NOCOES DE ADMINISTRACAO DE RECURSOS

MATERIAIS

1) INTRODUCAO

A Administra¢ao de Estoques ou Almoxarifado , sdo considerados como parte
integrante da Administracdo Materiais no contexto mais amplo, fornece
conhecimento e técnica de gestdo de Almoxarifado, revelando-se atualmente
indispensavel as empresas na tarefa de acondicionar o maior patriménio ou um
principal ativo das organizagdes nos varios segmentos. O Administragdo de
Estoques e Almoxarifado esta diretamente ligado a movimentagao ou transporte
interno de cargas e ndo se pode separa-lo.

A influéncia dos equipamentos e sistemas para a armazenagem no processo
industrial pode ser observada em todas as suas frentes. Um método adequado
para estocar matéria-prima, pecas em processamento e produtos acabados
permite diminuir os custos de operagdo, melhorar a qualidade dos produtos e
acelerar o ritmo dos trabalhos. Alem disso, provoca redugao nos acidentes de
trabalho, redugdo no desgaste dos equipamentos de movimentagao e menor
numero de problemas de administragdo. A importancia desses fatores cresce,
pela acentuada valorizagdo de mao-de-obra e acirramento da concorréncia nos
diferentes setores. Nesse sentido, mede-se o processo de um complexo industrial
pelo grau de mecanizagdo das suas diversas unidades incluindo armazenagem e
manutengdo do material. O capital imobilizado nesses equipamentos pode ser
recuperado em curto prazo pelo melhor aproveitamento da mao-de-obra e
demais maquinarias. No entanto, sdo as condig¢des do trabalho que determinam
as possibilidades reais de melhoria. Elas servem de base na escolha do sistema
de armazenagem de cargas e da operacdo do almoxarifado.

A partir da analise do gerenciamento de estoques as empresas, podem trabalhar
seu nivel de adequagd@o da administragdo de materiais existentes ,
implementando uma visdo moderna e atenta as reais exigéncias e necessidades
do seu negocio.
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CONCEITO

O almoxarifado ¢ o intermediario, por uma parte, entre os abastecedores de
matéria-prima e os setores que de alguma forma irdo consumir de alguma forma
0s materiais e ou insumos e, por outra parte, entre os e os clientes que vao
receber o produto acabado ; ¢, pois, um regulador entre os mercados externos da
propria produgdo. Nas pequenas organizagdes forma um servigo Uinico no qual se
incorporam o armazém de matérias-primas e o servigo de compras, de um lado, e
dos produtos acabados com o servi¢o de vendas, de outro. Além do mais, nas
grandes manufaturas, sobretudo quando se trabalha em série, sdo necessarios
outros armazéns, como os de ferramentas e pegas avulsas.

A missdo do almoxarifado, qualquer que seja a classe, ¢ servir de intermediario,
dando abrigo provisorio a certos produtos; sua organiza¢do dependera, por
conseguinte, deste cardter transitdrio e se orientara no sentido de dar maiores,
facilidades para as entradas e saidas dos produtos, para que o seu estagio seja o
mais breve possivel e para que o estoque se torne suficiente para as necessidades
normais

Nao se devera esquecer por um s6 momento que a finalidade primordial de um
almoxarifado ¢ alimentar de materiais e matérias-primas as oficinas ou setores de
produgdo nas quantidades estritamente necessarias; as requisi¢des devem ser
calculadas com a maior aproximagao possivel sobre a base das necessidades
normais, evitando a apresentacao de grandes pedidos que venham a exceder o
consumo médio, ocorrendo o risco de imobilizar capitais consideraveis; ao
contrario, se os pedidos forem muito restritos, podem ser sobrepujados pela
procura e, neste caso, as oficinas, com a falta de materiais indispensaveis, terdo
de interromper ou modificar a fabricagdo, ocasionando perturbagdes e prejuizos.

De forma alguma devemos confundir um almoxarifado com um depdsito de
coisas que aguardam o momento de serem usadas, pois € necessario que fique
bem esclarecido que a funcdo do almoxarifado ¢ muito mais elevada e
importante do que comumente se supde. Aqui desejamos abrir um paréntese para
esclarecer um ponto importante. Ao discorrermos sobre as finalidades de um
almoxarifado, ndo devemos ignorar que existem diversos tipos de almoxarifado
para cada uma das especificacdes existentes na industria, no comércio e nas
reparti¢des publicas, bem como nos demais ramos da atividade humana. Cada
um destes almoxarifados possui a organizagdo de suas atividades calcada no
ramo a que tem de servir, porém o controle basico ¢ idéntico, para todos. Toda
mercadoria, material ou matéria-prima que se adquire e oportunamente se
fornece tem o seu controle no almoxarifado, por assim dizer, padronizado.
Desde a sua entrada até a respectiva saida, o tratamento, o controle em si é
idéntico para qualquer ramo. Quanto mais rigido e real for o controle exercido,
melhores resultados por certo serdo obtidos; isto ¢ universal e é adotado em
qualquer parte do mundo civilizado, com referéncia a estocagem de coisas que
custem dinheiro, que deverdo ser utilizadas para produzir servigos, ou mais
dinheiro; e aqui cabe, portanto. uma observagdo. Um verdadeiro almoxarife ndo
se improvisa; ndo pode ser indicado qualquer um para exercer o cargo. Esta mais
do que comprovado que o exercicio da fungdo exige elevado nivel mental e
perfeita compreensdo de suas imensas atribui¢des.

Desejamos frisar que, tendo em vista que o controle dos materiais sdo basicos ,
servindo , portanto , para qualquer tipo de almoxarifado, a fim de que possa ser
utilizado por todos, trataremos da organizag¢do de um almoxarifado-modelo, que
denominaremos almoxarifado-piloto, pois os planos de controle e o
planejamento de instalagdes servirdo indistintamente a qualquer tipo de
organizagao, seja ela industrial, comercial ou de reparticdes governamentais.
Certamente terdo de ser adaptados, por vezes, os modelos que iremos apresentar
durante este trabalho, adaptagdes estas simples e naturais, dada a diversidade dos
tipos de almoxarifados existentes.

E mister que os descrentes se convengam da necessidade absoluta da instalagio
de almoxarifados funcionais, que tenham autonomia para dizer sim ou ndo, que
sejam bem planejados, delineados e orientados, e de que o almoxarife tenha
perfeito conhecimento de seu cargo e de suas atribuigdes.

Felizmente hoje os mentores de qualquer tipo de organizagio estdo se
convencendo de que todo o capital que inverterem nas instalagdes de um bom
almoxarifado sera bem remunerado e os frutos de uma organizagéo racional por
certo serdo 6timos. Com um almoxarifado em perfeitas e ideais condi¢oes de
funcionamento, poder-se-a saber a qualquer momento a posi¢do exata dos
materiais em estoque, a média do consumo diario, mensal ou anual, pregos de
custo, precos unitarios, pre¢cos médios, comportamento dos materiais ou
matérias-primas na produgdo ¢ nos estoques, calculos estatisticos do prego de
custo, flutuagdes, pregos correntes na praga e no pais. Estas informagdes
fidedignas fornecidas pelo almoxarifado, aliadas a mao-de-obra e 4 outros
elementos, fornecero o prego real do produto acabado; sem estas referéncias
jamais se podera calcular com exatiddo a margem de lucros desejada.

COMPRAR

O mais dificil setor de um almoxarifado ¢, sem davida, o de compras. Para os
ndo acostumados com essa atividade, comprar resume-se em trocar moeda por,
bens materiais, com base no menor prego. E comum ouvir-se que, por incuria,
desleixo, falta de atencdo e principalmente por falta de conhecimentos
indispensaveis foi efetuada uma aquisi¢ao de material que ndo corresponde a
necessidade dos servigos a que se destina.



Na verdade, o que faltou foi conhecimento exato do desejado, seu real valor, sua
clara especificacio e as quantidades econdmicas que deveriam ser previstas. E
fator importante, na dificil arte de comprar, cingir as aquisicdes aos recursos
técnicos ¢ financeiros preestabelecidos, ficando, assim, o responsavel a salvo de
excessos cujas conseqiiéncias sdo imprevisiveis.

RECEBER

Nao ¢ bastante saber receber determinado material, pela verificagdo de sua
quantidade e valor. Para bem receber ¢ necessario conhecer o material nas suas
diversas formagdes, desde a fisica até a analitica, para ndo se ficar sujeito as
diferentes modalidades e boa fé. O conhecimento perfeito das especificagdes da
padronizag@o previne os sendes que possam aparecer. A assisténcia de um 6rgao
técnico € indispensavel para resolver qualquer questido duvidosa.

GUARDAR

A guarda e a estocagem de materiais obedecem a sistemas e modos geralmente
fixados pélos tipos a serem mantidos em custodia. A sua boa conservagio exige
conhecimentos gerais sobre o comportamento de cada espécie, seus pesos, tipos,
formas fisicas, consisténcia etc. O conhecimento da arte de manter estoques pode
ser perfeitamente observado pelo sistema de instalagdes adotado.

DISTRIBUIR

Se as finalidades de um almoxarifado sdo de grande importincia nas partes
referentes a comprar, receber e guardar, na parte distribuir repousa grande
parcela da responsabilidade desse o6rgdo, tendo em vista que as trés primeiras
operagdes ficardo superadas se a distribui¢@o ou fornecimento néo obedecer as
mais simples determinagdes que visem a salvaguardar os bens em estoque. Eis
assim, em sintese, as finalidades de um almoxarifado, setor este que nada mais ¢
que um repositorio de informagdes imprescindiveis a boa marcha de qualquer
empresa, absolutamente necessarias a preservacgdo dos interesses mais legitimos
de qualquer organizagdo, seja ela de que tipo for. Estes informes absolutamente
veridicos e exatos sdo um verdadeiro freio contra o desperdicio, a incuria e a
irresponsabilidade. Os almoxarifados sdo verdadeiros estabelecimentos
bancarios, onde os valores que constituem o patrimonio das empresas,
organizagdes, reparti¢des publicas ficam em custddia, resguardados e a salvo de
emprego ilicito ¢ abusivo, e sdo devidamente protegidos e vigiados por homens
que adotaram como divisa cm sua vida "Honestidade acima de tudo" e que na
sua reconhecida modéstia sdo conhecidos simplesmente por a/moxarifes.
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2)) CLASSIFICACAO E CODIFICACAO DE MATERIAIS
CLASSIFICACAO E CODIFICACAO DE MATERIAIS
ORIGEM:

A Primeira Revolugfo Industrial datada de 1780 , iniciada com o advento da
maquina e o por conseguinte a produgdo em massa , trouxe junto uma série de
problemas , afetando com isso diretamente a area de materiais. Tal problema ,
dava-se pelo fato do crescente nimero de itens novos necessitando serem
controlados em estoques , tais como : matéria-prima , componentes , itens de
reposi¢do , ferramentas , maquinarios etc. E como efeito imediato o aumento
significativo do giro dos estoques , exigindo desta forma maior precisdo dos
controles de estoques e mao de obra especializada . Coisa que anteriormente nao
havia necessidade haja vista a baixa rotatividade.

Diante deste fato , a solugdo encontrada , foi a criagdo de um codigo que
representasse simbolicamente as informagdes de identificagdo dos materiais.

OBJETIVO :

Visa definir uma catalogacdo, simplifi cagdo, especifica¢do, normalizagdo,
padronizagao e codificag@o de todos os ma teriais componentes do estoque da
empresa. A necessidade de um sistema de classificagdo ¢ primordial para

qualquer Departamento de Materiais, pois sem ela ndo pode existir um controle
eficiente dos estoques, procedimentos de arma zenagem adequados e uma
operacionalizagdo do almoxarifado de maneira cor reta.

Simplificar material é, por exemplo, reduzir a diversidade de um item
empregado para o mesmo fim. Assim, no caso de haver duas pecas para uma
finalidade qualquer, aconselha-se a simplificagdo, ou seja, a opgdo pelo uso de
uma delas. Ao simplificarmos um material, favorecemos sua normalizacéo,
reduzimos as despesas ou evitamos que elas oscilem. Por exemplo, cadernos
com capa, nimero de folhas e formato idénticos contribuem para que haja a
norma lizag80. Ao requisitar uma quantidade desse material, o usuario ira
fornecer todos os dados (tipo de capa, numero de folhas e formato), o que
facilitara sobremaneira ndo somente sua aquisi¢do, como também o desempenho
daqueles que se servem do material, pois a ndo simplificag@o e padronizagdo)
pode confun dir o usuario do material, se este um dia apresentar uma forma e
outro dia outra forma de maneira totalmente diferente.

Aliada a uma simplificagfio ¢ necessario uma especificacdo do material que é
uma descri¢do minuciosa e possibilita melhor entendimento entre o consumi dor
e o fornecedor quanto ao tipo de material a ser requisitado.

Quanto a normalizacio , ela se ocupa da maneira pela qual devem ser
utilizados os materiais em suas diversas finalidades e da padronizagao e identi
ficagdo do material, de modo que tanto o usudrio como o almoxarifado possam
requisitar e atender os itens, utilizando a mesma terminologia. A padronizagdo ¢
aplicada também no caso de peso, medida e formato.

Classificar um material, entdo, ¢ agrupa-lo segundo sua forma, dimensao, peso,
tipo, uso etc. A classificagdo ndo deve gerar confusdo, ou seja, um produto nao
podera ser classificado de modo que seja confundido com outro, mesmo sendo
este semelhante. A classificagdo, ainda, deve ser feita de maneira que cada
género de material ocupe seu respectivo local. Por exemplo: produtos quimicos
poderao estragar produtos alimenticios se estiverem proximos entre si. Classifi
car material, em outras palavras, significa ordena-lo segundo critérios adotados,
agrupando-o de acordo com a semelhanga, sem, contudo, causar confusdo ou
dispersdo no espago ¢ alteracdo na qualidade.

Em func¢io de uma boa classificacio do material, poderemos partir para a
codificacio do mesmo, ou seja, representar todas as informagdes necessarias,
suficientes e desejadas por meio de nimeros e/ou letras com base em toda a
classificagao obtida do material. Os sistemas de codificagdo mais comumente
usados sdo: o alfabético, alfanumérico e numérico, também chamado decimal.
PRINCIPIOS ADOTADOS PARA A CODIFICACAO DE MATERIAL:
Existem basicamente dois principios

Arbitrario e
Simbdlico

Principio Arbitrario : Os itens sdo codificados seqiiencialmente 4 medida em que
ingressem na empresa ( Estoques ) , independente de qualquer analise quanto a
caracteristica.

VANTAGENS :

Aplicacao e controle, facil

Custo de implantag@o pouco significante.
E dispensavel de pessoa especializada.

DESVANTAGENS :

Inexisténcia de relag@o entre o codigo e o material

Nao admite agrupar materiais com carateristicas semelhantes.

Grande grau de dificuldade na elaboragdo do planejamento e na elaboracdo de
rotinas dos setores de compras. almoxarifados e controle de estoques, etc.
Principio Simbolico : E o mais utilizado e se constitui de grupos de simbolos que
guardam entre si , ampla relacdo de identidade . Possibilitando assim que ,
materiais de natureza semelhantes tenha parte de seus codigos comuns.

MODALIDADES:
Alfanumérica
Alfabética
Numérica , onde :



Alfanumérica : Visa designar cada elemento através da combinagdo , letras ,
palavras e nimeros Alfabética : Visa designar cada elemento , classificando - o
por uma letra , por um conjunto de letras ou por uma ou varias palavras.

Numérica : Visa designar cada elementos através dos numeros .

HISTORICO DA CLASSIFICACAO :

Em 1885 nos EUA Melvi Dewey , natural desse pais , criou o método decimal
de classificac@o, onde aplicou seu método na classificagdo , arquivamento e
catalogacdo de livros e documentos em uma biblioteca nos Estados Unidos , de
modo que se facilitasse a localizagdo dos mesmos . Onde na época, procurou-se
dividir o conhecimento humano em 10 grandes classes , seguindo seu método :
000 - Obras Gerais

100 - Filosofia

200 - Religido

300 - Sociologia

400 - Lingtiistica

500 - Ciéncias

600 — Artes Aplicadas

700 — Belas Artes

800 — Literatura

900 — Historia

Cada classe criadas dava origem a subclasses que, por sua vez, também foram
igualmente divididas em classes menores, de modo que o c6digo assim formado
, passou a identificar uma obra segundo a classe particular a que estivesse
direcionada.

Exemplo da classe; 500 onde : Ciéncias Puras , foi dividida em :

510 — Matematica

520 — Astronomia

530 — Fisica

540 — Quimica

550 — Ciéncias do Solo

560 — Paleontologia

570 — Ciéncias Biologicas

580 — Botanica

590 — Zoologia

Assim a subclasse ; 540 onde : Quimica , foi igualmente dividida em :

541 — Fisico - Quimica

542 — Laboratorios e Equipamentos

543 — Quimica Analitica Geral

544 — Quimica Analitica Qualitativa

545 — Quimica Analitica Quantitativa

546 — Quimica Inorganica

547 — Quimica Organica

548 —Cristalogia

549 — Mineralogia

544

Onde :

Ciéncias Puras ..............cooeiiiinn.

QUIMICA ..ot aees

Analise Qualitativa .............cooeviiiiiiiiiiians

Este raciocinio decimal , estabelecido por Dewey , foi sendo gradativamente
absorvido e adaptado por outras atividades , até que na area de material
apareceram as primeiras tentativas de criagdo de uma estrutura de classificagao
propria , Onde um exemplo foi a Classificagdo decimal Simplificada , cuja
estrutura do codigo obedece a seguinte formagdo , mudando em algumas
ocasides ou de acordo com os autores somente a terminologia , a saber

XX XXX XXXX

Chave Aglutinadora ou Grupo .......................

Chave Individualizadora ou Classe...............c.c.coeunnne

Chave Descritiva ou Codigo Indicador ...............coooeoviiiiiniin.
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3) FUNCOES E OBJETIVOS DE ESTOQUES ( PRINCIPIOS DE
ESTOCAGEM )

a) PRINCIPIOS DE ESTOCAGEM DE MATERIAIS

1) Carga unitiria

Um conceito formal de carga unitaria poderia ser de “ uma carga constituida de
embalagens de transporte, arranjadas ou acondicionadas de modo que possi bilite
0 seu manuseio, transporte ¢ armazenagem por meios mecanicos € como uma
unidade”.

A introdugdo do conceito de carga inutilizada , como vemos na figura 3.11 , no
sistema de manuseio de materiais permitiu uma maximizagdo dos varios
equipamentos de transporte, principalmente da empilhadeira de garfos, que pode
tornar-se o mais importante meio de transporte e armazenagem de cargas nos
diversos tipos de empresas.

3

Figura 3.11. Carga unitizada,

Os dispositivos que permitem a formagdo da carga unitaria sdo varios, entre eles
o mais conhecido ¢ o pallet , figura 3.12, que consiste num estrado de madeira
de dimensdes diversas, de acordo com as necessidades de cada empresa ou pais.

Na Europa convencionou-se uma medida basica de 1200mm com a qual se
combinam outras (800 mm, 1.000 mm, 1.200 mm, 1.400 mm) conforme a area
necessaria a cada material.
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Figura 3.12. Pallet

Com o aumento das trocas entre paises dos vérios continentes, foi tornando-se containers , nos quais sao utilizadas as cargas para transporte a grande distancia.
necessario estabelecer normas de medidas para os recipientes de manuseio, No Brasil também existem normas elaboradas pela ABNT.
formadores de cargas unitarias.

Existem diversos tipos de pallet , mas eles poderiam ser divididos em algumas

Principalmente porque os EUA e a Inglaterra, dois dos mais importantes paises classes:

do mundo, sé recentemente abandonaram a polegada como unidade de medida. * Quanto ao numero de entradas: pallets de duas entradas pallets de quatro

Foi entdo organizada urna comissdo internacional para se estudar o assunto e entradas

para se chegar a um resultado comum a todos; os mais variados padrdes foram * Quanto ao nimero de faces: pallets de uma face pallets de duas faces

colocados num programa de computador cujo resultado elegeu um pallet : de As razdes para cada uma dessas classes sdo as seguintes:

1.100 mm x 1.100 mm, com area mais proxima a todos aqueles colocados no Pallets de duas entradas . figura 3.13 . Usados quando o sistema de

programa. Esse resultado levou em consideragdo também as medidas dos movimenta¢do de materiais ndo exige ‘cruzamento” de equipamentos de
manuseio.

Figura3.13. Pallet de duas entradas,

Pallets de quatro entradas . Usados quando ¢ necessario, o “cruzamento” de equipamentos de manuseio. ( figura 3.14 ).

Figura 3.14. Pallet de guatro entradas,

Pallets de uma face . Aplicado quando a operagdo ndo exige Estocagem, ou quando o pallet pode dispensar refor¢os, em virtude das caracteristicas do
material a ser manuseado. ( figura 3.15)

Figura3.15. Fallet de uma face, duas entradas.



Pallets de duas faces . E o escolhido quando se precisa de uma unidade mais
reforcada ou quando se quer aproveitar o pallets por duas vidas uteis. Os dois
conceitos acima exigem pallets diferentes:

» quando se deseja somente um pallet mais reforgado, utiliza-se uma armagéo
com travessas na parte inferior, formando um conjunto mais estruturado”.

* quando se quer um pallet que tenha “duas vidas uteis”, utiliza-se o real pallet
de duas faces, ou seja, tanto a face superior como a inferior podem portar cargas.
Este tipo ¢ bastante util quando se

manuseiam materiais que podem vir a atacar a madeira, seja por atrito, abrasdo,
corrosdo etc. ( figura 3.16).

Figura3.16. Pallet de duas faces, duas entradas.

Como as mercadorias que vao ser acomodadas sobre os pallets , ndo t€ém sempre
0 mesmo tamanho, para cada uma delas € preciso um estudo detalhado de
“arranjo fisico” sobre o pallet . Ha toda unta técnica de “estudos de arranjos
fisicos’ para preparar urna carga unitaria a partir das caixas, latas ou algum tipo

de embalagem primaria ou embalagem para venda . Esta técnica envolve a
aplicagdo de algumas formulas algébricas ou , entdo, a utilizagdo de tabelas que
mostram exemplos de ‘arranjos”. ( figura 3.17 )

ARAANID EM BLOCO WAZADD ARAANJD EM COLMELA

AHRAMJID EM FILEIHA INTEHHOMPIDA AHEAANI0 EM DUFLO VAZADQ
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Figura 3.17. Tipoes de arranjo de carga,

O pallet , entretanto, ndo € a unica nem a melhor forma de portar materiais e
formar cargas unitarias . Saindo do campo das cargas de formatos regulares,
como caixas de madeira ou papeldo, surgiu a necessidade de se pensar em outros
tipos de recipientes. Desse modo, o manuseio correto de pegas a granel

(parafusos, porcas e arruelas em grande quantidade) demandou recipientes em
madeira ou metal, sempre elaborados dentro do conceito inicial do pallet, que
permite ser apanhado por algum equipamento. Surgiram também os recipientes
de coleta conforme abaixo : figura 3.18 ).

Figura 3.18. Recipientes de coleta (cacamba).



Conjuntos montados, como motores, por exemplo, podem ser dispostos em
racks, que sdo estruturas metalicas, nas quais os dispositivos especiais montados
sobre o tampo da base oferecem facil acomodacio ao conjunto, que, por sua vez,
facilita o manuseio.

Pegas de grande comprimento (barras, tubos e perfis) tratadas com auxilio de
bergos, vistas na Figura abaixo - estruturas metalicas na dimenséao das pegas -,
podem ser apanhadas pelo equipamento de transporte. Neste caso, as dimensoes
da base divergem das medidas consideradas ideais, devido ao carater especifico
da carga. ( figura 3.19).

Figura 3.19. Berco metilico.

A partir destes recipientes basicos podem-se desenvolver outras adaptacdes aos
materiais de caracteristicas especiais. Sempre que possivel, entretanto, de vem-se
considerar as medidas basicas 1.100 mm x 1.100 mm, pois, assim, a carga estara
dentro dos padrdes de medidas de outros meios de transporte e armaze nagem.

2) Paletizacao

A Paletizagdo vem sendo utilizada, com frequéncia cada vez maior, em
industrias que exigem manipulago rapida e Estocagem racional de grandes
quantidades de carga. O emprego de empilhadeiras e pallets ja proporcionou, a
muitas empresas, economia de até 80% do capital despendido com o sistema de
transporte interno. Um planejamento rigoroso deve ser sempre realizado para
determinar a viabilidade ou ndo do emprego do sistema.

A manipulagdo em lotes de caixas, sacos, engradados etc., permite que as cargas
sejam transportadas e estocadas como uma so unidade. As principais vantagens
sdo: economia de tempo, mao-de-obra e espaco de armazenagem. Um sistema de
Paletizagdo bem organizado permite a formacao de pilhas altas e seguras;
oferece melhor protegdo as embalagens, que sdo manipuladas em con junto, além
de economizar tempo nas operagdes de carga e descarga de caminhdes.

A érea de aplicagdo dos pallets tem aumentado muito nos ultimos anos.
Inicialmente, empregados na manipulagdo interna de armazéns e depdsitos, hoje,
acompanham a carga, da linha de produgio a Estocagem, embarque e distribui
¢do. Para facilitar a utilizacdo dos pallets, paises como a Inglaterra e EUA padro
nizaram suas medidas, permitindo, assim, que estes viajassem em caminhoes,
vagoes ferroviarios e avides cargueiros, além de embarcagdes maritimas.

Ha diversos fatores que precisam ser considerados, ao se escolher um pallet para
operar um determinado sistema:

1. peso;

2. resisténcia;

3. tamanho;

4. necessidade de manutengao;

5. material empregado na sua constru¢éo; umidade (para os de madeira);

7. tamanho das entradas para os garfos;

8. custo; tipo de construgdo; capacidade de carga;

11. tipo de carga que carregara;

12. capacidade de empilhamento;

13. possibilidade de manipulagao por transportador;

14. viabilidade para operagdes de estiva,

A distribuicao de carga, sobre o pallet ¢ de grande importancia no planeja mento
de um sistema de manipulagdo. Assim, é conveniente determinar um arranjo
tipico para a padronizagdo das operagdes. Os elementos destinados a trabalhar
com os pallets devem ser treinados, a fim de saberem qual a maneira correta de
carregd-los com volumes de determinados tamanhos. Os tipos mais comuns de
arranjos foram mostrados quando vimos carga unitaria no item acima.

3) O arranjo mais indicado para determinado tipo depende de:

Tamanho da carga — As maneiras de paletizar uma carga podem ser diversas,
apenas uma ou nenhuma, dependendo do seu tamanho.

Peso do material — O nimero de camadas esta condicionado a resisténcia do
pallet e da embalagem.

Carga unitaria — O comprimento, a Largura e, especialmente, a altura da carga
unitaria, tomada como um todo, devem ser considerados.

Perda de espago — Alguns arcanjos podem ter muitos “vazios” entre as suas
unidades. Além de perda de espaco, o peso ¢ distribuido desigualmente,
possibilitando o desmoronamento das pilhas.

Compacidade - As varias unidades de um arranjo devem “se casar” para que
haja o necessario entrelagamento do conjunto.

Métodos de amarragdo (veja abaixo) — De acordo com o tipo de fixagdo das
varias unidades de carga em conjunto (colagem, arqueamento com fitas
metalicas ou de nylon etc.), estas poderdo ser dispostas sobre o pallet sem
maiores preocupagdes. Da-se mais importancia ao entrosamento entre as varias
unidades, quando as cargas nao sdo amarradas entre si. ( figura 3.20 ).



Figura 3.20. Amarracio.

4) Conservacio.

Como qualquer tipo de equipamento ou implemento para manipulagao de
materiais, os estrados de madeira rendem muito quando lhes sdo dispensados
cuidados especiais. Se devidamente desenhados e construidos para uso em
condigdes especificas, os pallets de madeira oferecem mais vantagens que quais
quer outros tipos confeccionados com outros materiais.

Baseando-se na longa experiéncia de milhares de compradores, o atendi mento
dessas regras evita a0 maximo o dano dos estrados. Elas devem ser transmitidas
aos operadores de empilhadeiras:

* Manejar e colocar cuidadosamente a empilhadeira de frente para a carga, com
os garfos introduzidos simultaneamente sobre o estrado, em angulo reto com a
frente da carga.

* Conduzir a maquina para frente, até que encoste na carga, sem empurra-la nem
sacudi-la depois de seu levantamento.

* Abrir a0 maximo os garfos da empilhadeira, para proporcionar uma
distribui¢ao uniforme do peso, assegurando-se de que os garfos estejam
igualmente espacados em relagdo a largura do estrado.

* Ao apanhar um estrado ndo arrasta-lo pelo chdo, mantendo os garfos nivelados;
ndo entrar nem sair das aberturas do pallet com os garfos inclinados.

» Ao aproximar-se da carga, evitar choques com as partes laterais do estrado.

* Nio deslocar o estrado com os garfos para alinha-lo, a fim de poder introduzi-
los.

* Nao tirar o estrado superior de uma pilha, fazendo-o resvalar e cair no chéo,
porque tal prética afrouxa as jungdes:

* Quando embarcar um estrado, ndo amarra-lo a objetos que tenham - superficies
menor que a da sua plataforma, pois isso poderia danifica-lo.

5) Técnicas de Estocagem.

A dimensao e as caracteristicas de materiais e produtos podem exigir desde a
instalagdo de uma simples prateleira até complexos sistemas de armagdes, caixas
e gavetas. As maneiras mais comum de Estocagem de materiais podem ser assim
generalizadas:

Caixas - sao adequadas para itens de pequenas dimensdes: construidas pela
propria empresa ou adquiridas no mercado em dimensdes padronizadas, as
caixas encontram grande aplicag@o na armazenagem também na propria linha de
produgio.

Prateleiras - sdo fabricadas em madeira ou perfis metélicos, destinando-se a
pegas maiores ou para o apoio de gavetas ou caixas padronizadas. Utili za-se a
madeira ndo s6 por motivos econémicos, mas também por ser mais mole, ndo
danificando os produtos estocados quando de impactos eventuais.

A estrutura metalica tem, por outro lado, a vantagem de ser mais flexivel,
permitindo modifica¢des na altura e largura das divisdes e resistindo melhor aos
danos acidentais causados por veiculos de movimentagao.

¢) Racks — sdo construidos especialmente para acomodar pegas longas e estrei
tas, como tubos, vergalhdes, barras, tiras etc. Sdo, as vezes, montados sobre
rodizios, permitindo seu deslocamento para junto de determinada area de
operacdo. Os racks sdo fabricados em madeira ou ago estrutural.

d) Empilhamento — constitui uma variante na armazenagem de caixas e certos
produtos, diminuindo a necessidade de divisdes nas prateleiras ou forman do
uma espécie de prateleira por si s6. E o arranjo que permite o aproveita mento
maximo do espago vertical, nestes casos, os pallets se sobressaem pela variedade
de formatos padronizados e caracteristicas de constru¢do que permitem, na
maioria dos casos) o empilhamento direto de uns sobre os outros com uma
distribui¢do equitativa das cargas.

Os pallets sdo fabricados em grande série de formatos e materiais em fungao do
equipamento de movimentagdo que lhes ¢ intimamente associado: a
empilhadeira.

Assim, toma-se importante saber o niimero de “entradas” (que traduz de quantos
lados o pallet: podera ser manuseado), a configuragio (especial para certos



produtos), tipo de construgdo (que define, além da resisténcia mecénica deste
suporte, a prote¢do que oferece aos produtos quando do empilhamento). As
caracteristicas geométricas em relacdo aos garfos das empi lhadeiras sdo
resolvidas mediante a padronizacdo existente, na maioria dos paises com relagao
ao equipamento existente, o que ja vem sendo adotado entre nés pelos
fabricantes especializados. Também o melhor arranjo com maior aproveitamento
e distribuigdo de peso, de diversos produtos tipicos sobre os pallets, tem sido
objeto desta padronizagao.

Outra forma de empilhamento ¢é aquela constituida por prateleiras dotada de
seccoes curtas de transportadora de roletes ou redizios em declive da ‘entrada
para a saida”. O material, armazenado em caixas, desliza em diregdo a
armazenagem de saida uma vez depositado sobre os roletes ou rodizios.

Em termos de fabricagao, existem trés classificacdes basicas de Estocagem
proprias a transformagao tipica de matéria-prima em produto acabado:

a) Estocagem de matéria-prima — Ainda que existam certas matérias-primas que
podem ser armazenadas ao tempo, o caso mais comum ¢ o da Estocagem interna.
A decisdo em se criar um Unico local centralizado para toda a matéria-prima ou
armazena-la junto ao ponto de utilizagdo ¢ considerada confrontando-se as
vantagens de cada um destes critérios. A armazenagem centralizada facilita o
planejamento da produgdo, facultando o controle de inventario por pessoal
especializado concentrado em um s6 ponto da fabrica (almoxarifado ) esta
centralizag@o também permite um melhor controle sobre as pegas ou produtos
defeituosos, tomando o ato de rejeigdo mais simples.

A armazenagem descentralizada, por outro lado, possibilita um inventario mais
rapido, por meios visuais, por estar localizada junto aos pontos de utilizagio,
minimiza os atrasos ocasionados por enganos no envio de materiais a outros
locais que ndo o de utilizagdo. O trabalho de documentacao e de fichario é
reduzido; o espago que normalmente ndo seria utilizado pode ser aproveitado no
sistema descentralizado de armazenagem, com melhor uso racional.

Estas opg¢des ndo existem quando os materiais sdo armazenados ao tempo, como
¢ o caso tipico da madeira na industria do papel, dos lingotes na laminagao do
aluminio e do ago e de grande numero de industrias de processamento de
produtos quimicos.

b) Estocagem intermediaria - Também pode ser centralizada ou descentrali zada;
aqui) trata-se de estocar os materiais ou produtos que, ja transforma dos,
processados ou fabricados, parcial ou totalmente, entram na etapa seguinte da
produgdo. Quando a armazenagem ¢ centralizada, ¢ comum o emprego de
transportadores, enquanto a descentralizagio pode exigir os pallets, caixas ou
prateleiras, junto ou proximo as estagdes de trabalho.

Estocagem de produtos acabados — E aquela feita para atender o usuario, seja o
de entrega imediata seja o de encomendas sob pedido.

No primeiro caso, o local de armazenagem deve situar-se proximo ao local de
expedi¢do, enquanto para o atendimento de pedidos especiais, varidveis de
cliente a cliente, a localizagdo passa a ter importancia secundaria; isto porque
esta modalidade de Estocagem quase se funda no processo de montagem final,
estando envolvido um niimero relativamente baixo de componentes.

Quando o produto acabado ¢ constituido por materiais e produtos destinados a
manutengdo interna da fabrica, equipamento de escritorio etc. sistema
centralizado ¢ o preferido. Caso a industria seja de grande porte, existe ainda a
possibilidade de subdivisdo do estoque em areas especificas de influéncia, ou
seja, manutengao elétrica, hidraulica, material de expediente etc.

A escolha do melhor sistema de Estocagem de uma empresa ¢ feita em fungio
do espago disponivel, do numero de itens estocados e seus tipos, do tipo de
embalagem e da velocidade de atendimento necessaria. Quando se faz um estudo
de implantagdo ou modificacdo de um deposito, deve-se, sem diivida nenhuma,
efetuar uma comparagdo entre os custos de armazenagem do novo sistema e as
vantagens adquiridas, em termos de tempo e de dinheiro, O principio

fundamental a ser observado ¢ o do sistema de Estocagem, ou seja, retirar ou
acrescentar um material a qualquer momento.

Quando se fala em Estocagem, o meio mais simples e econdmico ainda ¢ a
prateleira. Esta deve ser utilizada apenas para pegas pequenas eleves, quando o
seu volume em estoque ndo for muito grande. Os materiais colocados nos nichos
devem ficar visiveis e perfeitamente identificados.

Para os materiais de peso leve podem ser usadas caixas metalicas, como abaixo,
Para os materiais de peso médio sugerimos a utilizacdo de caixas metalicas e de
pallets. Estes dois tipos tém como vantagem o aproveitamento do espaco vertical
do deposito. Nestes casos ndo deve ser esquecida a taxa de compressdo maxima
do piso onde os materiais serdo empilhados.

Devido a uma série de estudos, concluiu-se que o tipo de Estocagem que
proporciona melhor rendimento € o perpendicular. Procurou-se, entdo, associar o
sistema de empilhamento de caixas ou pallets com a prateleira; surgiram entdo
as prateleiras porta-pelleis, que vieram dar maior flexibilidade quanto a
possibilidade de melhor aproveitamento das alturas dos depositos.

Capitulo IV

4 ) DIMENSIONAMENTO E CONTROLE DE ESTOQUES
DIMENSIONAMENTO E CONTROLE DE ESTOQUES DE MATERIAIS

1 FUNCAO E OBJETIVOS. .

2. Objetivos e fungoes .

A meta principal de uma empresa é. sem divida, maximizar o lucro sobre o
capital investido em fabrica e equipamentos, em financiamentos de vendas, em
reserva de caixa e em estoques. Para atingir o lucro maximo, ela deve usar o
capital, para que ele ndo permanega inativo. Caso haja necessidade de mais
capital para expansao, ela tomara emprestado ou tirara dinheiro de um dos quatro
itens acima mencionados. Espera-se, entdo, que o dinheiro que esta investido em
estoques seja o lubrificante necessario para a produgdo e o bom atendimento das
vendas.

A fungdo da administrag@o de estoques ¢ justamente maximizar este efeito
lubrificante no feedback de vendas ndo realizadas e o ajuste do planejamento da
produgdo. Simultaneamente, a administracdo de estoques deve minimizar o
capital «tal investido em estoques, pois ele é caro e aumenta continuamente, uma
vez que o custo financeiro aumenta. Sem estoque ¢ impossivel uma empresa
trabalhar. pois ele funciona como amortecedor entre os varios estagios da
produgio até a venda final do produto. Quanto maior o investimento nos varios
tipos de estoque (supondo que este estoque seja o estritamente necessario) tanto
maior € a opacidade e a responsabilidade de cada departamento na empresa. Para
a geréncia financeira, a minimizagao dos estoques ¢ uma das metas prioritarias.
O objetivo, portanto, ¢ otimizar o investimento em estoques, aumentando o uso
eficiente dos meios internos da empresa. minimizando as necessidades de capital
investido.

Os estoques de produto acabado, matérias-primas e material em processo nao
podem ser vistos como independentes. Quaisquer que forem as decisdes tomadas
sobre um dos tipos de estoque, elas terdo influéncia sobre os outros tipos de
estoques. Esta regra as vezes ¢ esquecida nas estruturas de organizagdo mais
tradicionais e conserva doras.

Se o gerente da produgdo ¢ também o responsavel pelos estoques, como muitas
vezes € ocaso, entdo estes estoques serdo encarados por ele como um meio de
ajuda para sua meta principal: a produg@o. Sem duvida, deve-se pressionar o
gerente da produg@o para minimizar o investimento no estoque da matéria-prima.
Quem fornece ao gerente da produgao o critério economico na falta de estoque?
Do mesmo modo, quem fornece ao gerente de vendas O critério econdmico da
ndo - possibilidade de vendas em virtude da nio - existéncia de estoque de
produto acabado? Normalmente, o gerente financeiro pressiona os
departamentos a limitarem estes custos a um minimo, onde os estoques sdo
indispensaveis.



Existe uma situagéo conflitante entre a disponibilidade de estoque e a vinculagio
do capital, que pode ser visualizada no Quadro abaixo. Sob o enfoque de vendas,

Conflitos Interdepartamentais quanto a estoques.
DEFTO. DE COMPRAS

Desconto sobre as quantidades a
serem compradas.

Matéria-prima
(Alto estoque)

DEPTO. DE PRDDUI:;;!KG
MNenhum risco de falta de material.

Grandes lotes de fabricacdo.

Material em processo

(Alto estoque)
custo

deseja-se um estoque elevado para atender os clientes. Do ponto de vista
financeiro, necessita-se de estoques reduzidos para diminuir o capital investido.

DEPTO. FINANCEIRO

capital investido

Perda financeira

DEPTO. FINANCEIRO

Maior risco de perdas e
Obsolescéncia . Aumento do

de Armazenagem.

DEPTO. DE VENDAS
Entregas rapidas.
Boa imagem melhores vendas

Produto acabado
{Alto estoque)

DEPTO. FINANCEIRO
Capital investido.

Maior custo de armazenagem.

A administragdo de estoques devera conciliar da melhor maneira os Objetivos
dos quatro departamentos sem prejudicar a operacionalidade da empresa. ja ¢
antiga a divisdo da responsabilidade pelos estoques. Responsabilidades de
materiais caem sobre o almoxarife, que zela pelas reposigdes necessarias.
Contudo, a responsabilidade das decisdes esta dividida entre varios
departamentos.

A primeira pergunta a ser formulada na tentativa de introduzir uma
administragdo de estoques ¢ “Onde se situa a responsabilidade na presente data?”
A estrutura tradicional ndo consegue responder a esta pergunta. juntamente com
a responsabilida de do estoque de materiais, existe a responsabilidade das
decisdes a serem tomadas. A pergunta certa a ser formulada sera entdo: “Quem
toma as decisdes em relagdo ao estoque?’ e efetivamente a resposta seria: o
Administrador de Materiais.

Quando as metas dos diferentes departamentos sdo conflitantes, o departamento
que tem maior agressividade €, geralmente, o mais ouvido. O Sistema de
administragdo de estoques deve remover estes conflitos entre os departamentos
providenciando a necessidade real de suprimentos da empresa. A administragao
de estoques exige que todas as atividades envolvidas com controle de estoques.
Qualquer que seja a forma, sejam integradas e controladas num sistema em
quantidades e valores. A administragdo de estoques nao se preocupa somente
com o fluxo diario entre vendas e compras, mas , com a relagdo logica entre cada
integrante deste fluxo, e traz uma mudanga na forma tradicional de encarar o
estoque nas suas diferentes formas, pois se trata de um novo sistema de
organizagao.

Segundo Neushel e Fuuler, * as deficiéncias do controle de estoques
normalmente sdo mostradas por reclamagdes contra sintomas especificos e nao
por criticas diretas a todo sistema. Algum desses sintomas normalmente sdo :
a) periddicas e grandes dilatagdes dos prazos de entregas para os produtos
acabados e dos tempos de reposi¢do para matéria-prima:

b) quantidades maiores de estoque, enquanto a produgao permanece constante;
¢) elevagdo do niimero de cancelamento de pedidos ou mesmo devolugdes de
produtos acabados;

d) variagdo excessiva da quantidade a ser produzida:

e) produgao parada freqiientemente por falta de material:

f) falta de espago para armazenamento ;

g) baixa rotagdo dos estoques, obsoletismo em demasia.

* NEUSHEL, Richard & FUULER, Alan. Industrial Engineering Handbook
McGraw-Hill Book Company. 1963.

Ca]')itulo V'
INVENTARIO FISICO

Uma empresa de porte, decididamente organizada em moldes moderna, tem uma
estrutura de Administragdo de Materiais com politicas e procedimentos
claramente definidos. Assim sendo, uma das suas fungdes € a precisdo nos
registros de estoques; entdo, toda a movimentagao do estoque deve ser registrada
pélos documentos adequados. Considerando que o almoxarifado ou depdsito tem
como uma das fungdes principais o controle efetivo de todo estoque, sua
operagdo deve vir de encontro aos objetivos de custo e de servicos pretendidos
pela alta administracdo da empresa.

Periodicamente a empresa deve efetuar contagens fisicas de seus itens de estoque
e produtos em processo para verificar:

a) Discrepancias em valor, entre o estoque fisico e o estoque contébil.

b) Discrepancias entre registros (Kardex e ou sistema) e o fisico (quantidade real
na prateleira )

¢) Apuracéo do valor total do estoque (contabil) para efeito de balangos ou

Balancetes. Neste caso o inventario ¢ realizado proximo ao encerramento do
Ano fiscal.

Os inventirios nas empresas podem ser:

INVENTARIOS GERAIS

Efetuados ao final do exercicio fiscal eles abrangem todos os itens de estoque de
uma s6 vez. Sdo operagdes de duragdo relativamente prolongada que, por incluir
quantidade elevada de itens impossibilitam as reconciliagdes, analise das causas
de divergéncias e conseqiientemente ajustes na profundidade.

INVENTARIOS ROTATIVOS

Visando distribuir as contagens ao longo do ano, com maior freqiiéncia, porém
concentrado cada més em menor quantidade de itens, devera reduzir a duragao
unitaria da operagao e dara melhores condi¢des de analise das causas de ajustes
visando ao melhor controle. Abrangerdo através de contagens programadas todos
os itens de varias categorias de estoque e matéria-prima, embalagens,
suprimentos; inflamaveis, auxiliares; produtos em processo e produtos acabados
dentre outros.

Grupo | - neste caso serdo enquadrados os itens mais significativos, os quais
serdo inventariados seis vezes ao ano; por representarem maior valor em estoque
e serem estratégicos e imprescindiveis a produgao.

Grupo 2 - sera constituido de itens de importancia intermediaria quanto ao valor
de estoque, estratégia e manejo. Estes serdo inventariados quatro vezes ao ano.
Grupo 3 - sera formado pélos demais itens. Caracteristicamente, sera composto
de muitos itens que representam pequeno valor de estoque. Os materiais deste
grupo serdo inventariados entre uma a duas vezes por ano.

PREPARACAO E PLANEJAMENTO PARA O INVENTARIO

Um bom planejamento e preparagdo para inventario sdo imprescindiveis para a
obtencdo de bons resultados. Deverdo ser providenciados:



a) Folhas de convocagio e servigos, definindo os convocados, datas, horarios. e
locais de trabalho.

b) Fornecimento de meios de registro de qualidade e quantidade adequada para
uma correta contagem.

¢) Reanalise da arrumagao fisica.

d) Método da tomada do inventario e treinamento.

e)Atualizagdo e analise dos registros.

f) Cut-off para documentagido e movimentacao de materiais a serem
inventariados.

Convocacao

Organizagdo das equipes de 1?* contagem (reconhecedores). Organizagdo das
equipes de 2° contagem (revisores). Com antecedéncia de no minimo trés
semanas antes do evento, distribuir a lista de convocagao para cada funcionario,
com esclarecimentos e motivagao para o bom andamento dos trabalhos.

Cartao de Inventario

Salvo poucas excegdes o meio de registro sera cartdo com partes destacaveis
para até trés contagens, se necessario os cartdes poderdo ser impressos em cores
distintas para identificar tipos de estoque a serem contados. Para as empresas que
executam o controle de estoque por processamento de dados, os cartdes poderdo
ser pré-impressos pelo computador. Os cartdes serdo preenchidos antes da
fixac@o nos lotes a serem inventariados, nos espagos reservados aos trés estagios:
localizagdo, descri¢do do material, codigo, unidade e data do inventario.
Arrumacao Fisica

As areas e os itens a serem inventariados deverao ser arrumados da melhor
forma possivel agrupando os produtos iguais, identificando todos os materiais
com seus respectivos cartdes deixando os corredores livres e desimpedidos para
facilitar a movimentagdo isolando os produtos que ndo devam ser inventariados,
se for o caso. Devera também ser providenciado com antecedéncia todo o
equipamento necessario para a tomada do inventario, como balanca aferida,
escadas, balanga contadora, equipamentos de movimentagao tais como,
empilhadeiras , matrins , etc.

Cut-off

E um dos procedimentos mais importantes do inventario; se a sua organizago
ndo for bem feita, corre-se o risco de o inventario ndo corresponder a realidade.
Podera consistir em um mapa com todos os detalhes dos trés ultimos
documentos emitidos antes da contagem (notas fiscais, notas de entrada,
requisi¢do de materiais, devolugdo de materiais). Nao se recomenda que haja
movimentagdo de materiais na data da contagem e que o departamento de
compras instrua os fornecedores para que ndo sejam entregues materiais nesta
data. O Departamento de Produg@o devera requisitar com antecedéncia os
suprimentos necessarios a producdo no dia do inventario e também a
transferéncia, em tempo habil, de produtos acabados para o almoxarifado. A
expedi¢ao devera também ser instruida para que os produtos faturados e ndo
entregues sejam isolados dos demais itens que serdo inventariados. Existem
situagdoes em que deverdo ser feitos inventdrios sem parar a linha de producdo,
sem parar a expedicdo e o recebimento de materiais de fornecedores; neste
caso, o controle de cut-off necessita ser mais rigido ainda, para ndo se correr o
risco de existéncia de itens contados duas vezes ou ndo contados.

Atualizacio e registros de estoque

Todas as entradas e saidas e conseqiientemente saldos dos itens deverdo estar
obrigatoriamente atualizados até a ata do inventario. O responsavel pelo

atualizacdo do kardex , sistema ou outra modalidade de controle de estoque tera
a incumbéncia de assegurar que todos os tipos de documentos utilizados para
registrar o movimento foram considerados. Os emitentes dos documentos ou o
almoxarifado que implicam movimentagdo do estoque deverdo carimbar com
"Antes do Inventario" os documentos emitidos 1 dia antes da data de contagem e
da mesma forma serdo identificados com "Depois do Inventario" os documentos
que registrem o movimento de itens emitidos no dia seguinte ao inventario; o
saldo atualizado no kardex, sistema ou qualquer outra forma de registro sera
sublinhado indicando a quantidade disponivel na data de inventario. Este saldo
sera utilizado como estoque para fins de reconciliagdo com o inventario fisico e
eventual reajuste.

Contagem do estoque

Todo item do estoque, sujeito ao inventario sera contado necessariamente duas
vezes. A primeira contagem sera realizada pela 1* equipe, a qual podera efetua-la
imediatamente apos ter fixado ao lote o cartdo de inventario se for o caso ou
registro da lista de contagem. Feitas as anotagdes de contagem na primeira parte
do cartdo ou outro tipo de registro, o executor da contagem o entregara ao
responsavel pela primeira contagem, o qual os entregara por sua vez, ao
responsavel pela segunda contagem. A segunda equipe analogamente registrara
o resultado de sua contagem na segunda parte do cartdo ou lista de registro,
entregando-o depois ao coordenador de inventario. Se a primeira contagem
conferir com a segunda contagem, o inventario para este item esta correto; no
caso de ndo conferir, faz-se necessario uma terceira contagem por outra equipe
diferente das que contaram anteriormente. A tala identificadora do lote
permanecera afixada ao material se for o caso, ou utiliza a propria identificacdo
normal do material como prova de que ele foi contado. Esta podera ser retirada
somente apos o término do inventario.

Reconciliacdes e Ajustes

Os setores envolvidos nos controles de estoque deverdo providenciar
justificativas para as variagdes ocorridas entre o estoque contabil e o
inventariado. O Departamento de Controle de Estoque providenciara a
valorizagao do inventario em um mapa chamado "Controle das Diferencas de
Inventario" sera assim efetuada a somatoria dos valores contabil, fisico,
diferengas "a mais", diferengas "a menos" e diferenga global. Dentro da politica
da empresa, os percentuais de diferengas podem ser aceitos ou ndo; como regra
geral para os itens classe A ndo devem ser aceitos ajustes de inventarios,
procurando sempre justificar o motivo da diferenga.

Depois de aprovado o ajuste do inventario, o Controle de Estoques emitira
relagdo autorizando os ajustes devidos.

Capitulo VII

6 ) NIVEIS DE ESTOQUES NIVEIS DE ESTOQUE

1. Curva dente de serra

A representagdo da movimentagao (entrada e saida ) de uma peca dentro de um
sistema de estoque pode ser feita por um grafico, em que a abscissa ¢ o tempo
decorrido (T) para o consumo, normalmente em meses, ¢ a ordenada é a quan
tidade em unidades desta pega em estoque no intervalo do tempo T

Este grafico é chamado dente de serra, conforme mostra a Figura 2.12.
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Figura 2.12. Grafico dente de serra.

Como se vé o estoque iniciou com 140 unidades, foi sendo consumido durante
um determinado tempo ( janeiro a Junho ) até chegada “zero” no més de Junho.
Estamos supondo que este consumo tenha sido igual e uniforme mensalmente.
Imediatamente, quando esse estoque chegou a zero, deu entrada no almoxarifado
uma quantidade de 140 unidades, fazendo com que ele retomasse a posi¢ao
anterior. Este ciclo serd sempre repetitivo e constante se:

* ndo existir alteragdo de consumo durante o tempo 7

* ndo existirem falhas administrativas que provoquem um esquecimento ao
solicitar a compra;

* o fornecedor da pega nunca atrasar sua entrega; e

» nenhuma entrega do fornecedor for rejeitada pelo controle de qualidade.
Podemos admitir varias hipotese , dependendo na necessidade da empresa , ou
seja , podemos trabalhar com o estoque minimo ( antes que chegue a zero ) ou
seja , para esta situagdo , precisamos admitiras seguintes varidaveis :

PP = Ponto do pedido

C = Consumo médio mensal

TR =Tempo de reposi¢do

E.Mn = Estoque minimo igual a soma do estoque minimo mais o lote de compra.
2. Estoque minimo

A determinagdo do estoque minimo ¢ também uma das mais importantes 1.

informagdes para a administracdo do estoque . Esta importancia esta diretamente

ligada ao grau de imobiliza¢do financeira da empresa. O estoque minimo ou 2.

também chamado de estoque de seguranca, por definigdo, ¢ a quantidade minima
que deve existir em estoque, que se destina a cobrir eventuais retardamentos no
ressuprimento, objetivando a garantia do funcionamento ininterrupto e eficiente
do, processo produtivo, sem o risco de faltas.

Entre as causas que ocasionam estas faltas podemos citar:

3.200 unidades
2.900 unidades
400 unidades

CONSUMO Necessario:
quantidade atendida:
Quantidade ndo entregue:

o grau de atendimento seria entdo:

2.900 x 100 = 91%

G.A 3200

Para determinagéo e dimensionado do estoque minimo, esses calculos deveriam
ser de maneira

inversa, fixando-se, por meio da politica da empresa, o grau de atendimento
desejado para cada item, ou

para cada classe, ou mesmo para cada grupo de materiais, porque estariamos,
entdo, delimitando o nivel

do estoque minimo, ja que ele ¢ tanto maior quanto maior for o grau de
atendimento.

Tempo

* oscilagdo no consumo;

* oscilagdo nas épocas de aquisi¢ao (atraso no tempo de reposi¢ao);

* varia¢do na qualidade, quando o Controle de Qualidade rejeita um lote;

* remessas por parte do fornecedor, divergentes do solicitado;

» diferengas de inventario.

A importancia do estoque minimo € a chave para o adequado estabeleci mento
do ponto de pedido. De maneira utdpica o estoque minimo poderia ser tdo alto
que jamais haveria, para todas as finalidades praticas, ocasido de falta de
material em estoque. Entretanto, desde que, em média, a quantidade de material
representada pela margem de seguranga ndo seja usada e, portanto, tome-se
permanente no estoque, a armazenagem e os outros custos seriam elevados. E, ao
contrario, estabelecer urna margem de seguranga demasiado baixa acarretaria
custos de ruptura, que sdo os custos de ndo possuir os materiais disponiveis
quando necessarios, isto &, a perda de vendas, paralisagdo da produgdo, despesas
para apressar entregas etc.

O estabelecimento de uma margem de seguranga ou estoque minimo, ¢ o risco
que a companhia esta disposta a assumir com relagio a ocorréncia de falta de
estoque. Pode-se determinar o estoque minimo através de:

fixacdo de determinada projecdo minima (projecdo estimada do
consumo).

calculos com base estatistica.

Nestes casos, parte-se do pressuposto de que deve ser atendida uma parte do
consumo, isto &, que seja alcangado o grau de atendimento adequado e definido.
Esse grau de atendimento, nada mais ¢ que a relag@o entre a quantidade atendida
e a quantidade necessitada. Um item do estoque apresenta a seguinte situagao:

A defini¢do do estoque minimo depende do grau de exatiddo da previsdo do
consumo e do grau de atendimento, dificilmente ambos os casos sdo determi
nados com 100% de certeza.

Contudo, o consumo real estara proximo ao previsto, obedecendo a uma curva
normal, podendo ocorrer um consumo maior ou menor em relagdo ao previsto.
-10% +10%

Consumo previsto

Figura 2.19. Curva normal para o estoque minimo.



3. Rotatividade
A rotatividade ou giro do estoque ¢é urna relag@o existente entre o consumo anual
e o estoque médio do produto.

consumo méedio anual
estogue medio

Rotatividade =

A rotatividade é expressa no inverso de unidades de tempo ou em ‘vezes’, isto €,
‘vezes” por dia, ou por més, ou por ano. Por exemplo: o consumo anual de um
item foi de 800 unidades e o estoque médio de 100 unidades. O giro seria:
Produto acabado = custo das vendas
estoque médio de produtos acabados

custo dos materiais utilizados
estoque médio de matérias-primas

Matéria — prima =

Podemos também utilizar outro indice que deve ser bastante util para a analise de
estoque, ou seja, o antigiro ou taxa de cobertura. Como vimos, a rotatividade
indica quantas vezes rodou o estoque no ano; o antigiro indica quantos meses de
consumo equivalem ao estoque real ou ao estoque médio.

Antigiro = estogue medio
Consumo

Um item que tem um estoque de 3.000 unidades é consumido a uma taxa de
2.000 unidades por més. Quantos meses o estoque cobre a taxa de consumo?

3_000
Antigiro= 2000 = 1,5meses

O grande mérito do indice de rotatividade do estoque ¢ que ele representa um
parametro facil para a comparacdo de estoques, entre empresas do mesmo ramo
de atividade e entre classes de material do estoque.

Para fins de controle deve-se determinar a taxa de rotatividade adequada a
empresa e entdo compara-la com a taxa real. E bastante recomendével que, ao
determinar o padrio de rotatividade, se estabeleca um indice para cada grupo de
materiais que corresponda a uma mesma faixa de preco ou consumo. -

O critério de avaliagao serd determinado pela politica de estoques da em presa.
Nio devemos esquecer, porém, de que:

a) a disponibilidade de capital para investir em estoque ¢ que vai determinar a
taxa de rotatividade-padrao;

b) ndo se devem utilizar taxas de rotatividade iguais para materiais de pregos
bastante diferenciados. Use de preferéncia a classificacdo ABC, indicando cada
classe com seu indice; sendo for suficiente subdivida em D, E etc.;

¢) baseado na politica da empresa, nos programas de produg@o e na previsdo de
vendas, determine a rotatividade que atenda as necessidades ao menor Custo
total,

d) estabeleca urna periodicidade para comparacéo entre a rotatividade-padrao e a
rotatividade real.

Capitulo VIII
8) ARMAZENAMENTO OU LOCALIZACAO DE MATERIAIS

ARMAZENAMENTO OU LOCALIZACAO DE MATERIAIS

Objetivo de um sistema de localizagdo de materiais devera ser estabelecer os
meios necessarios a perfeita identificagdo da localizagdo dos materiais estoca dos
sob a responsabilidade do Almoxarifado. Devera ser utilizada uma simbologia
(codificagdo) normalmente alfanumérica representativa de cada local de
Estocagem , abrangendo até o menor espago de uma unidade de Estocagem.

Cada conjunto de codigos, apresentado sob a forma de um codigo alfanumérico
deve indicar, precisamente, o posicionamento de cada material estocado,
facilitando as operagdes de movimentagdo, inventario etc.

O chefe do Almoxarifado devera ser o responsavel pela manuteng@o do sistema
de localizagao e para isso devera possuir um esquema de Depdsito, que defina
detalhadamente a posigdo e a situagdo dos espacos das respectivas areas de
Estocagem, conforme Figura 3.1.
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Figura 3.1. Layout de almoxarifado.

As estantes deverdo ser identificadas por letras, conforme Figura 3.2 cuja
seqiiéncia devera ser da esquerda para a direita em relagdo a entrada principal.
No caso de existéncia de piso superior e inferior, as estantes devem ser
identificadas com um codigo do seu respectivo piso. Quando duas estantes forem

associadas pela parte de tras, defrontando corredores de acesso diferentes, cada
uma delas deve ser identificada como unidade isolada, O simbolo da estante
devera ser colocado no primeiro montante da unidade, com projego para o
corredor principal.
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Figura 3.2. Sisterna de localizacio.

As prateleiras devem ser identificadas por letras, cuja seqiiéncia deve ser
iniciada em A no sentido de baixo para cima da estante e o escaninho por
numeros rio mantido do corredor principal para a parede lateral. Normalmente
sd0 usados dois critérios de localizagdo de material:

a) sistema de Estocagem fixo,

b) sistema de Estocagem livre.

SISTEMA DE ESTOCAGEM FIXO OU FECHADO

Como o proprio nome diz, neste sistema ¢ determinado um nimero de areas de
Estocagem para um tipo de material, definindo-se, assim, que somente material
deste tipo podera ser estocado nos locais marcados. Com esse sistema corre-se
um risco muito grande de desperdicio de areas de armazenagem; em virtude do
fluxo intenso de entrada e saida de materiais, dentro de um depdsito pode ocorrer
falta de determinado material, assim como excesso de outro. No caso de o
material em excesso ndo ter local para ser guardado, ele ficard no corredor. Ao
mesmo tempo pode ocorrer que em outro corredor e em outra estante existam
locais vazios, porque esta faltando o material, o fornecimento estd atrasado ou
houve uma rejei¢do por parte do controle de qualidade.

SISTEMA DE ESTOCACEM LIVRE. OU ABERTO

Neste sistema ndo existem locais fixos de armazenagem, a ndo ser, ¢ 6bvio, para
materiais de estocagens especiais. Os materiais Vo ocupar 0s espagos vazios
disponiveis dentro do depodsito. O unico inconveniente deste sistema ¢ o perfeito
método de controle que deve existir sobre o enderegamento, sob o risco de
possuir material em estoque perdido que somente sera descoberto ao acaso ou na
execugdo do inventario.

Este controle devera ser feito por duas fichas, uma ficha mestra de controle do
saldo total por item e outra de controle do saldo por local de estoque.

SISTEMA DE LOCALIZACAO OU ENDERECAMENTO .

Objetivo : E oferecer meios necessarios para que se possa identificar o mais
rapido possivel a localizagdo dos materiais sob a responsabilidade dos
almoxarifados .

O sistema mais utilizado ¢ o de coordenadas alfanuméricas , cuja composicao
alterna numeros e letras, iniciando o cddigo de localizagdo com um niimero que
identifica a instalagdo- armazém , galp@o e termina com um niimero ou letra
indicativa da menor unidade de Estocagem para aquela instalagdo , escaninho,
gaveta, etc.

Exemplo:

AMAazem ...
Rua ..............
Estante ( Apto)
Prateleira { Piso ).

Escaninho ... ..

As estantes podem ser identificadas por niimeros , cuja sequéncia devera ser da
esquerda para a direita, ou vice- versa , em relacdo a entrada principal.

Quando duas estantes forem associadas pela parte de tras, cada uma, devera ser
tratada com endereco diferente.

A identificagdo da estante devera ser colocada no primeiro montante da unidade
com projecao para o corredor principal.

As prateleiras podem ser indicadas por letras , cuja sequéncia deve ser de baixo
para cima e o escaninho por nimeros no sentido do corredor principal.

Capitulo IX

9) MOVIMENTACAO DE MATERIAIS
MOVIMENTACAO DE MATERIAS
INTRODUCAO
Para que a matéria-prima possa transformar-se ou ser beneficiada, pelo menos
um dos trés elementos basicos de produgido, homem, maquina ou material, deve
movimentar-se; se ndo ocorrer esta movimentagao néo se pode pensar em termos
de um processo produtivo.



Na maioria dos processos industriais, o material ¢ o elemento que se movimenta.
Em casos especiais, como na construgdo pesada, de avides, navios,
equipamentos pesados, ou seja, montagem, homem e maquina convergem para o
material, eles € que se movimentam. A movimentagdo e o transporte de material
sdo atualmente classificados de acordo com a atividade funcional a que se
destina.

FINALIDADES DE UMA MOVIMENTACAO EFICIENTE:

a) Granel — Abrange os métodos e equipamentos de transportes usados desde a
extragdo até o armazenamento de toda a espécie de materiais a granel, incluindo
gases, liquidos e solidos.

b) cargas Unitarias — Basicamente trata-se de cargas contidas em um recipiente
de paredes rigidas ou individuais ligadas entre si, formando um todo unico do
ponto de vista de manipulago.

¢) Embalagem — o conjunto de técnicas usadas no projeto, sele¢do e utilizacado
de recipientes para o transporte de produtos em processo e produtos acabados.
d) Armazenamento — Compreende o recebimento, empilhamento ou colocagio
em prateleiras ou em suportes especiais, assim como expedi¢do de cargas de
qualquer forma, em qualquer fase do processamento de um produto ou na
distribuicdo dos mesmos.

e) Vias de Transporte — Abrange o estudo do carregamento, fixagdo do
transporte, desembarque e transferéncia de qualquer tipo de materiais nos
terminais das vias de transporte, ou seja, portos, ferrovias e rodovias.

1) Analise de Dados — Nessa area estdo contidos todos os aspectos analiticos da
movimentac¢do de materiais, tais como: levantamento de mapas de transportes,
disposigao fisica do equipamento, organizagao, treinamento, seguranca,
manutengdo, padronizacdo, analise de custos e outras técnicas para o
desenvolvimento de um sistema eficiente de movimentacdo de materiais.

Os custos de movimentagdo de materiais Influem sobremaneira no produto
afetando diretamente o custo final. O acréscimo no custo do produto
proporciona-lhe maior valor, mas, no caso da movimentagao, esta nao contribui
em nada, podendo somente baratea-la com uma sele¢do adequada do método
mais compativel & natureza e ao regime da produg@o. Se considerarmos a
movimentagdo como problema separado dos demais, pode-se concluir, por
exemplo, que a simples redug@o nos trajetos percorridos pelo material em suas
diversas etapas, do estoque & expedicdo, constituiria a solugdo ideal. Quando se
pensa em termos globais, porém, esta solugdo simplista pode acarretar
ociosidade de homens e equipamentos em determinadas estagdes de traba lho,
anulando por completo o objetivo, com reflexos negativos na linha de produgéo,
ou seja, aumento de custos e redugdo de lucros.

Um sistema de movimenta¢ao de materiais em uma industria deve atender a uma
série de finalidades basicas, sendo:

REDUCAO DE CUSTOS.

Através da redug@o dos custos de inventario, utilizagdo mais vantajosa do espago
disponivel e aumento da produtividade. Aplicando um sistema de movimentagao
de materiais, pode-se chegar ao seguinte:

1. Redugéo de custo de mao-de-obra.

2- Redugdo de custo de materiais.

3. Redugao de custo de despesas gerais.

A) Redugdo de custos de mao-de-obra — A utilizagdo dos equipamentos de
manuseio vai implicar a substitui¢do da mio-de-obra bragal pelos meios
mecanicos liberando esta mado-de-obra para servigos mais nobres dentro da
empresa, servigos esses que vao exigir menos esforco fisico do homem.

B) Redugéo dos custos de materiais — com um melhor acondicionamento ¢ um
transporte mais racional, o custo de perdas durante a armazenagem e transporte ¢
reduzido ao minimo.

C) Redugdo de custos em despesas gerais — Racionalizando-se os processos de
transporte e estoque, também caem os custos de despesas gerais, pois fica muito
mais facil manter os locais limpos, evitando fiscos de acidentes de pessoal e
sinistro.

AUMENTO DE CAPACIDADE PRODUTIVA.

Em termos de eficiéncia, estes sdo os efeitos da avaliacdo dos sistemas de
movimentagao de materiais:

1. Aumento de produgio.

2- Aumento da capacidade de armazenagem.

3. Melhor distribui¢do de armazenagem

A ') Aumento de produ¢do — Como ja dito anteriormente, o aumento da
produgdo so ¢ possivel com a intensificagdo no fornecimento da matéria-prima, o
que s6 ¢ conseguido com a introducdo de métodos de armazenagem e transporte
que permitam maior rapidez na chegada dos materiais até as linhas de produgéo.
B ) Aumentos da capacidade de armazenagem — Os equipamentos para
empilhar permitem explorar a0 maximo a altura dos edificios, aumentando assim
a capacidade de Estocagem. Permitem também um melhor condicionamento,
contribuindo para o aumento do espaco.

C ) Melhor distribui¢do de armazenagem —com a utilizagdo de dispositivos para
formac@o de cargas unitarias, ¢ possivel montar um sistema de armazenagem
muito mais bem organizado, com a aplicacéo de pallets, corredores, estantes,
enderegamentos etc.

MELHORES CONDICOES DE TRABALHO.

A melhoria introduzida no processo de produgao pelos sistemas de
movimentagdo de cargas reflete-se também em melhores condi¢des para as
pessoas envolvidas neste trabalho.

1. Maior seguranga.

2. Redugdo da fadiga.

3. Maior conforto para o pessoal.

A ') Maior seguranga — Com o uso de dispositivos destinados as cargas
unitarias, e com a aplica¢@o de equipamentos de manuseio, o risco de acidentes
durante as operagdes fica reduzido, desde que o sistema seja utilizado
corretamente.

B ) Redugao da fadiga/maior conforto para o pessoal — Quando se trata de
manuseio para uma maquina, esta-se liberando o homem para servicos mais
nobres, o que lhe diminui a fadiga. Ao mesmo tempo, os que continuam
trabalhando em servigos de transporte e Estocagem de cargas trabalham com
muito mais conforto, pois o equipamento faz o servigo pelo homem.

MELHOR DISTRIBUICAO.

A distribui¢do, como uma atividade global, que se inicia na preparagao do
produto e termina no usuario, ¢ grandemente melhorara com a racionaliza¢do
dos sistemas de manuseio.

1. Melhoria na circulagéo.

2. Localizagdo estratégica de almoxarifados.

3. Melhoria nos servi¢os ao usuario.

4. Maior disponibilidade.

A ) Melhoria na circulagdo — com a criagdo de corredores bem definidos,
enderegamento facil e equipamentos eficientes, a circulagdo das mercadorias
dentro de uma fabrica ¢ sensivelmente melhorada. Quando se integra a unidade
produtora com unidades regionais de armazenagem de produtos acabados, para
distribui¢do aos pontos de venda, a utilizagdo de métodos altamente eficientes de
carga e descarga de mercadorias, bem como de Estocagem, como consequéncia
teremos melhor circulagdo entre estes pontos.

B ) Localizagao estratégica de almoxarifado — como foi dito no item anterior, a
aplicac@o de sistemas de manuseio torna viavel a criagdo de pontos de
armazenagem em varios locais distantes da fabrica e que estejam colocados
estrategicamente proximos aos pontos consumidores. Tudo isso s6 € possivel
gragas a utilizagdo de equipamentos de movimentagdo e armazenagem, pois ouso
de cargas unitarias minimiza os custos do processo.

C ) Melhoria dos servigos ao usuario —Estando as mercadorias muito mais
proximas dos centros consumidores, a chegada até ao usuario torna-se muito
mais rapida, com menos riscos de deterioragdo ou quebra e com menor custo, ou
seja, o consumidor pode adquirir as mercadorias em melhor estado e por
melhores pregos.

D ) Maior disponibilidade — Da mesma forma havera sempre maior
disponibilidade de produtos em cada regido.

Um dos Objetivos do estudo de um sistema de movimentagao ¢ fornecer conhe
cimentos que permitam a sele¢ao do equipamento que seja funcional,
operacional e economicamente mais indicado para a aplicagdo em cada caso. A
experiéncia de muitas empresas demonstra que as economias que se podem obter
de um sistema racional de movimentagdo dependem em grande parte do grau de
conhecimento das pessoas encarregadas dos equipamentos existentes, suas
aplicagdes e limitagdes.



Realmente, existem muitos casos de manipula¢do de materiais onde uma ponte
rolante, um transportador de esteira ou uma empilhadeira efetuariam o transporte
sem dificuldade. Contudo, um desses equipamentos pode ser aquele que realiza
esse transporte a custos mais baixos.

Pode-se dizer que existe necessidade de revisdo parcial ou total do sistema de
movimentagdo de materiais quando:

» homens estdo manipulando cargas de mais de 30 kg e mulheres estdo
carregando objetos com peso superior a lo kg.

* Materiais estdo sendo desviados do caminho mais direto e natural de sua
transformag@o no processo fabril, para fins de inspecéo, conferéncia e outras
razdes.

* Pessoal da produgdo esta abandonando seus postos para efetuar operagdes de
transporte.

* Intersegdes ou cruzamentos freqiientes de trajetorias de materiais em
movimento.

* Os trabalhadores da produgdo tém de parar até serem supridos de matéria-
prima.

» Os materiais vao e voltam na mesma direcdo por mais de uma vez no seu
processo de transformagao.

* Cargas acima de 50 kg sdo levantadas mais de 1 metro sem ajuda mecanica.
AS LEIS DE MOVIMENTACAO.

Para se manter eficiente um sistema de movimentagdo de materiais, existem
ainda certas ‘leis’ que, sempre dentro das possibilidades, devem ser levadas em
consideragdo. Sao elas:

1. Obediéncia ao fluxo das operagdes — Disponha a trajetoria dos materiais
deforma que a mesma seja a seqiiéncia de operagdes. Ou seja, utilize sempre,
dentro do possivel, o arranjo tipo linear. Minina distdncia — Reduza as
distancias e transporte pela elimina¢do de zigueza gues no fluxo dos materiais.
3. Minima manipulagdo — Reduza a freqiiéncia de transporte manual. O
transporte mecdnico custa menos que as operagdes de carga e descarga,
levantamento e armazenamento. Evite manipular os materiais tanto quanto
possivel ao longo do ciclo de processamento.

4. Seguranga e satisfagdo — Leve sempre em conta a seguranga dos operadores e
o pessoal circulante, quando selecionar o equipamento de transporte de
materiais.

5. Padronizagdo — Use equipamento padronizado na medida do possivel. O
custo inicial é mais baixo, a manutencao ¢ mais facil e mais barata e a utilizacao
desse equipamento ¢ mais variada por ser mais flexivel que equipamentos
especializados.

6. Flexibilidade — O valor de determinado equipamento para o usuario é
proporcional a sua flexibilidade, isto €, capacidade de satisfazer ao transporte de
varios tipos de cargas, em condigdes variadas de trabalho.

7. Maxima utilizagdo do equipamento — Mantenha o equipamento ocupado
tanto quanto possivel. Evite acimulo de materiais nos terminais do ciclo de
transporte. Sendo puder manter o equipamento de baixo investimento, mantenha
o quociente carga util dividido por carga morta quanto possivel, 1/4 é
considerado o ideal.

8. Maxima utilizagdo da gravidade — Use a gravidade sempre que possivel.
Pequenos trechos motorizados de transportadores podem elevar carga a uma
altura conveniente para suprir trechos longos de transportes por gravidade.

9. Maxima utilizagdo do espago disponivel — Use o espaco “sobre cabegas’
sempre que for possivel. Empilhe cargas ou utilize suportes especiais para isso.
10. Método alternativo — Faga uma previsdo de um método alternativo de
movimentagao em caso de falha do meio mecanico de transporte. Essa
alternativa pode ser bem menos eficiente que o processo definitivo de transporte,
mas pode ser de grande valorem casos de emergéncia. Exemplos: colocacdo de
pontos esparsos para instalagdo de uma talha manual; prever espago para
movimentagdo de uma empilhadeira numa area coberta por uma ponte rolante.
11. Menor custo total — Selecione equipamentos na base de custos totais e ndo
somente do custo inicial mais baixo, ou do custo operacional, ou somente de

manuten¢do, o equipamento escolhido deve ser aquele que apresenta o menor
custo total para uma vida util razoavel e a uma taxa de retorno do investimento
adequado.

Capitulo X
12 ) LOGISTICA

HISTORICO DA LOGISTICA
Surgiu desde o inicio da humanidade, na caga dos animais, na colheita dos
produtos agricolas e no transportes desses insumos e produtos.

Depois ganhou forma e Desenvolveu-se com as Guerras, ocorrida em séculos
passados. No Ano 365 a . C. nasceu Alexandre, o Grande, considerado um
mestre da logistica. Em apenas 33 anos de vida expandiu o seu império da
Grécia até a India.

Alexandre , tornou-se uma figura historia , por que ndo dizer uma lenda da
logistica , inspirando outros grandes generais como Julio César , Napoledo e
seguramente os generais Colin Powell e Norman Schwarzkopf , na recente
guerra do Golfo pérsico , contra a invasdo Iraquiana sobre o Kuwait.
Caracterizando desta forma que ha 2300 anos atras que a efetiva

ALGUMAS DEFINICOES DE LOGISTICA:

“ Processo de Planejamento, Implementagao e Controle da eficiéncia , e do custo
efetivo relacionado ao fluxo de armazenagem de matéria — prima , material em
processo e produto acabado ; bem como do fluxo de informagdes , do ponto de
origem ao ponto de consumo , com objetivo de atender &s exigéncias do cliente
7 (CLM).

“ Logistica ¢ a globalizagdo interna da empresa , com vistas a satisfazer o cliente
, ordenando suas atividades basicas tais como : Compras , Estocagem , Produgéo
, Marketing , Vendas e Distribui¢do, buscando incessantemente a eliminagao do
desperdicio e redugdo de custos , visando o aumento da rentabilidade e a plena
satisfacdo do consumidor.” ( JCM).

“ Logistica ¢ a visdo macro , mais ampla possivel de uma empresa dentro de seu
mercado de atuacdo. Ela ¢ abrangente, personalizada ( unica para cada empresa )
e sem formula exata e € mutavel a cada instante.”

MODERNAS FERRAMENTAS DE AUXILIO DO FLUXO LOGISTICO
Explanagdo macro sobre as seguintes técnicas e ou ferramentas de auxilio:

Just — in — Time

Kanban

JUST IN TIME - JIT

ORIGEM

Surgiu no Japao, na década de 70, sua idéia basica e desenvolvimento € atribuida
a Toyota Motor Company, a qual buscava o desenvolvimento de um novo
sistema de administracdo que coordenasse a produgdo com a demanda especifica
dos diversos modelos e cores de veiculos com o minimo atraso ( Corréa e Irineu,
1993, p.56).

OBJETIVO

* O objetivo principal consiste na busca da melhoria continua do processo
produtivo, através da redugdo de estoques, os quais tendem a esconder
problemas de produgao, tais como quebra de maquinas; qualidade; e preparagao
de maquinas. Observa-se que, em um processo continuo de produgao, cada fase ¢
alimentada por uma outra, se uma dessas fases apresentar algum problema
conforme mencionado acima que a impeca de funcionar, naturalmente que a fase
seguinte teria que parar suas atividades, porém, a existéncia de estoques
intermediarios pode evitar que esta parada acontega. Pode-se perceber, que o
estoque alto viabiliza a existéncia de estoque intermediario no processo
produtivo dando a administragio a possibilidade de conviver com problemas ao
invés de enfrenta-los na origem, evitando assim, o surgimento dos mesmos ao
longo do processo produtivo.



FROBLEMAS: Relapos,
quebrus, Iongos tempos
dc prepamgio

ESTOQUES

FILOSOFIA E PRESSUPOSTOS : COMPARACAO COM A
ABORDAGEM TRADICIONAL

JIT apresenta diversas diferencas em relag@o aos sistemas tradicionais de
produgdo, dentre elas:

A caracteristica de puxar a produggo ao longo do processo produtivo de acordo
com a demanda, enquanto que, os sistemas tradicionais empurram a produgao,
desde a compra de matéria-prima e componentes até o produto acabado no
estoque;

E um sistema ativo e nio passivo como os sistemas tradicionais. Isto significa,
que os tradicionais assumem, por exemplo, niveis de refugo, freqiiéncia de
quebras de maquinas, tempos de preparacao de equipamentos.

Nio considera o caos como inevitaveis e assume claramente a meta de elimina-
los, enquanto que na abordagem tradicional os mesmos sdo considerados
inevitaveis e sdo considerados no planejamento para que o processo produtivo
ndo seja surpreendido.

Enfatiza o fluxo continuo dos produtos ao longo do processo produtivo e ndo a
utilizagdo do nivel maximo dos equipamentos.

JIT: FIM AOS DESPERDiICIOS E MELHORIA CONTINUA

O JIT é um sistema de administragdo da produgdo, cujo objetivo € otimizar os
processos e procedimentos através da redug@o continuo de desperdicios. Nesse
particular Shigeo Shingo, engenheiro da Toyota Motor Company identificou sete
categorias de desperdicios, os quais sdo Desperdicio de superprodugéo;
Desperdicio de espera; Desperdicio de transporte; Desperdicio de
processamento; Desperdicio de movimento; Desperdicio de produzir produtos
defeituosos; Desperdicio de estoque.

PUXANDO O FLUXO DE MATERIAIS: KANBAN

Kanban ¢ um termo japonés que significa cartdo. Este cartdo atua como um
disparador da produgao de centros produtivos em estagios anteriores do processo
produtivo, coordenando a produgao de todos os itens conforme a demanda de
produtos finais, O sistema mais difundido ¢ o sistema de dois cartéess, onde um
¢ denominado de kanban de producao e o outro de kanban de transporte (Corréa
e Irineu, 1993, p.91).

O kanban de produg@o comanda o inicio de fabricagdo de um pequeno lote de
determinado tipo pega, em um determinado centro de produgdo da fabrica. Este
cartdo contém normalmente as seguintes informag¢des niimero da pega, descrigdo
da peca, tamanho do lote a ser produzido, centro de produgao responsavel, e
local de armazenagem (vide figura abaixo).

o

KP - Kanban ProducBo
N* da Pega : 1020
Descricio : Rotor Tipo C
Lote . 12 pegas
Cél.Prod, : célula j-32

Armazen. :j-32

VISAO GERAL DA ADMINISTRACAO DE MATERIAIS.

E um conjunto de agdes que visam de forma coordenadas atingir a eficiéncia dos
processos de: Planejar, Programar , Suprir , Implementar , Controlar e Coordenar
o fluxo de informacdes , servigos e materiais visando o atendimento das
necessidades.

FUNCOES DO DEPARTAMENTO DE MATERIAIS

Parte se do principio que este departamento, se bem administrado, torna-se ponto
preponderante e estratégicos da empresa, onde os materiais precisam ser
adequadamente administrados. As suas quantidades bem planejadas e
controladas, para que ndo haja falta nem excesso, ocasionando com isso
interrupgao da producdo. Consiste portanto em ter os materiais necessarios , com
as quantidades e locais certos no exato tempo de sua utilizagdo por parte da area
produtiva da empresa.

Compoem abaixo as fun¢des do Departamento de Materiais:

PCP — Programagio e Controle da Produgao.

PCM — Programacao e Controle de Materiais

Compras

Importacao

Estoques / Armazéns ( Almoxarifado )

Expedi¢ao ou Distribui¢do

Transportes ( Externos )

Manuseio e Movimentagdo de Materiais

PCP — Planejamento e controle da producdo :

E a fungiio da Administragio que planeja , dirige e controla as atividades
produtivas da empresa ¢ basicamente o sistema que orienta as decisdes de modo
que possam ser atingidos os objetivos da produgdo , onde cada uma etapas se
inserem e em que momento devem iniciar e terminar . O PCP, exerce um certo
numero de fungdes a fim de cumprir sua missao , que nem sempre sdo faceis e
ndo estdo ligadas muitas das vezes a s6 uma chefia de um departamento ,
depende muito de cada empresa, ainda que genérica , segue abaixo algumas
fungdes do PCP :

Gestao de Estoques

Emissdo de Ordens de Producio

Programagdo das Ordens de Producao

Acompanhamento das Ordens de Producdo



Apontamento da ordens de Produgio

Encerramento das ordens de produgao

PCM - Planejamento e controle de materiais :

E a fungiio da Administragdo que planeja , dirige e controla as atividades de
suprimentos da empresa visando o abastecimento fabril é basicamente o sistema
que orienta as decisdes de modo que possam ser atingidos os objetivos da
empresa no tocante ao suprimentos dos insumos necessarios a realizagao da
produgdo . O PCM, exerce um certo niimero de fungdes a fim de cumprir sua
missdo , e geralmente esta fungdo hierarquica esta ligada a Administra¢do, segue
de modo geral , algumas fungdes do PCM :

Gestao de Materiais

Emissdo de Ordens de Compras

Programacdo das Ordens de Compras

Acompanhamento das Ordens de Compras

Follow-up de Materiais

Analise comparativa de consumo de Materiais.

COMPRAS E IMPORTACAO :

E a fungio da Administragdo que planeja , dirige e controla as atividades de
aquisicao dos suprimentos, desenvolvendo novas fontes de suprimento , sejam
elas , produtos , insumos ou servigos , objetivando a garantir a continuidade da
operagdo fabril .Para atingir tal finalidade o 6rgéo de compras e importagéo ,
precisam manter e desenvolver fontes seguras de suprimentos adequados
visando o atingimento de seu objetivo . O Departamento de Compras e
Importagdo , que dependendo da empresa , nem sempre o responsavel geral é
uma pessoa unica , podendo em muitos dos casos ser desmembrados e responder
a departamentos diferentes , exercem um certo numero de fungdes a fim de
cumprir sua missdo , porém , geralmente esta fungdo hierarquica esta ligada a
Administragdo, segue de modo geral , algumas fungdes destes Departamentos:
Recepcdo e analise das requisi¢oes ou ordens de compras

Programacéo de Compras e Importacao

Negociagdo de Pregos

Negociagao de Fretes

Pesquisa, desenvolvimento, selecdo e qualificagdo de fornecedores e prestadores
de servigos Acompanhamento de embarques e recepgdo dos materiais ( Follow-
up)

Fechamento de cdmbio

Desembarago D.I.

Dentre outros ...

ALMOXARIFADOS, ARMAZENS OU ESTOQUES

E a fungio da Administragdo que planeja , coordena , dirige e controla as
atividades de recebimento, Estocagem , movimentagdo , embalagem ,
armazenagem ¢ expedi¢ao de insumos , objetivando suprir no tempo e na hora
certa a unidade fabril . O almoxarifado , representa o local onde se guarda ou
armazena os insumos , materiais ou produtos , para uma utilizacao futura .
Dependendo da empresa este Departamento ou setor , pode esta ligado
hierarquicamente a varios outros , tais como : PCP , PCM , Geréncia ,
Administragdo maior etc. E por representar a maior parcela de ativo da empresa
e dada a importancia na cadeia produtiva , os estoques devem ser rigorosamente
controlados de forma que néo falte e nem sobre em demasia , cabendo ao
responsavel atengdo constante e procurar municiar o responsavel maior por
qualquer desvio. Segue algumas fungdes deste departamento:

Recebimento de Materiais , Insumos ou Produtos ;

Estocagem ;

Movimentagao ;

Manuseio ;

Conservagao ;

Embalagem ;

Armazenagem e

Expedigdo ou pagamento de materiais , insumos ou produtos.

EXPEDICAO ENTREGA OU DISTRIBUICAO

E a fungiio da Administragio que planeja , coordena , dirige e controla as
atividades de recebimento, Estocagem , movimentagdo , embalagem ,
armazenagem e expedicao de produtos acabados , objetivando suprir no tempo e

na hora certa seus clientes e consumidores . A expedi¢do , representa o local
onde se guarda ou armazena os produtos acabados , para suprir uma necessidade
futura.

Dependendo da empresa este Departamento ou setor , pode esta ligado
hierarquicamente ou ao Departamento de Materiais , Logistica , Comercial ,
Vendas ou a Area Administrativa e por representar uma das partes de maior
parcela de ativo da empresa e dada a importancia estratégica que tem Segue
algumas fungdes deste departamento :

Recebimento de Produtos ; ( através de documentos internos ou meios
eletronicos )

Estocagem ;

Movimentagio ;

Manuseio ;

Conservagao ;

Embalagem ;

Armazenagem e

Expedi¢do de produtos.( através de notas fiscais )

Frete

Controle de frota.

Follow-up de entregas.

Nota : Transportes ; na maioria das empresas este Departamento esta ligado a
expedi¢ao de produtos , vejamos algumas ponderagdes :

“ Entre 1870 e 1920 , o custo de distribui¢@o de produtos de primeira
necessidade e supérfluos quase triplicou , enquanto os custos de produco cairam
um quinto ... , portanto , o que estamos economizando em produgdo , estamos
perdendo em distribui¢do.” ( Ralph Borsodi )

( The Distribution Age , 1929).

“ A distribuigdio Fisica ¢ a atual fronteira a desbravar nos negocios. Trata-se da
area em que resultados gerenciais de grande magnitude podem ser obtidos. E
ainda € um territério amplamente inexplorado .”

( Peter Drucker , Fortune , 1962 ).

Com a evolugdo das atividades comerciais , a atividade de distribui¢do ganha
grande espago . Ha 10 anos atras esta atividade era encarada como complementar
e hoje € encarada como um componente competitivo e que pode representar um
grande diferencial. Pois , sabemos que de nada adiantara ter produgao de larga
escala e estoques abarrotados , se ndo possuir uma area organizada e eficaz ,
capaz de suprir os clientes e consumidores no tempo e hora certa. E a
modalidade rodoviaria , atingi em torno de 7,5% do PIB Brasileiro , ou seja ,
gira em torno de 30 bilhdes de dolares.

CONCLUSAO
Estabelecer uma politica de estoques adequadas as atuais exigéncias e condigdes
de competitividade organizacional, ¢ tarefa que exige uma acurada visdo das
estratégias de negdcio como base para a implantagdo de um plano de produgdo,
estocagem e relacionamento com fornecedores.
Dentro deste contexto, ndo basta somente reduzir custos, mas otimizar o uso dos
recursos de maneira a ampliar o nivel de resposta as exigéncias da produgao e,
principalmente, as exigéncias de demanda dos clientes, que ddo hoje especial
importancia a rapidez no atendimento.
Por isso ¢ fundamental o estabelecimento de uma estrutura de profissionais de
almoxarifado com visdo técnica e sistémica , que permita alocar rapidamente o
insumo a fim de que a velocidade de resposta @ demanda externa seja a menor
possivel. Isto ¢ fundamental para garantir o sucesso do negocio face a
concorréncia.
Nesse objetivo, uma politica de estoques deve ser elaborada a partir do
estabelecimento de um gerenciamento estratégico dos recursos, que viabilize a
rapidez dos processos evitando o estrangulamento ao longo da cadeia produtiva.
Isso significa uma adequacao entre a corrente de suprimento, as exigéncias de
produgdo e as demandas do mercado.
O controle e uso de materiais também devera ser subsidiado dentro das
exigéncias e necessidades da demanda interna ao fluxo de produgdo, com uma
reformulagdo da politica de fornecimento baseada na qualificagido dos
fornecedores, determinada por meio de criteriosa avaliagdo.



