ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
s i s e = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil, 06 a 08 de dezembro de 2017

Gestédo de estoques: estudo de caso em um armazém de distribuicéo

André Luiz Emmel Silva (Universidade de Santa Cruz do Sul) andresilva@unisc.br
Mauricio Halmenschlager (Universidade de Santa Cruz do Sul) halmenschlager@mx2.unisc.br
Daniel Augusto Hoppe (Universidade de Santa Cruz do Sul) danielhoppe@unisc.br

Resumo:

A gestdo dos estoques é essencial para toda e qualquer organizagdo, pois € justamente onde esta
localizada a maior parte do ativo circulante de uma empresa. E necessario a todo gestor de estoque
habilidade em realizar analises detalhadas, ndo somente pelo simples fato do volume de capital
empregado em produtos, mas também pelas vantagens competitivas que a empresa pode ter em
relacdo aos seus concorrentes. A metodologia baseia-se numa pesquisa exploratéria, implementada
através de um estudo de caso, com recursos da pesquisa bibliografica e coleta de dados. Os resultados
mostraram que a curva adotada pela empresa ndo estava correta, pois verificou-se que os itens de
maior importancia ndo sdo aqueles que possuem uma demanda maior. A partir de uma nova curva
ABC, um novo layout foi criado, proporcionando ganhos em performance na movimentagao,
armazenagem e de saida dos produtos.
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Inventory management: a case study in a distribution warehouse

Abstract

Inventory management is essential for any organization, as it is precisely where most of a company's
current assets are located. It is necessary for every stock manager to perform detailed analyzes, not
only for the simple fact of the volume of capital employed in products, but also for the competitive
advantages that the company can have in relation to its competitors. The methodology is based on an
exploratory research, implemented through a case study, with bibliographic research resources and
data collection. The results showed that the curve adopted by the company was not correct, since it
was verified that the items of greater importance are not those that have a greater demand. From a hew
ABC curve, a new layout was created, providing gains in the handling, storage and output
performance of the products.

Key-words: Inventory Management, ABC Curve, Layout.

1. Introducéo

Uma das principais caracteristicas da logistica moderna é sua crescente complexidade
operacional. Aumento da variedade de produtos, entregas mais frequentes, menores tempos de
atendimento, menor tolerancia a erros de separacdo de pedidos e pressdes para reducdo dos
niveis de estoque, sdo alguns dos principais drivers da complexidade. A concorréncia e o
processo de globalizagdo fazem com que as empresas que desejam manter-se no mercado
busquem, continuamente, novas maneiras de gerar lucro e satisfazer os clientes. As operagoes
logisticas assumem grande importancia nesse contexto, uma vez que o gerenciamento eficaz
da cadeia de suprimentos € primordial para obter vantagem competitiva.
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A variacdo da demanda tem um impacto significativo na adequagdo dos estoques e,
consequentemente, nos chamados estoques adicionais, que sdo chamados popularmente de
estoques pulmdo ou estoque de seguranca. Segundo Gongalves (2013), o que a gestdo de
estoques procura encontrar € um meio termo entre a oferta de produtos e o atendimento a
demanda.

Dentro da logistica empresarial, segundo Pozo (2010), a Curva ABC tem seu uso mais
especifico para estudos de estoques de produtos acabados, vendas, prioridades de
programacdo da producédo, tomada de precos em suprimentos e dimensionamento de estoque.
Para isso a Curva ABC possui sua maior utilizacdo ligada & area de controle de estoques,
qguando bem implantada e administrada € uma ferramenta primordial na gestdo de estoques,
facilitando e organizando qualquer movimentagdo de produtos no armazém input e output
(entrada e saida, respectivamente), assim auxiliando na rotina produtiva e logistica.

A sazonalidade esta presente na empresa em estudo, ocasionando um crescente na demanda
sempre no segundo semestre, e trazendo junto um aumento nos estoques de produtos prontos.
Para manter itens disponiveis e agilizar entrega de pedidos aos clientes, criou-se varios
depdsitos de estocagem dentro da empresa de forma ndo ordenada, onde acarretou em um
fluxo descontinuo de materiais. Segundo Ballou (1993), o método de “empurrar” estoques, ou
push, € um método popular especialmente quando hd mais de um depdsito no sistema de
distribuicdo, onde o planejamento da producéo esta baseado na previsao de vendas.

Os gestores perceberam que era preciso uma nova maneira de atuar com esses estoques. Em
2014 foi implantado um sistema de gerenciamento, o0 WMS (Warehouse Management
System), que busca otimizar espacos e organizar o fluxo e a de distribuicdo de produtos
prontos. Esta transformacdo foi radical para o setor de almoxarifado que precisou ser
eficiente, mostrando resultados para tal investimento. Assim, o presente trabalho tem por
objetivo analisar a movimentacdo dos produtos, tempos entre separacdo e entrega a
expedicdo, e obter resultados que diminuam o tempo de separacdo dos produtos. Para isso,
fez-se uso da curva ABC em conjunto com uma proposta de alteracdo de layout do
posicionamento dos itens.

2. Materiais e métodos

Como metodologia de pesquisa, utilizou-se a pesquisa exploratoria, implementada através de
um estudo de caso, utilizando-se para tal, os recursos da pesquisa bibliogréfica e coleta de
dados. A pesquisa exploratoria almeja o aprimoramento de ideias ou a descoberta de intuicdes
(GIL, 2010), e delinear uma situagcdo que ainda ndo se encontra claramente formulada,
necessitando conhecer de maneira mais profunda o assunto para se estabelecer melhor o
problema de pesquisa (CERVO; BERVIAN; SILVA, 2007). O estudo de caso almeja a
escolha de um objeto de estudo definido pelo interesse em casos individuais. Visa a
investigacdo de um caso especifico, bem delimitado, contextualizado em tempo e lugar para
que se possa realizar uma busca circunstanciada de informagfes (LUDKE, 2013; YIN, 2015).
A pesquisa bibliogréafica ndo € uma repeticdo do que ja foi dito ou escrito sobre o assunto,
mas sim o estudo de um tema sob novo enfoque ou abordagem, chegando a conclusdes
inovadoras (LAKATOS; MARCONI, 2010).

3. Revisdo bibliografica
3.1 Gestdo de estoques

Segundo Russo (2013), o planejamento, o dimensionamento e o controle de estoques sé@o
funcbes indispensaveis para uma boa gestdo das operagdes produtivas, em qualquer
organizacdo. E necessario que haja area de estocagem suficiente para absorver as varia¢@es da
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producdo, alteracdes quantitativas que existem devido a diferenca de cadéncia existente aos
estagios da producéo.

Segundo Ching (2001), o controle de estoque exerce influéncia muito grande na rentabilidade
da empresa. A visdo tradicional de que os produtos devem ser mantidos em estoque por
diversas raz0es, acarreta em custos mais altos de manutengéo, falta de tempo na resposta ao
mercado e risco do inventario tornar-se obsoleto. Os estoques absorvem capital que poderia
ser investido de outras maneiras. Aumentar a rotatividade do estoque libera ativo e economiza
0 custo de manutencéo do inventario.

Segundo Ballou (2006), os criticos consideram um desperdicio os estoques absorverem
capital que poderia ter melhor utilizacdo, se aplicado no incremento da producdo e da
competitividade. Com 0 mesmo pensamento, Martins e Alt (2009) entendem que 0s estoques
sdo uma forma de desperdicio, devendo ser eliminados ou reduzidos ao estritamente
necessario.

Ainda conforme Ching (2001), o fluxo de material pode ser continuo, mas com constantes
alteracOes, devido aos clientes finais demandarem uma variedade crescente de produtos em
seus pedidos, em lotes cada vez menores e mais frequentes, além de alta qualidade e demanda
rapida de entrega de seus fornecedores. Estas sdo exigéncias criticas de competitividade em
que as empresas precisam ficar atentas caso queiram sobreviver. A figura 1 mostra demonstra
o fluxo das etapas da gestdo de armazém conforme algumas organizages trabalham
atualmente.
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Figura 1 — Visualizacdo das etapas da Gestdo de Armazém. Fonte: Martins et al. (2010).

3.2 Layout

Para Russo (2013), o projeto do layout de um almoxarifado exige que sejam tomados alguns
cuidados, a fim de se obter maxima utilizacdo do espaco, eficiéncia no uso dos recursos
disponiveis, protecdo adequada dos itens armazenados e rapido acesso a eles. O estoque sofre
de flutuagGes em médio e longo prazo, por isso a selecdo dos equipamentos a serem utilizados
dentro e fora do armazém também devem merecer atencéo.

Para Rosa (2003) um ponto importante para uma boa gestdo de estoques é o estudo do layout,
uma analise criteriosa da localizacdo fisica combinando o homem com equipamentos e
instalagdes, com o objetivo de se conseguir um baixo custo. Cada tipo de almoxarifado tem as
suas caracteristicas para disposicdo do layout. Nunca é estatico, estd sempre se renovando em
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funcdo de vérios fatores. Por exemplo, reduzir a movimentagdo interna, reduzir o custo de
estocagem, coibir a circulacdo de quem ndo pertence ao almoxarifado, fluxo de trabalho
inadequado, reducdo de esforco fisico, baixa produtividade dos colaboradores, demora na
execucdo dos trabalhos e principalmente a questdo do aumento ou diminuicdo da producéo.
Isso tudo representa custos, mas mais importante ainda é a questdo da distancia que pode
representar até 15% do custo de armazenamento.

3.3 Curva ABC

O principio da Curva ABC, também conhecida como Principio 80/20, Principio de Pareto, Lei
de Pareto, regra 80/20 foi observado pelo economista Vilfredo Pareto (1848-1923), na Itélia,
em 1897 num estudo de renda e riqueza. Segundo Koch (2000), o economista notou que uma
grande porcentagem da renda total se concentrava nas méos de uma pequena parcela da
populacdo, numa proporcao de aproximadamente 80% e 20%, respectivamente.

Segundo Ballou (1993), o planejamento do suprimento e distribui¢do fisica de qualquer
empresa € a soma dos planos individuais dos produtos. A maioria fabrica muitos produtos,
que estdo em diferentes pontos de seu ciclo de vida e com variados graus de sucesso
comercial. Com isso, cria-se automaticamente a necessidade da curva ABC, um conceito
particularmente valioso para o planejamento logistico quando os produtos sdo agrupados ou
classificados conforme seu nivel de vendas.

Segundo Gongalves (2013), € importante observar o desempenho de cada item em termos de
consumo ou venda, pois um item pode apresentar um baixo volume de saida devido ao fato
que simplesmente ficou em falta durante um determinado periodo e, consequentemente, 0
resultado final da curva fica mascarado. Podendo acontecer algo semelhante com um item que
seja substituido por outro com caracteristicas iguais, a exemplo de uma caneta de cor preta em
vez de uma azul por falta da mesma.

Segundo Pinto (2002), numa organizacdo, a curva ABC é muito utilizada para a
administracdo de estoques, mas também é usada para a defini¢do de politicas de vendas, para
0 estabelecimento de prioridades, para a programacdo de producdo, etc. Para a gestdo de
estoques, por exemplo, o gestor a usa como um parametro que informa sobre a necessidade de
aquisicdo de itens essenciais para o controle do estoque. Através dos resultados obtidos da
curva é possivel perceber o giro dos itens no estoque, o nivel da lucratividade e o nivel de
representacdo no faturamento da organizagéo.

No controle de estoques, a sua utilidade se mostra na identificacdo dos itens quanto ao seu
custo. Depois de ordenados por sua importancia relativa, dividem-se em trés categorias: A, B
e C. Embora ndo haja um critério global, costuma-se usar classificacbes como a exemplificada
a sequir:

Classe A: trata-se do grupo de itens mais importantes, que devem ser tratados de forma
diferenciada pelo gestor do estoque. E composto por poucos itens, 10% a 20% do numero
total de itens, mas seu valor acumulado € alto, de 50% a 80%, geralmente.

Classe B: é o grupo de itens em situacao intermediaria, em relagdo aos de categoria A e C. E
formado por, geralmente, 20% a 30% do total de numero itens, e seu valor de consumo
acumulado é de aproximadamente, 20% a 30% dos investimentos em estoque.

Classe C: € o grupo de itens de menor importancia, que ndo exigem tanta atencéo ou controle
por parte da administracdo. E composto por um grande numero de itens, acima de 50% do
total, porém seu valor financeiro acumulado gira em torno de 5% a 10% do investimento em
estoque.
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Assim como Pinto (2002), Dias (2010) relata que em varias organizacfes, uma analise ABC é
preparada frequentemente para determinar a maneira mais rentavel para controlar itens de
estoque, pois, atraves dela torna-se possivel reconhecer que nem todos os itens estocados
merecem a mesma atencao por parte da gestdo ou precisam manter a mesma disponibilidade
para satisfazer os clientes. Assim, gerar uma analise ABC é com frequéncia um passo muito
atil no projeto de um programa de acdo para melhorar a performance dos estoques, reduzindo
tanto o capital investido em estoques como 0s custos operacionais.

3.4 Armazenagem

Segundo Russo (2013), o armazém s6 existe para proporcionar um estoque pulmao no local
onde for necessario. Estocar ndo agrega valor ao produto, porém € necessario em casos que as
organizacgdes necessitem atender as suas demandas logisticas, existindo estoques de médio ou
longo prazo. Segundo Ballou (1993), existem quatro razdes basicas para uma organizagdo
utilizar espaco fisico de armazenagem (i) Reduzir custos de transporte e producdo; (ii)
Coordenar suprimento e demanda; (iii) Auxiliar o processo de producéo; e (iv) Auxiliar o
processo de marketing.

Uma organizacao gque necessite de espaco fisico para estoques tem uma série de opg¢des. Ela
pode possuir o seu proprio depdsito, alugar um espaco fisico, alugar um depdsito ou estocar
em trénsito. Cada alternativa oferece diferentes niveis de custo, risco e envolvimento
gerencial (BALLOU, 1993).

Armazenagem € uma importante funcdo da logistica. Junto a gestdo de estoques, a
armazenagem representa a atividade stop no conceito da logistica. Essas duas func¢@es juntas
totalizam 32% dos custos de logistica nos Estados Unidos, 41% na Europa e 31% no Brasil,
GRANT (2013).

Moura (2010), afirma que os mais importantes objetivos de um bom armazenamento sdo:
Controlar a quantidade estocada; Conservar a qualidade dos materiais, mantendo inalteradas
as suas caracteristicas; Permitir e manter clara a identificacdo dos materiais; Racionalizar
adequadamente a classificacdo dos materiais, identificando aqueles sem movimentacao, 0s
iguais, porém estocados com nomes diferentes, os materiais indteis e 0s materiais com
estoques excessivos; Reduzir custos relativos a armazenagem dos itens; Sistematizar
informacBes sobre os materiais estocados de forma répida e eficaz; e Reduzir
progressivamente a area de armazenagem.

4. Resultados
4.1 Descricgéo da situagéo atual

O estudo foi elaborado no setor de almoxarifado, responsavel por controlar o estoque de
produto pronto. A empresa possui 1.542 itens cadastrados de produto pronto, sendo 632 itens
produzidos, e 910 importados. Possui 57 familias (grupos diferentes de itens), vendidos para
desde pequenos mercados familiares até grandes varejistas. O estoque é subdivido em 5
locais, com capacidade total de 53.000 posicdes de paletes para armazenagem. O pavilhdo
principal denominado PP01 (figura 2) € o estoque que serd proposto as alteracdes em relacéo
ao layout, no qual tem capacidade para armazenar 10.114 paletes (19% do total) e serve como
abastecedor do armazém automatizado, que possui 25.200 posicdes de armazenagem (48% do
total).
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Figura 2 — Corredor principal do armazém PP01.

Todo o layout foi elaborado baseado em estudos anteriores de movimentacdo, no qual se
estabeleceu que fosse necessarias trés medidas diferentes de altura. Itens considerados de
menor giro e por serem muito pesados sdo padronizados na altura de 1200 milimetros. Itens
gue possuem um giro maior ou a embalagem de armazenamento do item necessitar de um
palete especifico podem ser armazenados na altura de 1450 milimetros. Itens que possuem um
grande giro ou também devido as caracteristicas de a embalagem de armazenamento, sao
armazenados na altura de 2050 milimetros.

Cada item possui um endereco fixo no nivel 1 dos porta paletes. Conforme este endereco
esvazia, através do sistema de gerenciamento WMS é gerado uma tarefa de suprimento para
ocupar 0 endereco novamente com o item. Assim, o item € coletado sempre do mesmo
endereco, quando a quantidade necessaria para determinado pedido for menor que o lote
padréo do palete.

A estrutura porta palete é do modelo convencional, com 92 colunas de comprimento e com
corredores de até 6 niveis de altura. O sistema de enderecamento WMS utilizado identifica o
estoque, neste caso por rua, nivel e coluna e pode ser melhor visualizado na figura 3 que
também apresenta uma visdo do corredor do estoque principal.

Figura 3 — Sistema de eeregamento utilizado.

O setor de planejamento de vendas classifica os itens do estoque mensalmente conforme a
previsdo de vendas por unidades. Itens classe A sdo os 300 maiores itens de venda. O status
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obsoleto, excluido e retirado sdo formas de classificacdo para os itens que estdo saindo de

linha, mas cada um com uma particularidade. Item novo séo para langamentos, e o restante é
classificado como classe B. O gréfico da figura 4 mostra a atual forma de classificacéo.
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Figura 4 — Gréfico da atual classificagdo do estoque.

O atual layout dos itens encontra-se configurado da mesma maneira desde o ano de 2014, ou
seja, desde la ndo foi feito manutencdes nas posicdes de picking dos itens. Sdo 1.990 posicdes
para distribui-los, porém esta sendo utilizado atualmente 1.254 posi¢des. A figura 5 mostra
um esquema deste layout em vista de forma superior dos enderegos, com a posi¢do dos itens
pela sua classificacédo atual.
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Figura 5 — Esquema do atual layout de enderecamento do estoque.

A previsdo de vendas é muito importante, pois influencia diretamente na movimentacéo do
estoque. O custo do produto parado no estoque a partir de uma ma previsao formulada gera
impacto para toda a organizacgdo, por ser um capital que poderia ter sido investido em outra
area. O grafico da figura 6 representa a relacdo entre a previsdo de vendas e o que foi faturado
no periodo de janeiro de 2016 a marco de 2017. A média da assertividade foi de 79%,
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entretanto nos meses de fevereiro, maio, junho, julho, setembro, outubro de 2016 e fevereiro
de 2017 a assertividade foi inferior a média.
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Figura 6 — Gréafico da previsdo de vendas versus realizado.

4.2 Nova classificagéo e layout

Elaborou-se uma curva ABC baseada na previsdo de vendas do més de maio de 2017 e assim
obtendo uma nova classificacdo dos itens. Estava previsto que haveria diferenca entre a atual
classificacdo dos itens e a nova feita a partir deste trabalho, pois a maneira como € feita a
atual classificacédo, leva em conta somente a quantidade de vendas do item.

Os valores da demanda de cada item foram adquiridos através do setor de planejamento de
vendas, valores em unidades, entretanto nem todos os itens possuiam demanda e preco, entdo
foi considerado para a construcdo da curva apenas o0s itens que possuiam 0s dois quesitos,
totalizando assim 1.120 itens de um total de 1.542 itens.

Os itens foram classificados em: classe A até 80% da porcentagem acumulada (total de 180
itens); classe B ficaram na faixa entre 80% a 95% (total de 278 itens); e os itens de classe C
ficaram entre 95% a 100% (total de 662 itens). A tabela 2 apresenta parcialmente a parte final
da curva ABC. Um novo gréfico foi gerado a partir dessas informacdes, e esta representado na
figura 7, tendo os itens ordenados pela maior quantidade.
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Figura 7 — Gréafico da nova Curva ABC.
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Baseado no estudo da curva ABC, o layout foi alterado para ganhar em performance na
movimentacdo, armazenagem e saida dos produtos. A separacdo dos itens para atender a
expedicdo tera seu tempo diminuido por conta dos itens que tem mais importancia estarem
mais perto das docas. Entretanto, os custos e o0 tempo nao foram mensurados para se saber o
real ganho. Estima-se que com essa alteragdo haja um ganho significativo. A figura 8
apresenta este novo layout.
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Figura 8 — Esquema do novo layout de enderegcamento do estoque.

5. Conclusédo

Com base no estudo feito e nos resultados apresentados, é possivel verificar que os itens de
maior importancia ndo sdo aqueles que possuem uma demanda maior, pois também é
necessario levar em conta o preco de cada item. Estes dois fatores representam a maior parte
do giro de capital da empresa. Foi possivel comprovar que a Curva ABC aplicada ao estoque
é uma das ferramentas que podem auxiliar no controle de suas atividades. E possivel tracar
estratégias para melhorar o fluxo de entrada e saida e desta forma, os recursos investidos no
estoque podem ser otimizados, evitando desperdicios de recursos financeiros e materiais,
contribuindo para que a empresa aumente a lucratividade.

Os custos que envolvem a armazenagem e movimentacdo dos itens ndo chegaram a ser
calculados. Entretanto, considerando que o resultado obtido através do novo layout, o tempo
de movimentacdo serd menor em relacdo a separacao, por conta dos itens que mais giram
estarem mais proximos da doca da expedicao.

Como sugestdo, recomenda-se que o setor de almoxarifado ou planejamento de vendas gere
mensalmente uma nova curva ABC, pelo fato da empresa trabalhar com um mix de produtos
muito vasto e haver sazonalidade, assim podera ser analisado os itens e realizar as devidas
configuragcbes no estoque mensalmente se necessario, devido a importancia vista neste
trabalho.
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