I11 Simposio Nacional de Engenharia de Produgdo
Universidade Federal da Grande Dourados U F G D

03, 04 e 05 de margo de 2021  Universidade Federal
Dourados, Mato Grosso do Sul, Brasil 92 Grande Dourados

Il 5 ~E

SIMPOSIO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

VERTICALIZACAO DE ESTOQUES: ESTUDO DE
CASO EM UMA EMPRESA DE CORREIAS E
MANGUEIRAS

1 Sérgio Zamboni Gomes; * serginhoballs@gmail.com; ! Universidade de Araraquara (UNIARA)

RESUMO: No contexto atual em que vivemos, a busca por melhorias com o intuito de reduzir custos e
desperdicios de uma maneira geral em uma organizacdo € indispensavel para a sobrevivéncia desta no
mercado. Metodologias e ferramentas de gestdo da qualidade auxiliam para evitar desperdicios nos processos
produtivos e também auxiliam a reduzir esses custos. O objetivo deste artigo é utilizar o método DMAIC
(Definir, Medir, Analisar, Implementar e Controlar) para implantar a verticalizacdo do estoque em uma
empresa do ramo de correias e mangueiras da regido de Araraquara, com a finalidade de ampliar o espaco de
estocagem e garantir a organizacdo adequada. Para tanto fez-se pesquisa bibliogréfica e estudo de caso. Os
principais resultados e conclusdes indicam que a verticalizacéo triplicou a capacidade de armazenagem deste
estoque, com um custo reduzido.

PALAVRAS-CHAVE: Verticalizagdo, Estoque, DMAIC.

ABSTRACT: In the current context in which we live, the search for improvements in order to reduce costs and
waste in general in an organization is essential for its survival in the market. Quality management
methodologies and tools help to avoid waste in production processes and also help to reduce these costs. The
objective of this article is to use the DMAIC method (Define, Measure, Analyze, Implement and Control) to
implement the verticalization of the stock of a company in the business of belts and hoses in the region of
Araraquara, in order to expand the storage space and ensure proper organization. For this purpose,
bibliographic research and case study were carried out. The main results and conclusions indicate that
verticalization has tripled the storage capacity of this stock, at a reduced cost.

KEYWORDS: Verticalization, Stock, DMAIC.

1. Introducéo

O foco deste artigo estd no processo de verticalizagdo de estoque com o auxilio de
ferramentas de gestdo da qualidade, mais especificamente, 0 DMAIC. Segundo Pandi (2005,
apud SCATOLIN, 2005), o DMAIC é uma ferramenta que tem por finalidade identificar,
quantificar e minimizar as fontes de variagdo de um processo, bem como sustentar e melhorar

o desempenho deste processo apos o seu aperfeicoamento.

De acordo com Nave (2002), o DMAIC tem cinco etapas, que sdo: definir, medir, analisar,

melhorar e controlar, descritas na sequéncia:

a) Definir: € a primeira etapa e questionam-se quem sdo os clientes e quais sdo 0s seus
problemas. S&o identificadas as caracteristicas-chave para o cliente, ao longo do
processo, que suporta essas caracteristicas-chave, entdo sdo averiguadas as condi¢des dos

resultados existentes juntamente com os elementos do processo;
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b) Medir: em seguida, o foco é a medicdo do processo. As principais caracteristicas sdo
classificadas, sistemas de medicdo séo verificados e os dados sdo coletados;

¢) Analisar: uma vez que os dados sdo recolhidos, sdo analisados. A intencdo é transformar
os dados brutos em informacdes que fornecem conhecimento sobre o processo, esse
conhecimento inclui a identificagdo das causas fundamentais e mais importantes dos

defeitos ou problemas;

d) Melhorar: o0 quarto passo € melhorar o processo. Solugbes para o0 problema séo
desenvolvidas e as mudangas sdo feitas no processo, os resultados dessas mudancas séo
vistos nas medicgdes. Nessa etapa, a empresa pode avaliar se as mudangas sdo benéficas

Ou se outro conjunto de mudancas seré necessario;

e) Controlar: se o processo apresenta resultados sob um nivel desejado e previsivel, ele é
colocado sob controle para garantir a continuidade dos resultados. Nessa Ultima etapa o

processo é monitorado para garantir que ndo ocorram mudancgas inesperadas.

O ambiente desse estudo se trata de uma empresa do ramo de correias e mangueiras da regiao
de Araraquara que no ano de 2020 estd em ascensao na venda de seus produtos, houve a
necessidade para ampliacdo de seu estoque, que tem a area atual de 264 metros quadrados,
com capacidade para armazenamento térreo de 750 metros de correias e 400 metros de
mangueiras. Neste estoque também havia um grande problema de acurécia, pois inumeras
vezes quando se procurava um determinado produto, sua posicdo de estocagem fisica nédo
confrontava com sua posi¢do de estocagem no sistema, em outras situacdes o material ndo era

encontrado, o que gera um grande problema no inventario de estoque.

A localizacdo do estoque no armazém afeta diretamente as despesas gerais de manuseio de
materiais de todos 0s produtos movimentados no ambito deste espaco. Busca-se um equilibrio
entre 0s custos do manuseio dos materiais e a utilizacdo do espa¢co do armazém (BALLOU,
2006).

Segundo Martins & Alt (2009) a gestdo de estoques permite ao administrador verificar se
estes estdo sendo bem utilizados, bem localizados em relagdo aos setores que deles utilizam,
bem manuseados e bem controlados. Para auxiliar nesta gestdo, existem indicadores de

produtividade na anélise e controle dos estoques, sendo as mais usuais diferengas entre o
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inventério fisico e o indicado no sistema, acurécia dos controles, giro de estoques e cobertura
dos estoques. Muitas vezes, a falta de um item de baixo custo e pequena rotatividade pode
parar toda a fabrica, como prejuizo de milhares de reais. Os métodos de avaliacdo dos
estoques influenciam o resultado da empresa. Em uma economia estavel e de baixa inflacdo
uma boa gestdo dos estoques podera ser a responsavel pelo lucro, mas nesta época de crise, de
inflag&o e de incertezas na economia nacional para organizagcdo com estabilidade financeira,
investir em estoques de insumos poderd ser uma forma adequada de obter lucros, pois a

reposicado sera sempre a precos maiores.

Pelo exposto, a questdo de pesquisa que se coloca é: como ampliar o espaco do estoque em
uma empresa de pequeno porte localizada no interior do Estado de Sao Paulo?

Portanto, o objetivo desse trabalho é apresentar um estudo sobre a verticalizacdo de estoque
utilizando a ferramenta da qualidade DMAIC para uma empresa de pequeno porte que atua no

segmento de correias e mangueiras.

Para atingir o objetivo proposto esse trabalho se baseou, primeiramente, em uma reviséo
bibliogréfica e, posteriormente, no desenvolvimento de um estudo de caso na empresa ja

citada.

Esse artigo foi estruturado em 5 se¢des, mais as referéncias. A se¢do 1 - Introducéo; a se¢éo 2
— DMAIC; a secdo 3 — Método de Pesquisa; a se¢do 4 — Estudo de caso; e a Ultima se¢do 5 —
Conclusoes e consideragdes finais.

2. DMAIC

2.1. Conceito

Segundo Reis (2003), o DMAIC tem cinco etapas (Define, Measure, Analyze, Improve e
Control), com os seguintes objetivos:

D - Definir: definicdo de oportunidades;

— M - Medir: medicédo dos processos;

A - Analisar: andlise de dados e conversdo em informacdes que indiquem solucbes

(determinacdo das causas);

— | - Melhorar: aperfeicoamento dos processos e obtencao dos resultados;
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— C - Controlar: manutencao dos ganhos obtidos.

Na visdo dos autores Aguiar (2002) e Brady e Allen (2006), na primeira etapa (definicdo),
define-se 0 que é esperado, 0s objetivos do projeto em questdo; j& na segunda etapa
(medicdo), obtém-se os dados do processo, buscando também nesta etapa a causa principal
dos defeitos gerados. Na terceira etapa (analise), identificam-se as causas raizes do problema
e das oportunidades de melhoria. A quarta etapa (melhoria / improve), propde-se uma solucéo
para cada causa raiz otimizando o processo com base na analise dos dados. Na quinta e Gltima
etapa (controle), é feito um controle e monitoramento dos resultados que foram atingidos.

2.2. Aplicacdo do DMAIC

Para um melhor entendimento, a seguir estdo os cinco quadros com as respectivas atividades
por etapa do DMAIC, sendo que a primeira atividade é definir o escopo do projeto, conforme

pode ser observado no Quadro 1.

Quadro 1 - Atividades da etapa D do DMAIC.

Etapa do DMAIC Atividades da etapa D do DMAIC

Descrever o problema do projeto e definir a meta

Avaliar o histérico do problema, o retorno econdmico, os impactos sobre os
clientes e as estratégias da empresa

Avaliar se o projeto € prioritario para a empresa

Definir os participantes da equipe e suas responsabilidades, as possiveis
restricoes e as suposicoes e o0 cronograma preliminar

Identificar as necessidades dos principais clientes

Definir o principal processo envolvido no projeto

Fonte: Adaptado de Werkema (2006, p. 21)

Define (definir)

Apbs definir e realizar o escopo do projeto, o préximo passo sera localizar o foco do

problema, conforme mostra 0 Quadro 2.

Quadro 2 - Atividades da etapa M do DMAIC.

Etapa do DMAIC Atividades da etapa M do DMAIC

Decidir entre as alternativas de coletar novos dados ou utilizar os ja
existentes

Identificar a forma de estratificacao para o problema

Planejar a coleta de dados

Preparar e testar os sistemas de medicao/inspegao

Coletar dados

Analisar o impacto das varias partes do problema e identificar os problemas
prioritarios

Estudar as variacoes dos problemas prioritarios identificados
Estabelecer a meta de cada problema prioritario

Fonte: Adaptado de Werkema (2006, p. 21)

Measure (medir)

Com o problema localizado, agora é 0 momento de determinar as causas, conforme Quadro 3.
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Etapa do DMAIC

Atividades da etapa A do DMAIC

Analyze (analisar)

Analisar o processo gerador do problema

Analisar os dados do problema prioritario € de seu processo gerador

Identificar e organizar as causas potenciais do problema prioritario

Priorizar as causas potenciais do problema prioritario

Quantificar a importancia das causas potenciais prioritarias

Fonte: Adaptado de Werkema (2006, p. 21)

Consecutivamente, sdo realizadas as propostas, avalia-se e se executam solugfes para o

problema, conforme as atividades presentes no proximo Quadro 4.

Quadro 4 - Atividades da etapa /Improve do DMAIC.

Etapa do DMAIC

Atividades da etapa | do DMAIC

Improve (melhorar)

Gerar ideias de solugoes potenciais para a eliminagao das causas
fundamentais do problema prioritario

Priorizar as solugoes potenciais

Avaliar e minimizar os riscos das solucoes prioritarias

Testar em pequena escala as solucoes selecionadas

Identificar e implementar melhorias ou ajustes para as solugoes
selecionadas, se necessario

Elaborar e executar um plano para implementagao das solugoes em larga
escala

Fonte: Adaptado de Werkema (2006, p. 21)

Finalmente, é realizado o controle para garantir que a meta alcancada seja mantida a longo

prazo, como demonstrado no ultimo Quadro 5.

Quadro 5 - Atividades da etapa C do DMAIC.

Etapa do DMAIC

Atividades da etapa C do DMAIC

Control (controlar)

Avaliar o alcance da meta em larga escala

Padronizar as alteracoes realizadas no processo em consequéncia das solucoes
adotadas

Transmitir os novos padroes para todos os envolvidos

Definir e implementar um plano para monitoramento da performance do processo e
do alcance da meta

Definir e implementar um plano para tomada de agbes corretivas caso surjam
problemas

Sumarizar o que foi aprendido e fazer recomendacoes para trabalhos futuros

Fonte: Adaptado de Werkema (2006, p. 21)

3. Método de pesquisa

Este artigo foi desenvolvido através do estudo de caso e da pesquisa bibliogréafica. O estudo

de caso é um estudo de natureza empirica que investiga um determinado fenémeno,

geralmente contemporaneo, dentro de um contexto real de vida, quando as fronteiras entre o

fendmeno e o contexto em que ele se insere ndo sdo claramente definidas. Trata-se de uma

analise aprofundada de um ou mais objetos (casos), para que permita o seu amplo e detalhado
conhecimento (GIL, 1996; BERTO; NAKANO, 2000).
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A pesquisa bibliografica ou revisdo da literatura apresenta-se como uma atividade importante
para identificar, conhecer e acompanhar o desenvolvimento da pesquisa em determinada area
do conhecimento. Além disso, a revisdo permite a identificacdo de perspectivas para
pesquisas futuras, contribuindo com sugestes de ideias para o desenvolvimento de novos
projetos de pesquisa (NORONHA; FERREIRA, 2000).

As etapas de desenvolvimento desse trabalho foram:
a) Pesquisa bibliografica: com foco na ferramenta de qualidade DMAIC.
b) Estudo de caso, que se subdividiu em:
i.  Caracterizagdo do ambiente de estudo;
ii. Etapas DMAIC.

4. Estudo de caso

4.1. Caracterizacdo do ambiente de estudo

Este estudo foi realizado em uma empresa, de pequeno porte, localizada no interior do Estado
de S&o Paulo do ramo de correias e mangueiras, que praticamente dobrou seu faturamento nos
ultimos 15 meses, em fungdo de sua ascensdo nas vendas regionais, tanto com a retirada de
produtos na loja, quanto nas vendas pela internet, e isso, como ja colocado, trouxe a

necessidade de ampliar o espaco de estocagem.

4.2. Etapas DMAIC
4.2.1. Definir (Define)

Nesta etapa inicial, por meio de uma coleta de informacdes junto a lideranca (gerente e
supervisores) e demais colaboradores, dentre eles 5 operadores de logistica, que estdo
envolvidos diretamente no gemba (onde as coisas acontecem), identificou-se que o0s

problemas com relagdo ao estoque:
a) Desorganizacao do estoque;

b) Falhas na seguranca (possibilitando acidentes dos funcionérios que por ali transitavam ou

furtos de materiais, pois ndo havia cdmeras de monitoramento);
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c) Auséncia de segunda conferéncia dos materiais que séo enviados pelos fornecedores
(conferéncia detalhada para checar se os itens na entrada tinham alguma ndo

conformidade);

d) Baixa frequéncia de inventarios (faltava confrontar o saldo do sistema x fisico mais de
uma vez por més), e por fim itens com riscos de ndo conformidades em fungéo da

armazenagem inadequada.

Portanto, apos identificar todos esses fatores, a meta que ficou definida foi organizar e

otimizar o estoque de correias e mangueiras.

4.2.2. Medir (Measure)

Na etapa de medicdo realizou-se a coleta do valor da area utilizada para armazenagem dos
itens (correias e mangueiras) que estavam segregados no estoque e verificou-se que a area
destinada para tal funcdo é de 264 metros quadrados (12 metros de largura x 22 metros de
comprimento). Portanto, além dos problemas colocados, o espaco de armazenamento foi mais
uma variavel a ser considerada na nova organizacdo do estoque, observou-se ainda que tal
espaco era pequeno para o volume de material destinado a ele, uma vez que todos os materiais
eram armazenados em cima de paletes no chdo, utilizando apenas um nivel de

armazenamento.

4.2.3. Analisar (Analyze)

As possibilidades para a ampliacdo do estoque de correias e mangueiras desta empresa que a
equipe considerou para analise foram: construcdo de um novo galpdo com aproximados 500

metros quadrados, ou otimizar a area atual, verticalizando esse estoque.

A primeira op¢do, construcdo ou locacdo de um novo galpdo, engloba um investimento
elevado, considerando que serd necessario a compra ou aluguel de um terreno,
desenvolvimento de um projeto, contratacdo de mao-de-obra qualificada (engenheiro,

arquiteto) e compra de materiais para construgéo.

Analisando o investimento para a compra de um terreno com aproximados 500 metros
quadrados, o valor de mercado na regido é de R$250.000,00. No desenvolvimento de um
projeto, contratagdo de méo-de-obra qualificada e compra dos materiais para constru¢do do

galpéo, o valor obtido foi de R$350.000,00. Portanto, para construir um novo galpdo o valor
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total estimado é de R$600.000,00. Outra opc¢ao seria a locacdo, cujo valor do aluguel para um
galpdo da mesma metragem ja construido é de R$7.500,00 mensais.

Na segunda opcdo, otimizacdo da area atual com a verticalizacdo do estoque, havera a
necessidade de investimento em instalacdes prediais, por exemplo, sistema cantilever ou

porta-paletes, compra de empilhadeira e projeto de readequacao de layout.

4.2.4. Melhorar (Improve)

Em funcdo da ampliacdo imediata, considerando também os valores de investimento, a

segunda opcédo, é financeiramente mais acessivel, e sua conclusao sera mais rapida.

Com a opgdo ja definida de verticalizar o estoque, foi necessario modificar o layout. Por
definicdo, layout significa “desenho da distribuicdo fisica dos equipamentos, estoques,
escritorios, entre outros” (MARTINS; LAUGENI, 2005, p. 136). O planejamento da
configuracdo de layout do armazém varia de acordo com o sistema de movimentacao
empregado. De acordo com Banzato (2009), na anélise de impacto de layout, observa-se o
comportamento de duas variaveis para o dimensionamento dos recursos de movimentacao,

sdo elas: intensidade de fluxo e distancia.

Para implementacdo do projeto de otimizacdo da area atual, primeiramente foi necessario
contratar um arquiteto para projetar e readequar o layout, no valor de R$25,00 o metro
quadrado. Levando em consideracdo que ndo serd alterada a metragem inicial (12 x 22
metros) do estoque que é de 264 metros quadrados.

Realizou-se um benchmarking, ou seja, boas praticas usadas por outras empresas, investindo
na compra de porta-paletes, que se assemelham com prateleiras, porém mais resistentes na
armazenagem de itens, trazendo beneficios na separacdo correta e localizacdo mais rapida
desses itens, organizando o estoque de forma adequada. Cada porta-palete possui trés niveis
de armazenagem, triplicando sua capacidade por metro quadrado. O valor unitario de cada
modulo de porta-palete é de R$5.000,00. A metragem de cada um é de 2,9 metros de

comprimento x 5,2 de altura x 1,5 de largura ou profundidade.

De acordo com o layout definido, para suprir esse estoque foi necessario comprar 18 unidades

(mddulos) de porta-paletes, resultando em um custo de R$90.000,00.
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Outro investimento requerido nesta verticalizagdo do estoque foi a compra de uma
empilhadeira elétrica tracionaria, para realizar as movimentacgdes e retirada dos itens (correias
e mangueiras) armazenados nos porta-paletes. Gastou-se R$33.000,00 na compra dessa
empilhadeira. Para operar tal empilhadeira, foi necessario investir também em treinamentos
para capacitacdo dos 5 operadores que trabalham no estoque, resultando R$3.500,00
(R$700,00 cada operador) com validade de 1 ano do cartdo, conforme NR 11 (transporte,

movimentacdo, armazenagem e manuseio de materiais).

Com essa nova maneira de armazenar os itens, também foi necessario investir na compra de
leitores de codigo de barras. Cada posicdo criada nos porta-paletes tem sua etiqueta
devidamente identificada com a sua posicdo e com seu cddigo de barras. Deste modo 0s

operadores realizam a armazenagem evitando o erro de acuracia de estoque.

Somando todos os investimentos e gastos com méo-de-obra qualificada, o custo total do novo
layout foi de R$140.000,00.

4.2.5. Controlar (Control)

Nesta ultima etapa, é realizado o controle para garantir as metas que foram alcancadas ao
longo do processo de verticalizacdo do estoque. Portanto, foi definido um plano de
monitoramento deste processo, realizando um acompanhamento continuo por parte da
lideranca da empresa com reunides de follow up conforme a necessidade dos prazos que
foram estipulados.

Por fim, foram listadas as licbes aprendidas, que também poderdo ser utilizadas para

atividades futuras envolvendo essa metodologia de trabalho.

5. Conclus6es e consideracdes finais

O estudo de caso permitiu observar que a empresa de correrias e mangueiras citada neste
artigo possuia vérias oportunidades de melhoria em relacdo & gestdo de seu estoque. Dentre
essas oportunidades pode-se citar a auséncia de critérios de armazenagem e o reduzido espaco
para tal volume de materiais destinado a este estogue, ou seja, fatores que antes contribuiram
diretamente na qualidade dos servicos prestados, causando uma certa insatisfacéo por parte de
alguns clientes. Por meio de andlises realizadas no gemba, conseguiu-se propor melhorias

dentro da realidade do novo cenario. A implantagdo dos porta-paletes, triplicou a
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armazenagem dos itens (correias e mangueiras), pois como exposto neste artigo, antes os itens
eram armazenados apenas em um nivel, e agora sdo armazenados em 3 niveis. Outra melhoria
implantada no armazenamento foi a utilizacdo de leitores com codigo de barras,
impossibilitando a armazenagem incorreta e o extravio de correias e mangueiras. Com base
nessas melhorias, concluiu-se que a verticalizacdo é uma forma eficaz para aumentar a
capacidade de armazenagem de um estoque, com um custo reduzido. A procura pela
utilizacdo maxima possivel dos espacos disponiveis de um estoque deve ser buscada cada vez

mais pelas empresas.
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