar a movimentagao interna dentro da organizacao.

2. Fundamentacio Tedrica
2.1 Gestao da cadeia de suprimentos

Analisando algumas defini¢des de gestdo da cadeia de suprimentos, ainda sdo notadas
variagdes que tornam o fendmeno incompleto, por exemplo, a defini¢ao da gestdo da cadeia
de suprimentos proposta por Chen e Paulraj (2004) valoriza os elementos que levam as
empresas a fazerem e manterem a gestdo da relagdo com seus fornecedores, mas ndo inclui
resultados e consequéncias dessas praticas.

Sobre o Supply Chain Management (SCM), Ching explica que o:

Supply Chain ¢ todo esfor¢co envolvido nos diferentes processos e atividades
empresariais que criam valor na forma de produtos e servigos para o consumidor final.
[...] ¢ uma forma integrada de planejar e controlar o fluxo de mercadorias,
informagdes ¢ recursos, desde os fornecedores até o cliente final, procurando
administrar as relagdes na cadeia logistica de forma cooperativa e para o beneficio de
todos os envolvidos (CHING, 2010).

De acordo com Pigatto; Alcantara (2007), esta havendo uma transformac¢do na SCM.
Segundo estes autores, as cadeias de suprimentos tradicionais eram desenvolvidas por
responsabilidades tradicionais, cada membro com sua atividade, como: comprar, produzir,
vender, entregar o produto, portanto agora, acredita-se na responsabilidade por desempenho,
onde a empresa com melhor desempenho torna-se responsavel pela execucdo daquela
determinada fun¢ao que se sobressaiu as outras.

2.2 Logistica de abastecimento

Cotidianamente, logistica e Supply Chain sdo tratados como sinonimos. Apesar de
reconhecida semelhanga entre os conceitos, ha diferengas entre os termos. De acordo com
Bertaglia, Supply Chain significa:

A cadeia de abastecimento corresponde ao conjunto de processos requeridos para
obter materiais, agregar-lhes valor de acordo com a concepgdo dos clientes e

consumidores e disponibilizar os produtos para o lugar (onde) e para a data (quando)
que os clientes e consumidores os desejarem (BERTAGLIA, 2009).

E importante dizer, que uma eficiente gestdo de armazenagem é considerada como um
dos pilares das estratégias de logistica, ndo somente devido ao verdadeiro valor material, mas
ainda pelo fato de existir um grande fosso entre a falta de organizagdo e caréncia de melhorias
no processo com as reais necessidades das empresas (BALLOU, 2007). Dentre as atividades
da administracio de materiais estdo as atividades de compras, gestdo de estoque e
armazenagem.

2.3 Sistemas de armazenagem

Existem varios tipos de sistemas de armazenagem, utilizados de acordo com o tipo de
produto a armazenar e area disponivel, entre outros parametros (GUERRA, 2007). O espago ¢
0 layout de uma area de armazenamento devem ser estruturados de forma que seja possivel
desfrutar a0 maximo de sua area total. Os espagos horizontais e verticais devem ser
aproveitados inteiramente, mediante o uso de prateleiras, estruturas porta-paletes,
empilhamento de materiais ou a combinacdo destas formas de armazenamento (COSTA,
2002).



2.3.1 A participacao da armazenagem no processo logistico

Dentro do processo logistico, a armazenagem ¢ considerada uma das atividades de
apoio que da suporte ao desempenho das atividades primdrias, para que a empresa possa
alcancar o sucesso, mantendo-se e conquistando clientes com pleno atendimento do mercado
e satisfacdo total do acionista em receber seu lucro (POZO, 2004).

Os tipos de estruturas de armazenagem, segundo Moura (1998), sdo: estante de grande
comprimento; estrutura tipo drive-in; estrutura tipo drive-trough; estrutura tipo flow-rack;
estrutura tipo push-back; porta-paletes convencional; porta-paletes deslizante; entre outros.

2.4 A importancia do layout para a armazenagem

O layout ¢ a técnica de administragdo de operagdes cujo objetivo € criar a interface
homem-maquina para aumentar a eficiéncia do sistema de produgdao (JONES; GEORGE,
2008). Um fluxo bem estudado permite o rapido atravessamento do produto pelo sistema
produtivo. Assim, consequentemente, menos tempo ¢ perdido em cada recurso e ocorre a
rapida transformagdo da matéria-prima em produto final, reduzindo o lead time da produgdo
(PARANHOS FILHO, 2007).

Para estudar o planejamento do layout é necessario observaros padroes de fluxo na
estacdo de trabalho, nos departamentos e entre estes (TOMPKINS et al., 1996). A escolha
adequada do /ayout garante maior agilidade aos processos, sejam eles em um escritério ou
uma linha de producao (JUNIOR et al, 2009). Nenhum layout ¢ estatico que nao possa ser
modificado. De acordo com Tompkins et al (1996) o layout e o sistema de manuseio e
movimentagdo de materiais devem ser desenvolvidos concomitantemente.

2.5 Tipos de Layout

Existem varios tipos de layout, cada um deles esta adequado a determinadas
caracteristicas, quantidades, diversidade e movimentagdes dos materiais dentro da fabrica
(BORDA, 1998).

Corréa e Corréa (2013) afirmam que a forma basica de layout ¢é a forma geral e natural
que os recursos produtivos sdo organizados, entretanto, destacam que qualquer tipo de
organizacdo ¢ originado em apenas quatro tipos bdsicos de arranjo fisico: Posicional, Por
processo, Celular, Por produto, conforme pode ser verificado na Figura 1.

Tipos de arranjos fisicos ou layour
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FIGURA 1 - Tipos de arranjos fisicos ou /ayout (variedade vs. volume).Fonte: Adaptada de SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 192.

2.6 Situacoes para rever o layout

Dependendo do sistema de movimentacdo a ser utilizado, devem-se rever as
configuragdes para o arranjo fisico da planta (layout).,por exemplo, utilizando um sistema de



movimentagdo baseado em veiculos industriais, tais como carrinhos industriais,
empilhadeiras, rebocadores, dentre outros, considera-se no /layout um adequado
dimensionamento de corredores a fim de que os mesmos atendam a circulacdo e
manobrabilidade do equipamento e da carga a ser movimentada (BANZATO, 2001).

O movimento vertical dos materiais requer um dispositivo de transporte vertical, por
norma um elevador. Em tais situagdes, tanto na posi¢do horizontal, como na posi¢do vertical
os niveis de /ayout tém que ser determinados para cada instalacao, de modo que os problemas
relacionados sejam tratados como problemas de /ayout multi-chio (KOCHHAR; HERAGU,
1999). Dentre estas ferramentas, a que se propde, para o presente estudo, ¢ o método da curva
ABC.

2.7 Curva ABC

Para Tadeu (2010), historicamente, a curva ABC foi desenvolvida pelo economista
Vilfredo Pareto, em 1827, para classificar a sociedade em classes econdmicas porém, desde a
década de 1990, a General Electric decidiu utilizar essa metodologia para organizar os seus
estoques em prioridades, classificando o nivel de estoque da seguinte maneira na curva ABC:

1. Estoques classe A: representam o grupo de maior valor de consumo e menor
quantidade de itens, que devem ser gerenciados com muita atencao;

2. Estoques classe B: correspondem ao grupo com situagdo intermediaria as classes A
e C;

3. Estoques classe C: representam o grupo com menor valor de consumo e maior
quantidade de itens, portanto, financeiramente, menos importante ¢ que justifica
menor aten¢ao no gerenciamento.

Para a elaboracdo da curva ABC existe algumas fases que devem ser respeitadas: (a)
levantamento dos itens em estoque, considerando a descrigdo destes, a quantidade e os valores
financeiros; (b) organizagao dos estoques em uma tabela; (c) interpretacao dos estoques, em
funcao da Tabela 1.

Tabela 1 — Tabela Mestra da Curva ABC. Fonte: TADEU, (2010).

A B C
Ordenadas (y) Até 75 % Até 30 % Até 10 %
Abscissas (x) Até 20 % Até 35 % Até 70%

As informagdes da Tabela 1 encontram-se representadas no Grafico 1, as ferramentas
citadas buscardo assim, quantificar os dados coletados e, contudo, comparar os resultados do
antes e depois da pesquisa.
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Grafico 1 — Representacao da Curva ABC. Fonte: Slack (1997).

Portanto, uma analise ABC deve obrigatoriamente refletir a dificuldade de controle de
um item e seu impacto sobre os custos e a rentabilidade, o que de certa maneira pode variar de
empresa para empresa.

3. Metodologia de Pesquisa

Como fonte de pesquisa quanto aos meios, para a consolidagdo deste trabalho, optou-
se pela pesquisa de campo e realizacao de site survey em Agosto 2017, através de visita
técnica a empresa referenciada, local de trabalho de um dos pesquisadores, onde através de
contextualiza¢do do cenario logistico evidenciado, bem como de sua metodologia adotada no
conceito de armazenagem, foi possivel mapear arestas no processo de estoque utilizado no
CRC, bem como de possiveis melhorias que poderiam ser adotadas como solugao no SCM.

3.2 Organizac¢io em estudo

A organizagdo escolhida para o desenvolvimento desta pesquisa, ¢ uma empresa
revendedora de equipamentos de mineracdo, ja consolidada em sua area de atuacdo, com uma
consolidada lideranga de mercado e relevante abrangéncia em sua area de atuagdo; porém, sua
identificacdo ndo foi possivel, pois seus responsaveis alegaram segredo industrial, por esse
motivo utilizaremos o0 nome Empresa X na presente pesquisa.

3.3 Formas de coleta e analise de dados

Para o processo de coleta de informagdes, bem como da analise dos dados necessarios
para a geragdo deste trabalho, foram realizadas pesquisas junto ao histérico da Empresa X
desde sua abertura e consolidacao de mercado, bem como realizadas visitas técnicas in loco,
onde foi possivel evidenciar o fluxo de atividades realizadas por esta empresa, bem como na
ocasido, foi possivel conhecer com maior propriedade e riqueza de detalhes, como opera o
Centro de Remanofatura de Componentes (CRC), foco deste trabalho de pesquisa.

4. Resultados
4.1 Analise do atual funcionamento do controle de estoque da organizagio

Com o intuito de potencializar seus processos € movimentar 0s equipamentos a serem
remanufaturados, a organizagdo pesquisada destinou uma area especifica para locagdo das
pecas a serem recuperadas em Servigos de Terceiros (ST) e Usinagem Interna (UI). Foi
realizada também a padronizagdo dos pallets e caixas utilizados para armazenagem das pegas,
de forma a otimizar o espago fisico, porém ainda ¢ perceptivel a necessidade de
implementa¢do de um processo que priorize o armazenamento dos equipamentos no Galpao

WIP.

Como método de padronizagdo e identificagdo do material, criou-se a identificacdo
das locagdes de forma a facilitar o rastreamento € movimentagao, com codigos alfanuméricos,



facilitando a localizagdo dos volumes referente a Ordem de Servigos (OS), com isso
reduzindo o tempo de procura do técnico, conforme exemplicado na Figura 2.

FIGURA 2: Modelo de OS utilizados para registrar entradas de equipamentos, (2017). Fonte: AUTORES (2017).

Neste contexto das operacdes de armazenamento, ¢ possivel identificar algumas
peculiaridades no andamento do processo no tocante as caixas nas prateleiras, conforme
detalhado na Figura 3, onde sdo visualizados os equipamentos armazenados de forma
aleatéria, de acordo com a disponibilidade de espaco, o que demonstra uma iminente
necessidade de reorganizacao deste processo, para uma correta movimentacao e utilizagao dos
espacos internos.

FIGURA 3 — Equipamentos armazenados no Galpao WIP. Fonte: AUTORES, remanufatura, (2017).

4.2 Mapeamento do processo de recebimento e armazenamento de pecas
remanufaturadas dentro do Galpao WIP

O processo de armazenamento utilizado no galpao como o WIP, cumpre uma fungao
vital de intermediacdo dos equipamentos recepcionados, que apds mapeados e identificados
através das ordens de servigo, sdo destinados para servigos de terceiros ou setor de usinagem.
Foi necessario reavaliar de maneira sist€émica o atual processo de armazenagem e estocagem
dos materiais, tendo em vista a iminente necessidade de otimizar os processos internos e
consequentemente os prejuizos causados pela indisponibilidade de espago para a
administracao da logistica de novos equipamentos entrantes neste processo.

Com base na atual realidade dos processos do Galpao WIP, foi gerado um
mapeamento do atual processo de armazenamento de pecas para reforma de componentes,
conforme detalhamento na Figura 4.
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FIGURA 4 — Logistica do Galpdo WIP. Fonte: AUTORES, Fluxograma de mapeamento de processos no Galpao
WIP, (2017).

4.3 Identificacdo das falhas dos processos de pedido, armazenamento e saida de
materiais no galpio WIP



Visando realizar um mapeamento no CRC, foi realizado um levantamento de dados
entre os meses de setembro de 2017 a fevereiro de 2018 sobre o tempo gasto em localizacao
de pecas e ou componentes, € o tempo de armazenagem no mesmo, o que ¢ possivel verificar
através de graficos, conforme pode ser verificado nas Figuras 5.

= Tempo Médio localizag3o das pegas
(Minutes)

= percentual de OS

FIGURA 5 — Grafico Tempo de Localizagdo das Pecas (Setembro/17 4 Mar¢o/18). Fonte: AUTORES, Grafico
de Tempo de Localizagdo, (2017).

Através dos dados analisados foi verificado um tempo médio de localizagao de pecas e
ou componentes um tanto altas, confirmando assim um problema observado na padronizagao
de pallets e embalagens dos componentes. Essa falta de padronizagdo nos pallets demanda
mais tempo na alocagdo dos mesmos, fazendo com que o operador segregue pegas de um
mesmo componentes em locais distintos, portanto no momento em que se faz necessario a sua
utilizagdo para uma remontagem, o operador que faz a sua busca tem dificuldade de encontra-
la.

Segue na Figura 6, o demonstrativo de tempo médio de permanéncia das pecas no
galpao até aprovacao.
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FIGURA 6 — Grafico Tempo Médio de Permanéncia das Pegas até Aprovacdo (dias). Fonte:
AUTORES, Grafico do tempo médio de permanéncia, (2017).

Padronizando os pallets pode-se alocar pecas de um componente todas juntas,
facilitando dessa forma a sua localizagdo, tendo em vista o tempo médio de permanéncia para
aprovagao, atualmente adotado.

Um outro ponto observado foi a clareza das identificacdes das pecgas. Sera preciso uma
reformulacdo das identificagdes para uma leitura mais direta, como consequéncia sera
possivel uma leitura rapida e menos confusas para os operadores.

4.4 Propostas de melhorias necessarias para controle de estoque

;.

O processo de armazenagem ¢ identificado com um fator importante dentro da
logistica de distribuicdo, pois ¢ direcionado para a obtencdo da exceléncia na qualidade dos
produtos, minimizando os custos, aumentando a produtividade e evitando o desperdicio, tendo



em vista o periodo de instabilidade econdmica que varias empresas da area de mineracao vem
enfrentando atualmente, vem condicionando-as a minimizar gastos com a compra de novos
equipamentos e locagao de produtos de terceiros, onde a manuten¢do de seu portfélio vem se
tornando uma realidade cada vez mais aceitavel.

Com relagdo ao planejamento, quando bem aplicado no contexto da armazenagem do
fluxo logistico, representa um grande diferencial pois estas atividades estdo diretamente
relacionadas com os custos que a empresa tem com 0s processos internos de manutengao e
pessoal, quer seja na coordenacdo ou execu¢do das acdes logisticas, por exemplo, manter os
produtos armazenados corresponde a um gasto de 25% a 30% do valor do produto. Este prazo
quando corretamente gerenciado, pode melhorar os indicadores de performance e qualidade
no processo logistico, bem como e ndo menos importante, podem proporcionar a uma
melhoria de sua receita a titulo de pagamento pela remanufatura de um produto ou prestacao

de um servigo.

Esta mudanga de processos, objetiva a aplicagdo de melhorias no processo de
armazenagem de pegas remanofatura dos no galpao WIP, ¢ possivel constatar que o objetivo
proposto ¢ passivel de ser alcancado, uma vez que, segundo JURAN (1991), a qualidade afeta
o resultado econdmico do fornecedor de duas formas:

e Efeito nos custos — ¢ usada no sentido de auséncia de falhas ou grau de conformidade aos
padrdes, objetivos, especificacdes etc. Nesse sentido, melhor qualidade significa cada vez mais
a auséncia de falhas e dessa forma também custos mais baixos.

e Efeito na receita — a palavra qualidade ¢ utilizada no sentido das caracteristicas do produto que
atendem as necessidades do cliente. Essas caracteristicas tornam o produto vendavel e
fornecem a “satisfacdo com o produto” por parte dos clientes

A aplicagdo da curva ABC vai permitir classificar os itens em 3 faixas, conforme
detalhado abaixo, bem como no Gréfico de Pareto — Figura 11

Classe A: 20% dos itens representam 80% do valor do estoque;
Classe B: 30% dos itens representam 15% do valor do estoque;

Classe C: 50% dos itens representam 5% do valor do estoque.

FIGURA 7 — Gréfico de Pareto.Fonte: AUTORES, (2017).

Como a aplicacdo da Curva ABC otimizou o fluxo de produtos no recebimento,
armazenagem, separacdo e carregamento, esta ferramenta serd utilizada na classificacdo dos
equipamentos “motores” quanto ao porte, sendo: Pequeno (classe C), Médio (classe B) e
Grande (classe A), para melhor direciona-los dentro do CRC e Galpao WIP, como podem ser
identificados nas Figura 8.
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FIGURA 8 — Motores classificados para armazenagem ao chegarem no CRC. Fonte: AUTORES,
Motores  para  classificagdo na curva ABC - Prioridade A, B e C, (2018).

4. Consideracoes Finais

O presente trabalho objetivou descrever e propor a implementacdo da curva ABC
como solugdo para problemas de infraestrutura de estoque em logistica no setor CRC de uma
empresa de grande porte, aqui chamada de Empresa X atuante na area de equipamentos de
mineracao, e localizada na regido metropolitana de Belo Horizonte, Minas Gerais. Esta
solugdo ird proporcionar a otimizacdo do processo de armazenagem de pegas para
remanufatura no Galpao WIP, que ¢ de responsabilidade do setor CRC.

Conforme ja mencionado por Martins et a/ (2004), curva ABC ¢ uma das formas mais
visuais de se examinar o estoque, verificando em certo espago de tempo, o consumo em valor
monetario ou quantitativo, dos itens, classificando-os de forma decrescente de importancia.

Para esta agdo, serd implementado o mapeamento do processo de recebimento e
armazenamento de pecas, afim de reavaliar a necessidade de readequagdo do atual arranjo
fisico e layout adotado. Com esta acdo aplicada, pretende-se implementar uma solugao
logistica a nivel de armazenagem de estoque, onde seu controle serd monitorado através dos
indicadores de processo, com o intuito de otimizar as agdes no Galpao WIP.

Como ferramenta de importante relevancia no setor logistico, sera possivel registrar
todos os equipamentos ja administrados dentro do CRC através de sua especificidade e valor
patrimonial, para desta maneira administra-los dentro da curva ABC, e assim registra-los em
classes A; onde a organizagao classificard os equipamentos mais importantes ¢ de alto valor
agregado, que deverdo ser tratados com atengdo especial pela administracdo, a classe B; grupo
de equipamentos em situacao intermediaria entre as classes A e C, em termos de controle. Por
fim, o restante dos produtos da classe C; para estes, a empresa poderd adotar uma sistematica
de controle menos rigorosa, devido a grande rotatividade e baixo valor agregado dos
equipamentos.

Desta forma, o presente estudo, atingiu seu objetivo, descrevendo de forma simples
como uma organizacao podera utilizar a curva ABC para auxiliar no processo de controle de
estoque. Como sugestdo para trabalhos futuros, a ferramenta podera ser aplicada em outros
segmentos, bem como em conjunto com outras ferramentas de gestao de estoque, para melhor
auxiliar na gestdo da cadeia de suprimentos.
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