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RESUMO

O constante desenvolvimento do mercado global exige empresas com sistemas
competitivos cada vez mais eficientes na tomada de decisdo. Uma das ferramentas
essenciais para suporte dessa tomada de decisdo é o gerenciamento de estoque, seja
empresa de pequeno, médio ou grande porte, pois 0s estoques impactam diretamente
nos custos totais da empresa e no desempenho do processo produtivo. Assim, se o
estoque nado estiver alinhado com as necessidades da empresa, podera elevar
consideravelmente os custos ou afetar com a parada da linha de producdo em caso
da falta de alguns itens. Qualquer falha do setor, por menor que seja, pode causar
prejuizos, gerar retrabalho, ocasionar perdas com refugos ou ter um giro de estoque
inconstante de determinados itens mantendo capital parado. O estudo foi realizado
analisando o atual momento em que a organizacao vive e buscando um melhor
desenvolvimento voltado para o setor do almoxarifado em uma empresa do ramo
madeireiro que tem como foco a producéo de flat para exportacédo. Avaliando esse
cenario, dentre as varias metodologias analisadas para gerenciamento de estoque e
preposicdo de melhorias, foram escolhidas as seguintes: PDCA - Planejar,
Desenvolver, Checar e Atuar onde desenvolveu-se um sistema de requisicdo para
controle de entrada e saida de materiais além de vedar o acesso ao almoxarifado
sendo livre apenas para o almoxarife; Fluxograma onde buscou-se a padronizagao de
processos como entrada e saida de materiais; Estoque de seguranca onde aplicou-se
através de célculos embasado por autores, em relacdo a uma amostra de 11 unidades,
qual o ponto ideal de reposicdo e qual a indicacdo de estoque de seguranca até que
o material seja reposto; Curva ABC onde buscou-se demostrar que menos de 40%
dos itens da amostra representam praticamente 80% do custo; Lote econdmico de
compras onde analisou-se através de célculos qual a quantidade ideal de estoque em
relacdo ao custo; e também o SLP - Sistematic Layout Planning onde foi possivel
analisar a planta atual da organizacdo com ambientes proximos e sua relacdo ao
almoxarifado e quais melhorias podem ser realizadas com ou sem investimentos
financeiro. A aplicacdo dessas ferramentas engloba a organizacdo do estoque,
aumentar o uso eficiente dos meios internos, com foco no melhoramento dos niveis
de quantidade dos produtos analisando um a um, desde valor da compra e
necessidade de estoque minima de estoque ainda levando em consideracdo a
guestdao logistica, tornando o ambiente de trabalho mais agradavel e organizado.

Palavras-chave: PDCA; SLP - Sistematic Layout Planning; Curva ABC; Lote
econdémico.



ABSTRACT

The constant development of the global market requires companies with competitive
systems that are increasingly efficient in decision making. One of the essential tools to
support this decision-making is inventory management, whether small, medium or
large companies, as inventories directly impact the company's total costs and the
performance of the production process. Thus, if the stock is not aligned with the
company's needs, it can considerably increase costs or affect the production line stop
in case of a shortage of some items. Any failure in the sector, no matter how small,
can cause losses, generate rework, cause losses with scraps or have an inconstant
inventory turnover of certain items keeping capital at a standstill. The study was carried
out analyzing the current moment in which the organization lives and seeking a better
development aimed at the warehouse sector in a company in the wood sector that
focuses on the production of flats for export. Evaluating this scenario, among the
various methodologies analyzed for inventory management and preposition of
improvements, the following were chosen: PDCA - Plan, Develop, Check and Act
where a requisition system was developed to control the entry and exit of materials in
addition to prohibit access to the storeroom, being free only for the storekeeper;
Flowchart where the standardization of processes such as input and output of
materials was sought; Safety stock where it was applied through calculations based
on authors, in relation to a sample of 11 units, which is the ideal replacement point and
what is the indication of safety stock until the material is replaced; ABC curve where
we tried to show that less than 40% of the sample items represent practically 80% of
the cost; Economic lot of purchases where the ideal amount of stock in relation to the
cost was analyzed through calculations; and also the SLP - Systematic Layout
Planning where it was possible to analyze the current plant of the organization with
nearby environments and its relation to the warehouse and what improvements can be
made with or without financial investments . The application of these tools
encompasses the organization of stock, increasing the efficient use of internal means,
with a focus on improving the levels of quantity of products analyzing one by one, from
the purchase value and the need for minimum stock of stock still taking into account
the issue logistics, making the work environment more pleasant and organized.

Keywords: PDCA,; SLP - Systematic Layout Planning ; ABC curve; Economic lot.
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1 INTRODUCAO

Conforme citam Burgess, Singh e Koroglu (2006), diante da possibilidade de
revisitar todas as teorias administrativas, as organizagbes podem adaptar os
processos em concordancia com as suas necessidades ou metas deliberadas. I1sso
faz com que as empresas possam desenvolver varios modelos de gestdo, com o0s
quais adquirem beneficios e vantagens dentro do seu segmento. Ademais, algumas
teorias sdo mais populares do que as outras referindo-se a modelo de gestéo.

O gerenciamento do estoque depende de diversos fatores, sendo que esses,
realizados de forma incorreta podem ser prejudicial, pois esta ligado a custo e o
material fica abastecido para uso futuro entédo o dinheiro fica “parado” mas por outro
lado ndo tendo esse material em estoque pode prejudicar algum setor e sua reposi¢cao
depende de pesquisa e logistica que demanda tempo. Além disso, estoque muito alto
pode acarretar em material sem giro, tendo obsolescéncia e tomando lugar de novos
produtos. Nota-se entdo, que o processo de administracdo de estoque pode ser
utilizado como ferramenta estratégica em uma organizagcdo, analisando como a
melhoria dos processos de gestdo de suprimentos tem o papel de promover a
eficiéncia das atividades desenvolvidas no proprio setor, ao ponto de levar a uma
reducao de estoque e do valor imobilizado, sem afetar o processo produtivo e trazendo
vantagem competitiva perante os concorrentes conforme comenta (PINTO, 2002).

Ballou (2006) defende que o controle de gestao de estoques é eficiente como
"uma forma de definir a disponibilidade de produtos e uma identificacdo dos custos
relevantes ao gerenciamento dos niveis de estoques." Isto significa que pretende-se
fornecer os produtos na hora certa, e na quantidade certa, sem excedentes e faltas,
além disso, haver4 um controle dos custos para que nada exceda o or¢camento
previamente estabelecido pela empresa.

Para Slack (2006) qualquer operacdo produtiva requer planos e controle,
atuacOes de planejamento e controle proporcionam aos sistemas, procedimentos e
decisbes que agregam estas duas entidades, interligam recursos capazes de fornecer
bens e servicos para a demanda que foram projetados para satisfazer. O
Planejamento sem controle ndo tem sequéncia uma vez que, 0 controle exerce um
papel fundamental intervindo nas operacdes, reajustando o processo a curto prazo

estabelecido no plano.
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Christopher (1997) ressalta a relevancia da logistica comentando que a
capacidade de fornecer suprimento é fator determinante de sucesso ou fracasso em
uma batalha, decidindo, na maioria das vezes, o destino de uma guerra. Para Garcia
e Nascentes (1997) existe algumas definicbes quando falamos de logistica: entre os
gregos, a arte de calcular ou aritmética aplicada cujos principios sdo os da légica
formal, e que emprega métodos e simbolos algébricos.

Para Teixeira (2016) o controle de estoques visa descobrir e manter o nivel
otimo de investimentos em estoque e minimizar os efeitos negativos da acumulacéo
de materiais provenientes de vendas nao realizadas, ajudando no ajuste do
planejamento de producao e controle de perdas.

Gozzi (2015) afirma que a melhoria de um processo nao pode ser entendida
como substituicdo ou modificacdo de um todo, mas sim a reducdo de desperdicios,
sejam eles de tempo, recursos materiais e humanos, dando maior qualidade a seus
produtos. Sua aplicagdo induz a solugdo de problemas identificando suas causas,
propondo também solucbes corretivas no processo, com isso € possivel evitar
desperdicios e retrabalhos, reduzindo custos.

Segundo Dias (2006), um método adequado para estocar matéria-prima,
produtos em processo e produtos acabados permite diminuir os custos de operagao,
melhorar a qualidade dos produtos e acelerar o ritmo dos trabalhadores. Logo, com a
grande competitividade atual, todas as empresas devem reduzir custos para conseguir
oferecer o melhor preco, e para isso uma boa administracdo dos materiais € de suma
importancia para conseguir tal objetivo.

Dias (2005) relata sobre almoxarifado que para ele possui a fungéo de destinar
espacos onde deve permanecer cada item que aguarde a necessidade de sua
utilizacdo. Tem como funcdo assegurar que o material adequado, na quantidade
devida, esteja no local certo, quando necessério, por meio de armazenagem de
materiais, de acordo com normas adequadas, objetivando resguardar a preservacéo
da qualidade e as quantidades exatas.

O presente trabalho foi definido a partir de uma problematica presenciada
diretamente na funcdo durante o desenvolvimento das atividades laboratoriais em
uma empresa do ramo madeireiro. Essa problematica surgiu quando determinados
departamentos solicitaram material e ndo havia estoque do mesmo. Como néo ha
controle de entrada e saida de itens, a ultima peca foi retirada e néo teve solicitacdo

para a compra de uma nova, nesse caso resultou em perda de produgao por maquina
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parada, considerando ainda, que alguns itens ndo se encontravam para compra na

cidade ou regides proximas.

1.1 Justificativa do Tema

A principal motivacao foi a capacidade de analisar os pontos falhos no estoque
aprofundando os estudos para uma possivel melhoria. Além de descrever o que se
vivencia na pratica com o que foi estudado durante o desenvolvimento da graduacéao.
Essa vivéncia teve como ponto de partida analise do processo e dos métodos
utilizados atualmente no almoxarifado e entdo permitiu identificar a necessidade de
melhoria em determinados pontos. Considerando a questdo logistica para o cliente
final, exportacéo sobre forte impacto com datas pois passa por transporte terrestre e
aquatico demandando a reserva de navios para envio de containers onde deve ser
cumprida as datas, caso nao atenda o prazo a empresa paga multa e corre o risco de
NAo conseguir outro navio para dias préximos atrasando a entrega para o cliente, isso
ocorre pois a empresa ndo trabalha com estoque de material final, e ai que entra mais
uma vez a importancia do controle de almoxarifado evitando que falte material que
gere parada no processo de producao ocasionado atrasos na saida do produto final.
A partir de entdo, foi possivel definir a implementacédo de algumas ferramentas e
aproximacédo da tecnologia a fim de otimizar as atividades para tornar o setor mais
eficaz e eficiente.

Um dos principais motivos para se ter um bom planejamento e controle de
estoques € o grande impacto financeiro que é possivel alcancar por meio de aumento

da eficacia e eficiéncia das operac¢des da Organizacao (BORGES et al., 2010).

1.2 Definic&do do Problema

Devido aos recursos que o almoxarifado pode proporcionar ele se torna parte
chave da empresa. Na area Industrial onde atua a empresa Industria XY de Madeiras
LTDA, existe uma gama extensa de fornecedores para atender demanda de producéo,
embalagem e manutencdo e precisam de ferramentas para melhor organizacdo no

armazenamento.
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O problema a ser aferido neste trabalho é: “como atender de forma eficaz e
eficiente as necessidades de demanda da fabrica por meio do estoque, seja ela em
producao ou manutencao?”

Essa pesquisa se faz necesséria devido a dificuldade em encontrar na cidade
ou municipios proximos, alguns produtos utilizados na producéo e para a manutencao,
ocasionando maquinas paradas por falta do produto até que seja despachado da
regido onde se comprou ou entdo substituido pelo produto que ndo € adequado,
podendo gerar problema no acabamento final e gerando também valor de custo mais

agregado devido a urgéncia.

1.3 Delimitacdo do Estudo

Este estudo se limita a uma empresa madeireira de médio porte localizada no
municipio de Cagador, no Estado de Santa Catarina. Esta empresa destina-se a
fabricacdo de madeira de flat em modo raw (do inglés cru/ bruta, caracterizando
madeira sem acabamento superficial) e pintado com primer para acabamentos e
marco de porta. Maior parte da producéo, cerca de 98%, sdo destinados para
exportacao enviados ao norte e leste dos Estado Unidos, os outros 2% é madeira em
classificacdo C distribuida ao mercado interno.

O presente trabalho trata-se de um estudo de caso aplicado no almoxarifado
da empresa que dispbe de materiais para uso e consumo nao se tratando de matéria-
prima e produto acabado. Em determinadas ferramentas ser&o utilizados uma amostra
de 11 itens de consumo do almoxarifado, considerados itens com giro constante

necessario pois todo o produto acabado precisa da utilizacdo dos itens mencionados.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo geral

O objetivo geral € propor melhorias para um ambiente de almoxarifado
conforme a necessidade da empresa propondo que esse controle gere requisi¢cdes de
saida e que controle a falta de itens necessarios para andamento sequente da
producédo, além de melhoria no layout para armazenamento de forma indicada pelo

fabricante, evitando assim, perdas no processo.
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1.4.2 Objetivos especificos

O presente estudo tem por objetivos especificos esclarecer meios de controle
para administracéo de estoque.

e Analisar o controle de estrada e saida dos itens de estoque e novos
pedidos;

e Analisar sequéncia dos processos realizados;

e Calcular estoque minimo de itens selecionados buscando auxiliar na
reposicao de estoque;

e Classificar os materiais em ABC para identificar qual disposi¢ao
deveréo ficar em questdo de armazenamento e quais itens concentra-
se 0 maior volume de gasto;

e Calcular lote econdmico de compras buscando auxiliar a compra em
guantidade ideal;

e Avaliar disposi¢éo do arranjo fisico.

1.5 Organizagé&o do Trabalho

O trabalho esta organizado e desenvolvido em seis capitulos de acordo com
as fases do método de pesquisa.

Sendo eles: Capitulo 1 — Introduc@o onde descreve proposta e objetivo do
trabalho; Capitulo 2 — Revisdo de literatura; Capitulo 3 — Metodologia utilizada para
pesquisa do assunto proposto; Capitulo 4 — Andlise e discussdo dos resultados
explanando o que foi realizado com a aplicacdo das ferramentas; Capitulo 5 -
Concluséo sobre a realizagdo de todo o contexto desde trabalho e por fim; 6 —

Referéncias bibliograficas onde se embasou toda a pesquisa.
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2 REVISAO DA LITERATURA

As revisbes de literatura apresentadas neste trabalho tem propdsito de
embasar temas e seus conceitos como gestdo de estoque, sistema de controle de
estoque, PDCA, fluxograma, estoque de seguranca, tipos de estoque, curva ABC, lote
econdmico de compras e Planejamento Sistémico de Layout,

2.1 Gestéo de Estoque

Segundo Gongalves (2004), as organizagbes podem obter vantagens
competitivas a partir de uma administracao de materiais bem estruturada, que permita
a reducao de custos e dos investimentos em estoque. Nesse sentido, uma boa gestédo
de estoque pode utilizar modelos de previsdo de demanda, a partir dos quais séo
verificados os histdricos de consumo de cada item. Quando o gestor conhece a
demanda dos itens facilita a realizagdo de um gerenciamento eficiente para suprir o
consumo do estoque, além de quando se refere a aquisicdo, consegue visualizar
somente do que for necessario para determinado periodo.

Dias (2010) complementa dizendo que a gestdo de estoques visa elevar o
controle de custos e melhorar a qualidade dos produtos guardados na empresa. As
teorias sobre o tema normalmente ressaltam a seguinte premissa: é possivel definir
uma gquantidade de estoque suficiente de cada componente e dos produtos da
empresa, entretanto, s6 é possivel a definicdo a partir da previsdo de demanda do
CONSUMO POr pProcesso.

O controle de operacdes e gestdo da producdo séo tarefas muito dificeis e
necessitam seguir alguns passos estratégicos, que segundo Hung e Chang (1998),
sdo: planejamento estratégico, controle de gestdo e controle de operacdes. Entre os
trés passos € citada a gestao, e como ja comentado pelos autores, além de néo ser
uma tarefa facil precisa ter foco dos objetivos e entender a demanda da empresa, uma
gestdo de estoque errbnea pode causar enorme transtorno.

Na grande maioria dos casos o custo decorrido da permanéncia de estoques
pode ser tdo relevante como o custo envolvido em sua falta, por esta razéo, faz-se
necessario um efetivo processo de gestao (LOPES; LIMA, 2008). No Brasil os estudos

modernos de gerenciamento de estoque tiveram inicio em meados da década de 50
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e trazem até hoje resultados positivos. Neste contexto, Viana (2000) afirma que em
qualquer empresa, 0s estoques representam componentes extremamente
significativos, seja sob aspectos econémicos financeiros ou operacionais criticos.

Nos dias atuais entende-se melhor a necessidade de um estoque controlado
de forma correta para atender a demanda conforme cita: Hoje, entendemos de forma
mais clara que o que devemos buscar incessantemente € ndo ter uma gama a mais
de estoques do que a quantidade estritamente necessaria estrategicamente
(CORREA et al., 2007).

Dentro da gestédo dos estoques encontram-se pontos cruciais que devem ser
definidos segundo Lustosa et al. (2008). Primeiramente, deve-se saber quais produtos
necessitam reposicdo, quando esta reposicdo devera ser realizada e em quais
guantidades sera feita esta reposicéo. A citacdo dos autores € de importancia, pois a
reposicdo esta ligada a vérios fatores, desde a dificuldade na aquisicdo de
determinados itens que podem vir de outras cidades, em relacdo a equipamentos
parados se relaciona ainda a mao de obra ociosa e acaba refletindo sempre no cliente.

Segundo Corréa et al. (2007), os estoques tém por objetivo proporcionar
independéncia a todas as atividades da producéo. Isto se deve ao fato que nem
sempre é possivel confiar completamente nos fornecedores, ou em caso de
imprevistos que podem acontecer nas linhas de producgéo. A falta de controle do
estoque de matéria-prima disponivel para a producdo pode ocasionar atraso no
processo produtivo gerando parada e consequentemente atraso ha entrega ao cliente,
considerando que o estudo trata-se de produto acabado exportado inclui ainda
despesas como multa de navio entre outros relacionados a logistica.

Finalizando sobre gestdo de estoque com Dias (2005), que comenta que o
controle procura manter os niveis estabelecidos em equilibrio com as necessidades
de consumo ou das vendas e os custos dai decorrentes. E tem como objetivo controlar

estoque que atenda a demanda de forma suficiente, nem a mais nem a menos.

2.1.1 Sistema de Controle de Estoque

De acordo com Martins (2006), estoque envolve diversos areas da empresa,

e sdo elas: compra de mercadoria, recebimento e inspecdo do material,
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armazenagem, técnicas de separacao de pedidos, transporte de mercadorias dentro
do ambiente, entre outras.

O Plano Mestre de Producao (PMP) ou Programa Mestre de Producdo é um
documento que mostra quais itens serdo produzidos e em que quantidades, durante
certo periodo de tempo. O Plano Mestre de Producéo (PMP) é constituido de registros
com escala de tempo que contém, para cada produto final, as informacbes de
demanda e estoque disponivel atual (SLACK et al., 2009). Usando esta informacao
todos os setores podem se programar para atender a necessidade da producéo no
tempo solicitado.

Slack et al. (2009), afirma que o MRP (Planejamento de Necessidade dos
Materiais) consiste em minimizar o investimento em inventario, obtendo o material
certo e na quantidade certa e no momento certo. A implantacao desse sistema através
do MRP I, tem alguns objetivos principais que sao eles: diminuir custo com estoque;
controle de produtos pereciveis; diminuicdo da improdutividade ao que se refere
tempo de espera para material seja de producao, quebra de equipamento, hora extra,
diminuicdo do custo de materiais e transporte; diminui¢cdo do custo de obtencdo. Os
objetivos citados pelo autor sédo de grande valia e interferem diretamente em todos as
areas envolvidas no processo.

Segundo Corréa et al. (2007), o MRPII diferencia-se do MRP pelo tipo de
decisdo de planejamento que orienta; enquanto o MRP orienta as decisdes de o que,
guanto e quando produzir e comprar, o MRP Il engloba também as decisbes referentes
a como produzir, ou seja, com que recursos. Esse autor traz 0o MRP com envolvimento
de mais uma area.

Corréa et al. (2007), comenta que o Planejamento dos Recursos de
Manufatura consiste em um conjunto de atividades que envolvem o planejamento e
controle de operacdes de producéo. A implantacdo do sistema MRP Il tem objetivos:
planejamento de producdo; planejamento das necessidades; calendario geral de
producédo; planejamento das necessidades de material MRP |; compras. Esses
objetivos influenciam na agéo das areas envolvidas e trazem uma base do que deve
ou ndo conter no estoque e ajuda também na rotacéo de itens.

Outro sistema eficiente e importante por mostrar bons resultados para a
gestao de estoques é o ERP do inglés Enterprise Resource Planning - Planejamento
de Recursos Empresariais este sistema facilita o fluxo de informagbes entre as

atividades da empresa, desde a fabrica, logistica até os principais setores como o
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financeiro e o administrativo. Trata-se de um banco de dados que opera em uma
plataforma comum que interage com um conjunto integrado de aplicacoes,
consolidando todas as operac¢fes do negdécio em um simples ambiente computacional
(SLACK et al.,, 2009). A vantagem do sistema de planejamento de recursos
empresariais citada pelo autor proporciona melhor comunicagéo e mais rapida pois a
comunicacdo pode ser feita em tempo real e a todos os setores envolvidos no
processo, eliminando assim, a redigitacdo de area por area e diminuindo a

possibilidade de erros por comunicacdo que € um fato comum nas organizacoes.

2.2 PDCA

O ciclo PDCA é um meétodo gerencial que auxilia no alcance das metas
necesséarias para melhor desenvolvimento da organizacdo e acordo com Paludo
(2015), o PDCA é o método gerencial com o objetivo de aperfeicoamento continuo de
processos. O ciclo PDCA foi elaborado na década 1930, nos laboratorios da Bell
Laboratories — EUA pelo estatistico Walter A. Shewhart, deliberado como etapa
estatistica de monitoramento dos processos que pode ser executado em todos 0s
tipos de processos ou problemas.

Segundo Ishikawa (1989, 1993) e Campos (1992, 1994) o ciclo PDCA (Plan,
Do, Check, Action) é composto das seguintes etapas:

* Planejamento (P) Essa etapa consiste em estabelecer metas e estabelecer
0 método para alcancar as metas propostas.

* Execucéo (D) Executar as tarefas exatamente como foi previsto na etapa de
planejamento e coletar dados que serdo utilizados na proxima etapa de verificacao do
processo. Na etapa de execucado séo essenciais educacéo e treinamento no trabalho.

» Verificagcdo (C) A partir dos dados coletados na execugdo comparar o
resultado alcangado com a meta planejada.

* Atuacéo Corretiva (A) Etapa que consiste em atuar no processo em funcao
dos resultados obtidos, adotando como padréo o plano proposto, caso a meta tenha
sido atingida ou agindo sobre as causas do ndo atingimento da meta, caso o plano
nao tenha sido efetivo.

Segundo Werkema (1995), para atingir metas de melhoria de resultados

utilizamos o ciclo PDCA, gue nesse caso também é denominado Método de Solucéo
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de Problemas onde cada meta de melhoria gera um problema que a empresa devera
solucionar.

Para Moreira (2008), esse meétodo que propde controlar e conseguir
resultados eficazes e confiaveis nas atividades de uma organizacdo. E um eficiente
modo de apresentar uma melhoria no processo. Padroniza as informacgdes do controle
da qualidade, evita erros l6gicos nas andlises, e torna as informacdes mais faceis de
entender.

Paludo (2015) complementa que quando o ciclo PDCA é perfeitamente
aplicado por diversas vezes, certifica vantagens ao negocio, trazendo competitividade,
qualidade e exceléncia para a organizagao.

2.3 Fluxograma

Segundo Chiaventato (2021) os fluxogramas tém a funcdo de descrever
analiticamente as operacoes e tarefas realizadas dentro de um determinado processo,
indicando as sequéncias a serem realizadas, unidades envolvidas e 0s responsaveis
por cada execucdo, gerando assim a visualizacdo mais definida de movimento e/ou
etapas supérfluas, podendo estas serem excluidas, abreviadas ou melhoradas, tendo
em estudo um grafico descritivo e dinamico.

Barnes (1982) descreve que fluxograma de processo é um ferramenta
utilizada para descrever o processo de maneira visual para o melhor entendimento. O
Fluxograma engloba desde a chegada a matéria prima a organizacéo, até o processo
de expedicao do produto acabado.

Segundo Pavani (2011) os fluxogramas fazem uso de uma simbologia simples
para identificacdo dos elementos primarios do processo de forma a ser legivel a
interpretacéo dos colaboradores, possuindo regras gerais bem simples:

e utilizacdo de simbolos de inicio, setas, retangulos, paralelogramos, losangos
(decisao) e conectores;

e uso de simbolos de menor adogao universal;

e seguenciamento da esquerda para direita e/ou de cima para baixo.

Para Oliveira (2002) fluxograma é a representacédo grafica que apresenta a
sequéncia de um trabalho de forma analitica, caracterizando as operacdes, 0S

responsaveis, e unidades organizacionais envolvidos no processo.
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2.4 Estoque de seguranca

Segundo Ballou (2006) trata-se de estoque formados contra a incerteza de
demanda e nos prazos de entrega para reposi¢cdo. E uma quantidade extra de
estoque, € um pouco a mais que o normal para suprir alguma necessidade acima da
média, ainda para Ballou (2001) se a demanda fosse deterministica e a reposi¢éo
fosse instantanea, ndo haveria a necessidade desse tipo de estoque. Além da
demanda outro fator deterministico € em relacdo ao tempo de fornecimento.

Martins (2000) acrescenta afirmando que os estoques de seguranca
diminuem os riscos do nao atendimento das solicitacdes dos clientes internos e
externos.

Também conhecido como estogue minimo ou estoque reserva € uma
quantidade minima de pecas que tem que existir no estoque com a funcdo de cobrir
as possiveis variacdes do sistema que podem ser: eventuais atrasos no tempo de
fornecimento por nosso fornecedor, rejeicdo do lote de compra ou aumento na
demando do produto, complementa Pozo (2004).

Os estoques podem apresentar demandas certas e demandas incertas.
Segundo Hung e Chang (1998), existem dois tipos de incertezas para demandas. A
primeira delas, refere-se a disponibilidade das méaquinas, ou seja, paradas ou
"breakdown" influenciam diretamente no tempo de processamento e podem ocasionar
problemas no decorrer do processo. Outro tipo de incerteza de demanda, € em relacéo
a qualidade, pois quando um produto apresenta defeito, ele ndo pode ser classificado
como produto acabado, ele sera descartado ou passara por retrabalho, ndo fechando
assim, o lote demandado de produtos finais.

Para Persona et al. (2007), alguns tipos de variabilidades sdo os causadores
de demandas incertas, dentro dessas variagdo tem os tempos de entregas dos
fornecedores (lead time), a variacdo de capacidade de producdo, e se héa
disponibilidade para a producgéo e distribuicdo dos recursos.

Sua quantidade é calculada em fun¢éo da sua importancia operacional e valor
de material, além dos desvios entre consumo estimado e os realizados Viana (2009).

O estoque de seguranca € dimensionado para absorver as incertezas do
processo logistico, permitindo que a empresa atenda ao nivel de servigco desejado

pelo mercado (Ballou, 2001) sem afetar o processo produtivo.
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No caso do estoque de seguranca sera planejado com intuito de evitar
falta de estoque absorvendo variagdes, sejam atrasos de entrega, aumento de
demanda, quebra de maquinas entre outros. De acordo com Dias (2010) pode-se
determinar o estoque minimo através de uma projecdo minima estimada de consumo

ou por meio de calculos matematicos. Equagéo 1.

Estoque de seguranca = demanda média diaria do produto x tempo de

entrega em dias (1)

2.4.1 Tipos de Estoques

Segundo Viana (2000), estoque € a possibilidade de nédo ter os materiais em
maos existindo demanda; ndo se pode deixar os itens obsoletar ou gerar retrabalhos,
pois estoque é dinheiro, por isso a correta manutencdo, mantendo-o organizado,
trabalhando com a quantidade minima de seguranca, processando as entradas e
saidas dos materiais, utiizando um sistema automatizado e com um
acompanhamento e mensuracao diariamente, a manutencao e o conhecimento dos
itens existentes no estoque estdo garantidos e previne a falha no controle por parte
do funcionario.

Conforme Vendrame (2008), o estoque é a composicdo de materiais em
processamento, materiais semiacabados, materiais acabados, que nao séo utilizados
em determinado momento na empresa, mas que precisa existir em funcéo de futuras
necessidades. Para Ballou (2006), reduzir os estoques a fim de proteger o capital
investido é quase sempre a primeira medida em que se pensa. Corrigir os problemas
de qualidade pode ser bem mais demorado. Neste caso o autor diz que estoque em
guantia excedente pode acabar desviando a existéncia de problemas na qualidade.

Para Lenard e Roy (1995) existe uma grande lacuna entre teoria e pratica, e
apresentam algumas criticas referentes aos modelos classicos de estoque: i) 0s
custos de pedido, manutencdo e falta sdo dificeis de serem mensurados; ii) a
complexidade para serem compreendidos requer um relaxamento na implementacéao,
o que enfragquece o realismo dos modelos; e iii) sdo inflexiveis e fazem uma confusao
entre variaveis de agéo (niveis de ressuprimento e lotes de compra) e monitoramento
(niveis de estoque, nivel de servico ao cliente e carga de trabalho) no controle de

estoques. Atualmente, € reconhecido pelas empresas que o desempenho dos
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sistemas de estoque ndao depende somente de como séo planejados ou controlados,
mas também da arquitetura organizacional. Por isso, muitas delas, com o intuito de
melhora-lo, implementam, simultaneamente, avancados sistemas com 0 uso de
medidas organizacionais (VRIES, 2004).

Segundo Pozo (2004), sao diversos tipos e nomes de almoxarifados, eles
podem ou ndo manter-se tanto em apenas um ambiente como em diversos.
Geralmente as empresas possuem cinco almoxarifados basicos, que sao eles:
almoxarifado de matérias-primas que € o material basico que passara pelo processo
de transformacéo se tornando estoque de produto acabado, almoxarifado de materiais
auxiliares sdo os que auxiliam no processo de transformacdo da matéria prima em
estoque mas ndo se agregam a eles como exemplo rebolos, lixas, cabecotes entre
outros e também materiais de escritério em uso geral e equipamento individual de
seguranca EPIs; almoxarifado de manutencdo que sd&o materiais de apoio para
manutengao corretiva, preditiva e preventiva como exemplo correias, rolamentos,
eixos entre outros; almoxarifado intermediario que sao subconjuntos de peca para
compor a peca final, almoxarifado de acabados que sdo produtos acabados e
embalados para envio aos clientes entdo esse € um dos estoque com maior volume.

Conforme Martins (2006), os estoques tém a funcao de regular o fluxo de
materiais, como amortecedores de oferta e demanda entre as tapas dos processos de
comercializacdo e de producao proporcionando independéncia entre as fases do
processo produtivo, ou seja, quando ha a interrup¢do em uma das fases, a outra nao
ficard desguarnecida, € uma forma de minimizar possiveis gargalos apesar de ser uma

alternativa de alto custo.

2.5 Curva ABC

Martins e Campos (2009) afirmam que a analise ABC € um método para
classificar itens, eventos ou atividades de acordo com a sua importancia relativa.
Serve para selecionar, filtrar, tocar a nossa aten¢éo e controle num numero reduzido
de fatores, causas ou itens. As areas que sao aplicadas esta analise sdo na Gestao
de Estoque, Gestdo da Manutencéo, Gestao da Qualidade e Gestdo do Tempo.

Lourenco e Castilho (2006) argumentam que 0 método da curva ABC permite
um controle seletivo do estoque, a partir do qual se faz possivel adotar uma pratica

discriminatoria de importancia. Nesse aspecto, os autores afirmam que dispensar o
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mesmo grau de importancia a produtos diferenciados ndo € uma prética
recomendavel, dadas as peculiaridades de cada produto, como: custos, demandas,
prazos de entregas e alternativas de fornecimento.

De acordo com Viana (2010), apos identificar-se a importancia relativa dos
materiais, as classes da curva ABC podem ser definidas em: (a) classe A —representa
20% dos itens, que sdo 0s mais importantes e devem ser tratados com atencéo
especial; (b) classe B — compreende 50% dos itens e apresenta importancia
intermediéaria; e (c) classe C — composta pelos 30% restantes que Sao menos
importantes.

Vilfred Paretto (1897, apud Lustosa et al., 2014), formulou uma teoria, a qual
defende que, a maioria dos problemas sdo consequéncia de poucas causas, ou seja,
para ele, 80% dos problemas seriam resolvidos se 20% das causas fossem
eliminadas. Dentro deste raciocinio € que se desenvolveu a ferramenta de
classificagcao ABC.

Esta ferramenta é definida da seguinte forma, os itens de dentro das empresas
sao divididos em itens A, itens B ou itens C. Os itens A representam 20% do montante,
os itens B representam 30% e os itens C 50%. Esta sequéncia representa a regra de
Pareto 80-20, ou seja, os produtos que entram na classificacdo A sdo aquelas que
geram maior retorno para a empresa (vendas e receitas) (MILLSTEIN; YANG; LI,
2014).

A andlise ABC consiste na verificacdo, em certo espaco de tempo
(normalmente 6 meses ou 1 ano), do consumo, em valor monetario ou quantidade,
dos itens de estoque, para que eles possam ser classificados em ordem decrescente
de importancia. Aos itens mais importantes de todos, segundo a 6tica do valor ou da
guantidade, da-se a denominacéo itens classe A, aos intermediarios, itens classe B,
e aos menos importantes, itens classe C (MARTINS; CAMPQOS, 2009, p. 211).

2.6 Lote Econdmico de Compras

Martins e Laugeni (2009) definem que o LEC (Lote Econémico de Compras)
€ uma ferramenta na gestédo de estoque que tem por funcéo identificar a quantidade
de materiais necessarios em um determinado pedido de reabastecimento,
equilibrando assim o custo de armazenagem, com 0S custos de aquisicdo deste

mesmo pedido. Para Gongalves (2004), lote econbmico € a quantidade ideal de
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material a ser adquirida em cada operacéo de reposicdo de estoque, onde 0 custo
total de aquisicdo, bem como os respectivos custos de estocagem é minimo para o
periodo considerado.

Segundo Dias (2005) o LEC é o equilibrio econémico entre o custo de posse
(manutencéo dos estoques) e o custo de aquisicoes (obtencédo de material).

O método mais comum para decidir quanto pedir de um determinado item
gquando o estoque necessita reabastecimento é chamado de lote econémico de
compra. Este modelo de dimensionamento de lotes tem por objetivo encontrar o
melhor equilibrio entre os custos de pedir, adquirir e manter materiais em estoque,
assim ressalta (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Cabe ressaltar que mudancas estruturais sdo possiveis de ocorrer em uma
empresa e, consequentemente, no setor de compras. Pode-se citar, por exemplo, as
mudancas organizacionais causadas por aquisi¢coes ou fusdes, que fazem com que a
estrutura do setor de compras seja alterada, conforme interesse da empresa. ISSo nos
mostra que na maioria das vezes, as mudancas estruturais operadas em compras Sao
resultantes de forcas exdgenas, cabendo a fungcdo de adequar ao que for melhor ao
negocio (Johson, et al., 1998).

Tubino (2000) afirma que a determinacdo do tamanho dos lotes de compra ou
fabricacdo € obtida através da andlise dos custos envolvidos na reposicdo e na
armazenagem dos itens. Entende-se que o melhor lote de reposicdo é aquele que
consegue minimizar os custos totais.

Para Corréa, Gianesi e Caon (2011), as politicas para tamanhos de lotes de
producdo e compra devem ser corretamente definidas, pois 0 superdimensionamento
dos lotes pode gerar grandes estoques de produtos, podendo acarretar em maiores
riscos, como: obsolescéncia; baixa flexibilidade; aumento dos custos com capital;
maior tempo de atravessamento; maiores tempos de atendimento aos clientes.

Para encontrar o ponto de equilibrio entre custo mais baixos e custo de
estoque mais alto, sera utilizada a seguinte formula conforme Viana (2010). Equacéo
2.

L e 2 x demanda x custo do pedido
- custo de armazenagem (2)
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Onde Demanda = quantidade do periodo em unidades x Custo do pedido
= custo de pedir, por pedido = custo unitario do pedido de compra x Custo de
armazenagem que € o custo de manter estoque no periodo, por unidade, calculado

por equacéo 3.
CMA (custo de manter armazenado) x PU (prec¢o unitario do material) (3)
2.7 SLP - Sistematic Layout Planning

Para Gurgel (2003) layout como a arte e a ciéncia de transformar elementos
complexos e inter-relacionados da manufatura e facilidades fisicas em uma estrutura
capaz de atingir os objetivos da empresa pela otimizacdo entre a geracao de custos e
de lucros.

Antes de qualquer mudanca no arranjo fisico de uma organizacao deve-se
considerar alguns obijetivos, dentre eles, Cury (2007) cita:

o Otimizar as condi¢des de trabalho do pessoal nas diversas unidades
organizacionais;

o Racionalizar os fluxos de fabricacdo ou de tramitagcédo de processos;

. Racionalizar a disposicédo fisica dos postos de trabalho, aproveitando
todo espaco til disponivel,

. Minimizar a movimentacdo de pessoas, produtos, materiais e
documentos dentro da ambiéncia organizacional.

Além desses objetivos Napierala (2010) destaca mais alguns:

. Maximizar a flexibilidade do arranjo fisico dos equipamentos e
operacoes;

. Maximizar a interacao entre 0S processos;

o Maximizar o aproveitamento do espaco fisico;

o Minimizar o tempo total de producao;

o Minimizar a distancia entre 0s processos;

o Reduzir o custo de manuseio de materiais;

o Minimizar os investimentos em equipamentos;

o Melhorar a seguranca e o conforto dos trabalhadores.
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Dias (1996) afirma que o arranjo fisico, layout, é a distribuicdo de homens,
maquinas e materiais que permite adicionar o fluxo de materiais e a operacdo dos
equipamentos de circulacdo para que a armazenagem se processe dentro do
paradigma maximo de moderacéo e rendimento.

Segundo Lee (1998), projeto do layout funcional envolve fluxos
multidirecionais entre recursos de transformacéo que séo agrupados de acordo com
a sua funcdo no processo. Apesar de sua complexidade, em diversas situacdes o
projeto desse tipo de layout ndo é realizado de forma sistematica, dando lugar a
intuicho ao invés de uma abordagem estruturada de andlise e resolucdo de
problemas.

Para Muther (1973) o modelo de procedimentos do SLP (Planejamento
Sistémico de Layout) pressupde que o projeto de um arranjo fisico deve estar apoiado
em trés conceitos fundamentais:

a) Inter-relagdes — grau relativo de dependéncia ou proximidade entre as
atividades;

b) Espaco — quantidade, tipo e forma ou configuracdo dos itens a serem
posicionados;

c) Ajuste — arranjo das areas e equipamentos da melhor maneira possivel.
Com base nesses trés conceitos, o0 modelo de procedimentos do SLP é constituido
pelos seguintes elementos:

- Dados de entrada. Os dados de entrada s&o as variaveis que devem ser
levadas em consideracdo antes do inicio da analise do arranjo fisico. Além das
atividades do processo de producgéo, os outros dados de entrada séo representados
pelas letras PQRST, que significam: produto (P), quantidade ou volume de producéo
(Q), roteiro ou sequéncia do processo de producdo (R), servicos de suporte (S) e
tempos envolvidos na producéo (T);

- Fluxo de materiais. O fluxo de materiais quase sempre se torna o fator
predominante de decisdo no projeto do arranjo fisico. Devem-se identificar os fluxos
através das areas envolvidas, de acordo com a sequéncia e a intensidade do
deslocamento do material. As principais ferramentas utilizadas nessa etapa sao
aguelas destinadas a analise do fluxo de processos, tais como: fluxograma, carta de

processos multiplos, carta “de-para”, mapofluxograma, etc;
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7

- Inter-relacdes de atividades. Esta € uma analise mais qualitativa, que
procura identificar a importancia da proximidade relativa entre as areas. A ferramenta
indicada para essa tarefa € conhecida como carta de interligacdes preferenciais;

- Diagrama de inter-relacfes. O diagrama de inter-relacbes € uma ferramenta
que procura integrar o mapeamento do fluxo de materiais com a avaliacdo das
interligagdes preferenciais;

- Espaco necessario. E a determinacio do espaco requerido para alocacao
de maquinas e equipamentos; - Espaco disponivel. E a anélise do espaco disponivel
para a instalacdo de maquinas e equipamentos;

- Diagrama de inter-relacdes de espacos. Nesta fase, o diagrama de inter-
relacGes € aplicado com o objetivo de gerar um arranjo fisico prévio, considerando
gue o espaco requerido ja foi devidamente balanceado com o espaco disponivel;

- Consideracdes de mudancas. Nesta etapa ocorrem 0s ajustes necessarios,
levando-se em consideracao fatores relativos a tipos de processos, métodos de
movimentacao de materiais, necessidade de pessoal, etc;

- Limitac@es praticas. Para analisar a viabilidade dos projetos de layout, cada
consideracao de mudanca que houver deve ser comparada com as limitagdes préaticas
referentes a custos, restricdes técnicas, seguranca, etc;

- Avaliacéo de alternativas. Ao final do procedimento, os diferentes planos
alternativos que forem gerados devem ser avaliados, ponderando seus beneficios e
limitacGes.

Abaixo sistema de procedimentos segundo o autor:
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Quadro 1 — Modelo de procedimentos SLP

SISTEMA DE PROCEDIMENTOS SLP

|Daﬂm de entrada: P, G, R, § T & atividades |
I A

1. Fluxo de 2. Interrelacies

materials \( de afividades

3. Diagrama de
interrelactes

4. Espaco 5. Espaco
MECESSAno disponivel

& Deagrama deinter
relaghes de espagos)

—
¥. Consideragtes| —
de mudangas —_—
—_—
Plano X Plano Z

Plano Y
"

B.Limitacoes
praticas

fttt

9. Avaliacao

—* PLAND SELECIONADOD

Fonte: Muther (2000)

Segundo Muther (2000), é importante relacionar cada atividade, area, funcao
ou caracteristicas importantes das instalacdes, envolvidas no layout considerado, com
todas as outras atividades, através de um grau de proximidade desejado.

De acordo com Moreira (2011), O SLP permite que julgamentos subjetivos
formem a base para o arranjo fisico. Baseado em mais de um critério, o analista de
arranjo fisico estabelece para cada par de departamentos, o grau de conveniéncia em
ficarem proximos ou distantes.

A Quadro 2 determina o grau de proximidade de cada atividade em relagéo a
outra atividade dentro do arranjo fisico, ou seja, 0 quao proxima essa atividade deve

estar da outra.



Quadro 2 — Grau de proximidade

Valor

Proximidade

Absolutamente Mecessario

Especialmente Importante

Importante

Proximidade Normal

Sem Importancia

=| | ©

Nado Desejavel

Fonte: Adaptado de Muther (2000)
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Segundo Slack (2002), O diagrama de relacfes ou carta de relacionamentos,

indica 0 quao desejavel é manter pares de centros juntos uns dos outros.
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3 METODOLOGIA

O carater do projeto € de extensdo universitaria que em resposta ao
mandamento constitucional de indissociabilidade entre Ensino, Pesquisa e Extensao,
a Lei de Diretrizes e Bases da Educacdo Nacional (LDB), Lein°® 9.394, de 1996,
estabelece a extensdo como uma das finalidades da universidade. Esse projeto se
trata de um estudo de caso de carater quantitativo que busca desenvolver todos os
objetivos especificos citados através de uma pesquisa aplicada voltado a uma
empresa do ramo madeireiro que atualmente n&o possui qualquer tipo de controle de
estoque.

O desenvolvimento desse trabalho iniciou pela definicdo da problematica
existente na organizacdo e a partir disso foram escolhidos pontos de analise do
processo como entrada e saida de material, forma de manuseio e posicdo desses
materiais no estoque, analise do histérico de demanda e tempo de reposi¢cao de uma
amostra de itens, essa amostra foi escolhida pelo fluxo constante de utilizacdo desses

itens, e definir politicas de estratégia.

3.1 Coleta de Dados

Os procedimentos para busca de informacfes na elaboracao deste trabalho
foi do tipo pesquisa de campo onde os dados foram coletados in loco de forma
presencial. Diante disso, ficou clara a realidade dos processos utilizados facilitando a
analise criteriosamente o departamento, e entdo, identificando as dificuldades. De
acordo com os imprevistos por falta de itens e também pela falta de conhecimento em
itens existentes no estoque.

O departamento de almoxarifado fica localizada em uma indastria do ramo
madeireiro que tem como foco principal a exportacdo. O bloco que fica entre fabrica e
escritério, tem acesso restrito e uma média de 30 m3 de espaco para armazenamento,
os itens sao alocados em prateleiras e ganchos. Nesse estoque fica aproximadamente
quatro mil itens de suprimentos, dentro deles estdo itens para producdo, para
embalagem, manutencao elétrica, manutencdo mecanica e itens de uso geral no
escritério. A empresa optou na contratacdo de almoxarife para agilizar os processos
de estoque, sendo que antes dessa contratacdo, 0s proprios usuarios entravam no

almoxarifado para pegar os itens, dentro desses usuarios haviam mecanicos,
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eletricistas, pessoal do escritério, lider de producéo, operador de maquina e auxiliar
de producdo. Com intencéo de facilitar e acelerar o processo, cada maquina possui
uma forma de “estoque” em caixas de papelao, inclusive a oficina. Esses “estoques”
tem os mais diversos tipos de materiais para producdo e manutencdo da maquina

especifica, alguns itens com valor significativo.

3.1.1 Ferramentas Aplicadas

A empresa possui um sistema de controle comprado, porém é um sistema
limitado. Ele esta focado no controle de notas voltado a atender necessidades dos
setores fiscal e contabil e apesar de permitir cadastro e inclusao de itens, ndo tem um
campo especifico para controle de estoque, os responsaveis pelo sistema conseguem
criar um campo especifico, mas demanda custo. A organizacdo nao pretende investir
em software de gestdo de estoque neste momento, sendo assim, serdo elaboradas

planilhas para inclusdo das ferramentas a seguir.

3.2 PDCA

Na aplicacéao do ciclo PDCA buscou-se os reais problemas que o almoxarifado
apresenta como por exemplo a dificuldade no controle de estoque sem ter o
conhecimento da quantidade e quais itens estdo disponiveis além do acesso aberto
para todos os colaboradores na retirada de itens sem controle do uso real desses.
Dispondo de tais informacfes procurou-se a causa raiz desses problemas e com
embasamento recebido de autores foi aplicado controles através de requisi¢cdes de
saida de material.

3.3 Fluxograma

Pretendeu-se descrever por meio de um fluxograma as etapas de um
processo ideal para o desenvolvimento de atividades do almoxarifado, desde a
entrada do material, armazenamento até a saida. Observou-se todo o processo de um
pedido novo realizando a representacao das informacdes de forma clara, simples e

de facil interpretacdo padronizando esses processos.
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3.4 Estoque de Seguranca

O estoque de seguranca sera o cadastro de itens por familia no sistema da
empresa. Cada item cadastrado tera incluso estoque de seguranca minimo que
deverd estar disponivel dos itens que serdo avaliados pela demanda da produgéo e
tempo de reposi¢do. Para o calculo do estoque de seguranca buscou-se dados como
demanda média, variacdo de demanda e tempo de reposicdo representados por
planilha, onde a variacdo de demanda € multiplicada pela raiz do tempo de reposicao

que multiplica pela constante do nivel de servico desejado.

3.5 Curva ABC

A curva ABC que tem ideia de demostrar que alguns itens sdo mais relevantes
gue os outros e por isso precisam de prioridade. Para definir a classificacdo em A, B
ou C é necessario analisar cada produto, inicia multiplicando a quantidade em estoque
e valor unitario, depois calcula o valor acumulado e ordena por ordem decrescente em
relacdo ao valor total, logo apds, calcula-se o percentual de cada produto e por fim
determinar as categorias. Foi aplicado essa base para elaboragéo da planilha.

3.6 Lote Econdmico de Compras

Com utilizacdo do LEC buscou-se identificar a quantidade ideal em estoque
de cada item, tendo a empresa um estoque considerado adequado em quantidade
para cada produto. Para calcular o LEC foi levando em consideracdo o custo de
producdo, custo de estocagem, demanda do periodo e custo por pedido que foi

aplicado na planilha.

3.7 SLP

Com base no SLP buscou-se analisar o arranjo fisico do almoxarifado como
local de entrada e saida de materiais, disposicdo desses materiais dentro do
almoxarifado e inter-relacdo de atividades em relacdo aos setores préoximos. Para

tanto foi elaborado o layout atual e o sugestivo com e sem investimento financeiro e
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também um diagrama de inter-relacdo para possibilitar a identificacdo de possiveis

melhorias.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Nesta secdo serdo apresentadas as analises de discussdo dos resultados
obtidos com a aplicacdo de melhoria nos processos de gestdo, controle e

armazenamento do almoxarifado da organizacao.

4.1 Ciclo PDCA

Para Campos (1996) o PDCA é um método de gerenciamento de processos
ou de sistemas. E o caminho para se atingirem as metas atribuidas aos produtos dos
sistemas empresariais.

Na aplicacédo do ciclo PDCA foi elaborado um sistema de requisicdo para
saida de material. A requisicdo veda o acesso de diversos colaboradores ao
almoxarifado sendo obrigatoria a solicitacao para o almoxarife. Na requisicao deve ser
preenchido pelo solicitante: tipo de requisicdo como exemplo entrada ou saida de
material sendo que a entrada sera em caso de retorno de alguma peca ja retirada e
saida sera retirada de materiais para uso imediato; data do pedido; quantidade de
material como exemplo: uma, duas, trés etc.; unidade do material como exemplo:
quilo, peca, conjunto etc.; descricdo do material com maior especificidade possivel;
magquina onde sera utilizado esse material e assinatura do solicitante, sendo que 0s
solicitantes deverao ser os lideres de cada setor. Cabe ao almoxarife preencher com
a prépria assinatura comprovando entrega e nome de quem esta recebendo esse
material. Ap6s a conclusdo de saida ou entrada de materiais, o almoxarife fica na
obrigacédo de arquivar de forma decrescente por data separados mensalmente para
facilitar caso necessite de alguma busca de confirmacéo. Esta representada na Figura

1 a requisigao utilizada.
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Figura 1 — Requisicdo de material

XY MADEIRAS REQUISICAO DE MATERIAL N*000001
Clntrada CSaids Data: } J
Codigo Qtde uN Ouserighe do mabertsl
CENTRO DE CUSTO: INTREGUE POR:
MAGUINA: SOUCTANTL BLCEMDO PON

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Segundo Melo (2001) esses padrées devem ser acompanhados
regularmente, de modo que a organizacdo possa certificar-se de que 0os mesmos
estdo sendo cumpridos. A empresa deve evitar que um problema reapareca por
degeneragcédo no cumprimento dos padrodes.

Comparando o elaborado com autores, conclui-se que com a meta definida,
planejamento e aplicacdo com resultado positivo para a empresa pois possibilitou a
organizacgdo do setor deixando a quantidade em estoque confiavel, deve-se manter o

procedimento e buscar ainda mais melhorias.

4.2 Fluxograma

De acordo com Pavani e Scucuglia (2011), eles representam a documentacéo
dos passos necessarios para executar um processo especifico. Para isso, € muito
importante que ele demonstre fielmente e de forma clara as etapas envolvidas, para
gue seja possivel a analise das informacfBes corretas a fim de analisar as
oportunidades para aperfeicoa-los.

O fluxograma foi elaborado a fim de padronizar os processos de entrada e
saida do de materiais do almoxarifado. Na sequéncia serdo representados passa a

passo do modelo ideal de recebimento de mercadoria, conforme Figura 2.
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Figura 2 — Fluxograma para entrada de material

Chegada -
material

Almoxarife
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material
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de compra?

Material com
cadastro no
sistema?

Encaminhar nota

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

para o compras

Fim
Encaminha
material para Armazena
responsavel do material
setor

Material
destinado para
um setor
especifico?

Percebe-se entdo, ao chegar material, o almoxarife tem papel de conferéncia

e logo apos uma decisdo, considerando o material conforme com a nota e com a

ordem de compra o devera conferir se ja possui cadastro no sistema da empresa e

entdo mais uma decisdo, caso sim, encaminha nota para o setor de compras, caso

nado, cria cadastro codifica a nota e encaminha para o compras. Apds o cadastro

aparece mais uma decisdo, o almoxarife deve verificar se 0 material sera destinado

para algum setor especifico, caso sim, encaminha diretamente ao responséavel pelo

setor, caso ndo, armazena de forma correta indicada pelo fornecedor. A proxima

representacdo serd do processo de entrega de material no almoxarifado através do

fluxograma.
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Figura 3 — Fluxograma para saida de material

Almoxarife analisa
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}
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Fim
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

O segundo fluxograma representa que quando existe uma solicitagdo para
retirada de material vem com requisi¢cdo, o almoxarife analisa se a requisicdo esta
preenchida com todos os campos exigidos e comeca a decisao, caso tenha o material
em estoque parte para a separacgao, libera o material e da baixa do item no estoque,
depois armazena a requisicdo. Caso ndo tenha o item, o solicitante sera informado e
o0 mesmo deve gerar uma ordem de compra para solicitacdo do determinado item.

Cury (2015) menciona a definicdo de fluxograma como um gréafico universal
de processamento, que representa o fluxo ou a sequéncia normal de qualquer
produto, trabalho ou documento.

Considerando o proposto em relacdo ao embasado pelos autores, entende-
se que o fluxograma busca de forma clara definir quais etapas devem ser seguidas

para que o processo ocorra sem falhas e ainda permite constante melhoria.
4.3 Estoque de Seguranca
De acordo com Martins e Laugeni (2005) e o estoque de seguranca é uma

protecdo contra possiveis problemas considerando a incerteza na demanda ou na

reposicao do estoque.
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Foi elaborado uma analise com calculo de estoque de seguranca em relagcédo
aonze itens de consumo do almoxarifado, essa amostra de itens tem saida de estoque
diaria considerando que séo itens utilizados em toda familia de produto acabado. Para
elaboracdo do célculo levantou-se informagcfes como demanda diaria durante um
periodo de 15 dias e tempo de reposicdo de estoque de cada item. Conforme
demonstrado na tabela 1.

Tabela 1 — Resultado estoque de seguranca

Materiais Dem'aljda Variacdo da Tempilnfe Nivellde Constante Estoque de Puntoldne
media demanda repasicac Servico Seguranca repasican
Filme stretch cortado 6,1333 0,91548 95 85% 1,64485 15 598
Fita pet 0,1200 0,06761 35 85% 1,64485 1 5
Selo 100,0000 1,73205 7 85% 1,64485 8 708
Folha logo XY 23,3967 0,59362 120 95% 1,64485 11 2819
Folha logo KV 23,4633 1,12546 120 85% 1,64485 21 2836
Fita adesiva transparente 0,3360 0,06069 2 55% 1,64485 1 1
Cantoneira 100,0000 0,92582 30 95% 1,64485 9 3009
Filme stretch inteiro 1,0600 0,06459% 1] 85% 1,64485 2 o7
Ribbon D,2706 0,12320 5 95% 1,64485 1 2
Etigueta balanca 0,0460 0,00378 5 95% 1,64485 1 1
Bag 3,4600 1,06904 15 85% 1,64485 7 59

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Analisando a tabela, temos representado na primeira coluna o tipo de material,
na segunda coluna a demanda média que foi calculada através da demanda diaria de
15 dias, na terceira a variacdo da demanda calculado através do desvio padréo
amostral de cada itens durante 15 dias, a quarta coluna com tempo de reposi¢cao onde
dados foram levantados com auxilio do setor de compras, a coluna do nivel de servigo
€ a garantia escolhida para tempo de cobertura até a reposicao, a sexta coluna com
a constante foi calculada através da inversa da distribuicdo normal padrdo da
probabilidade em relacéo ao nivel de servico. Diante de todos os dados, o estoque de
seguranca foi calculado multiplicando a constante pela raiz quadrada do tempo de
reposi¢cdo multiplicado pela variacdo de demanda devendo considerar niUmero inteiro
acima. A Ultima coluna da tabela é o tempo de reposicdo calcula com a demanda
meédia multiplicado pelo tempo de reposicdo somando com o estoque de seguranca
que indica quando o pedido deve ser realizado.

Segundo Ballou (2001), os estoques de seguranca existir decorrem das
incertezas na previsédo de vendas e do lead time de fornecimento. Se as previsdes de
vendas fossem deterministicas e as reposi¢cdes fossem instantaneas, ndo haveria a

necessidade de manter estoques.
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Em comparacéo do proposto com os autores, o estoque de seguranca permite
que a organizacdo se mantenha segura de que nado terd atrasos na producdo

decorrentes de falta de mercadoria.

4.4 CURVA ABC

De acordo com Dias (2010), a curva ABC € um importante instrumento para o
administrador, pois permite que o gestor identifigue aqueles itens que justificam
atencao especial e tratamento adequados quanto a sua administracao.

Foi preparada uma analise por meio da curva ABC com a mesma amostra de
itens que vem sendo usado no estoque de seguranca e no LEC. Esses itens foram
escolhidos por ter um fluxo maior de entrada e saida ja que sdo utilizados em toda
familia de material acabado. Para essa analise buscou-se dados como quantidade

utilizada anualmente por produto e precgo unitario conforme evidenciado na tabela 2.

Tabela 2 — Resultado curva ABC

Quantidade Preco Porcentagem Porcentagem

Produto Valor total Classificagdo

utilizada unitario individual acumulada

Filme stretch cortado 12033 6,85 RS 82.426,05 34,35% 34,35% A
Filme stretch inteiro 972 64,31 RS 62.509,32 26,05% 60,40% A
Selo 36000 0,65427 RS 23.553,72 9,82% 70,22% A
Cantoneira 18000 1,18 RS 21.240,00 8,35% 79,07% A

Fita pet 90 220 RS 19.800,00 8,25% 87,32% -

Bag 480 31,17 RS 14.961,60 6,24% 93,56%
Folha logo KV 3400 0,812 RS  6.820,80 2,84% 96,40% C
Folha logo XY 3400 0,8016 RS 6.733,44 2,81% 99,21% C
Fita adesiva transparente 240 5 RS  1.200,00 0,50% 99,71% C
Etiqueta balancga 15 42,68 RS 640,20 0,27% 99,98% C
Ribbon 8 7.2 RS 57,60 0,02% 100,00% C
Total RS 239.942,73

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Nota-se no grafico, que a primeira tabela refere-se aos itens escolhidos como
amostra, na segunda coluna esta a quantidade utilizada de cada produto anualmente,
em seguida o preco unitario de cada produto, essas informacdes foram coletadas na
organizacdo em estudo. O valor total foi calculado multiplicando a quantidade pelo
valor unitario. Para o percentual individual, dividiu-se o valor total unitario pelo valor
total de todos os itens, no percentual acumulado somou-se o percentual individual
sequencialmente. A Gltima coluna traz o tipo de classificagéo para elaboracéo da curva

ABC esta demostrada na figura 12.
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Figura 4 — Representacéo curva ABC
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Observa-se no figura 4 acima relagéao de custos versus itens, os dois primeiros
itens da classificacdo A sdo os mais consumidos e com o valor unitario maior. A
classificacdo A refere-se a 36% dos itens e representa 79% do valor utilizado, a
classificacdo B refere-se a 18% dos itens e representa 14% do valor utilizado e a
classificacao C refere-se a 45% dos itens e representa 6% do valor utilizado.

Segundo Martins (2009) a curva ABC € uma das formas para auxiliar no
gerenciamento de estoque, assim consiste em fazer uma analise do consumo dos
materiais em certo espaco de tempo do consumo, levando em consideracao o valor
monetario e quantidade de itens do estoque, a fim de avaliar as condicdes e
necessidades, com isso, estabelecer formas de gestédo apropriadas a importancia de
cada item em relacdo ao valor total dos estoques.

Relacionando os autores ao elaborado nota-se que a curva ABC consiste na
separacdo dos itens em trés categorias de acordo com valor total consumido.
Classificando assim como A itens correspondentes a uma média de 30% da
guantidade total e chegam a 80% em valor de termos enquanto em C ficam na média

de 45% da quantidade total e 5% em termos de valor.
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4.5 LEC

De acordo com Moreira (2006), o estoque tem diferentes percepcdes dentro
de uma organizacéao, o setor financeiro interpreta o estoque como sendo uma grande
qguantidade de recursos financeiros que geram um alto custo, jA para o setor
operacional € um meio de assegurar o atendimento das demandas inesperadas.

Foi elaborado uma analise com a utilizagéo do lote econdmico de compras em
uma amostra 11 itens de consumo do almoxarifado, os mesmos itens utilizados no
estoque de seguranca. Esses itens foram escolhidos pela importancia que
representam na empresa pois toda a familia de produto acabado utiliza esses itens e

por serem itens com fluxo constante de movimentacao de saida. Abaixo demonstrado

na tabela 3.
Tabela 3 — Resultado Lote Econdmico de Compra
Materiais Custo de pedido Custo de estocagem Demanda anual Lote Econdmico de Compra

Filme stretch cortado RS 30,00 1,1 12033 812
Fita pet RS 30,00 17,95 90 18

Selo RS 30,00 4,94 36000 662

Folha logo XY RS 30,00 1,46 8400 588
Folha logo KV RS 30,00 1,47 8400 586
Fita adesiva transparente RS 30,00 192,38 240 9

Cantoneira RS 30,00 0,54 13000 1414

Filme stretch inteiro RS 30,00 5,59 972 103
Ribbon RS 30,00 167,21 3 2
Etiqueta balanca RS 30,00 18,19 15 8
Bag RS 30,00 4,9 480 77

Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Para chegar no resultado do LEC utilizou-se custo de pedido, custo de
estocagem e demanda anual. Para custo de pedido utilizou-se o custo fixo de pedido
considerando encargo e salario do comprador da empresa, custo com materiais como
impressora e computador e custo administrativo como telefone e internet multiplicado
pela demanda anual dividido pelo lote de reposi¢do. Para o custo de estocagem
utilizou-se o custo anual de capital considerando a taxa de juros vigente no ano de
7,5% somando com o custo anual de armazenagem que no caso da referida empresa
entra valor de luz e 4gua. Na demanda anual levantou-se dados da empresa
referentes aos ultimos 12 meses. O resultado dos calculos teve como referéncia o
autor Slack et.al (1999).

O resultado de LEC encontrado na tabela 3 varia por produto considerando o

custo unitario e o demanda anual. O custo de estocagem dos itens fita adesiva
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transparente, ribbon e etiqueta de balanga tiveram um valor de custo de estocagem
maior devido a serem itens com demanda anual baixa e consequentemente foram os
itens com menor quantidade indicada para compra. O item fita pet teve custo de
estocagem alto por ser um dos itens com valor unitario mais caro e também ficou entre
0s itens com menor quantidade considerada para estocagem. Produtos como os filme
strech cortado e inteiro, folhas logo, cantoneira, ribbon, etiqueta de balanca e bag séo
comprados direto do fornecedor para otimizar o valor e tem pedido minimo para
producdo, em relacdo ao prazo de entrega, comprando direto do fornecedor o prazo
para entrega do produto € maior necessitando um estoque maior. A utilizagdo da
ferramenta LEC nédo foi satisfatoria para alguns itens, porém, pode ser replicado o
modelo para os demais e verificar sua validacao.

Para Martins (2009) as manutencdes dos estoque trazem vantagens e
desvantagens as empresas. Vantagens no que se refere o ponto de atendimento aos
clientes e desvantagem no que se refere a custos decorrentes a sua manutencgao.
Compete ao administrador de materiais encontrar o ponto de equilibrio adequado a
empresa em certo momento, embora os beneficios decorrentes ao pronto atendimento
sejam mais dificeis de ser avaliados do que os custos decorrentes.

A proposta de implementacdo do LEC na organizacdo nao foi satisfatorio
conforme proposto pelos autores em relacéo aos itens avaliados, considerando que o
almoxarifado possui média de 4 mil itens e que foi aplicado em apenas 11 poderia ser
aplicado como analise em uma quantidade maior de itens para andlise de real

implementagéo.

4.6 SLP

Moreira (2011) comenta que o planejamento do arranjo fisico de uma
instalacdo significa tomar decisbes sobre a forma como serdo dispostos estes
recursos e tem como objetivo tornar mais facil e suave o movimento do trabalho, no
gue se refere ao fluxo de pessoas e de materiais.

Em relacdo ao SLP analisou-se o estado atual do layout da empresa
representado de forma expandida facilitando a visdo de ambientes fora ao lado do
almoxarifado. No Layout, o traco verde representa o trajeto por onde entra o material
e o tragco vermelho representa trajeto de saida de material. Na sequéncia de material,

conforme Figura 5.
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Figura 5 — Layout atual
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

A andlise visual facilitou a identificacdo dos principais problemas e com isso
desenvolveu-se o diagrama de interligacdo entre as atividades que serviu de apoio
para solucionar esses problemas. O Diagrama representa o tipo de interligagdes entre
as salas do ambiente. A carta de interligacdes relaciona as respectivas salas conforme
uma classificacédo de A, E, I, O, U, X. Esta classificacdo corresponde respectivamente
a Absolutamente Necesséario, Especialmente Necessério, Importante, Pouco

Importante, Desprezivel e Indesejavel. Na sequéncia representacdo do diagrama.

Figura 6 — Diagrama de inter-relagéo

Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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Fabrica




49

A analise do layout atual permitiu a aplicacdo de mais uma ferramenta do SLP,
diagrama de inter-relacdo. Essa ferramenta procura integrar o mapeamento do fluxo
de materiais com a avaliacdo das interligacdes preferenciais. Para sugerir essa
aplicacao foi necessario entender a importancia de cada setor e sua funcéo. Abaixo

tabela sobre tracos de proximidade que seréo representados na planta.

Tabela 4 — Tracos de proximidade

Classificacio Inter-relacio Cor
A Absolutamente necessania — Vermelho
E Muito importante =— Amarelo
I Importante =— Verde
0 Pouco importante — Azul
U Desprezivel Nenhuma
X Indesejavel AAN Marrom

Fonte: Adaptado de Muther (2000)

Na sequéncia planta representativa com tragos de proximidade em relagdo as
salas disponiveis atualmente no layout. A quantidade de tracos e coloracdo demonstra

a necessidade de relacdo entre os ambientes.

Figura 7 — Planta de inter-relacéo de espagos
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Recepcao
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)
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Ainda com analise no layout atual voltado apenas para o almoxarifado, foi
preparado sugestdo de mudancas revendo posi¢cOes de prateleiras e espacos livres.
Dentro do almoxarifado ficam materiais de EPIs, materiais de escritério, materiais para
manutencdo mecanica como parafusos, porcas, arruelas, engrenagens, correntes,
vélvulas de diversos tipos e modelos, gaxetas, material pneumatico, rolamentos,
mancais, mangueiras de diversos tipos e modelos, correias, entre outros, materiais
para manutencao elétrica como cabos, fontes, sensores entre outros e ainda materiais

par embalagem final do produto. De acordo com a Figura 8, estrutura com mudancas.

Figura 8 — Proposta de layout com investimento
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Conforme nota-se, essa mudanca prop0s investimento de novas prateleiras
para otimizar espagos vazios e melhorar a disponibilidade de materiais que
atualmente ficam muito proximos, as prateleiras em forma de gancho entraram na
proposta considerando que o almoxarifado armazena nao indicada pelo fornecedor
correias do tipo A, B, C, micro V, correia plana entre outras. Mudou-se a disposi¢cao
da mesa do almoxarife propondo uma mesa com tamanho adequado para exercer 0
trabalho e com disposicéo para a nova porta de entrada e saida de matérias. Essa
posta de entrada e saida, assim como algumas outras paredes também sofreram

alteracdes procurando aproximar os processos relacionados conforme dimensionado
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nos diagramas acima. Na sequéncia imagem expandida da nova proposta de layout
do almoxarifado com tragado em verde representando a entrada de material e 0

tracado em vermelho representando a saida de material.

Figura 9 — Proposta de layout com investimento expandida
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

Nota-se visualmente a melhoria em disposicdo das prateleiras e em relacao
para retirada de itens. Considerando que diminui o fluxo de entrada de material pela
porta principal da empresa onde sao recebidos clientes e fornecedores.

Pensando-se que a empresa ndo esteja disposta a desembolsar um valor
significativo para investimento no momento, foi planejado uma nova sugestdo de
layout sem investimento apenas viabilizando a alocacdo de prateleiras para melhor
movimentacao e armazenamento de materiais liberando espacos livres e evitando que
materiais fiqguem acumulados nas caixas de transporte em um canto do almoxarifado.



Figura 10 — Proposta de layout sem investimento
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Fonte: Elaborado pela autora (2021)

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009) o projeto de arranjo fisico
deve iniciar-se com uma avaliacdo dos objetivos que se pretende alcancar. As
decisbes de arranjo fisico sdo importantes, pois se 0 mesmo estiver errado podem
acontecer padrdes de fluxos muito longos ou confusos, longos tempos de processos,
operacodes inflexiveis, fluxos imprevisiveis e altos custos.

Comparando as sugestdes com embasamento de autores, entende-se que é
possivel modificar uma estrutura ja existente buscando melhorias no processo como

aproveitamento de espacbes, armazenamento de forma correta, ergonomia do

colaborador atuante no local, deslocamento de acesso ao almoxarifado mantendo

local harmonizo para visitantes.
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5 CONCLUSAO

Portanto o estudo nos leva a concluir que buscou-se avaliar de forma
minuciosa todos os processos realizados pela organizacdo no que se refere ao
almoxarifado. Processos como entrada de material, local por onde entrar e forma que
sdo conferidos e armazenados, disposicdo para armazenamento de materiais ja
existentes e capacidade para novos e saida de materiais, qual forma era feita a
retirada.

Ao analisar controle de entrada e saida dos itens de estoque e novos pedidos
aplicou-se através da ferramenta PDCA, o uso de requisicdo de saida de material
onde possibilitou a organizacdo controlar a retirada de itens sendo permitido apenas
lideres dos setores fazerem solicitacbes além de vedar a entrada no almoxarifado
ficando o almoxarife responsavel pela entrega e baixa dos materiais. Desde o0 inicio
do ano, da primeira parte do TCC até o momento, ndo foram registradas paradas de
producao por falta de materiais, o que era comum acontecer. Sendo assim, o primeiro
objetivo foi aplicado e aprovado.

Avaliando a disposi¢ao do arranjo fisico, aplicou-se diagrama de inter-relacéo
analisando o almoxarifado através da planta baixa de forma ampla possibilitando a
visualizacdo de salas proximas e de como é o0 acesso para entrada e saida dos
materiais, o diagrama apresentou quais ambientes tem relacdo e devem ficar
préximos e quais nao precisam necessariamente se relacionar. Aplicou-se também, a
andlise por tragos de proximidade através da planta baixa para a visualizagdo de
necessidade de proximidade dos ambientes com tracados. Buscou-se demostrar o
beneficio de mudanca de layout e para isso apresentou-se duas possibilidades,
mudanca de layout com investimento financeiro alterando ambientes com paredes e
novas prateleiras de utilizacdo e uma mudanca de layout sem investimento financeiro,
considerando que a empresa néo tenha interesse de investir de imediato, que
apresenta realocacdo de prateleiras deixando espacos livres para melhor
armazenamento de itens visto que muita coisa atualmente fica nas caixas no chao por
nao ter espaco nas prateleiras. Considera-se objetivo alcancado por trazer
possibilidades para a organizacdo atraves do uso de ferramentas que mostram o
beneficio de mudanca.

Foi aplicado um fluxograma de processos para entrada de materiais e um

outro fluxograma para saida de materiais. Nesses fluxogramas constam passo a
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passo do melhor procedimento para almoxarifado que deve ser realizado pelo
almoxarife como o que fazer ao receber uma requisicado de saida de material ou o que
fazer ao receber mercadoria de fornecedor. Essa ferramenta foi aplicada e ja esta em
utilizacdo da empresa desde o inicio desse trabalho, teve aceitacdo do colaborador
envolvido e aprovacédo por padronizar processos minimizando erros.

Para auxiliar na reposi¢cédo de estoque e controle de estoque minimo propos-
se 0 uso de duas ferramentas, estoque de seguranca e lote econémico de compras.
Para ambos selecionou-se uma amostra de 11 itens que foram escolhidos pelo fluxo
constante de saida e pela importancia que possuem para a empresa visto que nenhum
produto pronto sai sem a utilizacdo desses itens. Para o estoque de seguranca
analisou-se a demanda de 15 dias e entéo aplicou-se calculos que demonstraram qual
a quantidade ideal para manter no estoque até a reposicéo do fornecedor e ponto de
reposi¢cdo onde deve ser solicitado material, quantidades consideraveis para uso da
empresa. Para o lote econbmico de compras encontrou-se através de calculos a
guantidade ideal para compra porém nao foi aprovado devido a nao ter consideracao
em alguns fatores diversos como por exemplo pedido minimo.

Ao classificar os materiais em ABC, aplicou-se a na mesma amostra de itens
do estoque de seguranca e lote econémico de comprar identificando quais itens dentro
desses 11 identificou-se que apenas 36% deles representam praticamente 80% dos
custos e possibilitou a organizacdo entender que poucos itens consumem custo maior
da empresa. Sugere-se aplicar essa ferramenta para maior gama de itens e assim
melhorar a andlise e entendimento sobre custos do almoxarifado.

Com isso pode-se concluir que os objetivos especificos foram alcancados
mesmo que alguns tenham apenas sido propostos com intencdo de aplicacéo
futuramente e outros ja aplicados. Nota-se contribuicdo positiva para a empresa pois
foi possivel melhorar os controles tendo acesso em tempo real a quantidade de
estoque de cada item de forma confiavel sendo assim, benéfico para reposicao pois
facilita a compra planejada e na quantidade correta. Cumpriu-se também a expectativa
de registrar os passos através do fluxograma deixando de forma clara e de facil acesso

0 caminho para novos possiveis colaboradores
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