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RESUMO

Os estoques séo essenciais para o funcionamento de uma empresa, pois eles proporcionam um
melhor nivel de servi¢o ao cliente e evitam perdas de vendas ou paradas na producdo. O
intuito principal do trabalho em apreco € mostrar como uma empresa pode administrar 0s seus
estoques, contribuindo para obter melhores resultados e satisfazer seus clientes. Esta
monografia expde teorias de autores renomados em logistica e administragdo de materiais.
Além de bibliografica, este trabalho pode ser considerado uma pesquisa exploratéria
complementada com um estudo de caso. O estudo de caso foi realizado na padaria Casa Plaza,
situada em Fortaleza. Foram observados os procedimentos executados quase diariamente
pelos gestores cujo trabalho envolve estoques. Também foram feitas algumas entrevistas com
o0 senhor Cleber Malheiros, um colaborador da empresa. Por meio dessas entrevistas, foram
coletadas informacdes sobre a aplicacdo de conceitos como controle de estoque, estoque de
seguranca, classificacdo ABC, armazenagem e inventario fisico no funcionamento da
empresa. Essas informagdes possibilitaram o confronto entre a teoria e a realidade cotidiana

da Casa Plaza.

Palavras-chave: estoques, logistica, armazenagem.



ABSTRACT

Inventories are essential for running a business because they provide better customer service level and
avoid loss of sales or production stoppages. The main aim of the work at hand is to show how a
company can manage its inventory, contributing to better results and satisfy its customers. This
monograph presents theories of renowned authors in logistics and materials management. In addition
to literature, this work can be considered an exploratory research complemented with a case study.
The case study was conducted at the bakery Casa Plaza, located in Fortaleza. The procedures were
observed running almost daily by managers whose work involves stocks. Were also made some
interviews with the warehouse coordinator, the person responsible for the inventory area. Through
these interviews, we collected information on the application of concepts such as inventory control,
safety stock, ABC classification, storage and physical inventory in the functioning of the company.

This information enabled the confrontation between theory and everyday reality of the Casa Plaza.

Keywords: Inventories, Logistics, Storage.
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1 INTRODUCAO

1.1 Justificativa

No mundo contemporaneo, 0os mercados estdo cada vez mais competitivos, 0s
clientes necessitam de respostas cada vez mais rapidas, para ter o produto certo, no lugar certo
e na quantidade desejada. Assim, as empresas estdo buscando cada vez mais técnicas
inovadoras para prever o futuro de suas demandas. Esses fatos tem gerado uma crescente
preocupacdo com a gestdo e o controle dos estoques, para oferecer produtos com alto padréo
de qualidade, que atendam as necessidades cada vez mais especificas de seus clientes.

A gestdo de estoques busca oferecer o nivel de servigo desejado ao cliente com o
menor custo possivel. Diante disto, torna-se relevante ampliar o conhecimento cientifico sobre
o tema. Nesse contexto, 0s estoques sdo importantes, pois evitam faltas de matérias-primas,
produtos em processo ou produtos acabados e, consequentemente, impedem paradas na

producdo e/ou perdas de vendas.

1.2 Objetivos

O objetivo geral do presente trabalho é descrever e analisar a gestdo de estoques
em um estudo de caso de uma padaria.
Os objetivos especificos sdo:
o Apresentar definicdes e funcionalidades dos estoques;
e Apresentar técnicas de previsao e planejamento de demanda;
e Apresentar os principais instrumentos de controle de estoque;
e Mostrar a importancia da armazenagem na gestao de estoques;
e Realizar um estudo de caso para analisar a aplicabilidade dos fundamentos tedricos da

pesquisa.
1.3 Metodologia
Segundo Vergara (2014), pode-se classificar uma pesquisa quanto aos fins e

qguanto aos meios. Quanto aos fins, uma pesquisa pode ser: exploratoria, descritiva,

explicativa, metodoldgica, aplicada ou intervencionista. Quanto aos meios, uma pesquisa
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pode ser: pesquisa de campo, pesquisa de laboratério, documental, bibliogréfica,
experimental, ex post facto, participante, pesquisa-acdo ou estudo de caso.

Com relacdo aos fins, esta pesquisa é classificada como exploratoria, pois ela foi
realizada com o intuito de obter um conhecimento aprofundado sobre como uma empresa
pode administrar 0s seus estoques.

Com relacdo aos meios, esta pesquisa é classificada como bibliografica, porque a sua
parte tedrica foi elaborada com base em materiais ja publicados como livros e artigos. Ela
também foi realizada com a utilizacdo de um estudo de caso. Sendo um estudo de um caso
particular, a pesquisa tem como principal limitacdo, o fato de ndo poder apresentar
generalizacGes sobre assunto pesquisado. Como foram realizadas visitas a empresa objeto de
estudo, este trabalho também é uma pesquisa de campo. Durante essas visitas, foram feitas

entrevistas com um colaborador da empresa, o senhor Cleber Malheiros.

1.4 Estrutura do trabalho

A monografia em apreco é constituida por seis capitulos. O primeiro capitulo
corresponde a introdugdo. Apds a introducdo, ha trés capitulos tedricos que falam a respeito
dos componentes do tema e um capitulo prético, ou seja, o estudo de caso, explicando como
0s componentes do tema sdo aplicados na empresa Casa Plaza e as consideracdes finais
relativas ao estudo

O primeiro capitulo, a introducdo informa o que serd falado na monografia,
descrevendo como sera realizado o estudo e por quais motivos o assunto esta sendo estudado,
para que os seus resultados possam ser mostrados no final do trabalho. A introdugdo é
composta pelas seguintes partes: justificativa, objetivos, metodologia e estrutura do trabalho.

O segundo capitulo esclarece porque as empresas necessitam estocar 0S seus
materiais e porque as quantidades de estoques devem ser minimizadas. Sdo explicados os
significados de alguns termos utilizados na gestdo de estoques. Esse capitulo também informa
ao leitor que além dos produtos acabados, os estoques podem se encontrar sob outras formas,
como matérias-primas e produtos em processo. Fala-se a respeito dos custos gerados pela
manutencdo de estoques. O capitulo é encerrado elucidando como uma empresa pode prever a
sua demanda para assim decidir qual serd a quantidade estocada de cada item em um

determinado periodo.



14

O terceiro capitulo aborda alguns conceitos quantitativos relacionados a controle
de estoque, como estoque de seguranca, classificagdo ABC e lote econdmico. E explicado o
significado de cada um desses conceitos, como sdo realizados os seus calculos e a sua
importancia.

O quarto capitulo fala sobre armazenagem e elucida porque uma empresa deve
destinar uma parcela das suas instalacdes a armazenagem dos seus estoques. Abordam-se
também as operacdes de armazém como recebimento e picking.

O quinto capitulo é o estudo de caso na empresa objeto de estudo, a padaria Casa
Plaza. Sera explicado como os conceitos abordados nos capitulos tedricos séo utilizados no
cotidiano da organizacdo. Serdo feitas entrevistas com um colaborador da Casa Plaza dentro
da propria empresa.

O sexto e ultimo capitulo apresenta as consideracdes finais sobre o estudo. Nesse
capitulo serd analisado se os resultados do trabalho corresponderam aos seus objetivos e

expectativas
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2 GESTAO DE ESTOQUES

2.1 Funcdes da administragao de estoques

Segundo Dias (2010), a administracdo de estoques tem como fun¢do aumentar ao
maximo possivel o efeito lubrificante no feedback de vendas e o ajuste do planejamento da
producdo. Ao mesmo tempo, deve minimizar o investimento de capital em estoques, pois ele é
oneroso e eleva-se continuamente, uma vez que o custo financeiro se eleva. Se ndo houver
estoque em uma determinada empresa, ela fica impossibilitada de trabalhar, por que o estoque
é 0 amortecedor entre as fases da producdo até a venda final da mercadoria. Quanto maior o
investimento nos varios tipos de estoque (supondo que ele seja o estritamente necessario),
tanto maiores sdo a capacidade e a responsabilidade de cada departamento. Minimizar os
estoques € uma das metas prioritarias para a geréncia financeira.

Portanto, o objetivo é a otimizacdo do investimento, elevando a utilizacdo
eficiente dos meios financeiros, minimizando as necessidades de investir capital em estoques.

Existe um conflito de interesses, em relacdo aos estoques, entre os departamentos
de finangas, producdo, compras e vendas. O setor financeiro almeja minimizar os niveis de
estoques, pois pretende reduzir o capital investido em estoques, 0 custo de armazenagem, 0O
risco de perdas e obsolescéncia e os juros perdidos. Por sua vez, os gestores de producédo
desejam uma disponibilidade elevada de estoques, para assim diminuir o risco de falta de
material e gerar grandes lotes de fabricacdo. O departamento de compras quer comprar
grandes quantidades de estoque, visando a obter descontos. O setor de vendas desejam altos
niveis de estoque por que ambicionam aumentar o nivel de servico ao cliente, ou seja, querem
evitar a falta de mercadorias e aumentar a velocidade e a consisténcia das entregas.

A administracdo de estogues deve harmonizar da melhor forma possivel o0s
propositos dos quatro setores, sem atrapalhar a politica de estoques e a operacionalidade da
organizacao.

Quando ha conflito entre as metas dos departamentos, geralmente, o setor mais
agressivo é o mais ouvido. E necessario que a administracdo de estoques amenize essas
disputas entre os departamentos, providenciando o atendimento de todas as necessidades reais
e efetivas. Também é necessario que todas as atividades que abrangem estoques sejam

integradas e controladas em um sistema com quantidades e valores.
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2.2 Definigdes de termos frequentemente relacionados a estoques

Esta secéo trata da explicacdo de alguns conceitos essenciais para o entendimento
da gestdo de estoques. Comeca com uma definicdo de estoque formulada por um renomado
autor da literatura logistica. Depois elucida outros termos como politica de estoque, estoque
médio e estoque de seguranca.

Segundo Ballou (2008, p. 271),

Estoques sdo acumulacgdes de matérias-primas, suprimentos, componentes, materiais
em processo e produtos acabados que surgem em numerosos pontos do canal de
producdo e logistica das empresas. Estoques figuram normalmente em lugares como
armazéns, patios, chdos de fabricas, equipamentos de transporte e em armazéns das
redes de varejo. O custo de manutencdo desses estoques pode representar de 20 a

40% do seu valor por ano. Por isso mesmo, administrar cuidadosamente o nivel dos
estoques é economicamente sensato.

De acordo com Bowersox e Closs (2007), a politica de estoque consiste em um
conjunto de normas a respeito do que se deve comprar ou produzir, quando atirar e quais as
quantidades. Também inclui decisdes relativas ao posicionamento e a alocacdo dos estoques
em centros de distribuicdo e industrias. Algumas empresas decidem encurtar as distancias
entre os estoques e 0s mercados, mantendo os estoques em centros de distribuicao regionais.
Outras empresas preferem manter os estoques em fabricas, postergando a distribuicdo deles.

Também faz parte da politica de estoque, a estratégia de gerenciamento. Uma
alternativa € o gerenciamento do estoque independente em cada centro de distribuicdo. A
empresa também pode optar por manter a interdependéncia de estoque entre os centros de
distribuicdo com um gerenciamento centralizado.

Segundo Dias (2010), uma politica de estoque envolve diretrizes como:

e Metas relativas ao tempo de entrega dos produtos ao cliente

e Determinacdo da quantidade de depositos e/ou almoxarifados e quais itens serdo
estocados neles

e Até que niveis deverdo flutuar os estoques para atender a um crescimento ou queda
das vendas ou uma alteracdo de consumo

e Até que ponto vai ser permitido especular estoques, fazendo compra antecipada com
precos inferiores ou comprando uma quantidade maior para obter desconto

e Definicdo da rotatividade dos estoques
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Um das preocupacdes da gestdo de estoques é com o nivel de servigo ao cliente.
De acordo com Bowersox e Closs (2007), uma meta especificada pela cUpula da empresa
define objetivos de desempenho que deverdo ser atingidos pela gestdo de estoque. Cada
empresa deve estabelecer os critérios para avaliar o desempenho, no que diz respeito ao nivel
de servico. Os critérios podem ser o tempo de ciclo de pedido, a porcentagem de quantidades
atendidas, o nivel de perdas no estoque, ou de qualquer combinacdo entre eles.

Segundo Bowersox e Closs (2007), o estoque médio € a quantidade de materiais,
componentes, estoque em processo e produtos acabados que é geralmente mantida em
estoque. O estoque médio é constituido de trés componentes: 0 estoque basico, o estoque de
seguranga e o estoque em transito. O principal fator determinante do estoque médio e o lote de
compras de reposi¢do do estoque.

De acordo com Bowersox e Closs (2007), o estogue basico € a fracdo do estoque
médio que é recomposta pelo ressuprimento. Quando comeca um ciclo de atividades, o
estoque basico encontra-se em sua quantidade maxima. O estoque diminui a medida que 0s
clientes vao sendo atendidos, até sua quantidade zerar. Mas, antes disso, é feito um pedido de
ressuprimento e os produtos acabam chegando antes de acontecer o esgotamento. Deve ser
efetuado o pedido de ressuprimento quando o estoque disponivel é ainda maior ou igual a
demanda de clientes a atender no prazo de ressuprimento, pormenor este que define a
quantidade que serd pedida. O estoque médio existente logo depois do reabastecimento é
chamado estoque basico.

Para Bowersox e Closs (2007), o estoque em transito é o estoque que esta
viajando ou esperando transporte dentro de algum veiculo, mas que ja é virtualmente parte o
estoque total da empresa.

Bowersox e Closs (2007) afirmam que o estoque de seguranca € uma por¢do do
estoque médio utilizada para proteger a empresa de incertezas em relacdo a previsdo de
demanda e ao tempo de reposicdo dos produtos. A incerteza quanto a demanda consiste na
duvida se os niveis de vendas serdo superiores as quantidades projetadas pelos gestores. Caso
sejam, 0 estoque de seguranca cobrira essas quantidades que excederdo a previsao de
demanda. A incerteza em relacdo ao tempo de reposicdo decorre de possiveis variacdes no
tempo de reposicdo do estoque, quando ndo é possivel saber com certeza absoluta quando a
entrega do fornecedor vai chegar.
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2.3 Funcdes do estoque

Bowersox e Closs (2007) afirmam que os estoques exercem quatro principais
funcbes. Sdo elas: especializacdo geogréfica, gestdo de produtos em processos, equilibrio
entre demanda e oferta e gerenciamento de incertezas.

Na especializacdo geogréfica, 0s estoques permitem uma especializacdo
considerando cada unidade operacional, pela sua localizacdo. Em muitos casos, a localizacao
mais econbmica esta distante dos principais mercados. Geralmente, para diminuir custos de
transporte, o conhecimento especializado e a tecnologia para fabricar esses componentes
encontram-se perto das fontes dos respectivos materiais. A dispersdo geografica exige
transferéncias de estoque, visando integrar os componentes na fase de montagem final. A
dispersdo geogréafica exige também estoques para tornar possivel a entrega de sortimentos de
produtos aos mercados. Mercadorias manufaturadas em varios locais sdo guardadas em
apenas um depdsito e depois combinados em somente uma carga constituida de varias
mercadorias.

Os estoques intermediarios representam acumulacdo de estoque de produtos nédo
acabados entre operacOes de producdo, que torna possivel a maxima eficiéncia operacional em
unidades de producdo. Permite a fabricagdo e a distribuicdo de cada mercadoria em lotes
econdmicos maiores que a demanda de mercado. A armazenagem de mercadorias em
antecipacdo a demanda permite que elas sejam distribuidas em grandes quantidades a clientes
e com custos de transporte menores. Na comercializacdo, permite que as mercadorias sejam
gradativamente fabricadas e depois vendidas. Quando se utiliza estoques intermediarios, a
tendéncia é que ocorra a regulacdo do fluxo das operagBes, amenizando as incertezas. E
diferente da especializacdo geogréafica, pois a especializacdo geografica torna as operacdes
mais eficientes em varios lugares. J& o estoque intermediario considera apenas um local.

O equilibrio entre oferta e demanda é a principal funcdo do estoque. Esta fungéo
relaciona-se com o intervalo de tempo entre producdo e consumo. A funcdo reguladora do
estoque faz a conciliacdo da disponibilidade de materiais e produtos com a demanda. Sao
exemplos a produgdo sazonal e o consumo durante o ano inteiro. Um desses produtos é o suco
de laranja. Ocorre 0 inverso com mercadorias como sorvetes e cervejas, pois eles tem
producéo ao longo de todo 0 ano e consumo sazonal. A funcédo reguladora de estoque concilia

0s aspectos econémicos de producdo com as variagdes de demanda.
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A funcdo de gerenciamento de incertezas é exercida pelo estoque de seguranca. O
estoque de seguranca protege a empresa de dois tipos de incerteza: quanto a demanda e
quanto ao tempo de ressuprimento. A incerteza quanto a demanda ¢ a divida se o consumo de
algum produto sera superior a previsdo de sua demanda. Caso ocorra isso com algum produto,
0 estoque de seguranca cobrira essa quantidade que excedeu a previsdo. A incerteza quanto ao
tempo de ressuprimento ocorre quando ha variagdes no tempo de ressuprimento e assim nédo é
possivel saber com certeza absoluta quando a entrega do fornecedor vai chegar. Caso, por
exemplo, o fornecedor demore ou atrase no reabastecimento e passe a ocorrer faltas de alguns

itens, o estoque de seguranca cobrira essas faltas.

2.4 Tipos de estoque

Segundo Dias (2010), em uma fabrica, os principais tipos de estoque encontrados
sdo0: matérias-primas, produtos em processo, produtos acabados, materiais auxiliares e de
manutencao.

Um estoque de matérias-primas € constituido de materiais e componentes
comprados de fornecedores, armazenados na empresa compradora e que ndo sofreram
nenhum tipo de processamento. As matérias-primas sdo basicas e necessarias para a producdo
do produto acabado. Futuramente, estardo agregadas ao produto acabado.

Os produtos em processo sdo pecas e/ou componentes que ainda estdo sendo
utilizados no processo produtivo. Em geral, sdo produtos parcialmente acabados que se
encontram em algum estagio intermediario de producdo. De alguma maneira ja foram
processados e terminardo o processo produtivo com outras caracteristicas.

Os produtos acabados sdo mercadorias cujos processos produtivos ja foram
concluidos e estdo prontos para serem comercializados. Finalmente, os materiais auxiliares e
0S materiais de manutencdo sdo itens utilizados pela empresa que pouco ou nada se
relacionam com o processo produtivo, como 0s materiais de escritorio e de limpeza. Materiais
de manutencdo sdo materiais de consumo, com utilizacdo repetitiva, aplicados em

manutencao.

2.5 Razdes para manter estoques

Para Ballou (2008), a manutencdo de estoques gera custos, porém, em

compensacdo, sua utilizacdo ajuda a melhorar o desempenho operacional e acaba
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indiretamente reduzindo os custos operacionais em outras atividades do canal de suprimentos
de tal modo que pode mais do que compensar 0s custos de manutengéo.

Os estoques ajudam a melhorar o nivel de servico oferecido ao cliente, pois a sua
manutencdo proporciona uma maior disponibilidade de cada produto, contribuindo assim para
a reducdo do intervalo de tempo entre o recebimento do pedido e a entrega das respectivas
mercadorias. Dessa forma, as necessidades dos clientes serdo atendidas mais agilmente e eles
ficardo satisfeitos.

Os estoques também sdo Uteis para proteger a empresa contra oscilacdes no tempo
de ressuprimento ou na demanda. Em muitos casos, é impossivel conhecer com certeza 0s
tempos de ressuprimento e as demandas de produtos. Deve-se manter estoque de seguranca
para garantir disponibilidade de produto.

Os estoques permitem operacGes de producdo mais equilibradas e prolongadas,
proporcionando assim economias consideraveis. O volume de producgdo pode ser desacoplado
da variacdo da demanda quando se dispGe de estoques suficientes para funcionar como
pulméo entre essas duas variaveis.

A existéncia de estoques incentiva economias em compras e transporte. Em
alguns casos, o setor de compras faz aquisicdes maiores que as necessidades imediatas para
obter descontos de precos em funcdo da quantidade. A diminuicdo dos precos acaba
compensando o0 custo da manutencdo do excesso de estoques. De forma semelhante,
consegue-se obter diminuicdo nos custos de transporte pela expedicdo de mercadorias em
maiores quantidades, pois exigem menos manuseio por unidade.

H& outra situacdo em que compensa comprar quantidades superiores as
necessidades imediatas. E quando estd previsto que havera aumento dos pregos de
determinado produto ou material. Nesse caso, € justificavel aumentar os niveis de estoques.

Podem ocorrer contingéncias como incéndios, inundacdes e greves. A

manuteng&o de estoques de reserva garante o normal fornecimento nessas situagoes.

2.6 Custo de manutencéo de estoque

De acordo com Bowersox e Closs (2007), o custo de manutencdo de estoque é o
custo relativo a manutencdo de mercadorias em estoque. Em uma fabrica média, por volta de
37% do custo logistico total é proveniente da manutencdo de estoque. Geralmente, o calculo
desse custo consiste na multiplicagéo da porcentagem do custo de manutengéo pelo valor do

estoque medio.
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Calcula-se o custo de manutengédo de estoque multiplicando o valor do estoque
médio por uma taxa de manutencdo. Se em uma empresa, por exemplo, o valor do estoque
médio é de 1 milh&o de reais e o0 custo de manutencéo € de 20%, pode-se concluir que o custo
anual de manutencdo de estoque € de 200 mil reais, pois 20% de 1 milhdo é 200 mil. Esse
calculo é simples, entretanto a apuragdo de porcentagem do custo de manutencdo de estoque
ndo e simples.

O célculo do custo de manutencdo de estoque requer estimativas de niveis de
estoque médio, apropriacdo de custos de estoque, esfor¢os de mensuracéo direta e julgamento
gerencial. Normalmente, inclui-se no custo de manutencdo de estoque o capital, impostos,
prémios de seguro, obsolescéncia e armazenagem. O valor final é escrito em forma de
porcentagem. Deve-se multiplicar o valor do estoque médio por essa porcentagem para assim
descobrir o custo de manutencdo de estoque. E preciso fazer numerosas analises quando o
calculo leva em conta uma grande quantidade de mercadorias ou materiais diferentes. Pode-se
calcular o custo de capital investido no estoque médio facilmente, mas os custos de impostos,
seguro, obsolescéncia e armazenagem podem variar, dependendo da natureza de cada
mercadoria. Depois que se acerta o valor para célculo do custo de manutencdo de estoque,
deve-se manter esse valor constante para todas as analises do sistema logistico.

Definir a taxa de custo mais adequada para aplicar ao capital investido é o aspecto
mais controverso do custo de manutencdo de estoque. A experiéncia de inimeras empresas
mostra que os valores variam entre a taxa de juros basica e 25%. Utiliza-se a taxa de juros
basica, ou uma outra taxa usada no mercado financeiro, por que ela seria uma taxa de
oportunidade com que 0 mercado estaria disposto a remunerar o capital se este ndo estivesse
investido em estoque. Quando ocorre utilizagdo de taxas mais altas, elas sdo aplicadas no
retorno do investimento de todo o capital da empresa. Recursos investidos em estoque perdem
poder de gerar lucro, limitam outros investimentos e restringem a disponibilidade de capital.

Muitas vezes, pode surgir confusdo por falta de definicdo clara, da alta
administracdo, de uma politica referente ao custo de capital a ser uniformemente aplicada no
processo de tomada de decisdo. O custo do capital deve ser bem avaliado no planejamento
logistico, pois tem profundo impacto no projeto do sistema.

Em algumas regides dos Estados Unidos, o estoque é tributado como propriedade
enquanto esta armazenado em instalacdes de distribuicdo. Geralmente, a aliquota de imposto e
a base de céalculo variam entre as regifes. O imposto é calculado, normalmente, sobre o
estoque médio em determinado periodo ou sobre o nivel de estoque em determinado dia do

ano. O estoque néo é tributado em algumas regides.
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Normalmente, o célculo do custo de seguro é feito baseado no risco estimado ou
na exposicao a risco, em determinado periodo. Risco e exposi¢do dependem da mercadoria e
da instalacdo onde fica armazenada. Mercadorias perigosas, como combustiveis, e
mercadorias valiosas, facilmente sujeitas a roubo, tem custo de seguro alto. O custo de seguro
é influenciado também pelas caracteristicas preventivas das instalagdes, como sistemas de
extingdo de incéndio e cameras de seguranca.

Obsolescéncia é a perda da utilidade de uma mercadoria armazenada que nao tem
seguro. O custo de obsolescéncia é calculado com base na quantidade de mercadorias que
ficaram mais baratas e na quantidade de mercadorias que sofreram descarte. Pode-se ampliar
0 conceito de obsolescéncia e incluir mercadorias que ficam obsoletas pelo modelo. Deve-se
limitar o custo de obsolescéncia a perda direta relativa a armazenagem de estoque.

O custo de armazenagem é o custo de permanéncia sobre a utilizacdo das
instalagbes, sem levar em conta o custo de manuseio das mercadorias. O custo total de
armazenagem pode ser direto, ou pode precisar de apropriacdo. Isso depende do tipo de
depdsito utilizado. Em um depdsito préprio, deve-se apropriar a despesa de depreciacdo anual
através de taxa-padrdo por metro quadrado, ou por metro cubico. Pode-se apropriar o custo de
ocupacdo anual para determinada mercadoria por meio da multiplicacdo do nimero de dias de
utilizagdo do espaco fisico pela taxa-padréo diéria vigente para o ano. Por meio da diviséo do
valor apurado pelo nimero de unidades da mercadoria processada no depdsito, calcula-se o
custo médio de armazenagem por unidade de mercadoria. Normalmente, nos depdsitos
publicos, inclui-se nos precos do servico um componente de armazenagem calculado sobre o
valor do estogque no fim de cada més. Os precos de armazenagem mensais baseiam-se no uso

de espaco e séo calculados para cobrir os custos fixos das instalagdes.

2.7 Previsdo para o0s estogues

Segundo Dias (2010), a administracdo de estoques, em sua totalidade, esta
fundamentada na previsdo da demanda de materiais. A previsdo da demanda elabora
estimativas sobre as vendas futuras dos produtos acabados, ou seja, estimam-se as
quantidades que serdo comercializadas de cada mercadoria em determinados periodos.

As informacdes basicas que permitirdo decidir quais vado ser as dimensdes e a
distribuicdo no tempo do consumo dos produtos acabados podem ser classificadas em duas
categorias: quantitativas e qualitativas. Sao exemplos de informagdes quantitativas: evolugéo

das vendas passadas; variaveis cuja evolucdo e explicacdo estdo diretamente ligadas as vendas
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(como vendas futuras de materiais de construcdo, area licenciada de construc@es, criacdo e
vendas de mercadorias infantis); varidveis de fécil previsdo, relativamente ligadas as vendas
(como populacGes, PIB e renda) e influéncia da propaganda. Entre as informacdes
qualitativas, pode-se citar: opinido dos gerentes, vendedores, clientes e pesquisas de mercado.

As técnicas utilizadas para prever a demanda séo divididas em trés categorias:

a) Projecdo: consideram que o futuro sera semelhante ao passado ou que as vendas vao
evoluir no tempo. Estas técnicas sdo essencialmente quantitativas.

b) Explicacdo: procuram-se explicar as vendas passadas por meio de modelos que
relacionem essas vendas com outras varidveis que tem evolucdo conhecida ou
previsivel. S&o basicamente aplicacfes de técnicas de correlacao e regressao.

c) Predilecdo: a evolugdo das vendas no futuro é estabelecida por servidores experientes

e conhecedores de fatores que influem nas vendas e no mercado.

Para tentar prever uma demanda futura, facilitando a programacéo de recursos e
garantindo o ganho de uma oportunidade de mercado, existem muitos modelos matematicos
que sdo utilizados. Gestores de operacOes nas diversas empresas podem fazer previsdes com
muitos tipos de varidveis. Uma previsdo adequada, precisa fazer um diagndéstico da realidade
e encontrar as variaveis que tentem traduzir essa realidade em resultados especificos para cada
empresa.

A previsao de uma demanda futura facilita a programacéo de recursos e garante o
ganho de uma oportunidade de mercado. Existem muitos modelos matematicos que sdo
utilizados para esse fim. Gestores de operagdes nas diversas empresas podem fazer previsoes
com muitos tipos de variaveis. Uma previsdo adequada, precisa fazer um diagndstico da
realidade e encontrar as varidveis que tentem traduzir essa realidade em resultados especificos
para cada empresa.

A seguir serdo apresentados os modelos considerados por Dias (2012) com o0s

mais utilizados para realizar a previsdo de demanda.

Modelo de evolugéo horizontal de consumo

De tendéncia invariavel ou constante, é reconhecido pelo consumo médio horizontal.
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Graéfico 1 — Modelo de evolucéo horizontal de consumo
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Fonte: Dias (2010, p. 26)

Modelo de evolugdo de consumo sujeito a tendéncia

A medida que o tempo passa, ocorre elevacio ou reducio do consumo médio.

Graéfico 2 — Modelo de evolucédo de consumo sujeito a tendéncia
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Fonte: Dias (2010, p. 26)

Modelo de evolugéo sazonal de consumo

O consumo apresenta oscilagcdes regulares, que podem ser positivas ou negativas;
ele é sazonal, quando o desvio é no minimo de 25% do consumo médio e quando aparece

condicionado a determinadas causas.
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Graéfico 3 — Modelo de evolucéo sazonal de consumo
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Fonte: Dias (2010, p.27)

Na prética, podem acontecer combinac¢fes dos varios modelos de evolucdo de
consumo. Pode-se perceber isso de forma mais evidente ao acompanhar a linha de vida de um

produto. O grafico abaixo expbe a evolucdo da venda de uma mercadoria durante 42 periodos.

Gréfico 4 — Combinacéo dos modelos de evolugdo de consumo
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Fonte: Dias (2010, p. 28)
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Ao longo de 12 periodos, esse produto chega ao seu nivel normal, ou seja, sai da
fase de introducdo no mercado e entra na fase normal de consumo. O produto, durante 20
periodos, evolui de maneira constante, sendo que, ultimo terco, ocorre mais uma vez um
aumento de consumo, de forma sensivel, para depois, a partir do 30° periodo, comecar a fase
de retirada da linha de producdo. O consumo da mercadoria evoluiu de forma ascendente,
horizontal e descendente.

Metodo do ultimo periodo

Neste método, a quantidade consumida de cada item no periodo anterior é usada

como previsao para o proximo periodo.

Método da média médvel

Neste modelo, para obter a estimativa de consumo do periodo seguinte, basta

calcular a média dos n ultimos periodos.
Método da Média Movel Ponderada
Este método consiste em calcular uma média ponderada dos n periodos anteriores.

Nessa média ponderada, os valores dos periodos mais préximos recebem peso maior do que

os valores que correspondem aos periodos mais distantes.
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3 CONTROLE DE ESTOQUES

Segundo Bowersox e Closs (2007), o controle de estoques corresponde a um
procedimento de rotina que é preciso realizar para executar uma politica de estoques. O
controle de estoques informa as quantidades presentes em um determinado lugar e, ao longo
do tempo, acompanha as suas variagdes. A execucao das tarefas citadas pode ocorrer de forma
manual ou informatizada.

Segundo Dias (2010), os principais objetivos de um setor de controle de estoques

Sao:

= Definir “o que” sera estocado ¢ a quantidade de itens a serem estocados

= Definir “quando” ocorrerdo as reposi¢des de estoques, ou seja, as frequéncias de seus
ressuprimentos

= Definir “quanto” de estoque vai ser preciso para um periodo predeterminado, ou seja,
a quantidade de compra

= Acionar 0 departamento de compras para executar aquisicdo de estoque, ou seja, fazer
solicitacdo de compras

= Receber, armazenar e guardar os itens estocados conforme as necessidades

= Controlar os estoques em relacdo as suas quantidades e valores e também dar
informacdes a respeito da posicdo do estoque

= Realizar inventarios periodicos para verificar os estados e quantidades dos itens
mantidos em estoque

= Remover os itens estocados que estdo danificados e/ou obsoletos

3.1 Curva dente de serra

Segundo Dias (2010), a variacdo da quantidade de um item em estoque pode ser
demonstrada por meio de um grafico chamado curva dente de serra. Nesse gréafico, coloca-se
no eixo x 0 tempo e no eixo y a quantidade estocada do item em questdo. No gréfico 5, o

tempo esta representado em meses e a quantidade em unidades.
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Grafico 5 — Curva dente de serra
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Fonte: Dias (2010, p. 47)

No gréafico 5, primeiramente, havia 140 unidades no estoque. De janeiro até junho,
ocorreu consumo do item e o seu estoque esgotou em junho. Estd se supondo que este
consumo foi uniforme. Quando o estoque acabou, foi feito um reabastecimento e a empresa
voltou a contar com um estoque de 140 unidades. Este ciclo sempre vai se repetir de maneira
constante se as seguintes situacfes ndo ocorrerem: atraso de entrega do fornecedor, rejeicao
da entrega do fornecedor pelo controle de qualidade, alteragdo de consumo e erros
administrativos que atrasem a requisicdo de compra.

Na pratica, € comum as situacGes citadas acontecerem. Para impedir a falta de
estoque em algum periodo, € necessario criar um sistema capaz de absorver essas
eventualidades.

Se determindssemos um ponto e, em consequéncia, uma quantidade que ficasse de
reserva, para suportar os atrasos de entrega, as rejei¢des na qualidade e as alteragdes

do consumo, a probabilidade de o estoque ir a zero, e assim néo atender & produgéo
ou ao requisitante, seria bem menor. (DIAS, 2010, p. 48).

De acordo com Dias (2010), o estoque que comegaria com 140 unidades seria
consumido e, quando chegasse a 20 unidades, ocorreria um reabastecimento em 120 unidades
e 0 estoque voltaria a ser composto por 140 unidades do item. A quantidade de 20 unidades
iria servir como segurancga para as eventualidades que poderiam acontecer ao longo do prazo
de entrega do material.

Este estoque de 20 unidades vai ser um estoque morto que vai existir apenas para

enfrentar as eventualidades citadas.
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Grafico 6 — Curva dente de serra usando o estoque de seguranca (estoque minimo)
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Fonte: Dias (2010, p. 48)

3.2 Tempo de reposicéo e o ponto de pedido

O controle de estoque tem como principal varidvel o tempo. Para Dias (2010),
antes de efetuar o célculo do estoque minimo, precisa-se saber qual serd o tempo de reposicéo,
ou seja, o intervalo de tempo que inicia com a percepcdo da necessidade de reabastecimento

do estoque e termina com a entrega do fornecedor. O tempo de reposicao tem trés etapas:

= Emissdo do pedido: Intervalo de tempo entre a emissdo do pedido de compra e a
chegada do pedido de compra ao fornecedor.

= Preparacdo do pedido: Intervalo de tempo em que ocorre a producédo dos itens pelo
fornecedor, a emisséo do faturamento e a preparagéo para o transporte.

= Transporte: Intervalo de tempo entre a saida do fornecedor e o recebimento da entrega

pela empresa.

O tempo de reposicdo pode ser representado como no gréafico 7.
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Graéfico 7 — Curva dente de serra com tempo de reposicéo e ponto de pedido
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Fonte: Dias (2010, p. 49)

Um item necessita ser reposto quando o seu estoque disponivel se encontrar
menor ou igual a uma quantidade chamada ponto de pedido. O estoque disponivel, também
chamado de estoque virtual, é calculado pela seguinte férmula:

Estoque Virtual = Estoque Fisico + Saldo de Fornecimento

O saldo de fornecimento corresponde aos fornecimentos em atraso e
fornecimentos ndo entregues, mas ainda dentro do prazo.

Ha empresas que contam com controle de qualidade de recebimento e consideram
gue 0s seus estoques que estdo passando por processo de inspecdo também fazem parte do
estoque virtual. Com isso, a formula do estoque virtual acaba ficando da seguinte maneira:

Estoque Virtual = Estoque Fisico + Saldo de Fornecimento + Estoque em
Inspecéo

O estoque deve ser reabastecido quando o estoque virtual se encontrar menor ou
igual & quantidade predeterminada. O ponto de pedido é representado pelo saldo do item em
estoque e é calculado pela formula abaixo:

PP=Cx TR+ E.Mn

PP = Ponto de Pedido

C = Consumo Médio Mensal
TR = Tempo de Reposi¢do
E.Mn = Estoque Minimo
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Conclui-se, entdo, que o ponto de pedido é um indicador, e, quando o estoque
virtual alcanca-lo, devera ser reposto o material, sendo que a quantidade de saldo em estoque

suportaria 0 consumo durante o tempo de reposicao (C x TR), como mostra o gréafico 8.

Graéfico 8 — Gréafico demonstrativo do tempo de reposi¢cao

.Qn

v
Fonte: Dias (2010, p. 51)

3.3 Estoque de seguranca (estoque minimo)

O estoque de seguranca ou estoque minimo é utilizado para evitar faltas de

estoque diante da variabilidade da demanda e a incertezas no ressuprimento do estoque. Ele é

um instrumento muito importante para estabelecer um controle adequado do estoque.
Segundo Dias (2010, p. 54):

A determinagdo do estoque minimo é também uma das mais importantes

informagdes para a administracdo do estoque. Essa importancia estd diretamente

ligada ao grau de imobilizagdo financeira da empresa. O estoque minimo, também

chamado de estoque de seguranca, por defini¢do, é a quantidade minima que deve

existir em estoque, que se destina a cobrir eventuais atrasos no ressuprimento,

objetivando a garantia do funcionamento ininterrupto e eficiente do processo
produtivo, sem o risco de faltas.

Dias (2010) afirma que essas faltas ocorrem pelos seguintes motivos: alteragcdo no
consumo; divergéncias de inventario; entregas do fornecedor diferentes do que foi pedido;

atraso no tempo de reposicao; recusa de recebimento de lote pelo controle de qualidade.
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3.4 Giro ou rotatividade

O controle de rotatividade (ou giro) do estoque, também é importante para
estabelecer um controle preciso do nivel de estoque. Segundo Francischini e Gurgel (2014, p.
174), “Giro ou rotatividade de estoque ¢ definido com o numero de vezes em que o estoque ¢é
totalmente renovado em um periodo de tempo, geralmente anual.”. Calcula-se 0 giro ou

rotatividade de estoque pela formula abaixo:

Demanda Média no Periodo

Giro =
Estoque médio no Periodo

De acordo com Francischini e Gurgel (2014, p. 174), “Se o giro ou rotatividade de
estoque mostra o numero de vezes em que o estoque de determinado item é renovado em um
periodo de tempo, o tempo médio em estoque é definido como o periodo de tempo em que o

estoque do item ¢ renovado.”. O tempo médio em estoque ¢ calculado pela seguinte formula:

. Estoque Médio no Periodo
Tempo Médio em Estoque =

Demanda Média no Periodo

3.5 Classificacdo ABC

A classificacdo ABC de materiais foi desenvolvida com base no teorema 80-20 do
economista Vilfredo Pareto, em que se considera a importancia dos materiais, baseada nas
guantidades utilizadas e no seu valor. Esse € um outro instrumento de controle de estoque
muito utilizado pelas empresas. Segundo Martins e Alt (2012, p. 211),

A andlise ABC é uma das formas mais usuais de examinar estoques. Essa analise
consiste na verificacdo, em certo espago 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 Otica do valor ou da quantidade, da-se a

denominacdo itens classe A, aos intermediarios, itens classe B, e aos menos
importantes, itens classe C.

Para Gongalves (2013), a classificagdo ABC permite a deteccdo dos itens com
maior valor de demanda e, com isso, 0s gestores podem passar a administra-los mais
refinadamente, pois eles representam grandes investimentos e seu controle mais apurado

diminuira os custos dos estoques.
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Segundo Gongalves (2013, p. 185),

A ordenacdo dos itens segundo as classes permitirda ao gerente de materiais
estabelecer prioridades e critérios de anélise e acompanhamento de cada classe. Por
exemplo, em relagdo aos itens classificados como “A”, estudos deverdo ser
realizados para elaboragdo mais criteriosa das previsfes; a monitoragdo do consumo
desses itens deverd ser frequente assim como o reexame nos critérios de
dimensionamento dos estoques de seguran¢a, a centralizacdo dos controles, a
atualizacdo praticamente diaria dos estoques e os estudos e analises para reducao dos
estoques médios.

Segundo Dias (2010, p.69),

Uma vez obtida a sequéncia dos itens e sua classificagdo ABC, disso resulta
imediatamente a aplicacdo preferencial das técnicas de gestdo administrativa,
conforme a importancia dos itens.

A curva ABC tem sido usada para a administracdo de estoques, para a definicdo de
politicas de vendas, para o estabelecimento de prioridades, para a programacdo da
producdo e uma série de outros problemas usuais nas empresas.

Martins e Alt (2012) afirmam que ndo ha uma maneira totalmente aceita de falar
qual a porcentagem de itens que fazem parte da classe A, B ou C. Os itens da classe A sdo 0s
mais significativos, podendo representar algo entre 35 % e 75% do valor movimentado dos
estoques, os itens de classe B variam de 10% a 45%, e os itens de classe C representam o
resto.

Uma pequena porc¢do dos itens, de 10% a 20%, faz parte da classe A, e muitos,

cerca de 50%, fazem parte da classe C e 30% a 40% fazem parte da classe B.

3.6 Métodos de avaliacéo dos estoques

Dias (2010) afirma que para a contabilidade € importante avaliar adequadamente
os materiais recebidos e localizados no estoque. E necessario questionar quais elementos
deveriam ser incluidos na avaliagdo dos materiais. Sdo conhecidos como elementos visiveis
do custo o preco de fatura dos materiais no ponto de embarque do fornecedor, menos o0s
descontos comerciais oferecidos, mais os custos de transporte até o setor de recebimento do
comprador. Nos registros contabeis, eles sdo reconhecidos facilmente. Existem itens do custo
dos materiais de natureza menos tangivel. Pode-se citar como exemplos desses itens:
recebimento, desembalagem, inspecdo, teste, seguros, estocagem, controle e registros de
estoque e custos de compras. Porém, a maior parte das empresas computam apenas 0S custos

visiveis, ou seja, 0 preco de fatura dos materiais, menos 0s descontos comerciais e mais
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despesas de transporte. Elas fazem isso para facilitar a determinagéo do custo dos servigos de
recebimento, manuseio, compra e estocagem, aplicaveis a cada encomenda recebida de
materiais.

Qualquer forma de registrar estoque € utilizada com o intuito de efetuar o controle
da quantidade de materiais em estoque, incluindo o volume fisico e o volume financeiro. Mas,
a avaliagdo de estoque anual é feita em termos de preco, para ocorrer uma avaliacdo exata do
material e informac6es financeiras atualizadas. Inclui-se, na avaliacdo dos estoques, o valor
das mercadorias e dos produtos em fabricacdo ou produtos acabados. Para avaliar esse
material, toma-se por base o pre¢o de custo ou o preco de mercado, de preferéncia 0 menor
desses dois precos. O preco de mercado é o valor que a empresa pagou ao fornecedor para
obter a matéria-prima e esta escrito na nota fiscal do fornecedor. O preco de custo vai ser
aquele da fabricacdo do produto, no caso de materiais que a empresa fabrica.

Segundo Francischini e Gurgel (2014), podem-se avaliar os estoques por meio de
quatro metodos: custo médio, PEPS ou FIFO, UEPS ou LIFO e prego de reposicao.

3.6.1 Custo Médio

De acordo com Francischini e Gurgel (2014), o custo médio € o método que as
empresas mais usam. Nele é calculada a média entre o somatorio do custo total e 0 somatdrio
das quantidades, chegando a um valor médio de cada unidade. Cada valor médio de unidade
em estoque muda com a compra de outras unidades por um preco diferente. Segundo Dias
(2010), esse método funciona como um estabilizador, porque equilibra as flutuacdes de
precos; e, a longo prazo, reflete os custos reais das compras de material.

Para Francischini e Gurgel (2014), calcula-se o custo médio utilizando a seguinte

férmula;

Custo Médio =

Valor Total em Estoque do Item

Numero de Itens em Estoque
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3.6.2 PEPS ou FIFO

Segundo Francischini e Gurgel (2014), o método PEPS (Primeiro a Entrar,
Primeiro a Sair) ou FIFO (First In, First Out) da prioridade a ordem cronoldgica das entradas.
Ocorre a saida do material que foi o primeiro a entrar no estoque, com seu respectivo prego
unitéario. Controla-se de forma separada cada lote de compra.

Segundo Dias (2010), esse tipo de tipo de avaliacdo aumenta o valor dos estoques
quando as oscilagfes normais nos custos podem ser absorvidas no preco do produto, quando
ha disponibilidade de material que esteja mantido por longo prazo ou quando o giro dos
estoques acontece rapidamente. Como consequéncia disso, ocorre manutencdo dos estoques

em contas do ativo, com valores aproximados dos atuais precos de mercado.

3.6.3 UEPS ou LIFO
Segundo Francischini e Gurgel (2014),
UEPS (Ultimo a Entrar, Primeiro a Sair) ou LIFO (Last In, First Out) inverte a
ordem cronoldgica de entrada no estoque. Ou seja, 0 Ultimo lote a entrar no estoque

é o primeiro a ser considerado para efeito de célculo de custo. Também nesse caso,
cada lote é controlado separadamente.

De acordo com Dias (2010), é o método mais adequado em tempos de inflacéo,
porque uniformiza o preco dos produtos estocados para comercializar no mercado
consumidor. E baseado na ideia de que ha equivaléncia entre o estoque de reserva e 0 ativo

fixo.

3.6.4 Preco de reposicéao

Para Francischini e Gurgel (2014), no método do preco de reposicdo, considera-se
a situacdo do preco dos produtos comprados ou fabricados no momento em que eles sdo
avaliados. Dessa forma, no célculo do preco unitario do item, devem-se colocar possiveis
variacdes de curto prazo no prego de custo ou no preco de mercado, para eventuais reposicoes
de estoque.

Calcula-se o prego de reposicao pela formula abaixo:

Preco de Reposicdo = Preco Unitario + Variacao de Preco de Custo ou de Mercado
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3.7 Problemas no controle de estoques

Segundo Dias (2010), deficiéncias em controles de estoques normalmente séo

mostradas por criticas relativas a problemas especificos e ndo por reclamacdes diretas ao

sistema inteiro. S&o exemplos desses problemas normalmente encontrados:

Elevados e frequentes aumentos dos prazos de entrega de produtos acabados e dos
tempos de reposicao de matérias-primas

Quantidades maiores de estoque, enquanto a producdo ou vendas continua
constante

Aumento da quantidade de cancelamentos de pedidos ou mesmo devolugdes de
produtos acabados

Elevada variacdo da quantidade a ser produzida

Frequentes paralizac@es da produc¢do devido a falta de material

Falta de local para armazenar

Estoques com baixa rotagdo, obsoletismo excessivo
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4 ARMAZENAGEM NA GESTAO DE ESTOQUES

4.1 Razdes para armazenar

Segundo Ballou (2008), varias empresas dedicam uma parcela da sua extensao a
armazenagem pelos seguintes motivos: diminuir os custos de transporte e producéo,
coordenar oferta e demanda, assessorar no processo de producéo e colaborar no processo de
venda.

Empresas que tem producdo muito sazonal, e tem demanda razoavelmente
constante, enfrentam dificuldades para fazer a coordenacdo entre oferta e demanda. Um
exemplo disso sdo as empresas produtoras de vegetais e frutas enlatadas. Elas devem guardar
altas quantidades de estoques para atender a demanda nas épocas do ano em que esses
vegetais e frutas ndo crescem. Normalmente, as empresas produtoras de itens que tem
demanda sazonal ou incerta produzem, ao longo do ano, em um nivel constante para reduzir
ao minimo os custos de producéo e guardar quantidades de estoques suficientes para atender a
demanda da época relativamente curta de comercializacdo. Pode-se citar como exemplos
disso, mercadorias como limpadores de neve e aparelhos de ar condicionado. E preciso
armazenar estoques quando a coordenacao eficiente entre oferta e demanda fica muito cara.

Quando o transporte e a producdo ficam mais eficientes, eles geram custos mais
baixos que podem compensar as despesas com a armazenagem e 0 estoque.

Consideracdes sobre os precos de commaodities sdo outra causa de necessidade de
armazenagem. Materiais e produtos que sofrem amplas variacdes de precos de
tempos em tempos (cobre, aco e petr6leo) podem incentivar uma empresa a fazer
compras antecipadas dessas commodities para garantir seu suprimento e obter
menores precos. A armazenagem se torna normalmente necessaria, e 0s Seus custos

podem ser compensados pelos precos mais baixos obtidos na compra antecipada.
(BALLOU, 2008, p. 375).

De acordo com Ballou (2008), para algumas mercadorias, a armazenagem € uma
etapa do processo produtivo. E o caso de produtos como vinhos, bebidas alcodlicas e queijos,
pois eles necessitam de tempo de envelhecimento. Tratando-se de itens que sdo cobrados
impostos, 0 armazém além de guarda-los, também é Gtil para protegé-los, ou “blinda-los” até
0 periodo em que eles sdo comercializados. As empresas conseguem, desta maneira, adiar o

pagamento de impostos sobre as mercadorias até a sua comercializagao.
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Em determinados casos, o armazém pode concretizar alguns servigos de valor
agregado além da manutencdo dos estoques. Exemplos desses servigos para oS
clientes sdo embalagem especial, marcas particulares de bebidas e a preparacdo
personalizada dos produtos. Servicos de valor agregado sdo uma extensdo do
processo de producdo que ocorre num ponto mais avancado da cadeia de
suprimentos. (BALLOU, 2008, p. 375).

Para Ballou (2008), quando a armazenagem de uma mercadoria ocorre em um
local proximo ao seu comprador, acontece uma reducdo do tempo de entrega e um aumento
da disponibilidade do item. Quando o nivel de servico melhora, por conta entrega em menor

tempo e a disponibilidade aumenta, a tendéncia é que ocorra um aumento do nivel de vendas.

4.2 Funcdes e atividades do armazém

Segundo Bowersox et al. (2014, p. 235),

Um depésito tipico contém materiais, pe¢as e produtos acabados. As operagdes de
um deposito consistem em manuseio e estocagem. O objetivo é receber produtos,
armazené-los conforme solicitado, junta-los para formar pedidos completos e envia-
los aos clientes, tudo de modo eficiente. Essa énfase no fluxo de produtos
transforma o depdsito moderno em uma instalacdo de combinacdo de produtos.
Como tal, grande parte da atencdo gerencial se volta para como projetar as
operacOes de modo a facilitar o manuseio eficiente.

4.2.1 Manuseio

Bowersox et al. (2014) afirmam que no manuseio, a movimentagdo por todo o
armazem deve ser continua e eficiente. Em outras palavras, é preferivel que, por meio de um
equipamento de manuseio, um funcionario execute maiores movimentacdes, ao invés de
efetuar varios manuseios curtos para fazer a mesma movimentacéo total do estoque. E preciso
evitar a transferéncia dos produtos das maos de um manuseador para outro € a movimentacédo
de produtos de uma parte do equipamento para outra, pois eleva a chance de avariar os
produtos e desperdica tempo. E melhor efetuar maiores movimentacdes no armazém. Quando
se inicia uma movimentacdo de um ou mais produtos, esse deslocamento deve prosseguir de
forma continua até o destino final.

O ideal € que se maximizem as cargas ou quantidades movimentadas para obter
economias de escala. Por isso, € preferivel deslocar paletes, contéineres ou estrados ao inveés
de caixas individuais. O manuseio de materiais tem como principal objetivo separar as cargas
de chegada e transforma-las em variedades exclusivas para os clientes. O recebimento, o

manuseio durante a estocagem e 0 embarque sdo as principais tarefas de manuseio.
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4.2.1.1 Recebimento

Segundo Bowersox et al. (2014), a maior parte dos materiais e produtos chega aos
armazens em caminhdes. Apds a chegada desses itens, € feita a descarga deles. Na maior parte
dos armazéns, a descarga € executada com a utilizacdo de processos manuais, empilhadeiras e
esteiras rolantes. Quando a carga se encontra empilhada na carreta, pdem-se de forma manual
as mercadorias em paletes ou em uma esteira rolante. Quando a mercadoria chega unitizada
em paletes ou contéineres, movimentam-se as mercadorias por meio de empilhadeiras até o
armazém. A maior vantagem de receber cargas unitizadas é poder descarregar de forma rapida
e liberar o meio de transporte de chegada.

De acordo com Moura (1997, apud BARROS, 2005, p. 43), no recebimento,
ocorrem as atividades relacionadas ao fato de aceitar os materiais. E feita a verificacdo das
quantidades e da qualidade das mercadorias, da nota fiscal e de outros itens. Neste momento,
deve-se sinalizar qualquer divergéncia entre o que foi pedido e o que foi entregue. E também
durante a operacdo de recebimento, que se deve achar e comunicar avarias nas embalagens.

Para Vieira (2009), em um armazém com dispositivos de Tecnologia de
Informacdo, geralmente é feita a leitura do codigo de barras do volume (palete, caixa, etc) e,
via radiofrequéncia, ocorre a transmissdo da informacéo ao WMS do PC do armazém. O PC
do armazem processa a informacdo e atualiza o inventario. O operador que tem computador
remoto é quem faz a leitura. Esse computador remoto capta os dados da carga recebida e

recebe informacdes do sistema para estocar essa carga.

4.2.1.2 Manuseio durante a estocagem

Bowersox et al. (2014) afirmam que no manuseio durante a estocagem, ocorrem
movimentacGes no interior do armazém. Apds o produto ser recebido e levado para um lugar
de espera, normalmente, desloca-se o produto para armazenamento ou processamento do
pedido. Depois de processar um pedido, separam-se 0s produtos requisitados pelo cliente.
Entdo, esses produtos sdo encaminhados para uma area de embarque. Os dois tipos de
manuseio descritos sdo conhecidos como transferéncia e separacao.

Em um armazém tipico, h4 pelo menos duas e as vezes, trés movimentagGes de
transferéncia. Primeiramente, ocorre um deslocamento em que o produto vai da area de
recebimento para um lugar de estocagem. Quando a carga se encontra em paletes ou estrados,

utiliza-se uma empilhadeira para executar essa movimentagdo. Quando as mercadorias estéo
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dentro de outro tipo de unidade de carga, elas séo movimentadas com o uso de outros meios
mecanicos. Dependendo dos procedimentos operacionais realizados no armazém, a segunda
movimentacao interna pode ser necessaria antes de montar o pedido. Segundo Vieira (2009),
guando o armazém é informatizado, o sistema informa o local de estocagem do produto do
operador de equipamento. A transmissdo dessa informagdo ocorre via radiofrequéncia até o
computador remoto do operador. Depois que acontece esse transmissdo, o operador fica
sabendo que o produto ¢ para ser estocado no corredor “x”, na esquina “y”, na estande “z” etc.
De acordo com Bowersox et al. (2014), normalmente, quando as unidades de carga devem ser
fracionadas para a separacdo do pedido, é feita a transferéncia delas da é&rea de
armazenamento para uma area de separacdo ou selecdo de pedidos. Essa movimentacdo
intermedidria para uma area de selecdo pode ndo ser necessaria quando as mercadorias sdo
grandes ou a granel, como eletrodomésticos. Normalmente, separa-se esse tipo de mercadoria
da area de armazenamento e ela é transferida de forma direta para a area de espera para 0
carregamento. A area de espera e a area de carregamento sdo adjacentes. Nos armazéns de
separacdo de pedidos, ocorre transferéncia do pedido montado do cliente da area de separacao
para a area de espera para o carregamento.

Para ficar mais facil montar os pedidos, a separacdo de pedidos requer que se faca
agrupamento de produtos, pe¢as e materiais. Em muitos armazéns, hd um lugar destinado a
separacdo ou selecdo para montar os pedidos Para cada pedido, a combinagdo de produtos
deve ser selecionada e embalada para atender as necessidades do pedido de um cliente

especifico.

4.2.1.3 Embarque

Para Bowersox et al. (2014), no embarque, o pedido é conferido e carregado para
o veiculo que vai transporta-lo. Para levar os produtos até o veiculo, podem-se utilizar esteiras
rolantes ou equipamentos de manuseio como empilhadeiras. Esta ocorrendo um aumento da
utilizacdo de unidades de carga de embarque, pois elas ajudam a agilizar o carregamento de
veiculos. Uma unidade de carga consiste em mercadorias inutilizadas ou em paletes. Com 0
intuito de tornar mais facil esse carregamento a subsequente descarga na entrega, inUmeros
clientes pedem aos fornecedores que mandem combinagdes mistas de mercadorias em apenas
uma carreta ou palete. A alternativa a essa opc¢ao é o empilhamento de caixas diretamente no
veiculo que vai transportar as mercadorias. Normalmente, precisa-se conferir o conteido de

carregamento quando se troca o proprietario da mercadoria. A conferéncia pode se limitar a
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uma simples contagem de caixas ou uma andlise de cada peca para conferir a marca, 0
tamanho e, em alguns casos, 0 nimero de série apropriado para garantir a acuracia do
carregamento. Carretas rodoviarias em geral sdo lacradas no momento em que estdo
completamente carregadas e prontas para o embarque. O lacre tem a finalidade de comprovar
que ndo houve alteracdo do contetido ao longo do tempo de transporte.

Barros (2005) afirma que além da conferéncia e do carregamento, o embarque
inclui atividades como: conferéncia da nota fiscal, emissdao de documento de embarque,
pesagem da carga para determinar o custo de transporte e outras atividades.

Segundo Calazans (2001 apud BARROS, 2005, p. 51), ha alguns fatores que
podem atrapalhar a eficiéncia do embarque como:

= Atrasos de transportadoras, dando origem a engarrafamentos na area de embarque.

= Quebra de sincronia entre 0s processos de recebimento e embarque nas operacgdes de
crossdocking. Assim, pode ocorrer a transformacéo da area de embarque em area de
estocagem, tornando mais dificil o em embarque em si.

= Criacdo de procedimentos detalhistas e complexos de conferéncia, retardando o fluxo
de embarque.

» Picos de demanda nédo planejados em relagéo ao embarque.

4.2.2 Armazenamento

De acordo com Bowersox et al. (2014), ao planejar o layout do armazém, é
preciso escolher o lugar em que vai ficar alocado cada item. Os critérios para tomar essa
decisdo serdo algumas caracteristicas individuais de cada item como rotatividade, peso e
requisitos especiais de armazenamento.

O principal fator que orienta o layout do armazém é a rotatividade do produto.
Itens que apresentam grande rotatividade devem ficar armazenados proximo as portas e aos
corredores principais e em prateleiras proximas ao chao. Isso precisa ser feito para reduzir ao
minimo as distancias movimentadas.

Os produtos mais pesados devem ficar em alturas menos elevadas para reduzir ao
minimo a utilizacdo de equipamentos de elevacdo. Mercadorias de densidade baixa ou a
granel exigem mais volume e o ideal é que figuem no piso perto das paredes externas. Os

menores produtos podem exigir prateleiras, caixas ou gavetas para armazenamento.
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Figura 1 — Plano de armazenamento com base na rotatividade do produto
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Fonte: Bowersox et al. (2014, p. 238)

Existem dois tipos de estocagem: a estocagem ativa e a estocagem estendida.

4.2.2.1 Estocagem ativa

Segundo Bowersox et al. (2014, p. 238),

Independentemente da rotatividade do estoque, a maioria dos produtos tem de ser
estocada por pelo menos um periodo curto. A estocagem para o reabastecimento de
estoque é denominada estocagem ativa, a qual deve fornecer estoque suficiente para
atender as demandas periodicas dos clientes. A necessidade de estocagem ativa
normalmente estd relacionada a capacidade de obter economias de escala no
transporte ou no manuseio. No caso da estocagem ativa, 0s processos e tecnologias
de manuseio de materiais tem de se concentrar na movimentacdo rdpida e na
flexibilidade, com o minimo de consideracdo acerca da estocagem estendida.

4.2.2.2 Estocagem estendida

Para Bowersox et al. (2014), estocagem estendida é a manutencdo de estoque em
um intervalo de tempo acima do que é preciso para repor normalmente os estoques para
clientes.

Pode-se fazer estocagem estendida em um armazém por varias razbGes. Ha
mercadorias sazonais que precisam ser estocadas para fazer distribuicdo do suprimento ao
longo do tempo ou para esperar a época de demanda. As outras razes incluem produtos com

demanda bastante irregular, necessidade de maturacéo, descontos, compras especulativas.
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Bananas, por exemplo, necessitam ser estocadas de forma estendida, pois
precisam de tempo para ficar maduras. Normalmente, ha locais para maturacdo em depdsitos
de alimentos. Alguns produtos permanecem nesses locais de maturacdo por certo periodo até
maximizarem a sua qualidade. A estocagem também pode ser necessaria para verificagdes
prolongadas de qualidade.

Os depositos também podem manter os produtos por um longo tempo quando eles
sdo comprados para fim de especulacdo. A magnitude da compra especulativa
depende dos produtos e dos setores especificos envolvidos, mas é muito comum no
comércio de commaodities e de itens sazonais. Por exemplo, se um aumento no preco
de um item é esperado, € comum uma empresa comprar antecipadamente pelo preco
atual e estocar o produto para uso posterior. Nesse caso, 0 desconto ou economia é a

compensacdo pela estocagem estendida e pelo custo de manutencdo de estoques.
(BOWERSOX et al., 2014, p. 239).

Bowersox et al. (2014) afirmam que também, pode-se utilizar o armazém para
ajudar a conseguir descontos especiais. A estocagem estendida pode ser justificada por
descontos em compras antecipadas. Em certo periodo do ano, o gerente de compras pode
conseguir uma grande diminui¢do de preco. Entdo, o armazém deve manter o estoque em
excesso da estocagem ativa. Na época de baixa demanda, as inddstrias de brinquedos,
fertilizantes e moveis de jardim oferecem bonificacdes aos seus clientes em troca da

armazenagem de suas mercadorias.

4.3 Atividades de coleta e separacao

Segundo Vieira (2009), o Picking é a tarefa em que se coleta do armazém o
conjunto de componentes ou produtos nas quantidades requisitadas para atender um pedido.
De acordo com Moura (2006, apud ESTEVES, 2013, p.10), o picking tem como objetivo
entregar pedidos aos clientes na quantidade pedida, sem nenhuma avaria e dentro do prazo
combinado.

Para Alegre (2005, apud ESTEVES, 2013, p. 9), nessa atividade, primeiramente, 0
pedido do cliente converte para uma lista de picking, conhecida como pickinglist. O
pickinglist informa locagOes especificas para cada tipo de item, quantidade e sequéncia da
coleta de itens para recolher. O operador anda pelo centro de distribuicdo, fazendo coleta de
itens do armazém e os encaminhando para o lugar de empacotamento e distribuicéo.

Medeiros (1999, apud VIEIRA, 2009, p. 47) afirma que a tarefa em questdo pode
gerar 30% a 40% do custo de mé&o de obra, dependendo do tipo de armazém.
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Segundo Esteves (2013), o picking requer muita responsabilidade, pois quando
ocorrem falhas nessa tarefa, geram-se custos muito altos. Esses custos podem ser custos
financeiros diretos, se estiverem relacionados a devolucGes de pedidos ou custos nédo
financeiros, se estiverem relacionados a insatisfacdo de clientes. Os custos ndo financeiros

podem ser 0s mais danosos e 0nerosos para as empresas.

4.3.1 Categorias de coleta e separacao

Segundo Lima (2002), de acordo como o tamanho das unidades de separagéo —
que considera a menor unidade — ha cinco categorias basicas de picking:

e Separacao de paletes: O palete é a menor unidade de separacdo. Ndo ha em nenhum

pedido fracdes de paletes de determinadas mercadorias.

e Separacao de camadas de palete: Uma camada de palete, constituida de um conjunto

de caixas, € a menor unidade de separacéo.
e Separacao de caixas: As caixas fechadas sdo a menor unidade de separagao.

e Separacdo de caixas fracionadas: Precisam-se abrir as caixas e manusear 0s pacotes

que estdo dentro das caixas.

e Separacao de itens: Executa-se 0 manuseio de itens individuais de determinadas

mercadorias. E a mais fracionada das categorias basicas de picking.

Quanto mais a separacdo for fracionada, maior for a quantidade de pedidos
enviados por dia, maior for a diversidade de produtos e menor for a disponibilidade de tempo,
maior vai ser a complexidade da operacdo. A complexidade afeta a produtividade e o
desempenho do picking. A complexidade afeta também a precisdo quando se esta
preenchendo o pedido, pois ocorre elevacdo da chance de erros que torna mais dificil a

conferéncia.

4.3.2 Sistemas de coleta e separagéo

4.3.2.1 A-Frame
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De acordo com Lima (2002), esse sistema é bastante produtivo. Com poucos
operadores, em pouco tempo e de forma bastante precisa, ele realiza a separacdo de centenas
de pedidos. E um sistema modular, integrado por uma esteira transportadora, sobre a qual ha
uma estrutura constituida por canais que cobrem ambos os lados da esteira. Cada um dos
canais trabalha com um determinado SKU, podendo armazenar vérias unidades, que ficam
empilhadas em sua respectiva estrutura.

O A-frame faz o controle da ejecéo dos itens de cada canal na esteira e cada secdo
da esteira € associada a um determinado pedido. No fim da linha, os itens sdo de forma
automatica transferidos para caixas e transportados para outras areas de picking, ou de forma
direta para a area de embarque, se o pedido estiver completo.

4.3.2.2 Carrossel

Segundo Lima (2002, p. 6),

Os carrosséis sdo equipamentos rotacionais, verticais ou horizontais, que
acondicionam os produtos com a funcéo de trazé-los até o operador, eliminando os
tempos associados ao seu deslocamento e a procura de produtos. A principal
vantagem deste sistema é permitir uma operacdo com uma grande variedade de
itens. Além disso, o carrossel vertical também permite um bom aproveitamento de
espaco por aproveitar o pé direito do prédio. A sua principal desvantagem esta
relacionada com a velocidade de coleta, relativamente lenta, o que o torna muitas
vezes ndo recomendavel.

4.3.2.3 Os sistemas de estocagem e coleta automaticos

Segundo Lima (2002, p. 6 e 7),

Os sistemas de estocagem e coleta automaticos (AS/RS) capazes de operar com
unidades de movimentacdo mais fracionadas sdo conhecidos como miload. No
entanto, mesmo 0s miniload sdo capazes de operar apenas com caixas, ou itens de
grande volume. O seu funcionamento é bastante parecido com o do transelevador
(uni load).

Entre as principais vantagens do miniload pode-se destacar a sua precisdo e
velocidade, além da potencialidade de operar com uma grande variedade de itens.

Para Lima (2002), pode-se citar como desvantagens desses sistemas de picking a

sua falta de flexibilidade e o seu alto custo de implementacdo e manutencéo.



46

4.3.2.4 A separacao por radio frequéncia

Lima (2002) afirma que o operador coleta os itens com ajuda da comunicacgéo por
radio frequéncia. O operador usa um terminal de mao ou um terminal preso ao braco que
informa a localizacdo do préximo produto e a quantidade que se deve coletar. Quando o
operador coleta os itens, ele utiliza o terminal manual para ler os codigos de barra. Entdo, o
terminal confere a coleta e informa a localizacdo do proximo produto que se deve coletar.

No Brasil, estdo usando muito esse sistema por conta da sua elevada flexibilidade
e 0 seu baixo custo. Uma desvantagem sua € o fato de o seu desempenho ser limitado pela
velocidade de deslocamento do operador.

4.3.2.5 O sistema de picking by-light

Segundo Lima (2002), esse sistema promove a integracdo de flow racks com um
conjunto de recursos tecnoldgicos. Esses recursos tecnologicos sdo leitores oOticos, sensores e
esteiras rolantes. Os empregados fazem a coleta somente de itens localizados na sua estacao
de trabalho, ndo havendo necessidade de eles se locomoverem nem fazerem a movimentacao
das caixas de pedidos, pois uma correia transportadora automaticamente realiza essa tarefa. A
localizagdo do item a ser coletado e a quantidade sdo informadas automaticamente pelos

mostradores digitais de cada posi¢do do flow-rack.

4.4 Layout do armazém e enderecamento de produtos

Segundo Dias (2010, p. 147),

Definido de maneira simples como sendo o arranjo de homens, maquinas e
materiais, 0 layout é a integragdo do fluxo tipico de materiais, da operagdo dos
equipamentos de movimentagdo, combinados com as caracteristicas que conferem
maior produtividade ao elemento humano; isto para que a armazenagem de
determinado produto se processe dentro do padrdo maximo de economia e
rendimento.

De acordo com Viana (2009), um bom layout contribui para que se execute
eficientemente e efetivamente uma operacdo de armazenagem. Tipicamente, o layout define o
grau de acesso ao material, os modelos de fluxo de material, os lugares de areas obstruidas, a
eficiéncia da médo-de-obra e a seguranca do armazém de do pessoal.

O layout de um armazém deve ter como objetivos:
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e Maximizar o uso do armazem.
e Aumentar ao maximo possivel a eficiéncia da movimentacdo de materiais.
e Tornar a estocagem menos dispendiosa, reduzindo as despesas de equipamento,
espaco, avarias de material e mdo-de-obra do armazem.
e Tornar o armazém um exemplo de boa organizagao.
Para elaborar o projeto de um layout de armazém, a metodologia geral consiste

nos seguintes passos:

Decidir onde vai estar os obstaculos.

e Decidir a localizacdo das areas de recebimento e embarque.

e Decidir a localizacdo das areas primarias, secundarias, de picking e de estocagem.

e Determinar o sistema de localizagdo de estoque

e Analisar as opcdes de layout do armazém
O arranjo fisico é a disposicdo fisica dos equipamentos, pessoas e materiais, da
maneira mais adequada ao processo produtivo. Significa a colocagdo racional dos
diversos elementos combinados para proporcionar a comercializacdo dos produtos.

Quando se fala em arranjo fisico, pressupde-se o planejamento do espaco fisico a ser
ocupado e utilizado. (VIANA, 2009, p. 310).

Para Viana (2009), o layout representa o arranjo fisico que significa colocar,
dispor, ocupar, localizar, assentar. O layout é o esquema que expde a disposi¢cdo espacial, a
area ocupada e a localizacdo dos equipamentos, individuos e materiais.

As principais questdes para analisar se tratando de layout de depdsito sdo: itens de
estoque, corredores, portas de acesso e prateleiras e estruturas.

Os itens de estoque que mais saem do depdsito, 0os mais pesados e 0s mais
volumosos devem ficar armazenados proximos ao lugar de saida ou embarque para tornar
mais facil o manuseio.

Os corredores do depdsito deverdo facilitar o acesso aos produtos estocados.
Quanto mais corredores houver no depoésito, mais facil vai ser 0 acesso e menor a capacidade
de armazenagem. Em um depdsito com prateleiras, é necessario haver um corredor para cada
duas filas de prateleiras. Os equipamentos de movimentagdo e manuseio de matériais definem
a largura dos corredores. Define-se a localizagdo dos corredores em funcdo das portas de
acesso e da arrumacao dos produtos. Para chegar as instalagdes de combate a incéndio, devem

haver passagens minimas de sessenta centimetros entre as paredes do edificio e os produtos.
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As portas de acesso ao depdsito devem possibilitar a passagem dos equipamentos
de movimentacdo e manuseio de materiais. Deve-se medir corretamente a sua altura e largura.
Deve-se projetar o lugar destinado ao embarque dos produtos pensando em facilitar a carga,
descarga e manuseio. E necessaria a presenca de um local de armazenagem temporaria, perto
do lugar de expedigdo ou de embarque e desembarque, para por de forma separada os
produtos, de acordo com o tipo. O acostamento para veiculos deve considerar o nimero de
embarques e desembarques por dia e o intervalo de tempo necessario para efetuar a carga e a
descarga dos caminhdes.

Quando houver estruturas e prateleiras no depésito, a altura maxima devera
considerar o peso dos materiais. A distancia entre o topo das pilhas de produtos e as
luminarias do teto ou dos sprinklers de teto deve ser de um metro. Devem-se alocar 0s
produtos de menor peso na parte de cima das estruturas e os produtos de maior peso devem
ficar nas barras da parte de baixo da estrutura. O ch&o precisa ser forte o suficiente para
aguentar o peso dos estoques e o deslocamento dos equipamentos de movimentag&o.

Muitas vezes, o layout é intuitivamente baseado nos seguintes critérios:
complementaridade, compatibilidade, popularidade e tamanho. A compatibilidade expressa a
nogdo de que itens que costumam ser entregues em conjunto deveriam ficar estocados
proximo uns dos outros.

A compatibilidade envolve a questdo de como colocar certos itens proximo uns
dos outros de forma préatica. Pneus ndo sdo compativeis com alimentos, e gasolina ndo possuli
afinidade com cilindros de oxigénio. Entdo, ndo devem ficar proximo uns dos outros.
Mercadorias sdao compativeis quando ndo ha restricdo a localizagdes em proximidade mutua.

Antes de se levar em conta o0s custos de separacdo dos pedidos, a
complementaridade e a compatibilidade podem ser decididas. Também deve haver a
preocupacdo quanto a equilibrar cargas de trabalho, minimizar fadiga e igualar distancias
quando maultiplos funcionarios preenchem pedidos. Uma vez devidamente encaminhadas tais
considerac0es, o layout por tamanho e popularidade fica apropriado.

O layout por popularidade admite que em um armazém as mercadorias possuem
taxas de giro distintas e que ha uma relacdo entre o custo de manuseio de materiais e 0 espaco
percorrido no armazem para encontrar e separar o estoque. Caso 0 estoque seja recuperado de
um lugar em volumes mais baixos por percurso do que quando da estocagem, 0s custos de
manuseio podem ser reduzidos ao minimo colocando os itens de movimentagdo mais rapida
proximo a saida ou area de expedicdo e colocando os itens de movimentagdo menos répida na

retaguarda destes. 1sso supde que 0s itens que requerem maior nimero de percursos para um
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dado nivel de demanda vao ter a distancia percorrida minimizada nas movimentacfes de

separacdo de pedido.

O leiaute por popularidade deixa de lado o tamanho do item que é armazenado e a
possibilidade de que um nimero maior de itens menores venha a ser localizado perto
do ponto de saida, ou area de expedicdo. Isso indica que os custos de manuseio
podem ser minimizados ao se utilizar o tamanho (volume cibico) como diretriz do
leiaute. Ao localizar os itens menores perto do ponto de saida do armazém, o
manuseio de materiais pode ser menor do que no acerto por popularidade, a medida
que uma densidade maior de itens pode ser localizada mais perto da doca de
embarque. (BALLOU, 2008, p. 417).

Porém, o layout por tamanho ndo assegura custos mais baixos do que o layout por
preferéncia. O método por tamanho é uma boa opcdo quando um elevado giro esta
concentrado nos itens de menor porte.

Dias (2010) afirma que um sistema de localizacdo de materiais serve para
determinar os procedimentos necessarios para saber onde estdo alocados 0s materiais
mantidos em estoque sob a responsabilidade do armazém. E preciso usar codigos para
representar as localizagcOes de estocagem.

O local onde esta guardado o estoque de cada material deve ser indicado por um
conjunto de cddigos. Essa codificacdo torna mais facil atividades como elaborar o inventario e
executar movimentagoes.

A pessoa encarregada de zelar pela manutencdo do sistema de localizagdo de materiais
é o chefe do armazém. E preciso que ele tenha um esquema que exponha de forma detalhada a

posicdo e a situacdo dos espacos das respectivas areas de estocagem.

Figura 2 — Layout de almoxarifado
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Fonte: Dias (2010, p. 200)

s s B




50

As estantes podem ser identificadas por letras, cuja sequéncia devera ser da esquerda
para a direita em relagdo a entrada principal. No caso de existéncia de piso superior
e inferior, as estantes devem ser identificadas com um cédigo do seu respectivo piso.
Quando duas estantes forem associadas pela parte de tréas, defrontando corredores de
acesso diferentes, cada uma delas deve ser identificada como unidade isolada. O
simbolo da estante deverd ser colocado no primeiro montante da unidade, com
projecdo para o corredor principal. (DIAS, 2010, p. 200).

Segundo Dias (2010), devem-se identificar as prateleiras por letras. A sequéncia
dessas letras deve comecar com A no sentido de baixo para cima da estante. Devem-se
identificar os escaninhos por nimeros no sentido do corredor principal para a parede lateral.

Sistema de estocagem fixo e sistema de estocagem livre sdo 0s critérios que
normalmente se utiliza para a localizacdo de material.

No sistema de estocagem fixo, cada tipo de material possui uma determinada
quantidade de areas para alocar os seus estoques. E grande a chance de se desperdicar areas de
armazenagem nesse sistema. Ha a possibilidade de acontecer falta ou excesso de determinado
material, por conta do intenso fluxo de entrada e saida de materiais. H& a possibilidade de
acontecer falta ou excesso de determinado material, por conta do intenso fluxo de entrada e
saida de materiais. Se ndo houver lugar para alocar o material em excesso, ele vai ficar no
corredor. Ao mesmo tempo ha possibilidade de haver lugares vazios em outro corredor € em
outra estante, pois o0 material estad em falta, o fornecedor atrasou a sua entrega ou o controle de

qualidade recusou o ressuprimento.

Figura 3 — Sistema de localizagéo
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No sistema de estocagem livre, com excecdo dos espacos destinados aos materiais
de estocagens especiais, ndo ha lugares fixos de armazenagem. Os materiais ficardo nos
espacos vazios do armazém. Esse sistema apresenta apenas um problema: é preciso controlar
com perfeicdo o enderecamento. Caso contrario, poderd se perder material estocado que
apenas vai ser achado por acaso ou durante a realizacdo do inventério.

Duas fichas véo controlar o enderecamento. Uma ficha vai controlar o saldo por

lugar de estoque e outra ficha vai controlar o saldo total por item.

4.5 Classificagéo, codificacéo e cadastramento de materiais

De acordo com Gongcalves (2013), ultimamente, as empresas estdo usando cada
vez mais materiais e 0s clientes estdo querendo mais opg¢des de mercadorias para comprar.
Com isso, é preciso que as empresas elaborem uma linguagem Unica para fazer a identificacéo
de cada item sem erros. Por meio dessa linguagem, os materiais séo classificados e

codificados.

Nada adiantaria criarmos um sistema de classificacdo de materiais se néo
acoplassemos a ele um sistema de codificacdo. Da necessidade de implantar um
sistema de identificagdo, nasceu a classificacdo de materiais que tem por objetivo
agrupa-los segundo determinados critérios como: forma, dimensoes, peso, tipo, uso
etc. Com base na classificacdo, é possivel elaborar uma catalogacdo de todos os
materiais utilizados nas empresas, criando por consequéncia uma especificacdo e
uma padronizacdo que vdo simplificar os controles, facilitar os procedimentos de
armazenagem e de operagdo de um armazém. (GONCALVES, 2013, p. 374).

Para Goncalves (2013), o objetivo da classificacdo de materiais é a criacdo de um
processo para identificar, codificar, cadastrar e catalogar os materiais. A classifica¢do inicia
com a fase de identificacdo. Na identificagcdo, sdo analisados e registrados os principais dados
que caracterizam e individualizam cada item. Nessa fase, cada item € identificado por meio de
uma bem estruturada especificacdo. A identificacdo é feita por meio de uma descricdo que
tem como objetivo criar uma nomenclatura padronizada que inclua a totalidade de materiais.

Na composicdo da nomenclatura sdo determinados: nome bésico do material,
nome modificador (denominacdo complementar), as caracteristicas fisicas de cada material,
onde o material é usado, a embalagem (apresentacdo do involucro, por exemplo: tintas em
baldes ou em galdes etc.) e as referéncias comerciais que contém o nome ou 0 codigo de
referéncia de cada fabricante.

Depois da identificagcdo de cada material, ocorre a fase de codificacdo. Associa-se
cada material a uma sequéncia de numeros ou letras e nimeros. Esse conjunto numérico ou

alfanumerico vai passar a representar as caracteristicas de cada material.
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Os sistemas de codificagdo de materiais mais usados s&o:

e Sistema alfabético: Utiliza apenas letras. Costuma-se estruturar essas letras de

maneira mnemonica mediante associacdo das letras que permite identificar cada

material.

e Sistema alfanumérico: Utiliza letras e nUmeros.

e Sistema numérico: Associa uma sequéncia l6gica de numeros a cada material.

O sistema numérico foi aprimorado e gerou o Federal Number Stock ou FSN. O

FSN é formado por 11 algarismos e é dividido em quatro partes: grupo, subgrupo, classe e

namero de identificacdo.

Figura 4 — Estrutura do Federal Stock Number
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Fonte: Gongalves (2013, p. 375)

Apo6s a codificacdo dos materiais, € necessario fazer o seu cadastro cujo objetivo é o
registro do item com todas as suas caracteristicas em um sistema em banco de
dados. Uma vez que os dados de cada item de material sdo inseridos no sistema, o
catélogo vai se formando e, se o sistema for acessado por todos os usuérios, o
catdlogo também wvai estar disponivel para consultas pelos interessados.
(GONGALVES, 2013, p. 375).

Gongcalves (2013) afirma que o cadastramento envolve as seguintes operagdes: a

colocagdo de um item no cadastro de materiais, alteragdes quando algum item muda as suas

caracteristicas e feita a exclusdo quando algum item ndo é mais usado.

O processo de classificacdo de material encerra com a fase de catalogacédo. Nessa

fase, cada material tem todos os seus dados cadastrais consolidados em um acervo. Esse
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acervo e chamado de banco de dados de materiais. O banco de dados de materiais proporciona

0s seguintes beneficios as empresas:

e Possibilita a consulta de qualquer usuario para confirmar o material que precisa ou
tirar dividas sobre as caracteristicas do material solicitado

e Torna mais faceis as licitagdes, pois as caracteristicas do material licitado ficam
disponiveis no banco de dados

e Evita que algum item seja incluido mais de uma vez no catalogo e no banco de dados

e Possibilita a verificacdo dos dados cadastrados com os documentos de identificacdo

dos materiais.

4.6 Codigos de barras e leitura optica

Segundo Vieira (2009), a criacdo do cddigo de barras ocorreu com o intuito de
reduzir ao minimo ou acabar com problemas como procedimentos longos e erros, sendo
utilizada como utensilio complementar bastante eficiente a outras tecnologias usadas.
Segundo Gongcalves (2013), a codificacdo de materiais foi alavancada com o surgimento de
novos recursos tecnolégicos capazes de fazer o reconhecimento Otico de caracteres,
substituindo a digitagdo de cddigos dos itens. Em um supermercado, em média, sao feitas 250
mil digitacdes diariamente, ou seja, cada codigo ou operacdo executada requer que inUmeros
algarismos sejam digitados. Isso exigia a presenca de inUmeras pessoas para efetuar essa
atividade e era elevado o risco de ocorrerem erros de digitagéo.

O ca6digo de barras € uma maneira de se representar nimeros e caracteres atraves de
um conjunto de barras paralelas de diferentes larguras que podem ser lidas por uma
maquina de leitura Optica. Através de um processo de leitura automatizado simples
de usar e relativamente barato. Por isso é bem mais usado que as outras formas de
identificacdo automatica. A Unica tecnologia atual que ameaga o codigo de barras é a

leitura por radiofrequéncia, mas a mesma ainda é muito cara para ser aplicada em
produtos de baixo valor agregado. (VIEIRA, 2009, p. 92).

Segundo Gongalves (2013), o uso de cddigos de barras apresenta as seguintes
vantagens:

e Facil utilizacdo.
e Grande capacidade de capturar dados por meio de reconhecimento 6tico das barras.

e Custo operacional baixo.
e Implementacdo relativamente simples.

e Utilizagdo de equipamentos compactos para ler dados.
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Segundo Vieira (2009), por conta do seu baixo custo de implantacdo e facil
acessibilidade, entre todas as tecnologias de identificacdo do mundo, o cédigo de barras é a
mais usada do mundo. O fato citado ocorre também devido a sua grande serventia que
corresponde a um fluxo de informacdo em tempo real e a evolugdo das caracteristicas do
material no qual as etiquetas vao registradas, as quais sdo feitas com plasticos e papéis com
maior durabilidade e resisténcia.

Segundo Vieira (2009), o codigo de barras apresenta as seguintes caracteristicas:

e O cadigo de barras e a leitura Optica sdo tecnologias de identificacdo automatica que
tornam mais facil coletar e trocar informacdes logisticas.

e O cddigo de barras é a tecnologia de colocacdo de codigos legiveis por leitores dpticos
que transmitem as informac6es contidas para 0 computador.

e O padrdo de codificacdo é formado por uma numeracdo alfanumérica legivel e por
uma simbolizacdo em barras verticais, que é decodificada por leitura Optica.

e Cada identificacdo é unica no mundo; a identificacdo da informacéo é instantanea e a

linguagem é comum no intercambio de informages entre parceiros comerciais.

Segundo Vieira (2009), entre as utilizacGes do codigo de barras, pode-se citar:

e Procura e rastreamento de mercadorias dentro de armazéns
e Recebimento e expedi¢cdo em depdsitos

e Controle de vendas em supermercados

Segundo Goncalves (2013), o cddigo de barras possui muitas utilidades. Além do
grande avancgo no seu uso nas embalagens industriais e comerciais, promoveu uma sensivel
melhora na produtividade, no manuseio e no despacho de cargas e servigos de atendimento a
clientes. Um exemplo disso sdo os supermercados e as lojas de departamentos.

Segundo Vieira (2009), nos ultimos anos, o codigo de barras apresentou evolugao
em relacdo ao aspecto técnico e qualidade dos materiais e equipamentos utilizados. A
previsdo é que, em longo prazo, ocorra a permanéncia do codigo de barras como primeira
opcdo para usar na identificacdo de itens, apesar do surgimento da identificagdo por
radiofrequéncia. O cddigo de barras e a identificagdo por radiofrequéncia vao poder conviver,

cada um atendendo seu “nicho” de operacao.
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Segundo Gongalves (2013), com a automacgdo dos processos de despacho de
cargas unificadas foram inventados sistemas com maior eficiéncia que possibilitam a
separacdo da carga por cliente, em funcdo do cddigo de barras fixado na embalagem. Esse
codigo reconhece o cliente por meio de um sistema de leitura Gtica associada a um sistema de
separadores automaticos. Com a passagem da carga pelo sistema de leitura Gtica, um
separador leva a carga para uma esteira. Essa esteira vai transportar o material para a area de
despacho destinada ao atendimento de um determinado cliente.

Segundo Bowersox e Closs (2007), o processo de leitura dptica € um componente
importante da tecnologia de identificacdo automatica Ele assume o papel de “olhos” do
sistema de cddigos de barras. Um scanner efetua a leitura dos dados contidos nos codigos de
barras e transforma esses dados em informacdes Uteis Existem o0s seguintes tipos de scanners:
0S scanners manuais e os scanners fixos. Cada tipo possui uma tecnologia de contato ou a
uma tecnologia de ndo-contato. Os scanners manuais sdo canetas épticas sdo canetas sao
canetas dpticas (contato) ou pistolas a laser (ndo-contato). Os scanners fixos sdo scanners de
cartdo (contato) ou scanners automaticos (ndo-contato). Quando se utiliza um scanner de
tecnologia de contato, € preciso encostar o dispositivo de leitura no cédigo de barras. Isso
causa a diminuicdo das falhas em leituras, porém também reduz a flexibilidade.

Segundo Bowersox e Closs (2007), h& duas utilidades importantes da leitura
Optica na logistica. Uma delas estd nos pontos de vendas (PDV) das lojas de varejo. Nos
PDV, a tecnologia de leitura Optica executa um preciso controle de estoque e também emite
recibos para os clientes. O PDV acompanha cada unidade de estoque vendida e vem ajudando
0 ressuprimento, pois se comunica agilmente as vendas individuais aos fornecedores. O
controle de vendas reais proporciona a diminuicdo de incertezas e possibilita que o estoque
regulador diminua bastante. Além de ter dados precisos para pesquisas de marketing e
ressuprimento, o PDV pode fornecer vantagens estratégicas mais oportunas a todos 0s
integrantes do canal.

A segunda aplicacéo logistica da leitura dptica & 0 manuseio e o rastreamento de
materiais. Mediante uso de scanners, com pistolas, 0s responsaveis pelo manuseio de
materiais rastreiam movimentacBes de produtos, enderecos de armazenagem,
carregamentos e recebimentos. Embora essas informacBes possam ser rastreadas
manualmente, o rastreamento manual consome tempo e esta sujeito a erros. O uso

mais amplo de scanners em aplicacBes logisticas aumentard a produtividade e
reduzird os erros. (BOWERSOX e CLOSS, 2007, p. 200).
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4.7 Enterprise Resource Planning (ERP)

Segundo Chopra e Meindl (2002),

Os sistemas de planejamento dos recursos da empresa (enterpriseresource planning —
ERP) sdo sistemas operacionais de TI que retinem informagdes de todas as fungdes
da empresa, proporcionando um escopo mais amplo. Os sistemas ERP monitoram a
matéria-prima, os pedidos, os cronogramas, 0s estoques de produtos acabados e
outras informacdes de toda a organizacdo. A principal vantagem dos sistemas ERP
em relagdo aos sistemas legados é o escopo nhitidamente maior que oferecem para a
tomada de melhores decisdes na cadeia de suprimento

De acordo com Chopra e Meindl (2002), os sistemas ERP fazem um bom
monitoramento das transacfes, porém geralmente ndo possuem capacidade analitica para
definir quais transacdes devem acontecer. Por isso, atuam mais na area operacional do mapa
de TI do que nas areas de estratégia ou de planejamento. Isso estd comecando a se modificar
com fornecedores de ERP incluindo mddulos analiticos em seus sistemas. Mesmo sendo
verticalmente limitado, o escopo do ERP é muito mais abrangente que o de sistemas legados
citados anteriormente. Essa amplitude de escopo contribui para que os sistemas ERP sejam
bastante procurados. Seu escopo possibilita que os sistemas ERP faga rastreamento de
pedidos por toda a empresa, de compras a entrega. A capacidade de acompanhar os pedidos e
ter uma boa visibilidade, em geral, tornou-se mais importante a medida que as cadeias de
suprimento tornam-se mais globais e complexas. A tendéncia atual de utilizar estruturas
organizacionais baseadas em produtos em vez de baseadas na funcéo também ajudou a tornar
os sistemas ERP mais interessantes, visto que essa estrutura prioriza um escopo que englobe
todas as funcgdes, ou seja, 0 que os sistemas ERP oferecem.

Em um sistema ERP, h& varios modulos e cada um exerce funcbes distintas na
empresa. Para que os usuarios de cada funcdo acompanhem os acontecimentos de outras areas
da empresa, os modulos sdo conectados entre si. Ha varios modulos-chave para um sistema
ERP e pode-se fazer a instalacdo de cada um de forma separada ou combinado com outros
modulos:

e Financas: Este modulo executa o rastreamento de informagfes de finangas, como
dados sobre receita e custo, por vérias areas da empresa.

e Logistica: Em inimeros casos, é feito um desmembramento deste mdédulo em varios
submodulos que lidam com fungbes distintas da logistica como transporte e

gerenciamento de estoque e de deposito.
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e Fabricacdo: Este mddulo faz o rastreamento do fluxo de produtos pelo processo
produtivo, coordenando o que é feito em que peca e em que momento.

e Atendimento de pedido: Este modulo faz o0 monitoramento do ciclo de atendimento de
pedido inteiro, acompanhando o progresso da empresa na satisfagdo da demanda.

e Recursos humanos: Este mddulo lida com as tarefas de recursos humanos, como os
turnos dos funcionarios.

e Gerenciamento do fornecedor: Este médulo acompanha o desempenho do fornecedor

e executa o rastreamento das entregas de suas mercadorias.

Os modulos mencionados e outros mais especificos possibilitam que o sistema

ERP faca o rastreamento da situacdo de pedidos, mercadorias, fornecedores, pessoal e capital.

4.8 Inventario fisico

Segundo Pozo (2008, p. 97),

Periodicamente, as organizacfes efetuam contagem fisica de seus itens em estoques,
em processos € no acabado para comparar a quantidade fisica com os dados
contabilizados em seus registros, a fim de eliminar as discrepancias que possam
existir entre os valores contabeis, dos livros, e 0 que realmente existe em estoque.
Serve, também, o inventario, e isso é muito importante para a apurac¢do do valor
total de estoques para efeito de balanco do ano fiscal e seu imposto de renda. O
inventario pode ser geral ou rotativo.

Segundo Pozo (2008), realiza-se o inventario geral quando estd préximo ao
encerramento do exercicio fiscal. De uma vez s0, é feita a contagem fisica de todos os itens.
Essa contagem fisica inclui o almoxarifado de recebimento, almoxarifado intermediario,
pecas em processo e produtos acabados. Geralmente, quando se estd fazendo o inventario
geral, paralisa-se completamente o procedimento operacional da empresa, recebimento,
producdo e despacho, Ocorre essa paralizacdo para que seja feita a contagem de todos o0s itens
estocados, sem interferéncias e erros.

Ao longo do ano fiscal, elabora-se o inventario rotativo. Para fazé-lo, ndo ha
necessidade de paralisar o processo operacional. Ocorre concentragdo em cada grupo de itens
em determinados periodos, que podem durar semanas ou meses. O inventario rotativo acaba
sendo mais econdbmico e vantajoso, pois ndo requer que a fabrica pare, melhora o sistema de
controle e proporciona condigdes melhores e tempo para analisar problemas ou causas de

ajustes.
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A érea de financas orienta e controla a elaboracdo e execucdo dos inventarios.
Duas vezes e por duas equipes distintas, é efetuada a contagem fisica. Caso haja igualdade
entre os resultados das contagens, o inventario daquele item acabara. Se os resultados das
contagens forem diferentes, outra contagem sera realizada por uma terceira equipe. Depois
que o inventario for finalizado, ser4 examinado se ha divergéncias entre a contagem fisica do
processo e o controle documentado. Os itens com diferenga de quantidades passardo por
processo de analise e depois ajuste e reconciliacdo de acordo com as politicas da empresa. O

inventario apresenta o valor real do imobilizado em materiais e produto da empresa.
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5 ESTUDO DE CASO

A elaboracdo deste capitulo ocorreu baseada em um estudo de caso feito na
padaria Casa Plaza. A empresa citada € localizada em Fortaleza, mais precisamente na
Avenida Santos Dumont, 5570, no bairro Papicu. O objetivo principal deste capitulo é
explicar como sdo administrados os seus estoques.

Para este estudo de caso foi realizada uma entrevista semiestruturada, onde o
pesquisador tem um conjunto de questdes previamente definidas, mas faz as perguntas em um
contexto de uma conversa informal. Segundo Marconi e Lakatos (2003), a entrevista
semiestruturada € uma técnica de coleta de informacgdes, realizada em uma conversacao
continuada entre informante e o pesquisador, que deve ser dirigida de acordo com os objetivos

da pesquisa. A entrevista foi realizada com o senhor Cleber Malheiros.

5.1 Apresentacédo da empresa

5.1.1 Identificacdo da empresa

a) Nome: Casa Plaza

b) Endereco: Avenida Santos Dumont, 5570, Papicu, Fortaleza - CE

¢) Quantidade de funcionarios: 130

d) Negdcio: Industria e comércio de produtos alimenticios (panificacéo)

e) Missdo: Estar presente na vida das pessoas, oferecendo alimentos inovadores,
saborosos, de qualidade, e que ajudem a promover o bem estar.

f) Visdo: Ser a companhia lider em inovacdo de alimentos saudaveis no Ceara, atuando
com responsabilidade empresarial.

g) Valores:

e Integridade, ética e transparéncia

e Paixdo

e Respeito com as pessoas

e Compromisso com a qualidade de nossos produtos

e Compromisso com os colaboradores e consumidores

e Inovacao

e Busca pela exceléncia
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h) Principais produtos: As mercadorias comercializadas pela empresa em estudo podem

)

ser divididas em duas categorias: produtos de fabricagdo propria e produtos de
terceiros. Os produtos de fabricacdo prépria sdo produzidos pela propria Casa Plaza
dentro das suas instalacbes e os produtos de terceiros sdo produzidos pelos
fornecedores da Casa Plaza.

Produtos de fabricacdo propria: pées, bolos, tortas, doces, sobremesas, salgados,
biscoitos, patés.

Produtos de terceiros: carnes, frios, frutas, verduras, laticinios, sorvetes, refrigerantes,
cervejas, arroz, feijdo, biscoitos, agua, queijos, presuntos, manteigas, margarinas, gelo.
Principais clientes: Classes A e B.

Fornecedores: Cerca de 200 empresas sdo responsaveis pelo reabastecimento

periddico da Casa Plaza.

A tabela 1 informa alguns desses fornecedores e exemplos de itens que cada um

deles entrega a padaria.

Tabela 1 — Fornecedores da Casa Plaza e itens fornecidos pelos mesmos

Fornecedor Itens

Coca Cola Refrigerantes, cervejas, agua, sucos
Ambev Cervejas, refrigerantes

Kibon Sorvetes

M Dias Branco Farinha de trigo, biscoitos

BRF Frios, presuntos, salames

Fribal Carnes

Frigotil Carnes

Nestlé Laticinios

Danone Laticinios

I) Principais concorrentes: Os principais concorrentes da Casa Plaza séo algumas padarias de

Fortaleza localizadas em bairros nobres e voltadas para as classes A e B como a Montmarttre

e 0 Empdrio Delitalia.

5.1.2 Historico



61

A Casa Plaza foi fundada em 1988, em Fortaleza, pelo senhor Antonio Carlos de
Carvalho Malheiros e a senhora Evalda Sobrinho Malheiros. Desde o principio de seu
funcionamento, a empresa possui uma moderna loja com estacionamento e facil acesso, a qual
foi devidamente planejada para garantir o conforto e a facilidade para os seus clientes. A Casa
Plaza marca presenga no mercado com pioneirismo e ousadia de uma administracdo de
tradicdo familiar.

A empresa foi aberta com o objetivo principal de fazer uma padaria diferente das
que ja existiam em que o cliente se sentisse a vontade. O empreendedorismo da familia sentiu
que Fortaleza precisava de uma padaria que ndo comercializasse apenas pdo e leite. A familia
concluiu que faltava na capital cearense uma casa de alimentos que fosse completa para as
compras rapidas do dia-a-dia. Uma analise do comportamento dos consumidores de
supermercados, do comportamento dos seus proprios clientes e das necessidades da regido em
que estdo instalados antecipou uma tendéncia que virou moda no setor: a diversificagdo com
servico de café da manhd, brunch, almoco, cha da tarde, sopas, jantar, pizzas, secdo de
lanches e a ampliacdo de oferta dos mais diversos tipos de alimentos como frios, salames,
queijos, patés, tortas doces e salgadas, molhos, produtos lacteos, refeicdes prontas, vinhos
importados e outros transformam a Plaza em uma casa especializada em alimentos, tendo a
comercializacdo de pées especiais como foco principal.

Seus produtos sdo fabricados por profissionais especializados, com receitas
préprias e temperos caseiros que ressaltam o sabor dos mesmos. Seu proprietario acredita que
0 segredo do sucesso da Plaza deve-se ao atendimento personalizado e aos momentos
agradaveis e aconchegantes que sua loja oferece, encantando o cliente com o atendimento e
com a qualidade e a variedade dos produtos ofertados. A Plaza também foi pioneira em mais
um conceito de atendimento ao cliente. Os clientes passaram a fazer suas compras e depois
pagéa-las nos caixas, ao contrario do normal que era realizado em outras padarias.

A Casa Plaza foi agraciada com o Prémio Baker Top-Padaria 2000, durante varios
anos, sendo eleita uma das 30 melhores padarias do Brasil. E, na categoria panificacdo, a
maior revendedora de Coca Cola no Nordeste, sendo visitada pelo Presidente Internacional da
Coca Cola. Participou de muitos programas na TV Jangadeiro, sempre convidado pela
emissora; teve destaque nacional na Veja 28 graus; na Revista O Supermercadista; Revista
Pan; Revista Padaria 2000; Revista Pequenas Empresas Grandes Negocios e seus paes foram
eleitos os mais saborosos pela Revista Veja Fortaleza na categoria guloseimas. Recebeu o

prémio Selo de Padrdo Sanitario e Ambiental pela Prefeitura Municipal de Fortaleza, sendo
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frequentemente visitada por panificadores de todo o Brasil e servindo como modelo nas &reas
de atendimento, variedade de produtos e marketing.

5.1.3 Produtos

A Plaza vende 3500 produtos, sendo 500 produtos de fabricacdo prépria e 3000
produtos de terceiros divididos e muito bem distribuidos na loja em areas como: mercearia,
frutas, verduras, legumes, carnes em geral e bebidas.

Em um ambiente aconchegante, o cliente encontra uma grande variedade de paes,
bolos, tortas, queijos, entre outras opc¢des. Atualmente, a Plaza é reconhecida pela tradigdo e
qualidade dos seus produtos e servicos e também pelo atendimento personalizado. Uma
caracteristica que faz o diferencial da Plaza é o sabor inigualavel de seus pées especiais e

também:

e Café da manhd com frutas, sucos naturais, chocolate quente, chocolate gelado, pées
variados, tapiocas, bolos e café.

e Almogos com um cardapio que inclui carnes, aves, peixes, crustaceos, comidas tipicas
e feijoada.

e Sobremesas: mousses, tortas, doces, pavés, dentre outros.

e Sopas variadas.

e Sanduiches e pizzas.

e Uma linha de produtos light e diet

A Plaza também oferece aos seus clientes os servicos de delivery e faz

encomendas de produtos em geral para eventos e datas comemorativas.

5.2 Gestao de estoques da empresa

5.2.1 Tipos de materiais mantidos em estoque

A Casa Plaza mantém em estoque 0s seguintes tipos de materiais:
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e Produtos de fabricacdo prépria: Pdes, bolos, tortas, doces, sobremesas, salgados,
biscoitos, patés.

e Produtos de terceiros: Carnes, frios, frutas, verduras, laticinios, sorvetes, refrigerantes,
cervejas, arroz, feijdo, biscoitos, agua.

e Matérias-primas: Farinha de trigo, acUcar, leite, ovos, margarina, manteiga.

e Materiais de limpeza: detergentes, desinfetantes, aguas sanitarias, sabonetes liquidos,
desengordurantes.

e Materiais de embalagem: sacolas, sacos de paes, etiquetas para balanga, resinites,

bandejas de isopor.

Os estoques de produtos de fabricacdo propria permanecem disponiveis para
comercializacdo por no maximo dois dias, pois com o tempo ocorre a queda da qualidade
desses itens e isso pode gerar a insatisfacdo do cliente. Caso algum desses produtos ndo seja
vendido depois desse prazo, ele é encaminhado para o refeitorio da empresa para alimentar 0s
colaboradores ou é doado para 0 Mesa Brasil.

O funcionéario diretamente responsavel pela area de estoques exerce o cargo de

coordenador de almoxarifado.

5.2.2 Controle de estoque

Na Casa Plaza, ndo ha controle de estoque para produtos de fabricacdo prépria,
produtos de terceiros, materiais de limpeza e materiais de embalagem. Mas, ja foi decidido
que em 2016 serd implementado no Sistema Gestor controle de estoque pra cada um desses
tipos de materiais.

Atualmente, existe controle de estoque apenas para as matérias-primas. Essa
tarefa é realizada por meio do Sistema Gestor. Comecou a funcionar em janeiro de 2015. Para
implantar o controle de estoque de matérias-primas, foram cadastrados no Sistema Gestor 0s
produtos fabricados dentro da empresa. Hoje, todos esses produtos estdo cadastrados. Cada
cadastro informa a quantidade em quilos de cada ingrediente necessario para produzir uma
quantidade em quilos de um determinado item.

O controle de estoque de matérias-primas é simples de usar. Basta informar ao

Sistema Gestor a quantidade em quilos do item que foi fabricado. Logo depois, o sistema
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calcula a quantidade em quilos de cada ingrediente utilizado para executar essa producéo.
Ent&o, o gestor da baixa nessas quantidades de ingredientes.

5.2.3 Pedidos aos fornecedores

As solicitagOes de ressuprimento séo feitas de acordo com uma agenda virtual que
h& no Sistema Gestor. Essa agenda ¢ uma planilha que informa as datas em que devem ser
efetuados os pedidos de cada fornecedor. Ha4 uma frequéncia de pedidos para cada fornecedor.
Para alguns fornecedores pede-se semanalmente, hd fornecedores cujos pedidos s&o
quinzenais e para alguns outros fornecedores pede-se mensalmente. As requisi¢des semanais e
quinzenais sdo para fornecedores localizados em Fortaleza ou cidades proximas. Pede-se
mensalmente para fornecedores de outros estados.

Um dia antes da data do pedido de um determinado fornecedor, o coordenador de
almoxarifado vé no sistema quais s&o os itens desse fornecedor que a empresa comercializa.
Ele faz a contagem de cada um desses produtos no estoque. Entdo, ele envia ao setor de
compras uma relacdo com as quantidades estocadas dos itens. No setor de compras, 0
comprador olha essa lista e v& no Sistema Gestor o historico de vendas dos produtos nos
ultimos trés periodos. Baseado na relacdo dos niveis de estoques, no histérico de vendas nos
trés periodos interiores e também na sua vivéncia e experiéncia, 0 comprador faz a previsdo
de vendas no novo periodo.

A quantidade a ser pedida de cada item é calculada pela seguinte formula:

quantidade a ser pedida = (previsdo de vendas — quantidade presente na empresa) + estoque

de seguranca

A Casa Plaza aplica o conceito de estoque de seguranga de uma forma diferente
da maneira geralmente ensinada pelos livros didaticos de administracdo. Na empresa, 0
estoque de seguranca € uma porcentagem padrdo da previsdo de vendas. Essa porcentagem
depende da frequéncia do pedido. Para os itens de pedido semanal ou quinzenal, o estoque de
seguranca corresponde a 10% da previsdo de vendas e é para 7 dias de vendas. Os itens que
sdo requisitados mensalmente tem estoque de seguranca de 25% e para 15 dias de vendas. A
porcentagem de estoque de seguranca dos itens mensais é maior porque o tempo de reposicéo
dele é mais prolongado. Demoram até 12 dias para chegar. Isso ocorre porgue esses itens sao

entregues por fornecedores de outros estados. Os produtos semanais e quinzenais Sao



65

deixados por empresas localizadas em fortaleza e cidades proximas e, consequentemente, a
entrega é mais rapida. O tempo de reposicdo € de até 4 dias. Por isso a porcentagem de
estoque de seguranca € menor.

Apds estabelecer a quantidade a ser comprada de cada item, o comprador envia
um e-mail a empresa fornecedora informando os itens que ele quer pedir e as suas respectivas
quantidades. Em seguida, o fornecedor manda um e-mail com o orgamento do pedido de
reposicdo. Entdo, o comprador liga para o fornecedor. Se ele concordar com todos os pregos,
ele confirma durante a ligacdo a compra das mercadorias. Se ele quiser abaixar algum preco,
durante a ligacdo, é feita uma negociacdo. ApoOs chegarem a um consenso, o pedido é

confirmado pelo comprador.

5.2.4 Resumo da politica de estoque da empresa

e Estoque de seguranca: Para 7 dias de vendas (itens de pedido semanal e quinzenal)
Para 15 dias de vendas (itens de pedido mensal)
e Tempo de reposicdo: Até 4 dias (itens de pedido semanal e quinzenal)
Até 12 dias (itens de pedido mensal)
e Ponto de pedido: ndo definido
e Frequéncia dos pedidos: Para alguns fornecedores o pedido é semanal, para outros €

quinzenal e também ha os fornecedores com pedidos mensais.

5.2.5 Classificacdo ABC

A Casa Plaza comercializa dois tipos de mercadorias: produtos de terceiros e
produtos de fabricacdo propria. Como ja foi falado anteriormente, os produtos de terceiros sdo
os itens produzidos por outras empresas e trazidos para a padaria por seus fornecedores e 0s
produtos de fabricacdo propria sdo os itens produzidos pela prépria empresa em estudo dentro
das suas instalagdes. Os produtos de terceiros sdo divididos em se¢bes, como: produtos de
mercearia, frios, carnes, laticinios, congelados, vinhos. Os produtos de fabricacdo propria
também sdo divididos em secfes. Sdo exemplos dessas se¢des: paes, bolos, pizzas, caldos,

café da manhg, tapiocas, sanduiches.
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A Casa Plaza trabalha com classificacdo ABC. A classificagdo ABC é elaborada
pelo Sistema Gestor. O sistema de informacéo citado aplica esse conceito para 0s produtos
vendidos na empresa. A classificacdo ABC é feita de quatro formas:

e Classificacdo produto a produto (produtos de terceiros)
e Classificagdo por se¢édo (produtos de terceiros)
e Classificacdo produto a produto (produtos de fabricacdo propria)

e Classificacdo por se¢do (produtos de fabricacao propria)

O critério de classificacdo utilizado para as quatro formas € o faturamento.

Tabela 2 — Exemplo de classificacdo por secdo (produtos de terceiros) — Secao de carnes

PLAZA IND. E COM. DE PROD. ALIM. LTDA ABC de Venda por Faturamento V:16124 Pagina:1'1
Fitro: [Tributagdo: Todas] Periodo de 0101172015 a 301172015 21212015 12:40:31 PM
Produto . Faturamento Quantidade ProMed Part  Acum
000D0000001110 - FILE LIGHT MIGHON ACOUGLE KG 12.658,55 203.248 6227 1340% 2340%
000000000007 33 - CARNE MOIDA.LIGHT COXAD MOLE KG 11.153,76 358862 30,99 2082% 4402%
000D0000001272 - FILE BOVING MEDALHAD ACOUGUE KIG 413725 62,700 65098 TE5% S5167T%
0000000001175 - FILE BOVING ACOUGUE KG 402584 100,574 3099 T44% 58,12%
0000000002178 - CARNE BIFE ESP COXAQ MOLE ACOUGUE KG 326480 108,871 2099 604% 8515%
0D0D0000OMDE4E - CARME BIFE ESP 1 ALCATRA ACOUGLE KG 288233 BO. 104 3593 533% T048%
0000000002708 - MUSCULD MOIDO ACOUGLE KG 2518.25 180.050 1399 486% 75.14%
000D0000001564 - CARNE STROGONOFF COXAD MOLE ACCUGUE KG 244350 81,852 2099 453% TO.68%
0D0DD000OMDE 14 - LAGARTO LIGHT KG 208784 f8.258 2899 3B 8349%
000D0000DDET 14 - CARNE DE S0L ACOUGUE KG 1.518.08 50,558 2099 280% 88.20%
0000000003208 - BIFE ESPECIAL PEITO FRANGO KG 1.012.73 64,247 1576 187% 83,18%
00000000001428 - MUSCULC BOVIND ACOUGUE KG 318,36 40,844 1889 151% B8867%
0000000003231 - FILE BOVIND BIFE KG 750,08 11,268 6593 1.38% 91.08%
00000000001750 - FILE DE PEITO DE FRANGO GRAMEL KG 705,34 47,865 1474 130% 92,38%
000D0000D0E173 - CARNE CONTRA FILE ACOUGLUE KG 899,35 23,838 2059 120% 93,68%
0D0DD00OOMDSTE - KIT PIFELIOADA KG 543,76 21,760 2499 101% 9468%
00000000007 245 - PICANHA ARGENTINA RESFRIADA KG 2 5,642 6599 080% 9535%
00000000002062 - LINGUICA CALABRESA SADIA KG 335,30 20,718 16,18 062% 9507%
000D0000000TAS - CARNE COXADQ DURO ACOUGLE KG 291,05 10,040 2899 D54% 9851%
00000000001440 - OS50 BUCD ACOUGLUE KG 283.81 18,500 15,89 D40% 97,00%
0000000000548 - CARNE BROCHETE COXAQ MOLE ACOUGUE KG 245,05 8202 2099 D45% 9745%
0000000000553 - LINGUICA PAID SADIA KG 195,20 9,630 2027 036% 97.81%
000000000022 - LINGUICA TOSCANA SUIMA SADIA KG 174,51 11264 1459 0.32% 93,13%
000D0000001060 - FIGADO BOVING ACOUGLIE KG 174,38 14,547 11,89 032% 9848%
0000000001218 - FILE BOVING DO S0L ACOUGLE KG 137,70 2,186 6299 025% 93.71%
0000000001 1227 - CARVAD VITORIA PCT 3KG 118,35 15,000 T7.88 D22% 9383%
000000000004 B0 - PICANHA DE SOL KG 10546 1.758 5099 0.18% 99,13%
0000000003237 - STROGONOFF DE FILET KG 92,77 1452 6389 0.17% 99,30%
0000000000302 - BACOMN MANTA SADIA KG 8943 4.TBR 1883 0.17% B9048%
000000000047 06 - SOBRECOXA DE FRANGO GRANEL SADIA KG 87,65 7.865 840 D0.13% 9950%
000D00000D0STO - COSTELA SUINA SALGADA KG G154 4,248 1440 0.11% 99,70%
0000000000227 - STROGONOFF FRANGD ACOUGLE KG 57.58 3418 16,84 0.11% 99.81%
000D0000D0ZEER - LINGUICA DE FRANGO SADIA COMNG KIS 44 82 2,762 1623 008% 99.89%
0D0D0000OMDEDS - RABO SUINO SALGADO KG 2362 1.818 12929 D.04% 9983%
0000000005413 - COXAS DE FRANGO GRAMEL SADIA KG 2344 2,800 B33 0.04% 90,08%
000D000000056G - COXASOBRECOXA A GRANEL KG 8,81 071 253 001% 99,00%
000D0000DONEES - PE SUIND SALGADD KG 548 0421 1287 0.01% 100,00%
Total Listados : 37 5403585  1653,168 100,00%

Total Vendidos : 37 5403585

Total de Trocas: 0 0,00

Total Devolugdo: 0 0,00

Venda Liquida - 5408585

Fonte: Casa Plaza
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Tabela 3 — Exemplo de classificagdo por secao (produtos de fabricacao propria) — Se¢do

de almogo
PLAZA IMD. E COM. DE PROD. ALIM. LTDA ABC de Venda por Faturamento V:16124 Pigina:1'1
Fitro: [Tributago: Todas] Periodo de 01/11/2015 a 30/111/2015 211212015 12:54:37 PM
Produto B Faturamento Quantidade ProMed Part  Acum
00000000001 102 - ALMOCO SELF SERVICE KiG 7.120.55 113.050 6299 866% 28.68%
00000000002 167 - FILE AD MOLHO MADEIRA PLAZA KG 3.129.55 27,626 113,28 12.50% 41.25%
00D0000000D0EEE - PACOCA PLAZA 1 2.609.62 30.804 8443 10.50% 51.75%
00000000008E28 - CARME DE SOL ACEBOLADA PLAZAT 2.180.18 27,854 7728 BAD% G045%
0000000001706 - BATATA FRITA CHIPS KG 1.820.64 45542 4017 T3A6% B7.681%
00000000008085 - FRANGO ASSADO KIG 1 1.737.65 75,506 2299 620% T4B0%
0000000000 1050 - FILE DE PARGO A MILANESA PLAZA KG 1268027 18,270 6893 507% FIB™%
0000000000TS20 - BAIAD DE DOIS KG 1 334,08 22830 3699 33T% 8324%
0000000001286 - FEIJAO VERDE ALMOCO KG1 832,40 19,484 3383 2587T% 8501%
0000000008052 - ARROZ BRANCO KG 51542 22728 2288 207% 87.08%
0000000000231 - PANQUECA PLAZA 413,85 11,458 3633 168% 89,60%
00000000002203 - FEIJQADA ESPECIAL PLAZA KG 3N 7184 4643 135% 91,00%
00D00000000E58 - BERINJELAPIMENTAQAZEITE K& 273,76 4,028 8796 1.10% 9211%
00000000001237 - FILE DE FRANGO GRELHADOD PLAZA KG 255 57 5,166 42,47 103% 93,13%
0000000001286 - ARROZ DE CAMARAD KG 218,76 5,008 4323 0A87T% S4D01%
00000000000864 - BERINJELA DA CASA KG1 175,82 3,556 4247 071% 9472%
0000000000852 - MACARRAD ALMOCO KG1 189,51 6.764 2499 D8B% 0540%
00000000001262 - SALADA TROPICAL KG 158,50 5,008 3187 054% 0804%
00D00000001321 - CARME DO 50L 5 CEBOLA KG 144 56 2.008 7199 058% 0862%
00000000008465 - FAROFA PRONTA PLAZA KG1 140,27 3,510 3098 056% 9713%
0000000004601 - PICANHA DE FORMO PLAZA 113.74 0.848 11993 D46% 97.64%
0000000000288 - STROGCOMOFF DE CARNE KG 294 08 2,852 3293 038% 923D02%
0000000001707 - FILE DE FRANGO MOLHOC 4 QUELIOS 79,55 1.502 5288 032% 9334%
00000000002036 - ARROZ C/BROCOLIS KG 88,37 2.208 2883 027% 0461%
00000000004358 - SALADA DE ALFACE C/RUCULA KG 59,85 1,530 3899 D24% 93.B5%
00000000003362 - SALADA DE COUVE BROCOLIS KG 5045 1.204 3899 020% 9905%
00000000003584 - LASANHA BOLOMHESA KG 4283 0,854 4500 0.17% 9922%
00000000002244 - SALADA DE REPOLHO KG 34 82 0.8e0 3497 D14%  99.38%
0000000002631 - ARROZ C/ESPINAFRE KG 24 .88 0.864 2889 0.10% 9948%
00000000002200 - MOLHO MADEIRA PLAZA 2368 0.474 4098 0.10% 99.53%
0000000004527 - FRANGO AD CREME DE CEBOLA KG 20,80 0.744 2798 008% 0964%
00000000002245 - QUIRCHE DE LEGUMES KiG 2048 0.344 59,58 008% 99.72%
0000000000226 - BATATAS GRATINADAS KG 18.07 0.548 3297 0O07% 99.79%
00000000001538 - ARROZ CIACAFRAQ K5 17.21 0,718 23497 007% 99.B86%
DDDDD000MOD 1268 - SALADA DE LEGUMES 18.55 0618 26,78 0DO07% 99893%
00000000004460 - ARROZ INTEGRAL PLAZA KG 11,84 0412 2893 005% 09.03%
0000000000184 - FRANGO A CUBANA KG 5,25 0.116 4528 0.02% 100,00%
Total Listados 37 24 B48.18 474 708 100,00%
Total Vendidos : 37 24 84918
Total de Trocas: 0 0,00
Total Devolugio: 0 0,00
Venda Liquida : 24840 10

Fonte: Casa Plaza

5.2.6 Perdas

Na empresa, ha trés colaboradoras que trabalham diretamente focadas na
qualidade dos produtos, duas engenheiras de alimentos e uma nutricionista. Elas sao
responsaveis pela blitz de validade, uma tarefa em que é executada a conferéncia dos prazos
de validade dos produtos. Para cumprir essa tarefa, as engenheiras de alimentos e a
nutricionista orientam um grupo composto por dez funcionarios. Esses empregados olham
cada produto, um a um, e verificam se ha algum deles com o prazo de validade vencido ou

muito proximo de vencer. Os itens que se encontram nessas condic¢des sdo removidos.
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Ao realizar a blitz de validade, os funcionarios aproveitam para também conferir
se 0s estoques estdo organizados conforme a técnica FIFO. E também verificado se ha algum
produto avariado ou defeituoso. Se for achado algum item nessas condicdes, ¢é feita a sua
remocéao.

E feito um relatério de perdas. Esse relatorio informa cada item perdido,
especificando o nome do produto, a quantidade e o motivo da perda (geralmente vencimento
ou proximidade do vencimento do prazo de validade, defeito ou avaria). Alguns fornecedores
fazem a reposicao dos produtos perdidos.

O cuidado com as perdas também ocorre durante a operacdo logistica de
recebimento. E verificado se ha algum item com o prazo de validade vencido ou muito perto
de vencer, avariado ou defeituoso. Se ha algum item nessas condicdes, a entrega do
fornecedor é rejeitada.

O controle de perdas é outra importante funcdo realizada pelo Sistema Gestor.
Atualmente, considerando todos os produtos, o nivel de perdas da empresa é de 1,5%. Os
produtos de mercearia tem nivel de perdas de 1,5%, os produtos de fabricacdo propria 3%, a

secdo de frutas e verduras 5%. Todo més ha metas para abaixar essas porcentagens.

5.2.7 Sazonalidade

A maioria dos produtos da empresa apresenta demanda estavel sem grandes
variacdes de consumo ao longo do ano. Mas, a Casa Plaza trabalha com alguns poucos itens
sazonais. Sdo exemplos disso, as comidas tipicas de Sdo Jodo, como bolo de milho, cocada e
canjica. Ha os alimentos natalinos, como peru, panetone e tender. Podem-se citar também os
produtos de Pascoa, como ovo de Pascoa, pdo de coco e bacalhau. A maioria dos produtos
mencionados é comercializada pela padaria durante o ano inteiro, mas a maior parcela de suas
vendas é concentrada nessas épocas do ano. Quando esta proximo de alguma dessas datas
comerciais, a empresa armazena grandes estoques de produtos acabados ou de matérias-

primas, no caso dos produtos de fabricacdo propria.
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5.3 Armazenagem da empresa

5.3.1 Raz0es para armazenar

A Casa Plaza efetua a armazenagem dos seus materiais pelos seguintes motivos:
economizar em compras de commodities, assessorarem no processo de producdo e colaborar
no processo de comercializacao.

Através de meios de comunicacdo como a internet, conversas durante as reunides
do sindicato e até mesmo sinalizacBes do proprio fornecedor, a empresa costumar prever
elevacdes nos precos de commodities que sdo produtos ou matérias-primas da empresa.
Quando se sabe que uma determinada commodity, como acglUcar e café, encarecerd,
imediatamente, a empresa faz a compra desse item em grande quantidade e forma estoque
para varios meses, sem esquecer-se de observar os prazos de validade.

A armazenagem faz parte do processo de producdo dos produtos de fabricacdo
prépria que possuem a farinha de trigo como matéria-prima. Quando o fornecedor entrega
farinha de trigo, ela ndo é imediatamente utilizada. E necessério aguardar pelo menos uma
semana para usé-la, pois ela precisa “descansar” para absorver mais agua.

Por meio da armazenagem, reduz a chance de ocorrer a falta de algum produto ou
de alguma matéria-prima para fabricar um determinado produto. Com isso, perdem-se menos

vendas, pois disponibilidade das mercadorias aumenta.

5.3.2 operacOes dos depdsitos

As operacgdes executadas nos depdsitos sdo o recebimento, estocagem e embarque.

5.3.2.1 Recebimento

Depois que o comprador informa ao fornecedor a confirmacdo do pedido, o
comprador lanca o pedido no sistema, registrando os produtos, as quantidades e 0S precos.
Entdo, ele imprime em duas vias um documento com essas trés informacdes (itens,
quantidades e precos). Esse documento chama-se pré-pedido. As duas vias do pré-pedido
ficam guardadas na portaria.

No dia seguinte, a entrega do fornecedor chega. Ele entrega a nota fiscal na

portaria. A moga da portaria verifica se a nota fiscal bate com o pré-pedido. Ela confere se 0s



70

produtos, as quantidades e os precos da nota fiscal sdo 0s mesmos que estdo escritos nos pré-
pedido. Estando corretas as informacgdes da nota fiscal, a moca da portaria autoriza que as
mercadorias sejam recebidas.

No recebimento de mercadorias, o veiculo (geralmente um caminhdo) ¢é
descarregado manualmente pelos colaboradores da empresa fornecedora. Um funcionério da
padaria realiza a conferéncia dos produtos. Com uma pistola a laser, ele escaneia os codigos
de barras e digita as quantidades de cada item. Em seguida, essas informacdes vdo para o
sistema. Na portaria, € emitida uma critica do sistema que comunica o que foi pedido ao
fornecedor e 0 que entrou na empresa. Nao havendo nenhuma divergéncia, ela assina, carimba

e libera o canhoto para o fornecedor.

5.3.2.2 Estocagem

Dois empregados da Casa Plaza, utilizando carrinhos, levam as mercadorias para
o0s depdsitos. Ha quatro depdsitos: o de matérias-primas, o de congelados, o de resfriados e 0
de produtos de mercearia. Esses dois funcionarios devem deixar cada item no seu deposito
correspondente.

Sao realizadas a estocagem ativa e a estocagem estendida. A maioria dos itens é
estocada de forma ativa, pois permanecem no depésito por um tempo curto, apenas até o
momento em que o estoque da loja precisa ser reabastecido. Alguns poucos produtos séo
estocados de maneira estendida, pois ficam no depdsito por periodos além do necessario para
0 reabastecimento normal do estoque da loja. Frutas como bananas, mamdes e abacaxis
precisam de tempo para ficar maduras, por isso passam por estocagem estendida. Também
passam por estocagem estendida commodities como aglcar e café. Através de meios de
comunicacdo como a internet, conversas durante as reunifes do sindicato e até mesmo
sinalizacGes do proprio fornecedor, a empresa costumar prever elevacbes nos pregos de
commodities que sdo produtos ou matérias-primas da empresa. Quando se sabe que uma
determinada commodity, como acucar e café, encarecera, imediatamente, a empresa faz a
compra desse item em grande quantidade e forma estoque para varios meses, sem esquecer-se

de observar os prazos de validade.
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5.3.2.3 Embarque

A Casa Plaza faz encomendas para pessoas fisicas e juridicas. A empresa realiza
entregas de seus produtos diariamente das 8:30 as 17:00, para qualquer lugar de Fortaleza,
mas apenas para pedidos acima de 50 reais, sem contar a taxa de entrega. Sdo exemplos de
clientes que recebem entregas da padaria: SEBRAE, SENAI, SENAC, alguns restaurantes e
alguns hotéis. A frota de veiculos é propria e composta por motos, Kombis e caminhdes.
Futuramente, as Kombis serdo substituidas por Fiorinos.

Dois funcionérios levam os produtos da encomenda para a area de embarque. Eles
fazem essa movimentagao usando carrinhos ou manualmente. Isso depende das mercadorias e
das suas quantidades. Itens como bolos e tortas sdo frageis e devem ser deslocados de forma
manual, pois em carrinhos eles podem ser danificados. Na area de embarque, um empregado
com uma pistola a laser escaneia cada item e digita a sua quantidade. Essas informac6es vao
para o0 sistema e é dado baixa nesses produtos. Em seguida, manualmente, alguns
colaboradores carregam o veiculo colocando nele os produtos da encomenda. Depois disso, 0

veiculo pode seguir rumo ao seu destino.

5.3.3 Layout e descri¢do dos depdsitos

A Casa Plaza utiliza quatro depositos para armazenar 0s seus materiais. Todos
eles sdo préprios e localizados dentro das suas instalagdes normais de trabalho. A empresa

possui 0s seguintes depdsitos:

e Deposito de alimentos congelados: E uma camara fria que guarda alimentos em uma
temperatura abaixo de 15 graus negativos. Os produtos ficam alocados em gdndolas
refrigeradas semelhantes as encontradas em supermercados. Armazena itens como
peixes, carnes, gelo e alguns produtos de fabricacdo prépria como coxinhas, pastéis e
croissants.

e Dep6sito de alimentos resfriados: E uma camara fria que guarda alimentos em uma
temperatura entre 15 e 20 graus negativos. Os produtos ficam alocados em géndolas
refrigeradas semelhantes as encontradas em supermercados. Armazenam itens como

queijos, presuntos, manteigas, margarinas.
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e Deposito de produtos de mercearia: E um depdsito ndo refrigerado que armazena
produtos como refrigerantes, cervejas, arroz, feijdo, biscoitos, agua. Os itens sdo
alocados em estruturas leves em prateleiras de bandejas.

e Deplsito de matérias-primas: E um dep6sito ndo refrigerado que armazena 0s
materiais utilizados para produzir os produtos de fabricacdo prépria. Sdo exemplos de
itens armazenados nesse depdsito: farinha de trigo, acucar, leite, margarina, manteiga,

fermento, 6leo, ovos.

Ao definir o layout, a segmentacdo do armazém foi baseada nos seguintes
critérios:
e Complementaridade: os itens que costumam chegar a empresa em conjunto Sao
estocados perto uns dos outros.
e Compatibilidade: Materiais de limpeza s&o mantidos longe de alimentos

e Popularidade: Os produtos de maior rotatividade ficam alocados proximos a saida.

Os itens também sdo organizados conforme a técnica FIFO, ou seja, 0s itens que

estdo mais pertos de vencer ficam nao frente para serem vendidos ou consumidos primeiro.

5.3.4 Classificagéo, codificacdo e cadastramento de materiais

Quando a Casa Plaza passa a trabalhar com um novo item, é necessario realizar o
seu cadastramento no Sistema Gestor. Para fazer isso, primeiramente, deve-se enquadra-lo em
uma das seguintes categorias de itens: produtos de fabricacdo propria, produtos de terceiros e
matérias-primas. Em seguida, € preciso inclui-lo em uma secdo. A inclusdo em uma secdo é
preciso ser feita somente para os produtos de fabricacdo prépria e de terceiros. Ndo deve ser
feita para matérias-primas, pois as matérias-primas nao sao divididas em secdes.

Apo6s o enquadramento em uma categoria de itens e a inclusdo em uma secéo, é
feita a identificacdo do item, ou seja, cria-se uma nomenclatura para ele. A nomenclatura dos
itens no sistema obedece ao seguinte padréo:

Item — marca — tipo —peso

Em seguida, atribui-se um cédigo ao item. O sistema de codificacdo utilizado é

numerico, ou seja, usam-se apenas nimeros para codificar os itens. Essa numeracao ¢ feita de
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acordo com a ordem de inscri¢cdo. Por exemplo, se ha 10550 itens inscritos no sistema, 0
proximo item a ser cadastrado terd como o seu cddigo o numero 10551.

Se 0 novo item for um produto de fabricacdo prépria, é preciso cadastrar a sua
receita, ou seja, devem-se registrar no sistema os seus ingredientes e as suas respectivas
quantidades em quilos necessarias para produzir uma determinada quantidade em quilos desse

produto.

5.3.5 Cddigos de barras e leitura optica

Na Casa Plaza, a leitura de codigos de barras é realizada por meio de pistolas a
laser e ocorre nas seguintes situacdes: recebimento de mercadorias, inventario fisico,
embarque e venda no caixa. No recebimento de mercadorias, os codigos de barras sdo
cadastrados no sistema, ou seja, quando chega uma entrega de um fornecedor, um funcionério
escanea o codigo de barra de cada item recebido e informa ao sistema qual é esse item. A
baixa dos cddigos de barras acontece durante 0 embarque e a venda no caixa, ou seja, cada
item comprado por um determinado cliente tem o seu codigo de barras escaneado e

automaticamente esse codigo de barra sai do sistema.

5.3.6 ERP da empresa

Na Casa Plaza, utiliza-se um sistema ERP chamado Sistema Gestor. Nesse
software, ha varias funcionalidades que ajudam na gestdo de estoques. Sdo exemplos dessas
funcionalidades: controle de estoques, emissdo de nota fiscal, relatério de perdas,
cadastramento de itens, emissdo de critica do recebimento, classificacdo ABC.

5.3.7 Inventario fisico

O inventério fisico é realizado no Gltimo domingo de cada més, a partir das 13
horas. Como aos domingos a empresa fecha ao meio-dia, o inventario fisico ndo interfere no
andamento normal das atividades do estabelecimento. E feita a contagem fisica de todos os
estoques de produtos de fabricacéo prépria, produtos de terceiros e materias-primas.

Mensalmente, para fazer o inventéario fisico, é escalada uma quantidade padréo de

funcionarios e sdo alugados coletores de dados. Esses colaboradores sdo divididos em trés
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equipes com o0 mesmo nimero de componentes. Realiza-se 0 procedimento de contagem
fisica duas vezes e por duas equipes distintas. Quando as contagens das equipes coincidem, o
inventario do item esta encerrado, mas quando ocorre divergéncia, a terceira equipe efetua
nova contagem e o resultado dessa terceira contagem.

Quando um funcionério vai verificar a quantidade de um determinado item, ele
faz a contagem desse item, depois ele pega apenas uma unidade desse item e faz a leitura do
seu codigo de barras com a pistola a laser do coletor de dados e em seguida digita a
quantidade desse item.

Como ja foi falado anteriormente, no momento, na Casa Plaza, h& controle de
estoque apenas para as matérias-primas. Quando a contagem das matérias-primas encerra, é
conferido se a quantidade de cada item obtida pela contagem dos empregados ¢ igual a
guantidade registrada no controle de estoque. Quando a empresa implementar controle de
estoque para os produtos de fabricagdo propria e os produtos de terceiros, esse confronto de

quantidades passara a ser feito também com essas mercadorias.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Com o término desta monografia, pode-se perceber que o0s objetivos gerais e
especificos foram cumpridos. O objetivo geral era realizar a descricdo e a analise da
administracdo de estoques de uma padaria. Os objetivos especificos procuravam compreender
0s conceitos relacionados a gestdo de estoques de uma maneira geral, sem esquecer-se de
pesquisar como esses conceitos sao aplicados na realidade cotidiana da empresa Casa Plaza.

Por meio do estudo de caso feito neste trabalho, foi possivel entender que a
previsdo de demanda € um dos principais elementos da gestdo de estoques. Por meio dela,
define-se a quantidade de estogque necessaria para um determinado periodo e posteriormente a
quantidade a ser comprada. Notou-se que 0 método para essa previsdo varia bastante entre as
empresas. No caso da empresa em estudo, a previsao é baseada nas vendas de alguns periodos
anteriores e decide-se a quantidade a ser comprada utilizando uma férmula que envolve as
seguintes varaveis: previsdo de vendas, quantidade presente na empresa e estoque de
seguranca.

O controle de estoque é importante para que 0s gestores da empresa saibam
guando um item esta préximo de esgotar e também saber quais produtos merecem uma maior
atencdo devido ao seu grande volume de vendas.

Foi concluido que armazenar itens representa muito mais que simplesmente alocar
materiais em um compartimento. Devem-se armazenar os itens de uma empresa em um
depdsito com as condicBes necessarias para conservar a qualidade dos produtos. Por exemplo,
os alimentos congelados e resfriados necessitam ficar em depdsitos refrigerados para que eles
ndo se estraguem. A armazenagem faz parte do processo produtivo de alguns itens. Ela
também envolve outras questdes como previsdo de aumento de preco de commodities e nivel
de servigo ao cliente.

Um ponto negativo da gestdo de estoques da empresa € o fato de haver controle de
estoque apenas para as matérias-primas. Mas, felizmente, em 2016, sera implantado controle
de estoque para os demais itens estocados. Faz falta um controle de estoque para 0os produtos
de terceiros, pois com esse recurso € possivel ter uma visdo mais ampla das quantidades de
estoques de cada item. Com essa ferramenta, fica facil saber quando um item esta perto de
esgotar e precisa imediatamente ser reposto. Sem controle de estoque, o risco de faltar alguma

mercadoria e, consequentemente, perder vendas é maior.
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Um ponto positivo da administracdo de estoques da Casa Plaza é o seu controle de
perdas, especialmente os seus cuidados com os prazos de validade dos produtos. A empresa
sempre faz blitz de validade e mensalmente estabelece metas para diminuir o nivel de perdas.
Durante o recebimento de mercadorias, além de verificar a qualidade dos produtos, €

verificado se eles estdo perto de vencer. Caso esteja, as mercadorias ndo sdo recebidas.
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APENDICE A - ROTEIRO DE ENTREVISTA — GESTAO E CONTROLE DE
ESTOQUES

1.

10.

11.

12.

Quais materiais sdo estocados?

A empresa possui controle de estoque? Como é feito? E manual ou informatizado?

Qual software ou sistema de informacéo é utilizado?

Com que frequéncia séo feitos os pedidos para reposicdo dos estoques?

Ha algum responsavel pela area de estoques?

Como ocorre 0 processo de compra?

Como sdo feitas as previsdes de demandas

A empresa trabalha com estoque de seguranca? Como € calculado e quais variaveis

sdo levadas em consideracdo para esse calculo?

Qual é o ponto de pedido e o tempo de reposi¢cdo?

Como ocorre a definicdo das quantidades a serem pedidas?

A empresa utiliza a classificacdo ABC? Qual € o software ou sistema de informacéo
utilizado para a elaboragdo da classificagdo ABC? E feita a classificacdo ABC de
quais itens? Quais sdo os critérios utilizados?

Como ¢é realizado o controle de perdas?

A maioria dos produtos vendidos apresenta demanda estavel ou sazonal? Quais sdo 0s

produtos sazonais?



APENDICE B - ROTEIRO DE ENTREVISTA - ARMAZENAGEM NA GESTAO DE
ESTOQUES

1. Quais séo os equipamentos de movimentagdo de materiais utilizados na empresa?

2. Quantos depdsitos a empresa possui? Eles sdo proprios, puablicos ou contratados?
Quais itens sdo armazenados em cada um deles? Quais s&o os critérios de organizacao

dos itens nesses depdsitos?

3. Explique as operac¢des de recebimento, estocagem e embarque.

4. A empresa faz encomendas tanto para pessoas fisicas quanto para pessoas juridicas. A
frota utilizada é propria? Essa frota € composta por quais veiculos?

5. Em que situacdes do cotidiano da empresa sdo feitas leituras de cddigos de barras?
Quais equipamentos sdo utilizados para fazer essas leituras? O cadastramento dos itens

envolve os seus cddigos de barras?

6. Como € feito o cadastramento dos itens no sistema? Ha uma nomenclatura
padronizada para identificar cada item? Ha uma codificacdo para os itens? Essa
codificacdo € alfabética, numérica ou alfanumérica? Explique como é essa

codificacdo?

7. Quais sdo as funcionalidades do ERP da empresa relacionadas aos estoques? Qual séo
os beneficios desse sistema para a gestdo de estoques da empresa?

8. Com que frequéncia é realizado inventario fisico na empresa? As atividades do
estabelecimento sdo interrompidas para fazé-lo? A contagem sempre envolve todos 0s

itens? Como é feito o inventario fisico?



