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RESUMO

Este trabalho teve como objeto de estudo uma empresa metalirgica do ramo de
transportes que atualmente esta em um grande processo de expansdo, abrindo espaco para
novas idéias. Com isso surge a oportunidade de somar este trabalho com as necessidades e
ambicOes da empresa. Para esta atividade sera feito um estudo detalhado na logistica de
movimentacdo interna, analisando quais sdo as ferramentas de administracdo logistica
utilizadas no presente, avaliando como estd o rendimento das mesmas e onde ha a
possibilidade de melhorias no processo de abastecimento, tendo como base 0s conceitos de
Manufatura Enxuta e/ou ferramentas de Administracdo de Materiais. Serdo também
avaliados os possiveis entraves nos sistemas, atraves de um levantamento de valores nas
atividades realizadas pelos colaboradores, avaliando pontos falhos no processo, na busca
de solugdes adequadas e ldgicas para tais questdes. Sabe-se que a complexidade é alta,
tendo a consisténcia deste trabalho propostas para uma possivel reestrutura¢do no sistema
de distribuicdo e planejamento, apresentando por meios tedricos e lbgicos os possiveis
beneficios que a companhia teria ao atingir a exceléncia no sistema de movimentac&o,
obtendo assim maior competitividade no mercado, aumento na produtividade,
disponibilizando &reas a producdo e reducdo do lead time (periodo entre o inicio de uma
atividade até o seu termino) de abastecimento. Para a otimizacdo da logistica deve haver
sinergia por parte de todos os colaboradores e também da alta administracdo e um estudo
que vise o aperfeicoamento do sistema de abastecimento. Com estes fatores conciliados, as

chances de se obter sucesso sao altas.

Palavras-Chave: Administragdo de Materiais, Just in Time, Manufatura Enxuta, abastecimento interno.



ABSTRACT

This work had as study object a metallurgical company in the transports industry
that is currently is in a big expansion process with lack of new ideas. With this comes the
opportunity to combine this work with the needs and ambitions of the company. For this
activity will be a detailed study on the logistics of internal movement, analyzing what are
the tools of logistics management used in the present, evaluating how is the performance
from them and where there is the possibility of improvement in the supply process, based
on the concepts of Lean Manufacturing and/or Materials Management tools. Will be assess
also the possible barriers in the systems, through a survey of values in the activities
performed by employees, evaluating fault points in the process, searching for appropriate
and logical solutions to these issues. It is known that the complexity is high, and the
consistency of this study to do proposals for a possible reorganization in the distribution
system and planning, presenting theoretical and logical means for the possible benefits that
the company would have to achieve excellence in the system of internal movement,
obtaining thus more competitive in the market, increase productivity, providing areas for
production and reduced lead time (period between the start of an activity until its end) of
supply. For the optimization of logistics must be synergy by all employees and also senior
management and a study aimed at improving the supply system. With these factors
reconciled the chances of success are high.

Keywords: Materials Management, JIT, lean manufacturing, internal supply.
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1 INTRODUCAO

O produtor enxuto combina vantagens da produgdo artesanal e em massa,
minimizando o custo de uma e mantendo a rigidez da outra. Com isso a producdo enxuta
emprega equipe de trabalhadores multiqualificados em todos os ambientes organizacionais,
com maquinas flexiveis e modernas para produzir uma ampla variedade de produtos
(WOMACK, et. al, 1992).

Nesse contexto, ha a necessidade de se aprofundar nos estudos do sistema da cadeia
de suprimentos e distribuicdo interna, elaborando um levantamento de dados fase a fase no
sistema de abastecimento de linha, desde a entrada do material no estoque, até a
distribuicdo a producdo, buscando alternativas para solucionar problemas logisticos com

base nas ferramentas da Manufatura Enxuta.

1.1 Objetivos

Desenvolver em uma empresa especifica, uma analise das dificuldades logisticas
relacionadas a movimentacdo, armazenagem e fluxo de materiais internos, para
posteriormente apresentar sugestdes que visem corrigir ou amortizar estas falhas, propondo
uma reestruturacdo no sistema de movimentacdo interna, aplicando metodologias da
Manufatura Enxuta e/ou ferramentas da administragdo de materiais e evidenciando 0s

possiveis beneficios que a empresa teria com esses projetos.
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1.2 Justificativa

N&o sdo permitidas falhas na administracdo de materiais, pois resultam custos
excessivos e desnecessarios, com isso € cada vez mais exigido o aprimoramento dos
conceitos administrativos das empresas para manterem a competitividade no mercado. A
falta de preparo em uma organizacéo pode acarretar em consequentes perdas de clientes.

Com isso os conceitos da Manufatura Enxuta despertam um grande interesse em
muitos administradores, pois quando bem aplicados, apresentam melhoras significativas
em Varios pontos do processo, resultando na maximizagdo da margem de lucro, na redugédo
dos custos, na melhoria da qualidade agregada, aumento da produtividade e mais
organizacao.

Contudo, a dificuldade de implantacdo que as organizacGes encontram na tentativa
de introduzir estes conceitos € muito frequente, podendo este trabalho ser mais uma fonte

de auxilio para quem ambiciona a aplicacdo desta metodologia em seu parque fabril.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Histdria e tendéncia da logistica

A logistica é um campo fascinante e em plena expansdo, com potencial para a
obtencgdo de 6timos resultados para a organizacgéo (POZO, 2007).

Segundo Christopher (1992) ao longo da histéria do homem, as guerras tem sido
ganhas e perdidas através da forca e da capacidade logistica ou a falta deles. Argumenta-se
que a derrota da Inglaterra na Guerra da independéncia dos Estados Unidos pode ser em
grande parte, atribuida a uma falha logistica. O exército britanico na América dependia
quase que totalmente da Inglaterra para os suprimentos. No auge da guerra, havia doze mil
soldados no ultramar e grande parte do armamento e alimentagdo partia da Inglaterra.
Durante os primeiro seis anos de guerra, a administracdo destes suprimentos vitais foi
totalmente inadequada, afetando o curso das operagdes e a moral das tropas. Até 1781 eles
ndo tinham desenvolvido uma organizacdo capaz de suprir o exército e, aquela altura, ja
era muito tarde.

Entretanto, enquanto os generais destes tempos remotos compreenderam o papel
importante da logistica, estranhamente, somente num passado recente é que as
organizacOes empresariais reconheceram 0s impactos que 0 gerenciamento logistico pode
ter na obtencdo da vantagem competitiva (CHRISTOPHER, 1992).

Houve uma evolucdo natural do pensamento administrativo quanto a concepgao
logistica. Nos Ultimos anos, ganhos substanciais nos custos foram conseguidos gragas a

coordenacdo cuidadosa desta atividade. Os ganhos potenciais resultante das atividades
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logisticas estdo transformando a disciplina numa area de importancia vital para a grande
variedade de empresas (BALLOU, 1993).

2.2 A abordagem logistica na administracao de materiais

Segundo Pozo (2007), a abordagem logistica tem como funcéo estudar a maneira
como a administracdo pode otimizar os recursos de suprimento, estoques e distribuicdo dos
produtos e servicos com que a organizagdo Se apresenta ao mercado por meio de
planejamento, organizacdo e controle efetivo de suas atividades correlatas, flexibilizando
os fluxos dos produtos. A logistica € vital para o sucesso de uma organizagdo, € uma nova
visdo empresarial que direciona o desempenho das empresas, tendo como meta reduzir o
lead time entre o pedido, a produgéo e a demanda, de modo que o cliente receba seus bens
ou servicos no momento que desejar, com suas especificacdes predefinidas, o local
especificado e, principalmente, com o preco desejado.

O reconhecimento de um conceito bem definido de logistica empresarial ajuda-nos
a estabelecer melhoramentos na estrutura organizacional, dinamizando os fluxos de
informacdes e de produtos e servigos. A organizacdo que busca o grau de eficacia, dentro
do mercado globalizado necessita estar atenta as constantes e vertiginosas mudancas que
ocorrem no ambiente, devido aos avancos tecnoldgicos, as alteracdes na legislacdo e,
principalmente, na economia, para enfrentar a forte e intensa briga pelo dominio de
mercados (POZO, 2007).

2.3 Subsistemas da abordagem logistica

Segundo Dias (1993), a logistica compde-se de dois subsistemas de atividade:
administracdo de materiais e distribuicdo fisica, cada qual envolvendo o controle da

movimentacao e a coordena¢do demanda-suprimento.

2.4 Administracdo de Materiais

A administracdo de materiais compreende o agrupamento de materiais de varias
origens e a coordenacdo dessa atividade com a demanda de produtos ou servigos da
empresa. Desse modo, soma esfor¢os de varios setores, que, naturalmente apresentam

pontos de vista diferentes. Mesmo assim, pode-se concluir que uma empresa englobaria
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todas as atividades relativas aos materiais, exceto as diretamente vinculadas ao projeto, ou
a manutencdo dos dispositivos, equipamentos e ferramentas, em outras palavras, a
administracdo de materiais poderia incluir a maioria ou a totalidade das atividades
realizadas pelos seguintes departamentos: compras, recebimento, planejamento, e controle
de producéo, expedicdo, trafego e estoques (DIAS, 1993).

Ainda como se afirma Dias (1993), por outro lado, a movimentacdo de produtos
acabados ou semi-acabados de uma unidade fabril para outra ou da outra empresa para seu
cliente também exige a coordenacdo entre demanda e suprimento; esta coordenacao
constitui a distribuigdo fisica e pode ser definida como o transporte eficiente de produtos
acabados do final da linha de producdo. Esse conjunto de atividades engloba o transporte
de carga, armazenagem, movimentacdo fisica de materiais, embalagem, controle de
estoque, selecdo de locais para o armazém, processamento de pedidos e atendimento ao
cliente.

De muitas formas a administracdo de materiais é o inverso da distribuicéo fisica.
Trata do fluxo de produtos para a firma ao inves de a partir dela. Muitas atividades da
administracdo de materiais sdao compartilhadas com a distribuicdo fisica. Entretanto,
existem algumas diferencas que sdo a chave da boa administragdo do fluxo de suprimento.
Essas diferencas enfocam principalmente o modo pelo qual os fluxos sdo iniciados e
sincronizados e a selecdo da fonte de fornecimento (BALLOU, 1993).

2.4.1 Importancia da administracdo de materiais

Boa administracdo de materiais significa coordenar a movimentacdo de
suprimentos com as exigéncias de operacdo. Isto significa aplicar o conceito de custo total
as atividades de suprimentos de modo a tirar vantagem da oposi¢do das curvas de custo.
No geral, a administracdo de suprimentos € semelhante a administracdo da distribuicdo
fisica. Afinal de contas, a distribuicdo de uma firma é o suprimento de outra! Eles diferem
na forma com que a demanda pelo fluxo de produtos é gerada e a importancia relativa de
cada atividade (BALLOU, 1993).

A administracdo de materiais tecnicamente bem aparelhada € uma das condicdes
fundamentais para o equilibrio econdmico financeiro de uma empresa (FRANCISCHINI,
GURGEL, 2002).
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2.5 Manufatura Enxuta

A manufatura enxuta teve inicio em 1950 no Japdo quando o engenheiro Eiji
Toyoda visitou a fabrica da Ford em Detroit. Ap6s cuidadosamente ter estudado a fabrica
de Rouge, entdo o mais eficiente parque fabril do mundo, Heiji escreveu para sua empresa
0 que pensava ser possivel para melhorar o sistema de producdo de sua empresa. Apds
perceber que a produ¢do em massa jamais funcionaria no Japdo, tomou junto com Taiichi
Ohno a deciséo de criar um sistema experimental de produgdo chamado entdo de Sistema
Toyota de producdo e, finalmente, producdo enxuta (WOMACK, et. al, 1992).

Ainda como afirma Wolmack et al. (1990), torna-se necessario definir a manufatura
enxuta. Nesse sentido modelam essa nova filosofia de producéo da seguinte maneira:

. E um sistema produtivo integrado, com enfoque no fluxo de producio,
producdo em pequenos lotes segundo a filosofia just-in-time e um nivel reduzido de
estoques;

. Envolve aces de prevencdo de defeitos em vez da correcao;

. Trabalha com producéo puxada em vez da producdo empurrada baseada em
previsoes de demanda;

. E flexivel, sendo organizada através de times de trabalho formados por méo-
de-obra polivalente;

. Pratica um envolvimento ativo na solucdo das causas de problemas com
vistas a maximizacao da agregacédo de valor ao produto final;

. Trabalha com um relacionamento de parceria intensivo desde o primeiro
fornecedor até o cliente final.

Wolmack et al. (1990), sistematizaram cinco principios necessarios para orientar a
configuracdo de um sistema enxuto de producao:

o A definicdo detalhada do significado de valor de um produto a partir da
perspectiva do cliente final, em termos das especificacbes que este deveria ter,
considerando aspectos relacionados as suas capabilidades, ao seu preco e ao tempo de
producéo;

o A identificacdo da cadeia de valor para cada produto ou familia de produtos
e a eliminacdo das perdas;

o A geracdo de um fluxo de valor com base na cadeia de valor obtida;
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o A configuracdo do sistema produtivo de forma que o acionamento da cadeia
de valor seja iniciado a partir do pedido do cliente ou; em outras palavras, a utilizacdo de
uma programacao puxada;

o A busca incessante da melhoria da cadeia de valor através de um processo

continuo de reducao de perdas.

Ao se estudar a viabilizacdo da manufatura enxuta encontra-se a questdo da falta de
definicdo de valores nas ferramentas utilizadas, podendo ser mal compreendidas pelos
administradores, porém os resultados na pratica sdo l6gicos. Segundo Koskela (1992), ao
se implantar a Manufatura Enxuta obtém-se os seguintes resultados:

o A reducéo da participagéo de atividades que ndo agregam valor ao produto;

o O aumento do valor presente nos produtos acabados através da consideracéo
dos requisitos dos clientes finais;

o A reducéo de variabilidade no processo produtivo;

. A reducdo dos tempos de ciclo;

. A simplificacdo do processo através da minimizacdo de etapas,
componentes e ligacdes entre atividades;

. O aumento na flexibilidade das saidas do processo;

. O aumento na transparéncia do processo;

. O controle focado no processo como um todo, e ndo em sub-processos
isoladamente, como sustenta 0 modelo de conversdes;

. A geracdo de melhoria continua no processo;

o O balanceamento entre melhorias nos fluxos e nas conversoes;

. A aplicacdo de préticas de benchmarking.
2.5.1 Utilizando a manufatura enxuta como diferencial de mercado

Quando se analisa a estrutura conceitual do modelo de producéo enxuta, através de
sua definicdo, diretrizes e principios, constata-se que de uma maneira geral a abrangéncia
de tal teoria envolve todas as principais dimensdes competitivas (SLACK, 1993), como a
qualidade, a velocidade, a confiabilidade, a flexibilidade e os custos.

Nesse contexto foi criada uma matriz cruzando diversas préaticas indicadas nos

diversos trabalhos realizados no campo da producdo enxuta, como viabilizadoras dos
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principios desta nova filosofia de producéo, com os cinco principais objetivos estratégicos
de desempenho, segundo Slack (1993) envolvendo aspectos como a qualidade, a

velocidade — ou rapidez, a confiabilidade, a flexibilidade e os custos.

Tabela 1. Matriz de relacionamento de praticas de producéo e objetivos de desempenho.

Préaticas de producao Quzleida- Rapidez ti?igzg; Fl:g)gg; Custos
Certificado da qualidade X X X
CEP X X
TPM X X
QFD X
Dispositivos Poka Yoke X X X
o primentos X X
Feedback dos clientes X
Responsab_ilidade pela X
qualidade
Feedback sobre a qualidade X
Treinamento X X X
Projeto de ergonomia X X
TQM X X X
Benchmarking X X X X X
CCQs X
Producédo JIT X X X X X
Mapeamento do processo X X
Qualidade de projeto X X
Racionalizagao do produto X X X
Controles de estoques JIT X X
Previsdes de demanda X X X
Geréncia logistica X X X
Downsizing X
Geréncia de custos X
Geréncia baseada em tempo X X
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Praticas de producéo Quzl;da- Rapidez gﬁggda‘; ﬁ:g);lgé Custos
Prototipagem X X X
Engenharia simultanea X X X X
Envolvimento do cliente na
definicéo do projeto X
Reducéo do Lead Time X X X
Organizacao flexivel do X X
trabalho
Células de producéo X X X
Pesquisa de mercado X
PCP por computador X X X X
Sistemas CIM X X X X
Automacao X X X X
CAD X X X X X
EDI X X X
FMS X X X
Tecnologia de grupo X X X
MRP X
Gestdo da producéo por
computador X
Rodizio no trabalho X X
mulioualficados x| X
Seguranca no trabalho X X
Autogestédo X X X X

Fonte: SLACK, 1993.

2.5.2 Just in time

O conceito de Just in Time (JIT)é a mais difundida ferramenta da manufatura
enxuta. Segundo Slack et al (2002), significa produzir no momento em que é necessario,
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nédo antes para que ndo formem estoques e ndo depois para que os clientes ndo tenham que
esperar.

Com uma definicdo mais completa se descreve o Just in Time (JIT) como

uma abordagem disciplinada, que visa aprimorar a produtividade global e
eliminar os desperdicios. Ele possibilita a producdo eficaz em termos de custo,
assim como o fornecimento apenas da quantidade correta, no momento e locais
corretos, utilizando o minimo de instalagfes, equipamentos, materiais e recursos
humanos. O JIT é dependente do balango entre a flexibilidade do fornecedor e a
flexibilidade do usuério. Ele é alcancado por meio de elementos que requerem
um envolvimento total dos funcionarios e trabalho em equipe. Uma filosofia
chave do JIT ¢ a simplificagdo (SLACK et al, 2002).

Outro principio para o JIT é estabelecer o fluxo continuo de materiais, sincronizado
com a programacéo do processo produtivo, para minimizar a necessidade de estoques. Para
se atingir tal resultado é necessario desenvolver parcerias com os fornecedores para se
exigir comprometimento com a entrega de materiais no momento ideal e com qualidade
assegurada. Citando como exemplo a Toyota que desenvolveu parcerias com poucos
fornecedores, para fortalecer a cadeia de suprimentos (MAXIMIANO, 2010).

Quando aplicado o JIT corretamente reduz ou elimina a maior parte dos
desperdicios que ocorrem nas compras, producdo, distribuicdo e atividades de apoio a
producdo ou de qualquer atividade produtiva. Isso é feito utilizando-se trés componentes
basicos: fluxo, qualidade e envolvimento de funcionarios. Primeiro, é preciso ter uma
definicdo real sobre o que é desperdicio. A Toyota define desperdicio como qualquer
quantidade maior que 0 minimo necessario de equipamento, materiais, componentes e

tempo de trabalho absolutamente essencial a producéo (POZO, 2007).

2.5.3 Técnicas Just in time

Ainda como afirma Slack et al (2002) as técnicas que sdo usadas pelo Just In Time
sdo:
o Desenvolvimento de praticas basicas de trabalho que visem a redugdo do
desperdicio do processo e o0 aprimoramento continuo;
o Projeto de manufatura;
o Uso de méaquinas simples e pequenas que fagam um servico robusto e

flexivel
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o Operacgdes com o foco de reduzir as complexidades;

o Replanejamento do arranjo fisico e fluxo, que simplifique o sistema;
o Manutengéo produtiva total, para encorajar a flexibilidade;

o Reducéo de set-ups;

o Envolvimento de todos os funcionarios;

o Tornar todos os problemas visiveis;

o Estender estes principios aos fornecedores.

2.6 Controle da qualidade de compras

Uma empresa que busca qualidade nas compras, 0 responsavel tem uma nova
profissdo. Esta afirmacdo pode parecer exagerada, mas os métodos com que muitas
empresas brasileiras atuam no setor de compras sdo de fato inadequados nesta nova
perspectiva. Ainda se compra muito pelo menor preco, num relacionamento
fornecedor/comprador, que ndo prima, na maioria dos casos, pela confianca mdtua. Uma
primeira fase de conscientizacdo no setor de compras seria reconhecer que 0 pre¢o da
matéria-prima adquirida é apenas parte do seu custo durante o seu processo do comprador.
Portanto, esta primeira fase seria comprar pelo menor custo. E evidente que se deve
procurar estabelecer o menor preco, mas o ideal seria se isto pudesse ser obtido dentro de
um método racional de reducdo de custos do fornecedor, melhoria da qualidade do produto
e confiabilidade dos prazos de entrega (CAMPOS, 2004).

2.7 Definicéo de estoque

Segundo Moreira (1993), o estoque define-se por quaisquer quantidades de bens
fisicos que sejam conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de tempo;
constituem estoque tanto os produtos acabados que aguardam venda ou despacho, como
matérias-primas e componentes que aguardam a utilizacéo na producéo.

Sem estoque é impossivel uma empresa trabalhar, pois ele funciona como
amortecedor entre varios estagios da producgéo até a venda final do produto. Quanto maior
0 investimento nos varios tipos de estoque, tanto maior é a capacidade e a responsabilidade
de cada departamento (DIAS, 1993).



2.7.1 Classificagdo de estoque
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Nas organizacdes convencionais de fabricacdo, varejo ou servicos, as categorias

de materiais mais usados que encontramos sao as seguintes:

Matérias Primas (MP);
Materiais complementares;
Componentes (pecas);
Insumos;

Material em processo ou WP (work-in-process)
Ingredientes;

Conjuntos e subconjuntos;
Materiais para embalagens;
Materiais para expediente;
Mercadorias (no varejo);
Equipamentos produtivos;
Produtos acabados (PA);
Veiculos;

Ferramentas;

Instrumentos;

Materiais de manutencao;

Materiais auxiliares

Alids, os itens estocaveis podem ser organizados em estruturas mais elaboradas do

que esta, se necessario, quando abordamos o padrdo descritivo de materiais (GASNIER,

2002).

Segundo Slack et al (2002) “o sistema Just in Time (JIT) vé os estoques como um

“manto negro” que fica sobre o sistema de produc¢do, evitando que os problemas sejam

descobertos”.

2.8 Layout

Ainda como afirma Dias (1993), layout € a integracdo do fluxo de materiais, da

operacdo dos equipamentos de movimentacdo, combinados com as caracteristicas que
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conferem maior produtividade ao elemento humano; isto para que a armazenagem de

determinado produto se processe dentro do padrdo maximo da economia e rendimento.

2.9 Sistema MRP

O MRP (Material Requirements Planning, ou Planejamento das Necessidades de
Material) e MRP Il (Manufacturing Resources Plainning, ou Planejamento dos Recursos
de Manufatura) sdo sistemas de administracdo da produgdo, com uso intensivo de
informatizagéo, utilizados para converter a previsdo de demanda de um item em
programacdo de necessidades a partir da data e da quantidade em que um produto final é
necessario (MOREIRA, 2002).
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3 MATERIAL E METODOS

3.1 Estudo de caso

A empresa em estudo tem seu escritdrio central localizado na cidade de Sao Paulo e
o parque fabril na cidade de Botucatu, estado de S&o Paulo, com uma area total de 280.000
m2 e 90.000 m2 de area construida. Tem cerca de 3.000 colaboradores em empregos diretos
na fabrica, participando do crescimento do pélo industrial da regido e do Brasil.

Atua em todo o territorio nacional e em paises como a Africa do Sul, Angola, Chile,
Costa Rica, Equador, Jordania, Libano, Nigéria, Peru, Republica Dominicana, Taiti,
Trinidad Tobago, entre outros.

Em 1946, a empresa iniciou suas atividades e em 1982, a fabrica de Botucatu foi
inaugurada oficialmente. Em janeiro de 2001 um novo Grupo, constituido por empresas de
transporte de pessoas, assumiu o parque fabril e o direito de uso e comércio dos produtos
da marca.

A empresa define as seguintes missoes e visoes:

e Missdo: desenvolver produtos de exceléncia em transportes, atendendo as
expectativas dos clientes e bem-estar dos colaboradores, parceiros e comunidade,
agregando valor aos negocios.

e Visdo: ser referencial no setor de transportes com idéias e solucgdes

inovadoras ao negocio, contribuindo com a evolugéo profissional de todos colaboradores.
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3.1.1 Processo de abastecimento

Tem-se na empresa um complexo sistema de movimentacdo e distribuicdo de
materiais, pois, em seu seguimento ha muitas mudancas de mercado, onde é necessario
alterar a listagem de encomendas para atender pedidos urgentes ou adequar a produgéo
pela falta de itens fundamentais (como exemplo o Chassi, que € um item externo), sendo
essas caracteristicas um fator que dificulta o planejamento de estoques, as formas de
pagamentos, e a rotatividade de materiais causando um alto indice de incerteza. Com isso
se faz necessario um estudo de ferramentas de real eficicia para diminuir a quantidade de
materiais no almoxarifado e estoques intermediarios, gerando perdas de area Util na
fabrica, o sucateamento de pecas por revisdes de projetos e prazo de uso, armazenagens
precarias e em determinadas situacBes perigosas, dificultando o acondicionamento e
separagdo de materiais. Ha também acimulo de movimentacdo devido ao
desabastecimento de materiais ou pelo uso de critérios subjetivos pelos, para o
planejamento. Com isso torna-se acentuado o numero de inventarios (contagem de
estoque) e méo de obra para a administragdo, controle de dados, movimentacdo e
armazenagem de materiais.

A divisdo de almoxarifados tem 0s seguintes seguimentos:

o Almoxarifado 01 e 02: chapas e tubos em geral;

o Almoxarifado 03: Almoxarifado Central (diversos);
o Almoxarifado 05: Ferramentais;

o Almoxarifado 06: Inflamaveis;

o Almoxarifado 07: Fabricados;

o Almoxarifado 10: Fibras e Polipropilenos;

o Almoxarifado 100: Estoque de Linha.

Para estudo de caso avaliaremos o fluxo dos itens pertencentes ao almoxarifado 03
(trés) desde a requisicdo feita pelos estoquistas de linha até 0 momento em que o material
se encontra disponivel para uso na producdo e definir mediante as informacg6es obtidas o

que ¢ valor nas atividades dos colaboradores e quais sao as possiveis melhorias no sistema.



3.1.2 Fluxograma de abastecimento
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Para um melhor entendimento do processo de movimentacdo de materiais, €

necessario conhecer o fluxograma de abastecimento da fabrica que segue a seguinte ordem:

[ CLIENTE }

Faz o pedido para vendas

A 4

[ VENDAS }

Negocia valores e prazos

[ APOIO VENDAS ]

sobre encomendas futuras

Passa para engenharia as informag&es

y
[ ENGENHARIA }

de projetos e estruturas

Analisa a encomenda e vé a necessidade de criagdo

\ 4

v

[ PRODUCAO }

{ PPCP }

A 4

[ LOGISTICA }

Passa relacdo de itens a serem
comprados ou fabricados

A 4

A

y

Planeja o abastecimento a ser
realizado e passa informacGes
de faltas de itens

[ FABRICACAO } [ COMPRAS ]

Figura 01. Fluxograma de abastecimento.
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3.1.3 Operacdes de movimentacao

Cabe a logistica o processo de recebimento de materiais, armazenamento e
abastecimento de linha de forma que o material esteja no local certo, no momento em que a
producdo necessitar e a garantia da integridade fisica destes materiais tanto na
armazenagem quanto na movimentagao dos mesmos.

Para muitos, parece uma tarefa sem maiores dificuldades de realizacdo, porém,
devido as variaveis do sistema, se torna complexa, pois conforme mencionado
anteriormente a empresa em estudo apresenta varios desvios de rotinas, tendo o0s
envolvidos um trabalho sem um padréo definido.

Com os diferentes padrées de trabalho, sincronia e opera¢fes na movimentagédo de
abastecimento por causa das mudancas de demanda, foi desenhado inicialmente o fluxo de
valores sem levar em consideracao o fator tempo, tendo em vista que o fluxo de valor deva
ser desenhado mais de uma vez, sendo este um trabalho pioneiro nesta empresa sobre este
assunto, podendo ser utilizado como ferramenta inicial, para que em determinado momento
ou em um proximo estudo se consiga classificar o tempo das operacdes, que para tal
necessita de um processo uniforme entre os colaboradores, 0 que cabera a este trabalho

levantar sugestfes para melhorar esta situacao.

3.1.4 Desenvolvimento do mapa de operacdes

A fase inicial deste trabalho foi no desenvolvimento de um mapa de operacdes
desempenhadas pelos colaboradores da logistica na movimentacdo de materiais.

Foi feito um questionario para os colaboradores visando avaliar suas opinides
quanto ao trabalho realizado, 0 mesmo questionario se encontra nos apéndices.

Este questionario teve como objetivo, apresentar qual é a situacdo de trabalho dos

colaboradores, e 0 que pensam sobre determinadas situacdes.



Tabela 2. Questionarios aos colaboradores.
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Sim, Sim,
Questdes amplamente  Moderadamente Pouco Nao

1- Conhece os conceitos de Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing)? 6,7% 20,0% 33,3% 40,0%
2- Acha que passa muito tempo realizando atividades que néo
agregam valor? 13,3% 46,7% 26,7% 13,3%
3- O ambiente e as ferramentas de trabalho sdo adequados as
atividades realizadas? 0,0% 40,0% 26,7% 33,3%
4-  As informacBes necessérias a atividade de abastecimento séo de
facil acesso e compreensdo? 6,7% 33,3% 40,0% 20,0%
5-  Recebeu treinamentos relacionados a almoxarifados e
abastecimento de linha? 13,3% 20,0% 33,3% 33,3%

- ica A 2
6- A descrigdo de cargos e tarefas € clara® 20,0% 33.3% 46,7% 0.0%

- i i i 3 3 9
7- Realiza atividades que ndo se enquadram a sua funcao? 40,0% 46.7% 13.3% 0.0%
8- Acha necesséario o aprimoramento das técnicas logisticas para
facilitar suas atividades e melhorar o ambiente de trabalho? 53,3% 40,0% 6,7% 0,0%
9- Acha que os colaboradores da logistica sdo unidos e tem facilidade 6.7% 26.7% 46.7% 20,0%

de trabalho em equipe?
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Baseado na tabela 2, algumas observacGes sdo pertinentes:

o Questdo 01: Nota-se que 40% dos funcionarios entrevistados ndo conhecem
0s conceitos de Manufatura Enxuta. Com o processo de implantacdo de ferramentas como
5S (programa criado no Japdo para organizar e padronizar o trabalho, combater
desperdicios, aumentado a produtividade e reduzindo falhas) e o uso continuo do Kanban,
a Manufatura Enxuta pode demonstrar os beneficios obtidos pela Organizacdo e
colaboradores com a sua utilizacéo;

o Questdo 02: 46,7% dos entrevistados acreditam que passam um tempo
moderado na realizagdo de tarefas ndo produtivas, em relagdo a sua funcgéo;

. Questdo 03: A maior parte de colaboradores (40%) indicam que tem
ferramentas basicas para realizago de seus trabalhos e uma ambiente moderado, entretanto
33% acham que estdo sem ferramentas para execucdo de suas tarefas e um ambiente ruim;

o Questdo 04: A informac&o para o abastecimento € de extrema importancia, e
a maior parte dos colaboradores entrevistados (40%) alegaram que a informacdo deveria
ser mais clara para a melhora de suas atividades;

. Questdo 05: Grande parte dos colaboradores informou receber pouco ou
nenhum treinamento (66,6% somados);

. Questdo 06: 60% dos colaboradores acham que descricdo de sua funcéo ndo
é clara, dificultando o desempenho correto de suas atividades;

. Questdo 07: Mais de 80% dos colaboradores acham que executam em niveis
médios e elevados atividades que ndo se enquadram em seu cargo;

. Questdo 08: Nesta questdo ouve um consenso na necessidade de estudos de
técnicas logisticas na melhoria do sistema, com diferencas de intensidade entre os
entrevistados;

o Questdo 09 — praticamente 50% dos entrevistados acredita que ha pouca
unido entre os colaboradores da logistica.

Foi feito um acompanhamento das atividades das pessoas responsaveis pelo
abastecimento, desenhado esbogos de acordo com informacg6es obtidas pelos mesmos por
meios de acompanhamento de atividades. Apds o entendimento do processo foi possivel
desenhar um fluxo de operagOes realizado no decorrer do pagamento de materiais,
salientando que este fluxo demonstra 0 método mais adotado, excetuando alguns casos

diferenciados.



Realizado no momento de espera em que o almoxarifado
separa os materiais

1- Avaliacdo da listagem e
elaboracgdo de itens a serem
pagos no periodo
(preparacao de requisicoes).

2- Levar a requisicdo
ao almoxarifado ou
passar eletronicamente.

Estoquista de linha

Estoquista de linha
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3- Avaliar lista de faltas,
abastecer os estoques
de linha e retirar saldo
de materiais no sistemy

administrador.

Estoquista de linha

6- Separar 0s itens em
um carrinho ou
equivalente e colocar a
frente do almoxarifado.

5- Retirar as requisigdes
e planejar a separagéo de
materiais.

4- Retirar o material em
frente do almoxarifado e
posicionar em estoques
intermediarios de linha.

Estoquista almoxarifado Estoquista almoxarifado Estoquista de linha

Realizado apds o pagamento de materiais

7- Retirar o saldo dos

itens no sistema

administrador e

guardar materiais.

Estoquista almoxarifado

Figura 02. Mapa de operagoes.
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Foi avaliado todo o fluxo relacionado ao almoxarifado 03 (central), onde
o desenho deste fluxo ndo exibe qual é a rotina de todos, mas sim a rotina mais
adotada pelos colaboradores. Isso se deve a diferenca na forma de trabalho
entre os operadores, realizando o trabalho que melhor se adequa a cada

segmento. Contudo a rotina apresentada ndo serd comum a todos.

3.1.5 Descricdo do mapa de operagdes

Na figura 02 sdo expostos itens numéricos referentes aos passos realizados pelos
estoquistas, com o intuito de referencia-los. Abaixo estdo descritos:
e Estoquista de linha:

01 — Nesta atividade hd o planejamento (da forma que acha mais adequada).
Levantando quais sdo as encomendas que deverdo ser disponibilizado a linha, tendo como
fonte de dados listagens passadas por células anteriores ou a avaliacdo In Loco do préprio
estoquista nestas células, dados estes que demonstram as encomendas que serdo
produzidas. Assim levanta-se o0 que serd utilizado em cada encomenda e separa
manualmente os itens pertinentes ao seu seguimento de materiais.

Apbs a avaliacdo de quais encomendas serdo produzidas, elabora uma lista de
pagamento diaria ou semanal.

02 — Passam as requisicOes elaboradas aos estoquistas responsaveis pelos
almoxarifados por meio eletronico ou levam pessoalmente ao estoque e as deixam em uma
caixa especifica para esses documentos.

03 — Atividade onde sdo avaliadas as faltas pendentes (material que néo foi pago no
momento planejado por falta de estoque, problemas de ndo conformidades, atraso no
fornecimento, etc.), movimentacdo dos estoques posicionados na linha (sendo estes
avaliados pela quantidade de itens, e abastecido de acordo com o critério do colaborador) e
atividade de baixa de estoque (rotina onde se retira 0 saldo do item do sistema
administrador do almoxarifado intermediario (100, almoxarifado de linha)), momento em
que o material ja ndo consta no fisico, utilizado pela produgdo na encomenda pertinente,
salientando que a avaliagdo do fisico é feita manualmente pelo estoquista de linha.

04 — E retirado o material de frente ao almoxarifado e é alocado em posicdes de

espera, aguardando a montagem.
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e Estoquista de almoxarifado:

05 — Na é&rea das predefinida ou via sistema, os estoquistas retiram as requisicoes e
planejam a separacdo dos itens.

06 — Inicia-se a separacdo de materiais, onde sdo colocados em um carrinho e/ou
equivalente e sdo alocados em frente ao almoxarifado, aguardando que os estoquistas de
linha os retirem.

07 — Baixa de estoques (rotina de movimentacdo de materiais, realizadas no sistema
administrador, onde é retirado o saldo da peca paga a linha de seu almoxarifado e
transferido este para o almoxarifado de linha (100)) e atividade de guardar o material de

recebimento.

3.1.6 ComplicacBes no processo

Seguindo a ordem da figura dois, € mencionada primeiramente a dificuldade de
informacBes quando se trata de encomendas que percorrerdo a linha, tendo que os
estoquistas de linha buscar a informacdo e adequa-la de acordo com seu uso,
comprometendo diariamente algumas horas de seu trabalho neste tipo de atividade.
Salientando que varios estoquistas dividem a mesma estrutura de encomendas para separar
seus itens, tendendo a redundancia de atividades.

O estoquista de linha despende um grande tempo no que se trata na elaboracdo da
requisicdo e em sua movimentacdo no momento em que a leva ao almoxarifado
(excetuando-se as requisicdes eletronicas, que séo feitas no sistema).

O estoquista do almoxarifado encontra dificuldades no planejamento, na separacao
de materiais e na definicdo de um plano de trabalho devido a da falta de padronizacéo das
requisicOes e horéarios de solicitacdes.

Acentua-se uma dificuldade na separagdo de materiais, tendo em vista que 0s
estoques sdo antigos e ndo sdo ageis na retirada de materiais. Também ndo apresentam
facilidade na avaliag&o visual de niveis de estoques e informacao de codigos.

Torna-se quase improvavel a realizacdo de PEPS (Primeiro que entra, primeiro que
sai), pois ndo sdo apresentadas condi¢fes que facilitam este procedimento, ocorrendo em
determinados momentos o sucateamento de materiais por depreciacdo ou mudancas nos

projetos.
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Esses problemas ocorrem pelos seguintes motivos:

o Prateleiras antiquadas, causando a falta de visibilidade dos itens;

o Falta de controle sobre o posicionamento e alocagédo de itens (dependéncia
ao operador);

o InformacgBes precarias (O sistema de Manufatura Enxuta enfatiza a
informacdo visual como um item de grande importancia);

o Nao ¢ apresentada facilidade na movimentacdo de materiais nas prateleiras;

o As estantes ndo sdo adequadas a ergonomia (item referenciado pelo senso
Seiketsu (Saude) da ferramenta 5S) pois o colaborador tem que abaixar-se em

determinadas situacdes para retirar os materiais.

Todos estes fatores somados geram uma grande complexidade na atividade de
separacao de materiais, resultando no aumento da mao de obra, inventarios, entre outros.

A seguir imagens para melhor entendimento:

Figura 03. Prateleira do almoxarifado central.
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No almoxarifado em questdo ha uma talha e trés escadas, ferramentas que auxiliam
0s armazenistas. No entanto, é exposta a dificuldade na movimentagcdo com o exemplo na
forma em que foram alocados corrugados no ultimo andar da prateleira com estes
dispositivos, situacédo ilustrada nas imagens a seguir, onde se pode concluir que a forma de

armazenamento nao foi adequada, gil ou inseguras.

Figura 04. Escadas e Talhas.
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Figura 05. Armazenamento de corrugados.

Fica explicita a necessidade de melhorias neste segmento, ndo sé para o
abastecimento de materiais, mas também para proporcionar um ambiente de trabalho

adequado ao colaborador, para aproveitar o melhor de cada profissional.

3.1.7 Estoques intermediarios

Outro tema pra definir um enfoque devem ser os estoques intermediarios,
encontrados em varios pontos ao percorrer a linha de producdo da empresa. Com a
necessidade constante de area produtiva exigida pelo crescimento da empresa, seria viavel
0 estudo visando uma possivel reducdo de estoques intermediarios com ganhos de &rea (til
na producéo.



36

Figura 06. Estoque intermediario de PP (Polipropileno).

Estoque com aproximadamente 28 m2, localizado no setor de funilaria, podendo ser
utilizado como érea produtiva do mesmo setor.



Figura 08. Estoque intermediario de catracas.
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Estes estoques demonstrados nas figuras de seis a oito séo alguns exemplos entre
outros encontrados na linha de producdo. Alguns destes itens apresentam um tempo de
espera curto, sendo utilizados em algumas horas, entretanto, outros ficam armazenados por

dias na linha.

3.2 Materiais

Foram utilizados os seguintes materiais para o desenvolvimento do trabalho:
-01 laptop DELL;

-01 impressora Multilaser;

-02 blocos de folha papel A4;

-01 pen drive Kingston, com capacidade de 04 gigabytes;

-01 celular Sansung GT-S5230 com camera fotogréfica.

3.3 Metodologia

Para realizacdo do estudo foi feita uma pesquisa na bibliografia relacionada ao caso
para maior dominio do assunto e como poderiam ser aplicadas estas metodologias na
empresa em questdo, buscando possiveis melhorias, analisando o fluxo da movimentagéo
atual por meio de acompanhamento de atividades, entrevistas e questionarios aos

colaboradores e gestores envolvidos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

E explicita a falta de sincronia no processo de abastecimento, excesso de estoques,
inventarios e mao de obra na empresa em estudo. Isso se deve as mudancgas continuas nas
demandas, caracteristica normal no seguimento atuante desta corporacéo, pela dificuldade
de informacdes apresentadas aos colaboradores e layout antigo gerando um indice de
incerteza alto.

4.1 Dificuldades e Atividades que ndo agregam valor

Foram analisadas no decorrer das atividades dos colaboradores da logistica, quais
as dificuldades e atividades que ndo agregam valor e pontos de possiveis melhorias no
sistema de abastecimento da empresa.

4.1.1 Atividade de planejamento

O tempo despendido pelo estoquista de linha no planejamento de abastecimento
pode ser considerado como uma atividade ndo produtiva, podendo este tempo ser revertido
em atividades de movimentacao e alocagcdo de materiais.

Para uma multinacional de grande porte € necessario um sistema eficiente que nao
sO faca a atividade de analise de itens a serem pagos, mas tambem planeje qual é a melhor
forma de pagamento a linha, tendo em vista ndo faltar materiais na producgéo e garantir que

0 material esteja no momento certo e em quantidades necessarias, sem gerar estoques
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intermediarios propiciando a implantacdo da ferramenta Just in time no abastecimento e
com isso reduzir os estoques na linha.

Para a aplicacdo do Just in time seria necessario aumentar a freqiiéncia que 0s
estoquistas de linha levam o material a producdo, gerando mais méo de obra, entretanto
esta problematica poderia ser absorvida pelo tempo ganho ao se diminuir o Lead time de
trabalho dos estoquistas com a reducéo da atividade de planejamento de materiais.

O planejamento de estoques poderia ser dinamizado se realizado por um centro de
inteligéncia logistica, através de um banco de dados (como exemplo o Microsoft Access,
MRP, entre outros, configurado de acordo com a tarefa) por profissionais que
administrariam todas as encomendas do sistema, avaliando as programac6es de producéo,
separando os itens a serem pagos e avaliando qual o momento de pagamento ideal (através
de calculos estatisticos e matematicos) para o almoxarifado realizar o pagamento de itens.
Assim 0 sistema geraria as requisi¢cOes diretamente para os estoquistas com horérios
programados e previamente estipulados de acordo com a necessidade da linha, trabalhando
com o sistema de producao puxada e ndo empurrada. Com um sistema eficiente poderia ser
diminuido o tempo de planejamento de varios operadores, ser regularizado o padrdo de
trabalho e organizar o controle e acondicionamento de estoques, tendo em vista que 0s
mesmos permanecerdo 0 minimo de tempo possivel fora da &rea adequada (linha).

O centro de inteligéncia logistica com base na producdo puxada poderia entdo
proporcionar:

o Reducéo de estoques intermediarios;

o Auxiliar o setor de suprimentos nas faltas de itens nos estoques e melhorar
as compras;

o Reduzir o numero de inventarios (quantidade de vezes que se conferem 0s
estoques), tendo em vista que controlaria com mais eficiéncia o almoxarifado de linha
(100), que mascara erros de operacoes;

o Reduziria o sucateamento de pecgas armazenadas na linha, danificadas por
motivos diversos, por estarem fora de um local adequado de acondicionamento;

o Dinamizaria a forma de pagamento, deixando-a mais pratica e clara,
inclusive aos operadores, reduzindo o nivel de estresse dos mesmos;

o Poderia facilitar a criacdo de dispositivos de Poka Yoke (a prova de erros)

por deixar mais claro o processo e menos dependente ao operador;
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o Possibilitaria uma melhor avaliacdo de mapa de fluxo de valores podendo
avaliar a necessidade de implantacdo de ferramentas administrativas de forma mais clara,
fornecendo entdo dados da situacdo atual, tais dados hoje disseminados na falta de
padronizacéo de trabalho.

Atualmente ha divisdes entre os estoquistas de linha e os de almoxarifado. Com o
centro de inteligéncia logistica, poderia ser unificada a area de atua¢do dos mesmos, tendo
em vista que hoje os estoquistas de linha ficam na producdo deslocando-se ao
almoxarifado para retirar os materiais. Isso poderia ser mudado, ficando os “estoquistas de
linha” no almoxarifado, movimentando o material até a linha. Isso melhoraria a informagao
e unificaria a equipe tendo-se a possibilidade de torna-los multiqualificados para todas as
tarefas pertinentes ao abastecimento.

Para que um sistema administre eficientemente o fluxo da linha de producao, seria
necessario um controle mais elaborado na movimentacdo das encomendas no interior da
fabrica. Isso poderia ser realizado por meio de apontamentos eletrénicos no decorrer de
cada processo de producdo do item. O investimento em um sistema de apontamento
eletronico ja se viabilizaria citando a reducdo de tempo desperdicado por colaboradores na
procura da posicdo de produtos na empresa, tempo este que poderia estar empregado no
processo produtivo e, além disso, seria extremamente Util para o planejamento logistico.

Com estes apontamentos a logistica poderia calcular o momento ideal de
pagamento de materiais de forma a ndo movimentar nem mais e nem menos do que sera

utilizado na producédo e sim a quantidade exata.

4.1.2 5S no pagamento de materiais

O processo de pagamento de materiais torna-se mais complexo na empresa em
estudo por ter um estoque antigo (ja comentado outrora), por estar nestas condigdes, exige
muito tempo na armazenagem e separacdo de materiais, tempo este que poderia ser
reduzido se a empresa investisse em prateleiras (ou semelhantes) mais dinamicas, gerando
uma reducdo do Lead time de separacdo e acondicionamento significativo.

As caixas das prateleiras sdo fechadas em suas paredes, impedindo a visualizacéo

de materiais e dificultando a armazenagem e retirada de seu local. A dificuldade na
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visualizagdo nas prateleiras € um dos fatores que influenciam a quantidade de inventarios
realizados.

O senso de ordenacdo (5S Seiton) prega a vantagem que uma empresa obtém
mantendo a disposic¢do de materiais em uma ordem que permita o fluxo agil e continuo do
processo, eliminando movimentos desnecessarios, para isso o controle visual deve ser de
facil entendimento e utilizacdo, para que qualquer pessoa consiga achar um material no
momento que necessitar.

O material deve ser acondicionado de forma que possibilite o PEPS (Primeiro que
entra, Primeiro que sai) e devem ser alocados de acordo com a incidéncia de
movimentacdo, onde o0s itens de maior utilizacdo estejam acondicionados em locais de facil
manuseio e préximos a saida do sistema.

Outra situacdo € a falta de controle de posicionamento de materiais, deixando a
empresa dependente de colaboradores, ocorrendo em alguns casos 0 esquecimento de
posicOes de materiais e a futura falta de pagamentos na linha por falta de disponibilidade
do item.

O estoquista de almoxarifado também despende um tempo razoavel na
movimentacdo de itens no sistema (de 30 minutos a 2 horas diariamente), podendo este
tempo de atividade ser diminuido por entrada no estoque e pagamento de itens por cédigos
de barras. Sistema amplamente utilizado por empresas de porte grande, sendo que o
investimento € baixo se levar em consideracdo a organizacdo e controle de estoques que
geraria e a reducdo do lead time desta operacéo.

O 5S possibilitaria ndo s6 a melhor produtividade no sistema, mas também um
melhor ambiente de trabalho, melhorando no quesito ergonomia e conforto, diminuindo a
burocracia e documentacdo desnecessaria e também deixaria a atividade realizada mais

estimulante, agregando valor as pessoas envolvidas.

4.1.3 Niveis de estoques intermediarios

Né&o é novidade quando se menciona que os altos niveis de estogues tornam-se um
problema para as empresas, sendo um capital de investimento congelado que ndo gera
retornos financeiros, engessando o0s investimentos, depreciando-se, desatualizando,
ocupando espaco e méo de obra para a manutengéo, entre outros. Porém no segmento em

que a empresa em estudo se encontra estes estoques acabam sendo uma garantia de
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fluéncia do processo, 0 que em determinadas situagdes acaba ndo ocorrendo por outros
problemas mencionados anteriormente. Entretanto isso ndo quer dizer que ndo ha o que
fazer, na verdade, tem-se que investir no planejamento dos estoques de forma que garanta a
rotina da producdo sem ter que manter o estoque inchado para tal.

A seguir é exibida a area reservada para os estoques e o fluxo basico de producéo,

sem contar com 0s estoques intermediarios.
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e Imagens sombreadas representam areas reservadas aos estoques.

Figura 09. Area reservada a estoques e fluxo basico de produgao.

O fluxo do processo produtivo da empresa tende a ser em linha, excetuando
algumas etapas de fabricacdo e acabamento.

Com isso ha a possibilidade de estudos na viabilizacdo de mudancas de layout, na
busca de um arranjo fisico que se adéque a producéo, tendo em vista que o posicionamento
do estoque atual ndo acompanha fluxo da producdo conforme pode se confirmar na figura
09 gerando excessos de movimentacéo.

Com produtos diversificados e customizaveis, a tarefa do planejamento é complexa.
E preciso estudar formas para facilitar as mesmas, para tal apresentam-se as seguintes
sugestoes:

o Padronizagdo de produtos consumidos nos projetos, buscando igualar todos
0s itens 0 maximo possivel;

o Padronizar a carteira de vendas, mantendo a relacao de pedidos;

o Investir em estudos de desenvolvimento e parcerias com fornecedores que

atendam com agilidade e qualidade o interesse da corporacao;




44

o Mapear o fluxo e implantar ferramentas de inibi¢do de danos de materiais;
o Trabalhar com o sistema de producdo puxada ao invés de empurrada,
buscando aplicar o uso de Kanbans para itens que se tenham consumo frequente.
Ao se investir no planejamento, hd a possibilidade de reducdo de estoques
intermediarios, sendo possivel um estudo de viabilizacdo na implantagcdo de Just in Time e
Kanbans no pagamento de linha, disponibilizando area a produgéo, que com o crescimento

da empresa, valorizam-se estes ganhos a preco de ouro.

4.2 Kaizen

Vale ressaltar que a empresa deve criar uma meta e sensibilizar todos na busca da
realizacdo da mesma, sendo que o ganho ndo é sé da corporagdo, mas sim de todos 0s
envolvidos. Se ao final da jornada obtiver éxito, estara marcado o final de um ciclo e inicio
de um novo, com novas metas e idéias, tendo como referéncia o Kaizen (melhoria
continua).
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5 CONCLUSOES

E evidente a oportunidade de melhorias no sistema de abastecimento, sendo
necessarios estudos aprofundados de técnicas e metodologias que otimizem todos 0s
pontos do processo, investimentos na modernizacdo dos estoques e equipamentos de
movimentacdo, aperfeicoamento na forma de abastecimento e planejamento, buscando
agilidade no pagamento de materiais e preservacdo dos mesmos, diminuindo os niveis de
estoques sem deixar de atender a producéo de forma eficaz.

Os retornos de capitais de curto, médio e longo prazo séo claros, isso se realizados
investimentos de maneira coerente e planejada na armazenagem e movimentagdo, no
treinamento de colaboradores e no planejamento de dados, buscando a implantacdo de
ferramentas adequadas ao assunto, sendo a Manufatura Enxuta uma ferramenta de
excelentes resultados em segmentos diversificados, podendo ser utilizada como padréo de
referéncia para o desenvolvimento da empresa.

Estas mudancas seriam benéficas ndo apenas para 0 processo de abastecimento,
mas também para toda a corporacdo, tendo em vista que os resultados obtidos pela

logistica influenciariam toda a cadeia de producéo.
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APENDICE

QUESTlONARlO AO COLABORADOR
1- Conhece os conceitos de Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing)?
[ ]Sim, amplamente [ _]Sim, moderadamente [ JPouco [ |Né&o

2- Acha que passa muito tempo realizando atividades que ndo agregam valor?
[ ]Sim, amplamente [ ]|Sim, moderadamente | |Pouco [ |N&o

3- O ambiente e as ferramentas de trabalho sdo adequados as atividades realizadas?
[ ]Sim, amplamente [ ]Sim, moderadamente [ JPouco [ |Né&o

4- As informagBes necessérias a atividade de abastecimento sdo de fécil acesso e
compreensao?
[ ]Sim, amplamente [ _]Sim, moderadamente [ JPouco [ |Né&o

5- Recebeu treinamentos relacionados a almoxarifados e abastecimento de linha?
[ ]Sim, amplamente [ _]Sim, moderadamente [ JPouco [ |Né&o

6- A descricdo de cargos e tarefas é clara?
[ ]Sim, amplamente [ ]Sim, moderadamente [ JPouco [ |Né&o

7- Realiza atividades que ndo se enquadram a sua funcao?
[ ]Sim, amplamente [ ]|Sim, moderadamente | |Pouco [ |N&o

8- Acha necessario o aprimoramento das técnicas logisticas para facilitar suas
atividades e melhorar o ambiente de trabalho?
[ ]Sim, amplamente [ ]Sim, moderadamente [ JPouco [ |N&o

9- Acha que os colaboradores da logistica sdo unidos e tem facilidade de trabalho em
equipe?
[ ]Sim, amplamente [ ]Sim, moderadamente [ JPouco [ |N&o
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