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RESUMO

A economia Brasileira sofre um continuo processo de globalizacdo dos mercados, resultando
numa concorréncia muito acirrada, ou seja, gestores de empresas almejam obter em seu
patrimdnio o maximo de eficiéncia e um minimo de capital investido para que sejam
competitivos no mercado consumidor. O presente trabalho teve por objetivo analisar a
logistica do fluxo da matéria-prima com foco em papel e chapa de aluminio. A pesquisa
realizada pretendeu demonstrar a importancia de um sistema de armazenagem que permitisse
otimizagdo dos espacos possibilitando um acondicionamento adequado de matéria-prima e
uma rapida identificacdo da mesma, sendo utilizadas ferramentas de logistica de analises,
estratégias e procedimentos. Esta anélise foi feita desde o recebimento da matéria-prima até a
transformacdo da mesma em produto acabado, preocupando-se ainda com o descarte de
residuos sélidos gerados pelo processo grafico, o que exige um planejamento de layout
flexivel e organizado. Na metodologia desenvolvida foi realizada uma analise documental de
compra de matéria-prima, de dados histdricos de trés anos, realizada entrevista com 0
administrador dessa atividade. Isto visou a aproximacao da realidade a fim de propor, através
de estudos ja realizados por pesquisadores dessa area, um modelo mais adequado de gestao.
Para melhor avaliacdo e tratamento dos resultados, foram desenvolvidas planilhas especificas
para realizacdo das anélises. O layout proposto apresentou um baixo investimento e garantia
de acondicionamento adequado da matéria-prima o que devera permitir uma padronizagéo e
organizacao mais direcionada para o armazém. A mudanga proposta a ser realizada no layout
apresenta uma contribuicdo para a empresa uma vez que € de grande simplicidade e
possibilitard um ambiente mais agradavel aos operadores, e dessa forma a producdo devera
apresentar uma melhor produtividade.

Palavras-chave: Armazenagem. Fluxo logistico. Gerenciamento de estoque. Layout. Organizagao.
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1 INTRODUCAO

A comunicagdo é um processo que envolve a troca de informagBes e utiliza os
sistemas simbdlicos, como suporte para este fim. Desde a pré-histdria, quando os seres
humanos comegaram a se comunicar por simbolos, representando ac@es, avisos e localizacgdes,
existe a necessidade de conhecer uma linguagem figurada, e transmiti-la através de
impressodes.

Na sociedade, a comunicacdo sempre foi um aspecto de grande importancia para a
sobrevivéncia. De fato, que com a expansdo do conhecimento humano, houve a necessidade
de se produzir o mesmo contetdo impresso em grande quantidade.

A transmissdo deste conhecimento, através de geragdes, utilizava a escrita manual em
pergaminhos e livros, restringindo, a poucos o0 acesso a informacdo. Com o inicio da
Revolucdo Industrial, a comunicacdo ganhou uma nova era. Em aproximadamente 1468, o
inventor alemédo Johanes Gutenberg introduziu a forma moderna de impressdo de livros
desenvolvendo a primeira prensa mével e construindo textos com letras modeladas em
chumbo e impresso a base de tinta a éleo, impulsionando assim a expansdo da comunicacéo
impressa e por consequéncia o conhecimento.

Com a globalizacdo, muitos métodos e equipamentos foram desenvolvidos para
aperfeicoar a arte da impressdo tornando imprescindivel o armazenamento de dados como
recurso de produgdo. A partir dai, a agilidade aliada a Know-how tem garantido a qualidade e
0 cumprimento dos prazos para um processo produtivo eficiente.

Devido ao aumento da demanda e sem uma estrutura adequada, a industria grafica

passou por diversas dificuldades com a falta de organizacdo, desperdigava-se tempo e
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dinheiro, os prazos de entregas eram estendidos, pois ndo havia uma logistica empresarial
para direcionar o fluxo e auxiliar na aquisicao de bens.

Com isso a industria grafica teve a necessidade de se readequar conforme o mercado
consumidor para satisfazer seus clientes, precisando de mais recursos para sua producao,
entdo a necessidade de ter seu préprio armazém de matérias-primas.

Possuir um armazém proporciona agilidade em seu processo produtivo garantindo o
cumprimento de prazos de entrega. Um armazém organizado contribui para um facil acesso

dos materiais, uma rapida identificacdo dos mesmos e uma movimentacdo mais agil e segura.

1.1 Objetivos

O presente trabalho teve por objetivo analisar a logistica do fluxo interno da matéria-
prima papel e chapa de aluminio em um armazém de matéria-prima, numa empresa do setor
gréfico, desde o recebimento da mesma, até a sua transformacdo em produto acabado bem
como a preocupacdo com o descarte de residuos sélidos gerados pelo processo grafico que é
destinado para reciclagem, outro objetivo é estudar um planejamento de layout que seja
flexivel e organizado. A pesquisa pretendeu demonstrar a importancia de um sistema de
armazenagem que permitisse a otimizacao dos espacgos possibilitando um acondicionamento
adequado de matéria-prima e uma rapida identificacdo da mesma, a fim de propor um modelo
mais adequado de gestdo, sendo utilizadas ferramentas de logistica de andlises, estratégias e

procedimentos.

1.2 Justificativas

O ambiente comercial turbulento produz uma conscientizacdo cada vez maior entre 0s
gestores sobre a dimensdo financeira de qualquer tomada de decisdo. O resultado determina a
direcdo que a companhia deve tomar para garantir o menor risco possivel. Com o continuo
processo de globalizacdo dos mercados a economia brasileira vem sofrendo com a
concorréncia acirrada no mercado e com isso administradores de empresas almejam obter em
seu patrimdnio o maximo de eficiéncia, bem como o minimo de desperdicio e 0 menor capital
investido possivel para que sejam competitivos no mercado consumidor.

As raz0es para a realizacdo deste estudo sdo a de auxiliar gestores na administracédo de
suas empresas com o intuito de reduzir custos e otimizar os recursos em todo andamento do

processo, ou seja, do recebimento da matéria-prima até a expedicdo do produto acabado.
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Com as exigéncias crescentes por parte dos clientes na busca de produtos e servicos
com pregcos mais baixos, produto com qualidade e com velocidade de entrega, justifica-se a
importancia de monitorar e planejar todo o fluxo da matéria-prima com o objetivo de se
reduzir o tempo e a falha humana na identificacdo das mesmas e por consequéncia a
otimizacao do processo produtivo.

Com os devidos tratamentos e analise dos dados, foi possivel utilizar o estudo para
contribuir com a otimizacdo dos recursos, bem como propor um modelo de gestdo mais
adequado a préatica das empresas no mesmo ramo de atividade e nesse contexto o trabalho

justificou-se.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Logistica

A Logistica estuda possibilidades de diminuir as incertezas e riscos que as empresas
estdo sujeitas. Para isso é feito analises de processos, qualidade da informacao, satisfacdo do
servico prestado e qualificacdo dos profissionais, ou seja, logistica significa abastecer e
satisfazer da melhor maneira os clientes, sejam eles externos ou internos a organizacao.

A Logistica Empresarial estuda como a administracdo pode prover melhor nivel de
rentabilidade nos servicos de distribuicdo aos clientes e consumidores, através de
planejamento, organizacdo e controle efetivos para as atividades de movimentacdo e
armazenagem que visam facilitar o fluxo de produtos (BALLOU, 1993).

Segundo Pozo (2007) a Logistica Empresarial trata de todas as atividades de
movimentacdo e armazenagem que facilitam o fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdo
da matéria-prima até o ponto de consumo final.

Dias (1993) afirma que a Logistica compde-se de dois subsistemas de atividades:
administracdo de materiais e distribuicdo fisica, cada qual envolvendo o controle da
movimentacédo e a coordenagdo demanda-suprimento.

Logistica é o processo de planejar, executar e controlar o fluxo e a armazenagem, de
forma eficaz e eficiente em termos de tempo, qualidade e custos, de matérias-primas,
materiais em elaboracédo, produtos acabados e servicos, bem como das informacdes correlatas,
desde o ponto de origem até o ponto de consumo (cadeia de abastecimento) com o proposito
de assegurar o atendimento das exigéncias de todos os envolvidos, isto €, clientes,

fornecedores, acionistas, governo, sociedade e meio ambiente (GASNIER, 2002).
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O papel da logistica pode ser visto como o processo de implantagdo de sistemas e de
coordenacdo do apoio para assegurar que 0s objetivos dos servicos ao cliente sejam atingidos
(CHRISTOPHER, 2002).

Logistica reversa € uma area da logistica empresarial que atua no planejamento do
retorno dos bens, fabricados através de matérias-primas geralmente primarias. Esse processo
tem como finalidade preservar o meio ambiente, possibilitando as geragdes futuras maiores
condicdes para sanar suas necessidades. A sociedade (pessoa ou empresa) que pratica essa
idéia agrega valores de diversas naturezas: econdmico, ecologico e social.

A logistica reversa objetiva tornar possivel o retorno de bens ou de seus materiais
constituinte ao ciclo produtivo ou de negdcios. Ao planejar as redes reversas e as respectivas
informac@es e ao operacionalizar o fluxo desde a coleta dos bens por meio de processamentos
logisticos de consolidacdo, separacdo e selecdo, até a reintegracdo ao ciclo. Esta é a ultima
etapa do processo de logistica reversa, onde os materiais reciclados sdo utilizados em
substituicdo as matérias-primas virgens ou novas, por apresentarem algum tipo de vantagem
para a empresa que a utiliza. Algumas das vantagens que essa pratica oferece sdo mercadorias
com menores precos de mercado, ocasides de escassez da matéria-prima primaria, economias
de consumo de energia elétrica, vapor, agua, etc., apresentacdo de vantagens competitivas
mercadoldgicas na venda do produto final e sensibilidade ecoldgica (LEITE, 2003).

2.2 Estoques

O estoque € a representacdo de bens materiais que sdo mantidos guardados por algum
tempo a espera de alguma futura acéo, seja ela a venda ou a producdo de algum produto.
Podem ser considerados materiais em estoque as matérias-primas, produtos semi-acabados, 0s
acabados e mercadorias compradas de terceiros (TOFOLI, 2008).

Segundo Ballou (1993) o objetivo dos estoques se divide em objetivos de custo e
objetivos de nivel de servico. O controle de estoques é uma questdo de balancear os custos de
manutencdo de estoques, de aquisicdo e de faltas. Estes custos tém comportamentos
conflitantes, pois quanto maiores as quantidades estocadas, maiores serdo 0s custos de
manutencdo. Deve-se ter grande cautela para fixar o nivel de servigo do estoque. Aumentar a
disponibilidade em apenas alguns pontos percentuais, por causa de pressdes da area de
marketing ou por julgamento apressado, tem efeito dramético no capital investido em
inventario. Uma vez que o nivel de estoque cresce explosivamente com disponibilidades

elevadas, o nivel de servico utilizado, na maioria das vezes, € menor que 100 %.
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O estoque proporciona vérios beneficios a empresa como economia de custos
aproveitando-se de uma época sazonal de matéria-prima, prontiddo para o cliente externo ou
interno a organizacdo, atender uma demanda inesperada, economia com transporte e

consequentemente ganho NoS custos, etc.

2.3 Sistema de armazenagem

Segundo Moura (1998) armazenagem nada mais € que a atividade que, a principio, diz
respeito a guarda segura e ordenada de todos os materiais no armazém, em ordem prioritaria
de uso nas operagdes de producdo.

Moura (2005) ainda afirma que a movimentacao de materiais € uma atividade comum
a todos os ramos de negocios esta relacionada com o transporte, a armazenagem e a
distribuicdo de matérias-primas e produtos acabados.

A funcédo da administragdo de estoques é justamente maximizar este efeito lubrificante
do feedback de vendas ndo realizadas e o ajuste do planejamento da producéo.
Simultaneamente, a administracdo de estoques deve minimizar o capital total investido em
estoques, pois ele é caro e aumenta continuamente, uma vez que o custo financeiro aumenta
(DIAS, 1993).

Armazenagem e manuseio de mercadorias sdo componentes essenciais do conjunto de
atividades logisticas. Os seus custos podem absorver de 12% a 40% das despesas logisticas
afirma (BALLOU, 1993).

A armazenagem ndo agrega valor ao produto, pelo contrario, eleva seus custos. Porém
de forma adequada, pode constituir em importante vantagem competitiva (SANTOS, 2008).

Um sistema de armazenagem organizado e estruturado garante uma localizacdo mais
rapida dos materiais estocados e facil visualizacdo de locais vagos para novos materiais que
necessitam ser estocados, permitindo que 0s materiais sejam encontrados com facilidade e
agilidade, reduzindo assim o extravio de materiais e consequentemente a diminuicdo dos
custos com armazenagem e méo-de-obra, possibilitando uma manutencdo mais tranquila,

controlada e organizada, que despenda de menor tempo e maior eficacia.
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2.4 Arranjo fisico

Um arranjo fisico adequado permite a obtencéo de uma solucdo de compromisso entre
os fatores de producdo e demanda o que implica em uma maior competitividade da empresa, a
partir da boa disposicdo dos instrumentos de trabalho e através da utilizacdo organizada dos
equipamentos de trabalho e do fator humano alocado no sistema.

De uma maneira simples, fazer um arranjo de operadores, maquinas e materiais, 0
layout é a integracdo do fluxo tipico de materiais, da operacdo dos equipamentos de
movimentacdo, 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. O em harmonia em todos os setores é essencial
ja que a melhoria das condicbes de operacdo de um determinado setor pode ser
completamente neutralizada se o setor dependente ndo é beneficiado por esta acdo (DIAS,
1993).

Para Stevenson et al. (2001) a necessidade de se fazer um planejamento do arranjo
fisico surge tanto durante o projeto de novas instalacdes, como quando se reformulam projetos
de instalacGes existentes. Os motivos mais comuns para a reformulacao de projetos de arranjo
fisico sdo: a ineficiéncia das operaces; acidentes ou risco & integridade fisica e a seguranca;
mudanga no projeto e produtos ou servicos; introducdo de novos produtos ou servicos;
mudancas no volume de producdo ou no mix (composicdo); mudanca nos métodos ou no
equipamento; mudanca em requisitos ambientais ou outros, de ordem legal; e problemas
relacionados com a moral do pessoal.

Segundo Peinado e Graeml (2007), as decisdes do arranjo fisico podem ser de nivel
estratégico, quando se estudam novas fabricas, grandes ampliacdes ou mudangas radicais no
processo de producdo, que naturalmente envolvem grande investimento, ou podem ser de
nivel tatico, quando as alteracdes ndo sdo tdo representativas, os riscos envolvidos e valores
sdo mais baixos e raros sdo as mudancas de arranjo fisico em nivel operacional.

Borges (2001) afirma que o layout pode ser classificado em trés tipos basicos, layout
posicional, layout funcional e layout linear, porém esses modelos permitem muitas variagoes e
combinacg6es dependendo da necessidade da empresa.

e Layout posicional: os materiais ou componentes principais tém sua posi¢do
fixa, usado para montagens complexas, para produgdo de poucas unidades

demandada, quando o custo de movimentacao for alto;
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e Layout funcional: é planejado agrupando-se fungdes de mesmo “tipo”,

chamado de layout por processo, usado quando as maquinas sdo de dificil
movimentacdo, para grande variedade de produtos, grande variagdo nos
tempos requeridos para diferentes operacOes e para demanda pequena;

e Layout linear: os materiais é que se movem, 0s equipamentos sdo dispostos de

acordo com a sequéncia de operagdes, usado para atender grandes quantidades
de pecas, produtos padronizados, demanda estavel, operacdes balanceadas

com a continuidade do fluxo do material.

2.4.1 Fatores que influenciam no layout

Para a escolha do layout mais adequado para a empresa é necessario realizar uma

avaliacdo criteriosa dos fatores que influenciam nessa decisdo. Borges (2001) define esses

fatores como:

Fator material: incluindo projeto, variedades, quantidades, as operacoes
necessarias e a sua sequéncia.

Fator maquinaria: incluindo o equipamento produtivo, ferramentas e sua
utilizacao.

Fator homem: incluindo supervisdo e apoio, além do trabalho direto.

Fator movimento: incluindo transporte inter e intra departamental e o
transporte as varias operagdes, armazenagens e inspecdes.

Fator espera: incluindo estogques temporarios e permanentes e atrasos.

Fator servico: incluindo manutencao, inspecéo, programacao e expedicao.

Fator construcdo: incluindo as caracteristicas externas e internas do edificio e a
distribuicdo do equipamento.

Fator mudanca: incluindo versatilidade, flexibilidade e expansibilidade.

2.5 Movimentacgao de materiais

A movimentacao de materiais estd diretamente ligada ao layout do armazém, pois para

uma movimentacdo de materiais adequada se faz necessaria a observacdo de todas as

variaveis do espaco fisico, considerando a localizacdo das maquinas, do material, dos

operadores bem como a engenharia do prédio do armazém.
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Segundo Dias (1993) para que a matéria-prima possa transformar-se ou ser

beneficiada, € preciso que pelo menos um dos trés elementos béasicos de producéo,

movimente-se, sendo eles homem, maquina ou material, caso contrario ndo se pode pensar em

termos de um processo produtivo, geralmente o material € o elemento que se movimenta. Um

sistema de movimentagdo de materiais em uma industria deve atender a uma série de

finalidades basicas, sendo:

Reducdo de custos: através da reducdo de custos de inventario, utilizagdo mais
vantajosa do espaco disponivel e aumento da produtividade.

Aumento de capacidade produtiva: em termos de eficiéncia, estes sdo os efeitos
da avaliagdo dos sistemas de movimentagdo de materiais.

Melhores condicGes de trabalho: a melhoria introduzida no processo de
producdo pelos sistemas de movimentacdo de materiais reflete-se também em
melhores condicOes para as pessoas envolvidas neste trabalho.

Melhor distribuicdo: considerando distribuicdo o inicio da preparacdo do
produto e término no usuario, é grandemente melhorada com a racionalizacdo

dos sistemas de manuseio.

O autor reforca ainda que para se manter eficiente um sistema de movimentacdo de

materiais, é preciso, sempre que possivel atender a ordem que segue:

Obediéncia ao fluxo das operacBes: sempre que possivel utilizar o arranjo
linear, de forma que a trajetéria do material atenda uma sequéncia de
operacoes.

Minima distancia: eliminar ao maximo os ziguezagues no fluxo dos materiais.
Minima manipulacdo: reduzir a freqliéncia de transporte manual.

Seguranca e satisfacdo: considerar sempre a seguranca dos operadores e o do
pessoal circulante.

Padronizacdo: usar equipamentos padronizados, que sejam flexiveis aos
equipamentos especializados.

Flexibilidade: equipamentos com capacidade de satisfazer a movimentagéo de
varios tipos de cargas, em condi¢des variadas de trabalho.

Méxima utilizacdo do equipamento: manter sempre que possivel o
equipamento operando, evitando o acumulo de materiais nos terminais.
Méaxima utilizacdo da gravidade: use a gravidade sempre que possivel, por

exemplo, esteiras.
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e Maxima utilizacdo do espaco disponivel: considerar empilhamento de cargas e
suportes verticais.

e Meétodo alternativo: por exemplo, utilizar uma empilhadeira numa area coberta
por ponte rolante.

e Menor custo total: o equipamento escolhido deve ser aquele que apresenta o
menor custo total para uma vida util razodvel e uma taxa de retorno do

investimento adequado.

2.6 Gestao do estoque

O ideal é a inexisténcia de estoque, pois 0 mesmo demanda de capital de investimento
e manutencdo, porém este mal necessario proporciona algumas vantagens, consequentemente
existem razdes para sua existéncia como, por exemplo, por motivos de necessidade de
continuidade operacional, incerteza de demanda futura, disponibilidade imediata do material,
impossibilidade de se obter os materiais na ocasido da demanda,

Toda empresa precisa manter estoque porque desconhece quanto e quando havera
demanda. E sendo assim o estoque assume o papel de regulador para que a empresa nao deixe
de fornecer os produtos certos, com a quantidade certa e no local determinado pelos clientes
(FRANCISCHINI e GURGEL, 2002).

Para uma boa administracdo de estoques € imprescindivel ter-se um eficiente
planejamento e controle dos mesmos, que segundo Pozo (2007) tem por objetivos:

e Assegurar o suprimento adequado de matéria-prima e insSumos ao Processo
produtivo;

e Manter 0 estoque o mais baixo possivel para atendimento compativel as
necessidades vendidas;

e Identificar itens obsoletos e defeituosos em estoque, para elimina-los;

Segundo Hong (2001), os objetivos da gestdo de estoques sdo o0s planejamentos das
quantidades e das épocas em que 0s materiais entram e saem do estoque bem como a
avaliacdo do tempo entre a entrada e saida e os pontos de requisicdo dos materiais. Para
alcancar esse planejamento com sucesso se faz necessario a avaliagdo das seguintes funcdes:

e Fazer o célculo do estoque minimo, maximo e do lote de suprimentos;
e Planejar os dados e emitir solicitagbes de compras;

e Receber, identificar e armazenar os materiais em condic¢des adequadas;
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e Entregar o material mediante requisigéo, atualizar a ficha de estoque e guardar
a documentacdo de movimentacdo do material;
e Organizar e manter a organizacao do almoxarifado.

Os fundamentos da gestdo de estoques visam o pleno atendimento das necessidades da
empresa com a maxima eficiéncia e o menor custo buscando o equilibrio entre estoque e
consumo, onde devem ser levados em conta alguns critérios (VIANA, 2000):

e Impedir a entrada de materiais desnecessarios;

e Centralizar informac0es;

e Determinar niveis de estoque (maximo, minimo, de seguranca);

e Determinar quantidades & comprar através de lotes econdmicos;

e Acompanhar a evolucdo dos estoques através de estudos estatisticos;

e Implantar politica de padronizacdo de materiais;

e Ativar o setor de compras, sempre que materiais tenham variacdo no consumo,
para ter sua entrega acelerada;

e Decidir pela regularizacdo ou ndo de materiais entregue em excesso;

e Propor alienacdo de materiais obsoletos e inserviveis, para que sejam retirados

do estoque.

2.6.1 ldentificacdo

Uma boa gestdo de estoque tem que possibilitar uma logistica com velocidade,
seguranca e qualidade para a atividade produtiva da empresa, para que isso seja possivel se
faz necessario um sistema de classificacdo e codificacdo do material que € primordial para
qualquer setor de administracdo de materiais, pois sem ele o controle eficiente dos estoques
fica comprometido, procedimentos de armazenagem adequados e uma operacionalizacdo do
almoxarifado de maneira correta.

Com uma boa classificacdo do material, pode-se partir para a codificacdo do mesmo,
ou seja, representar todas as informacdes necessarias, suficientes e desejadas por meio de
identificacdo numeérica e/ou alfabética ou ainda a alfanumerica.

Segundo Pelizan (2007) uma identificacdo padronizada que possibilita facil
visualizagdo e manutencao do estoque é o sistema kanban, palavra do vocabulo japonés que
significa registro ou placa visivel, ou seja, etiqueta ou cartdo. Baseia-se todo seu

funcionamento na circulacdo de etiquetas. O sistema de gestdo kanban funciona dentro de
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uma légica de reposicdo de materiais, onde devemos controlar com atengdo dois pardmetros: o

consumo (ou saida) e o tempo de reposi¢édo (lead time).

O ponto chave do sistema kanban ¢ a identificacdo visual do estoque e o sistema mais

usado para isso € o sistema por cartdes. Ao dimensionar o kanban define-se 0 nimero de

cartdes, sendo um para cada item do estoque, & medida que se adiciona um novo item ao

estoque 0 mesmo recebe um cartdo. Algumas das vantagens do sistema Kanban s&o:

Executa as atividades de programacdo, acompanhamento e controle da
producdo item por item, de forma simples e direta;

As funcbes de administracdo dos estoques estdo contidas dentro do préprio
sistema de funcionamento kanban;

O sequenciamento do programa de producdo segue as regras de prioridade
estabelecidas nos painéis porta-kanban;

Facilita os trabalhos dos grupos de melhoria na identificacdo e eliminacdo de
problemas;

Permite a identificacdo imediata de problemas através da reducéo planejada do
numero de cartdes kanban em circulacao no sistema;

Reduz a necessidade de equipamentos de movimentacdo e acusa
imediatamente problemas de qualidade nos itens;

Implementa efetivamente o0s conceitos de organizacdo, simplicidade,
padronizacdo e limpeza nos estoques do sistema produtivo;

Dispensa a necessidade de inventarios periddicos nos estoques;

Estimula o emprego do conceito de operador polivalente;

Facilita o cumprimento dos padrdes de trabalho.

O pré-requisito de funcionamento do sistema kanban sdo as proprias ferramentas que

compdem a filosofia Just in Time - JIT, e que determinam quéo eficiente o sistema produtivo

é, quais sejam:

Estabilidade de projetos de produtos;

Estabilidade no programa mestre de producéo;

indices de qualidade altos;

Fluxos produtivos bem definidos;

Lotes pequenos;

Operarios treinados e motivados com os objetivos do melhoramento continuo;

Equipamentos em perfeito estado de conservacao.
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Cartéo T para kanban: cartdes em cartolina colorida em formato de T para kanban séo
usados para inserir as informac@es do item controlado, como codigo do item, nome, modelo,
quantidade por embalagem, entre outras informacdes.

O quadro kanban para o cartdo T tem a vantagem de armazenar grande quantidade
visivel de cartbes T de producdo em reduzido espaco. O conjunto pode ser montado de acordo
com as necessidades da empresa. A Figura 1 apresenta um modelo dos cartfes T para kanban

e a Figura 2 ilustra a usabilidade do quadro kanban para o cartdo T.

Figura 1 - Cartdo T para kanban.

Fonte: Isoflex
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Figura 2 - Quadro kanban para cartéo T.
Fonte: Isoflex

O quadro kanban para cartdo T é utilizado no controle de estoque da seguinte maneira:
cada item registrado no estoque tem um cartdo T com toda sua descricdo necessaria. O quadro
kanban para cartdo T é divido em trés cores: verde, amarelo e vermelho.

Quando o cartdo T se encontra nos espagos correspondentes a cor verde, significa que
material foi requisitado e o estoque possui material suficiente até o proximo abastecimento
(quantidade que foi definida pela geréncia, o estoque minimo).

Quando o cartdo T se encontra nos espacos correspondentes a cor amarela, significa
que aguele material foi acionado para reposicao e quando for abastecido o cartdo voltara junto
com a quantidade estocada para o estoque, porém a quantidade que se encontra no estoque é
suficiente até abastecimento da quantidade requisitada, caso a demanda necessite de uma
guantidade maior no estoque é preciso fazer um planejamento do consumo desse item
conforme a sua demanda para que a quantidade do estoque minimo seja suficiente para o
periodo.

Quando o cartdo T se encontra nos espacos correspondentes a cor vermelha significa
gue o material foi requisitado, acionado, porém esta em falta no estoque do fornecedor (uma

das possiveis solugdes para esse problema é trabalhar com no minimo dois fornecedores, e/ou
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sugerir que o fornecedor utilize um sistema de gestdo de estoque como, por exemplo, 0
Kanban.

Quando o cartdo T ndo esta no quadro kanban significa que o material estocado esta
com a quantidade do estoque minimo e estoque de seguranca. Isso acontece sempre que 0
estoque € abastecido, entéo o cartdo T acompanha a embalagem no estoque.

Para garantir a eficiéncia do sistema kanban é necessario uma visita diéria ao quadro
kanban para conferéncia dos cartdes T de todo o estoque, obtendo assim a acuracia do estoque

fisico com o estoque virtual.

2.6.2 Localizacio dos materiais

Segundo Dias (1995), o objetivo de um sistema de localizacdo de materiais é o de
estabelecer a perfeita identificagdo da localizagdo dos materiais estocados, seja no
almoxarifado, seja na area de producdo (materiais em processo). Para isso devera ser utilizada
uma codificacdo representativa de cada local de estocagem, abrangendo até o menor espaco
de uma unidade de estocagem, essa codificacdo deve indicar o posicionamento de cada

material estocado, facilitando as opera¢es de movimentacéo, inventario, producéo, etc.



3 MATERIAL E METODOS

3.1 Material

Para o desenvolvimento do trabalho foram utilizados os seguintes materiais:

01 netbook com processador Intel Atom, um GB de RAM; 160 GB de Hard Disk.

01 pen drive com quatro GB de capacidade de armazenamento.
01 impressora HP multifuncional.

01 pacote de 500 folhas de papel tipo A4.

02 cartuchos de tintas para impressora nas cores preta e colorida.

01 camera fotografica da marca Cassio com 12.1 mega pixels.

3.2 Métodos

24

No presente estudo foi realizado analise bibliogréfica e uma analise criteriosa nos

documentos de compra de matéria-prima, nos dados histéricos dos ultimos dois anos e do ano

corrente, bem como avaliacdo das tabelas de frequéncia de pedidos, realizacdo de entrevista

com o administrador dessa atividade. Isto visa a aproximagéo da realidade a fim de propor,

atraveés de estudos ja realizados por pesquisadores dessa area, um modelo mais adequado de

gestao.

Para melhor avaliacdo e tratamento dos resultados, foram desenvolvidas planilhas

especificas onde foram tabulados para analise. Estas planilhas geraram resultados para analise
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estatistica. As tabelas apresentadas sdo frutos da coleta de dados feita para o estudo desse
trabalho. Os layouts foram desenhados com o auxilio do programa Microsoft Visio 2003.

As fotografias utilizadas neste trabalho foram utilizadas para ilustrar os locais de
armazenagem de matéria-prima. A classificacdo de dados empregada neste trabalho foi para

uma melhor organizacéo, agilizando a obtencéo de informac@es Uteis ao trabalho.

3.3 Estudo de caso

3.3.1 Histdrico da empresa

A industria gréfica estudada estd em atividade ha aproximadamente 15 anos, atuando
na area de editoracdo e principalmente na area de producdo grafica, mas a principio este nao
foi o objetivo de seus gestores.

Em 1998, o mercado grafico exigia grande atuacéo de estidios de assessoria e criacdo
grafica digital, diagramacdo e elaboracdo de pecas para impressdo. Havia na cidade de
Botucatu um estadio com foco em diagramacdo de jornais, livros e revistas regionais que ja
atuava ha aproximadamente dois anos. Com a necessidade na época de uma grafica vincular
parceria com um estidio para garantir a elaboracdo de arte de suas pecas, foi feito uma
parceria entre uma pequena gréafica e este estidio de diagramacdo. Isto garantiu mais
credibilidade para os clientes de ambos os administradores, grafico e editorial.

Esta nova empresa se iniciou com a atuacdo de trés funcionarios e dois socios,
localizada num ponto comercial popular, mas com pouco espaco fisico, para manter melhores
condigdes financeiras devido ao investimento de inicio da empresa.

Com o passar dos anos, a empresa adquiriu maior credibilidade e confianca do
comércio de Botucatu e expandiu seus recursos em producdo e assessoria, investindo em
melhores equipamentos e profissionais qualificados.

Em 2004 com a grande demanda de trabalhos e parcerias comerciais, a inddstria
gréfica teve a necessidade de expandir seu espaco fisico e a oportunidade de mudar-se para
um ponto comercial estratégico. Desde entdo, seu quadro de funcionarios chegou a ser de
16(dezesseis) profissionais, atuando em melhoria de todos os setores, administragdo,
editoracdo e producédo. Seu faturamento passou a ser de R$ 540.000,00 ao ano.

Com a realidade da globalizagdo logo houve uma grande expansdo do setor grafico na
regido, aumentando a competitividade e a necessidade de melhores precos e maior qualidade.

Com esta situacdo também a grande evolugéo da informatica, que permitiu com que USUarios
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convencionais de computador criassem e confeccionassem seus préprios materiais graficos,
reduzindo a demanda da industria grafica em geral.

Atualmente a industria grafica se readequou a realidade do mercado e escolheu
administrar uma carta menor de clientes. Atuando com nove profissionais, sendo distribuidos
em dois impressores, dois diagramadores, um operador de laboratério, um gerente de
producdo, um administrador, um gerente e uma secretaria. Atuando no ramo comercial em
maior escala e o ramo editorial para terceiros em menor escala. Nessa nova realidade da

industria gréafica, atualmente seu faturamento € de aproximadamente R$ 420.000,00 ao ano.

3.3.2 Recebimento da matéria-prima

As mercadorias chegam por caminhdo, em geral cada empresa trabalha com a
transportadora de sua preferéncia, apenas um fornecedor tem um centro de distribuicéo
proprio. Os entregadores descarregam o material do caminhdo e carregam para dento do
estoque da industria grafica com as proprias maos, sem o auxilio de equipamentos de
movimentacdo e quando encontram dificuldade nessa operacdo utilizam um carrinho para
ajudar na movimentagéo.

E utilizado o portdo de entrada da indUstria grafica para se chegar ao estoque de
matéria-prima, os entregadores estacionam o caminhdo na frente do estabelecimento,
descarregam na oficina, dando nesse percurso aproximadamente 10 metros, esse processo
demanda de aproximadamente 20 minutos, a variacdo desse tempo depende da quantidade de
material comprado. As mercadorias séo entregues durante o expediente normal de trabalho,
das 8:00 h as 18:00 h, de segunda a sexta, sdo recebidas direto na oficina pelo gerente de
producao.

Atualmente a empresa ndo possui um operador logistico responsavel pelo recebimento
e estocagem, é o gerente de producdo que atua nessa funcdo, ele acompanha todo o
procedimento: recebe, confere e estoca 0 material.

O controle de saida do estoque do papel é feito por planilhas, na parte de anotagéo de
servigos liberados para a producdo, o administrador quem faz o pedido e a compra do material
confere semanalmente junto com o gerente da oficina, fazendo um acompanhamento para
verificacdo do estoque e a necessidade de realizar novo pedido de compra de material, para
essa atividade é necessario que os dois profissionais se disponham de aproximadamente trés

horas para realizar a atualizagéo do estoque.
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3.3.3 Fluxo da matéria-prima

A industria grafica compra semanalmente sua matéria-prima (papéis e chapas de
aluminio) conforme sua demanda de producdo, garantindo sua variedade e nivel suficiente
para servicos ja solicitados. Os fotolitos (plasticos) sdo comprados e enviados diariamente por
uma industria terceirizada conforme a demanda de trabalho.

O papel é armazenado por tipo e gramatura a empresa trabalha com aproximadamente
nove tipos e quatorze gramaturas diferentes. As chapas de aluminio sdo estocadas em caixas,
separadas de acordo com seus trés formatos, uma média e duas pequenas, até a sua utilizacao.
O fotolito pronto é anexo a ordem de servico do trabalho a ser confeccionado e encaminhado
ao laboratério da producdo para transferéncia de arte na chapa, os fotolitos recebem um
processo mais acelerado por isso ndo necessitam de espaco fisico para sua armazenagem, mas

aguardam uma fila de espera.

3.3.4 Logistica reversa

A industria grafica estd em conformidade com a Companhia Ambiental do Estado de
Sdo Paulo (CETESB), contribui com a preservacdo do meio ambiente com a reciclagem de
seus residuos sélidos, papel, aluminio e fotolito (plastico), possibilitam assim que o mercado
disponibilize materiais de matéria-prima secundaria e/ou o aproveitamento do material.

Feito todo o processo de transformacédo da matéria-prima em produto acabado que sera
entregue ao cliente, a industria reserva em seu espago fisico aproximadamente 21m? para
armazenagem de seus residuos sélidos para a reciclagem, que é estocado por um periodo que
é financeiramente viavel para a industria, devido ao montante recolhido pela logistica reversa
desse material.

Durante a producdo do produto acabado é feito pelo gerente de producdo um
planejamento para que se obtenha o maximo proveito dos recursos, principalmente do papel,
com o intuito de se reduzir os desperdicios, ou seja, planejando-se o corte do papel podem-se
obter papéis em formatos menores, que sdo considerados inUteis para a produgdo, porém seria
um desperdicio muito grande descarta-lo entdo a industria grafica utiliza para fazer brindes
para os clientes ou blocos de rascunhos para uso interno. Um modelo de brinde para clientes é

demonstrado na Figura 3.
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Figura 3 - Brinde feito para clientes com as sobras do papel.

3.3.5 Arranjo fisico atual da empresa

A ilustracdo da empresa serd demonstrada através do layout elaborado com o auxilio
do programa Microsoft Visio 2003. Em resumo a empresa possui 0s seguintes maquinario: trés
maquinas de impressdo, uma guilhotina, uma grampeadora, uma dobradeira, uma picotadeira,
uma reveladora, uma gravadora e duas mesas de luz.

A armazenagem da matéria-prima é realizada através do sistema de paletizacdo que
proporciona uma melhor visualizacdo do estoque, porém compromete o espago fisico,
aumentando assim a movimentagcdo no armazém, a empresa possui apenas um equipamento
de movimentacdo que utilizados pelos fornecedores durante a entrega de mercadoria.

O local que a empresa desenvolve suas atividades apresenta grande vantagem com
relagdo ao espaco fisico com aproximadamente 580m?, portanto ndo se preocupando com a
demarcacdo de corredores e identificagdo de seus equipamentos, ferramentas e sinalizacdo da
area de trabalho. O fluxo da matéria-prima esta simbolizado por flechas nas cores verdes,
como segue: RECEBIMENTO, ESTOCAGEM, TRANSFORMAGCAO e EXPEDICAO.



29

As maquinas de impressdo estdo ilustradas nas cores amarelas e a matéria-prima

paletizada, o papel, estd representada na cor cinza. As chapas de aluminio armazenadas

também em paletes estdo ilustradas na cor cinza escuro.
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Figura 4 — Layout atual.

Com o propésito de facilitar a visualizagdo da area foco da pesquisa, o estoque de

matéria-prima serd ilustrado com fotografias da atual realidade da industria grafica. A

ilustracdo do estoque de papel ser& apresentada nas Figuras 5, 6, 7 e Figura 8, 0 estoque de
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envelopes sera apresentado na Figura 9 e o estoque das chapas de aluminio sera apresentada
nas Figuras 10, 11 e Figura 12.

-

Figura 5 - Estoque de papel.
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Figura 7 — Estoque de papel.
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Figura 8 - Estoque de papel.

Com o auxilio da ilustracdo fotogréfica da area estudada observamos um U(nico
estoque de papel que apresenta dificil visualizacdo do material estocado, pois ndo apresenta
identificacdo padronizada, espaco de movimentacdo e passagem sem delimitagbes de
corredores, visualizagdo comprometida do estoque de seguranca devido a gestdo de
armazenagem utilizada atualmente pela industria gréafica.

Os envelopes, que sdo fornecidos em caixas, sdo estocados em um Unico palete. A

compra desse material é feita mensalmente. Essa armazenagem é demonstrada na Figura 9.



33

Figura 9 - Estoque de envelopes.

Com a ilustracdo fotografica da Figura 9 observamos a dificuldade na visualiza¢do do
material estocado, pois todas as caixas sdo praticamente iguais, a armazenagem apresenta
apenas a identificacdo do fornecedor, sem nenhuma separagéo logica do material armazenado.

A industria grafica possui em seu armazém um espaco reservado para a estocagem das
chapas de aluminio para clientes com fidelizacdo, como garantia de reutilizacdo para 0 mesmo
servico, para que seja economizado com a matriz, minimizando o custo de producao e prego
para o cliente, essa chapas sdo armazenadas em paletes separadas por formato de servico, ou
caso ndo haja possibilidade de reutilizacdo séo separadas para reciclagem. A armazenagem
das chapas de aluminio é demonstrada nas Figuras 10, 11 e 12.
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Figura 11 — Estoque de chapa de aluminio para reutilizacao.
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Figura 12 — Estoque de chapa de aluminio nova para utilizacao.

O armazenamento das chapas de aluminio observados nas ilustracdes fotograficas
permite a andlise de uma armazenagem precaria em organizacdo e padronizagdo, apresentam
dificil identificacdo visual e disperséo do estoque comum, as chapas de aluminio.

As imagens apresentadas facilitam para o conhecimento do estudo realizado, a
empresa apresenta falta de padronizacédo e organizacdo na sua armazenagem, funcionarios que
ndo atuam diretamente com a matéria-prima sentem a dificuldade de localizacdo de material
devido a falta da identificacdo padronizada do mesmo, bem como a dificuldade da
movimentacdo dentro da &rea de armazenagem, equipamentos, ferramentas, bancadas, area
operacional e materiais ndo apresentam demarcagao de espaco.

Chapas encontram-se mal acondicionadas, apoiando-se nas maquinas que as utilizaram
para 0 processo quimico, falta um suporte de apoio, por exemplo, paletes.

A é&rea reservada para 0 armazenamento dos residuos solidos que tem como destino a

reciclagem é apresentado na Figura 13.



Figura 13 - Estoque dos residuos solidos para reciclagem.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1. Matéria-prima utilizada na producao gréafica

Atualmente a inddstria gréfica trabalha aproximadamente com nove tipos e quatorze
gramaturas diferentes de papel, quatro tamanhos diferentes de fotolito e trés tamanhos
diferentes de chapa de aluminio.

A definicdo da gramatura do papel € obtida através da pesagem de uma folha da resma
(o papel no seu tamanho comercializado 66 x 96 cm).

Os tipos de papel utilizados sdo definidos em: sulfite, couché, bond, triplex,
autocopiativo, carbono, jornal, adesivo, reciclato e capa ag. Cada tipo de papel atende a uma
producdo especifica de cada demanda. As gramaturas de cada tipo de papel estdo descritas na
Tabela 1.



Tabela 1 - Gramaturas de papel utilizadas na producdo gréfica

Descricao

Quantidade/pacote Dimensdes (cm)

sulfite 56 grs
sulfite 75 grs
sulfite 75 grs
sulfite 90 grs
sulfite 120 grs
sulfite 150 grs
sulfite 180 grs
sulfite 180 grs
sulfite 240 grs
couché 115 grs
couché 115 grs
couché 150 grs
couché 150 grs
couché 170 grs
couché 250 grs
bond amarelo 50 grs
bond azul 50 grs
bond verde 50 grs
bond rosa 50 grs
bond rosa 75 grs
bond amarelo 75 grs
triplex 250 grs
triplex 300 grs
autocopiativo branco 54 grs
autocopiativo amarelo 54 grs
autocopiativo rosa 54 grs
carbono 27 grs
jornal 48 grs
jornal 52 grs
adesivo brilho 180 grs
adesivo fosco 180 grs
reciclato 75 grs
reciclato 90 grs
reciclato 120 grs
reciclato 150 grs
reciclato 180 grs
capa ag 90 grs
cartolina 240 grs

500 folhas
250 folhas
500 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
125 folhas
100 folhas
125 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
100 folhas
500 folhas
500 folhas
500 folhas
500 folhas
250 folhas
250 folhas
150 folhas
100 folhas
250 folhas
500 folhas
500 folhas
500 folhas
500 folhas
500 folhas
100 folhas
100 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
250 folhas
125 folhas
200 folhas
100 folhas

66 X 96
66 X 96
64 x 88
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
64 x 88
66 X 96
66 X 96
64 x 88
66 X 96
64 x 88
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
66 X 96
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Na Tabela 1 podemos observar que existe um mesmo papel com dimensdes e
quantidades de folhas por pacote diferentes, como por exemplo, o papel sulfite 75 grs:

- sulfite 75 grs: 250 folhas com dimens@es de 66 x 96 cm.

- sulfite 75 grs: 500 folhas com dimensdes de 64 x 88 cm.

Os formatos de corte sdo padronizados segundo o formato do produto acabado
respeitando as margens de sangria do papel que é de 8cm, 2cm para cada lado. O formato
conhecido como padrao séo os de dimens@es 66 x 96 cm. As variacdes da dimensdo do papel
auxiliam na minimizacdo do desperdicio, a fim de maximizar a utilizacdo dos recursos,
obtendo assim um melhor aproveitamento da matéria-prima, pois os servi¢cos demandados por
mais variados que sejam, respeitam formatos padréo de corte para realizar sua producéo nas
maquinas utilizadas pela indudstria grafica. Os formatos de corte do papel de dimenséo 66 x 96
cm nado consegue atender todos os formatos de produto acabado com o menor desperdicio, por
esse motivo € utilizado o papel de dimensdo 64 x 88 cm, com o0 Unico objetivo de
maximizacdo de recursos. Os formatos de corte do papel de dimensdo 66 x 96 cm e 64 x 88

cm utilizados serdo apresentados respectivamente nas Figuras 14 e 15.
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48 x 66 32 x 66 32x48 32x33 24 x 42 22 x 48 22 x 37
2 FOLHAS 3 FOLHAS 4 FOLHAS 6 FOLHAS 6 FOLHAS 6 FOLHAS 7 FOLHAS

24x 33 22x 32 19.2x 33 16 x 33 22x 24 19.2x 234 192x 22
8 FOLHAS 9 FOLHAS 10 FOLHAS 12 FOLHAS 12 FOLHAS 14 FOLHAS 15 FOLHAS
165x24 16 x 22 12,3x 22 16x 16,5 13.2x 19,2 1575 x 16,5 12x 16,5
16 FOLHAS 18 FOLHAS 23 FOLHAS 24 FOLHAS 25 FOLHAS 26 FOLHAS 32 FOLHAS

Figura 14 - Formatos de corte do papel de dimenséo 66 x 96 cm.



44x 64 293 x 64 R2x44 29,33 x32 22x 42 21,33 x 44 21,33x33
2 FOLHAS 3 FOLHAS 4 FOLHAS 6 FOLHAS 6 FOLHAS 6 FOLHAS 7 FOLHAS

22x 32 213x29,3 17,6 x 32 21,3x 22,25 213x22 176x 23,2 176x21,3
8 FOLHAS 9 FOLHAS 10 FOLHAS 11 FOLHAS 12 FOLHAS 14 FOLHAS 15 FOLHAS

16 x 25 146x21,3 14x 16 11,1x21,3 146x 16 126x17,6 11x16
16 FOLHAS 18 FOLHAS 26 FOLHAS 23 FOLHAS 24 FOLHAS 25 FOLHAS 32 FOLHAS

Figura 15 — Formatos de corte do papel de dimenséo 64 x 88 cm.
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A industria grafica também trabalha com envelopes, porém a producao desse material
é apenas de impressdo, utilizando empresas terceirizadas para o fechamento do envelope.

Os envelopes, para atender diversas demandas também apresentam variacdes em suas
dimens@es, podendo variar também na gramatura e cor. Os mais utilizados pela producéo

gréafica esté apresentado na Tabela 2.

Tabela 2 — Descri¢des dos envelopes utilizados na producéo gréafica

Descricdo Unidade/caixa Dimensdes (mm)
envelope saco branco 90 grs 1000 unidades 125x 176
envelope saco branco 90 grs 500 unidades 162 x 229
envelope saco branco 90 grs 500 unidades 185 x 248
envelope saco branco 90 grs 500 unidades 200 x 280
envelope saco branco 90 grs 250 unidades 229 x 324
envelope saco branco 90 grs 250 unidades 240 x340
envelope saco k. ouro 80 grs 500 unidades 162 x 229
envelope saco k. ouro 80 grs 500 unidades 185 x 248
envelope saco k. ouro 80 grs 500 unidades 200 x 280
envelope saco k. ouro 80 grs 250 unidades 240 x340
envelope saco k. ouro 80 grs 250 unidades 260 x360

envelope reciclado oficio 75 grs 1000 unidades 114 x 229
envelope reciclado 90 grs 500 unidades 185 x 248
envelope reciclado 90 grs 500 unidades 200 x 280
envelope reciclado 90 grs 250 unidades 242 x 336
envelope reciclado 90 grs 250 unidades 260 x360

Para cada maquina de impressdo que a inddstria grafica possui é especificado um
modelo de chapa de aluminio para fazer a transferéncia do servico no papel. As chapas de
aluminio sdo de pequena variacdo devida a quantidade de maquinas que a industria grafica
possui. Atualmente a empresa trabalha com trés maquinas, sendo uma grande para atender
maiores demandas e servicos mais complexos e duas maquinas que atendem producoes
menores, caracterizadas da seguinte forma:

- Uma maquina da marca Solna 125, que atende producdes de servicos coloridos e
utilizam chapas de aluminio de dimensdes de 50,8 x 64,5 cm.

- Duas maquinas da marca Hamada 500, para atendimento de producgdes menores de
servigos com uma ou duas cores simples e utiliza chapas de aluminio de medidas de 27,0 x
39,4 cm e a outra que atende producgdes de apenas uma cor numerada e utilizam chapa de
aluminio de medidas de 30,5 x 45,8 cm. Os formatos de chapas de aluminio sdo demonstrados

na Tabela 3.
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Tabela 3 — Chapa de aluminio utilizado na producéo gréafica

Maquina Unidade/caixa Dimensdes (cm)

Solna 125 50 50,8 x 64,5
Hamada 500 100 27,0x 39,4
Hamada 500 100 30,5x 45,8

Os fotolitos variam pouco de tamanho, hoje os mais utilizados sdo os tamanhos A2,
A3, Ad e o A5. A variacdo do tamanho é pequena, pois dependendo da demanda e do tipo de
producdo um fotolito atende dois ou trés servicos numa Unica folha para se obter assim o

maior aproveitamento possivel do material e do tempo de producéo.

4.2 Consumos da matéria-prima na producéao gréafica

A industria grafica ndo possui uma gestdo organizada e controlada da sua logistica de
demanda de matéria-prima, com o receio de deixar grande quantidade de capital parado em
estoque atualmente a empresa faz o pedido do material necessario conforme a demanda
existente no momento segundo Hong (2001), os objetivos da gestdo de estoques sdo 0s
planejamentos das quantidades e das épocas em que 0s materiais entram e saem do estoque
bem como a avaliacdo do tempo entre a entrada e saida e os pontos de requisicdo dos
materiais. Para alcancar esse planejamento com sucesso se faz necessario a avaliacdo das
seguintes funcdes: a) Fazer o calculo do estoque minimo, maximo e do lote de suprimentos;
b) Planejar os dados e emitir solicitacdes de compras; c) Receber, identificar e armazenar 0s
materiais em condicdes adequadas; d) Entregar o material mediante requisicao, atualizar a
ficha de estoque e guardar a documentacdo de movimentacdo do material; €) Organizar e
manter a organizacdo do almoxarifado.

Essa gestdo tem comprometido sua competitividade no mercado, a empresa se limita a
comprometer-se com grandes demandas de servi¢os, pois a aquisicdo da matéria-prima
depende principalmente dos prazos de entrega de seus fornecedores, devido a quantidade do
pedido cada fornecedor tem um valor de compra minima estipulado para o pagamento ou
livramento do frete por parte da empresa, nesse contexto Pozo (2007) afirma que para uma
boa administracdo de estoques é imprescindivel ter-se um eficiente planejamento e controle
dos mesmos, com 0s seguintes objetivos: a) Assegurar 0 suprimento adequado de matéria-

prima e insumos ao processo produtivo; b) Manter o estoque 0 mais baixo possivel para



44

atendimento compativel as necessidades vendidas; c) Identificar itens obsoletos e defeituosos
em estoque, para elimina-los;

Das matérias-primas utilizadas na producao gréafica foi feita uma observacédo dos itens
de maior consumo de dados historicos de trés anos. O grafico auxiliard na visualizacdo desse

consumo no periodo estudado como mostra a Figura 16.
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2008 2009 2010
. sulfite 56 grs jornal 48 grs
. sulfite 75 grs B envelope reciclato oficio 75 grs

couché 115 grs I couché 250 grs

Figura 16 - Consumo dos papéis mais utilizados na producdo grafica nos ultimos trés anos.
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A Figura 16 apresentada refere-se ao consumo de papel mais utilizado na producgéo da
Industria Grafica no periodo analisado de janeiro a abril nos ultimos trés anos, nela € possivel
observar que o sulfite 56 grs teve um crescimento de 2008 para 2009 em 10.000 folhas,
devido a uma bolha de aquecimento do setor no periodo e decresceu em 18.000 folhas no ano
de 2010, isso se deve a deciséo que a empresa teve em relacdo a atender uma carta menor de
clientes e tipos de servigo juntamente com a intensa concorréncia no setor e a facilidade que o
usuario final tem atualmente devido a evolucdo da informatica em realiza seu préprio trabalho
de impressdo no ambiente doméstico.

O sulfite 75 grs apresentou de 2008 para 2009 um decrescente de 16.500 folhas, e em
2010 um descrescente de 7.000 folhas, devido a nova gestdo da empresa.

O Couché 115 grs, o terceiro item de maior demanda, acompanha o grafico do sulfite
75 grs, decrescendo de 2008 a 2009 na ordem de 2.250 folhas e para 2010 3.000 folhas, ou
seja, 0s trés primeiros papéis apresentam queda na demanda.

O papel jornal 48 grs ja teve um destaque maior devido ao servico realizado nesse
material e seu preco vantajoso, de 2008 para 2009 teve um crescimento de 1.500 folhas e para
2010 apresentou crescimento na ordem de 10.000 folhas.

O consumo do envelope reciclato oficio 75 grs de 2008 para 2009 apresentou um
consumo decrescente em 2.900 folhas e perdeu a posi¢do em 2010 para o consumo do papel
couché 250 grs, que teve um consumo de 9.000 folhas, com o crescimento dos dois ultimos
itens analisados observa-se o retorno do objetivo inicial da empresa em atender a diagramacéo
de livros, revistas e jornais regionais.

Com os dados coletados e devidamente tratados podemos agora fazer uma proposta
para a industria grafica para auxiliar na gestdo da empresa. A Figura 17 apresentara uma

sugestdo de layout flexivel e organizado.
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Figura 17 - Layout proposto.

O layout proposto com baixo investimento e garantia de acondicionamento adequado
da matéria-prima permite consequentemente uma padronizacdo e organizacdo mais
direcionada para o0 armazém.

Como afirma Dias (1993), o arranjo fisico em harmonia em todos 0s setores é
essencial ja que a melhoria das condi¢bes de operacdo de um determinado setor pode ser
completamente neutralizada se o setor dependente ndo é beneficiado por esta agéo.

A mudanga proposta a ser realizada no layout é de grande simplicidade e possibilitard
ambiente agradavel aos operadores, Peinado e Graeml (2007) completam a afirmacdo com a

idéia de que as decisdes para mudanca ou adequacdo do arranjo fisico podem ser de nivel
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tatico, quando as alteragcdes ndo sdo tdo representativas, os riscos envolvidos e valores sdo
mais baixos e raros sdo as mudangas de arranjo fisico em nivel operacional.

A proposta do novo layout apresenta as mudancas na cor azul, € composta pela
aquisicdo de duas prateleiras verticais com 14 divisdes cada, para o acondicionamento do
papel atualmente paletizado, que serdo acomodadas ao lado da prateleira ja existente e a
armazenagem obedecerd a ordem prioritiria do uso da matéria-prima. Para um melhor
armazenamento dos envelopes sdo recomendadas trés prateleiras menores com duas caixas
para cada item, para que seja implementado o sistema kanban por caixa, onde ha a
possibilidade do controle de estoque e reposicdo de material através do cartdo T para kanban.

Em cada uma das prateleiras havera identificacdo padronizada, quadro kanban para
cartdes T e uma lista de controle em sua lateral constando todos os itens armazenados naquela
prateleira. O armazenamento dos itens sera feito respeitando a ordem dos itens de maior
demanda mais proximos das maquinas que o utiliza. Cada prateleira tera sua identificacéo
com cores diferenciadas entre as prateleiras, e os cartdes T para kanban terdo suas cores
correspondente a cor da sua prateleira, otimizando assim o controle de estoque e diminuindo
cada vez mais a falha humana na troca de material durante a reposicdo ou mesmo na
requisi¢éo do item.

A proposta também consiste na aquisicdo de uma prateleira horizontal com divisdes
para 0 armazenamento adequado das chapas de aluminio novas, que ficara proximo a maquina
reveladora. E para as chapas de aluminio armazenadas para reutilizacdo que sdo separadas
devido ao formato do servico serdo utilizados os paletes que a empresa ja possui.

O novo layout propbe que a prateleira de expedicdo fique localizada no setor de
atendimento, para que assim se tenha visualizagdo dos produtos acabado para entregar ao
cliente e para que o atendente ndo necessite abandonar seu posto de trabalho para conferéncia
do material acabado.

Como proposta de otimizacdo dos recursos, € aconselhavel investir no planejamento
da realizacéo do servico antes da sua confeccdo, aproveitando-se do conhecimento do formato
do corte do papel, a fim de se reduzir cada vez mais o desperdicio com o material enviado

para a reciclagem.
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5 CONCLUSOES

O layout proposto apresentou um baixo investimento e garantia de acondicionamento
adequado da matéria-prima 0 que na proposta devera permitir uma padronizacdo e
organizacao mais direcionada para o armazém. A mudanga proposta a ser realizada no layout
apresenta uma contribuicdo para a empresa uma vez que € de grande simplicidade e
possibilitard um ambiente mais agradavel aos operadores, e dessa forma a producdo devera
apresentar uma melhor produtividade.

O novo layout propde ainda que a prateleira de expedi¢éo fique localizada no setor de
atendimento, para que assim se tenha visualizacdo dos produtos acabados para entregar ao
cliente e para que o atendente ndo necessite abandonar seu posto de trabalho para conferéncia
do material acabado.

O sistema Kanban apresentado como proposta nesse estudo deverd trazer como
beneficio um melhor armazenamento dos envelopes, e ainda como recomendagdo para a
empresa a instalacdo de trés prateleiras menores com duas caixas para cada item, para que
seja implementado o sistema como um todo por caixa, onde ha a possibilidade do controle
mais eficiente do estoque e na reposicdo de material através do cartdo T para kanban.

Na proposta em cada uma das prateleiras havera identificacdo padronizada com um
quadro kanban para cartbes T e uma lista de controle em sua lateral constando todos os itens
armazenados naquela prateleira para consulta dos funcionarios que operam naquele setor. O
armazenamento dos itens devera obedecer ao critério de respeitar a ordem dos itens de maior
demanda mais proximos das maquinas que operam proximas.

Uma outra proposta sugerida para a empresa é que cada prateleira tenha uma
identificacdo com cores diferenciadas entre as prateleiras, e os cartbes T para kanban terdo

suas cores correspondentes a cor da sua prateleira, otimizando assim o controle de estoque e
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diminuindo cada vez mais a falha humana na troca de material durante a reposi¢cdo ou mesmo
na requisigéo do item.

E por fim como proposta final de otimizacdo dos recursos, € aconselhavel investir no
aperfeicoamento na gestdo do planejamento na realizacdo dos servicos antes da sua
confec¢do, evitando-se custos da qualidade desnecessarios, aproveitando-se da experiéncia
dos profissionais da empresa, no conhecimento do formato do corte do papel, a fim de se
reduzir cada vez mais o desperdicio com o material enviado para o cliente final e para a

reciclagem.
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