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RESUMO

O presente trabalho foi realizado em uma empresa que atua com
Automacdo e Robdtica, a qual esta localizada na cidade de Sdo José
dos Pinhais. A referida empresa tem a expertise em desenvolver novas
e jA consagradas solugbes tecnolégicas no ramo da automacdo e
robdtica industrial e foi identificado o problema de M& gestdo do
estoque na preparacdo dos kits para abastecimento da producéo.
Tendo como objetivo elaborar proposta para realizar a gestdo de
estoque por projetos para preparacdo dos kits para abastecimento da
producdo. Utilizou-se de ferramentas da qualidade como Ishikawa,
matriz GUT e 5 Porqués, com isto foi possivel encontrar e priorizar
causas para o atraso na procura por itens. Entre as causas encontradas
foram pontuadas as trés de maior relevancia que sdo: Ruidos na
comunicacao entre setores; Falta de impressora de etiquetas e Falta
de leitor de cdodigo de barras para controle do estoque. Para essas
causas foram sugeridas as seguintes propostas para solucao:
Compartilhar informacé&o das etapas do projeto e itens utilizados com o
setor do estoque; Compra de impressora de etiqueta para identificacao;
Compra de leitor de cédigo de barras para cadastro dos itens.

Palavras-chave: 1 - Estoque. 2 - Eficiéncia. 3 — Inventério. 4 — Projetos.
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1. INTRODUCAO

O projeto de fabrica envolve questbes como aquisicdo de capital, projeto do produto,
tamanho da planta, localizacdo da fabrica, layout da fabrica dentre outros aspectos, diferente do
projeto de layout que tem um foco mais limitado a planejar o arranjo fisico e adequado da unidade
fabril. (NEUMANN; SCALICE, 2015 apud JAMES 1962).

Para Bertaglia (2009) o foco efetivo nos estoques afeta o resultado estratégico de uma
empresa, e determinar o momento certo para comprar, a quantidade ideal para comprar, o melhor
preco, o nivel de seguranca e a qualidade dos bens ou servigos sao caracteristicas importantes
desse processo. Bertaglia (2009) também diz que equilibrar a demanda real de consumo com a
producéo é fundamental para que sejam controlados os estoques.

Falzon (2018) fala que o diagndstico ergonémico permite que vocé se aprofunde em
questdes prioritarias e forneca previsdes. Analise macro ergonomica e/ou andlise de tarefas de
sistemas homem-maquina com base em dados de pesquisa ou com base nas necessidades
explicitas dos tomadores de deciséo.

De acordo com Falzon (2018) o diagndstico € baseado na identificacdo do problema a partir
de seus "sintomas". O diagndstico nunca € exaustivo, embora os pesquisadores esperem realizar
certas investigagbes ou exames mais profundos. No entanto, nunca houve uma confirmagéo
completa. Ha sempre um aspecto de "palpite” que se refere a agéncia ou a propria experiéncia do
especialista.

O presente trabalho foi desenvolvido a partir de informacdes concedidas pela empresa em
estudo que atua na aplicacao de novas e ja consagradas tecnologias da automacao e roboéticas. A
empresa desenvolve solucdes tecnoldgicas nas areas de mecanica, elétrica e eletrénica.

Durante visita realizada no dia 12 de marco de 2022, foi levantado pelo representante do
almoxarifado, uma dificuldade no processo de identificacdo dos componentes necessarios para
montagem de Kits para producao dos projetos na linha de producéo.

Neste trabalho sera apresentada uma proposta de solucdo visando atender as
necessidades da linha de produgé&o, por projeto em execug¢ao, com menor demanda de tempo e

recursos.

1.1 CONTEXTOS DA SITUACAO NA EMPRESA

As informacdes apresentadas a seguir foram obtidas através da apresentacdo comercial e

do site da empresa, entrevista informal e visitas realizadas.
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A empresa em estudo, deu inicio as suas atividades em 2002, atuando com o objetivo de
desenvolver novas e ja consagradas solucdes tecnolégicas no ramo da automacdo e robdtica
industrial. Possui uma fabrica de 1400m?2 localizada em S&o José dos Pinhais no estado do Parana
Brasil.

A empresa tem foco em programacdo de CLP’s, IHM e sistemas supervisores,
programacao de robds, elaboracdo de projetos elétricos e mecanicos, fabricacdo de painéis
elétricos e veiculos autbnomos, montagem de infraestrutura eletropneumatica e também projetos
Turnkey; possui grandes empresas do ramo automotivo como cliente, dentre elas: Renault, Honda,
Toyota, Volkswagen, Mercedes Benz, Volvo, GM entre outros.

Fazem parte dos setores da empresa o setor de Mecanica, Elétrica e Almoxarifado, além
dos setores administrativos. As montagens dos projetos sdo realizadas no proprio barracao e
também acontecem testes nos AGV’s entre os setores de mecanica e elétrica tem algumas guias
pelo chao que séao utilizadas para a movimentagcdo do AGV. Atualmente a empresa possui entorno
de 100 funcionarios, 0os quais se movimentam entre os clientes realizando testes e melhorias dos
projetos desenvolvidos e outros atuam no barracdo da empresa realizando a montagem e
programacao dos robds.

A empresa projeta AGV’s, painéis elétricos, mesa de transporte, célula robotizada,
dispositivos especiais para atender a caracteristica do processo, sistema de giro de tambor e de
palete de motor, equipamento para inspecao de cabecotes e transportadora gravitacional.

Em visita realizada no dia 12/03/22, foi observado um grande volume de materiais
obsoletos armazenados no almoxarifado. Todos os itens comprados atualmente possuem um
cadastro unico no sistema Delsoft, software de sistema de gestdo do ERP (“Enterprise Resource
Planning”, ou sistema de gestéo integrado) utilizado atualmente pela empresa.

No almoxarifado os itens sdo armazenados em caixas grandes, distribuidas em prateleiras,
com identificacbes geradas através dos dados do lote e projeto de utilizacdo dos materiais
comprados para utilizagdo no projeto em questao.

Atualmente os kits que séo utilizados na elaborac&o dos projetos sdo preparados com base
em solicitagdes, que vem por e-mail do programador de producéo, o kit € montado para construcao
completa do projeto, e conforme entrevista informal com o colaborador do Almoxarifado, relatou
dificuldades para encontrar e entregar produtos especificos, visto que pode haver mais de uma
caixa de componentes por projeto, dificultando assim o controle de saida dos itens. Com isto, é
frequente que os materiais para montagem do projeto, sejam perdidos ao longo do desenvolvimento
do projeto, degradados ou até mesmo sobrem apoés a finalizacdo dos projetos de forma que se
tornem obsoletos, ficando armazenados no almoxarifado até que um proximo projeto necessite de

tais equipamentos.
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Diante das informac@es obtidas o problema encontrado na empresa, o qual é o objeto do
presente estudo, é a ma gestdo do estoque na preparacdo dos kits para abastecimento da
producéo.

Com isso, viu-se a oportunidade de realizar o estudo para compreender 0s processos de
suprimento da linha, gestdo de estoque e o processo de recebimento e separacdo dos kits e,
apresentar uma proposta de solucéo.

Na figura 1, esta representado o fluxo do processo atual de compra, recebimento,

lancamento e estocagem de materiais comprados para confecgéo dos projetos da empresa.

FIGURA 1 - FLUXOGRAMA DO ATUAL PROCESSO
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O fluxo se inicia com o recebimento de pedidos do cliente e necessidades de entrega de
projetos. O Planejador de Controle da Producéo analisa os dados do projeto solicitado e envia as
necessidades ao Almoxarifado, para realizar a analise de quantidade dos materiais, validando sua
disponibilidade. Caso ndo tenha o material, a solicitacdo de compra € efetuada e caso tenha o
material, normalmente o time de Planejamento da Producé&o solicita a alocacdo dos itens para o

novo endereco referente ao projeto que serd iniciado.

2. MAOS NA MASSA
Nesta etapa do trabalho s&o apresentados os objetivos do estudo, a metodologia, a

fundamentacao tedrica

2.1 OBJETIVOS
Cervo, Bervian e Silva (2007) dizem que os objetivos especificos salientam de forma
pormenorizada, as acfes que se pretende alcancar e constituem estreita relacdo com as

particularidades  relativas & tematica trabalhada.

2.1.1 Objetivo Geral

Elaborar proposta para realizar a gestao de estoque por projetos para preparacao dos kits

para abastecimento da producéo.

2.1.2 Objetivos Especificos
a) identificar as possiveis causas do problema
b) buscar alternativas de solucéo para as causas priorizadas do problema da empresa

c) apresentar um plano de agado com a solucdo do problema.

2.2 METODOLOGIA

Nesta etapa do trabalho serdo apresentadas as metodologias que foram utilizadas para
identificacédo analise e apresentacdo da proposta de solugéo para a empresa.

A pesquisa bibliografica € elaborada considerando-se o que foi desenvolvido em uma
publicacdo. Nela, se inclui todo material impresso, como livros, revistas, jornais, artigos, teses e
dissertacoes (GIL, 2008). A principal vantagem da pesquisa bibliografica é permitir ao investigador
a cobertura de uma gama de fen6menos muito mais ampla em variados assuntos. (GIL, 2008).
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Para Cervo; Bervian; Silva (2007) a pesquisa bibliografica fundamenta-se em referéncias
tedricas publicadas em livros, artigos, dissertacdes e teses. Tem como objetivo conhecer e analisar
as contribui¢cdes culturais e cientificas passadas sobre um determinado assunto.

Fachin (2017) diz que pesquisa bibliogréfica € um conjunto de reconhecimento referente a
determinados assuntos, que constitui o ato de ler, selecionar, fichar, organizar e arquivar reunindo
0s topicos de interesses para a pesquisa tratada.

A utilizacdo da pesquisa bibliogréfica foi fundamental para a estruturacdo do presente
trabalho, devido as informag6es obtidas através de livros e artigos cientificos.

A pesquisa documental se trata de materiais que ainda nao tiveram uma andlise, que
podem ser reelaborados de acordo com o objetivo da pesquisa e utilizados como base de dados
para compreenséao do problema. (GIL, 2008).

Todo o tipo de estudo deve primeiramente, ter o apoio e o respaldo da pesquisa
bibliografica, mesmo que esse se baseie em outro tipo de pesquisa, seja de campo, laboratério,
documental ou pura (FACHIN 2017). Para Fachin (2017) a pesquisa documental consiste na coleta
de informacdes sob a forma de textos, imagens, sons, sinais em papel, madeira, pedra, gravagoes,
pinturas, incrustagdes e outros.

A pesquisa documental no presente trabalho foi fundamental para analisar o fluxo de
entrada e saida do estoque permitindo uma melhor compreenséo e identificacdo de oportunidades
no fluxo. Foram consultadas as ordens de pedidos de itens para projetos e também as planilhas
com cadastro de entrada e saida de itens.

A pesquisa na internet é um importante meio de informacdes ja que com ela encontramos
uma infinidade de dados a serem estudados, mais do que em qualquer outra ferramenta de
pesquisa (GIL,2008).

Segundo Mattar (2008) a pesquisa de internet oferece alguns recursos de busca sobre
topicos atuais que seria dificil ou impossivel encontrar em bibliotecas e torna-se essencial, avaliar
as formas de acesso e as fontes das informagfes obtidas na internet.

No presente trabalho, a pesquisa na internet foi utilizada para realizar a coleta de dados
sobre a empresa e auxiliar no embasamento teérico do trabalho consultando livros e artigos
cientificos on-line.

Segundo Ruiz (2013) a pesquisa de campo se resume na exploracdo dos dados
relacionados a uma pratica, sendo possivel analisar inGmeras variaveis dos mesmos dados. Sendo
assim, a relacao entre os eventos observados e as variaveis € constante e nada deve ser controlado
ou isolado fora de contexto no que diz aos dados. Ludwig (2009) diz que a pesquisa de campo € 0
registo dos dados onde os fatos sdo sucedidos. Os resultados podem aparecer na linguagem
matematica ou em estatistica, tudo através de levantamentos e experimentos entre um possivel

sujeito e objeto.
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Fachin (2017) fala que pesquisa de campo se trata de observar a situacéo atual em que foi
detectado o problema, e adicionalmente acrescentado explicacdes por meio de métodos e técnicas
especificas.

No dia 25 de abril 2022 foi realizada a visita na empresa foi utilizada para realizar a coleta
de dados sobre os processos da empresa e auxiliar na compreensao do funcionamento do estoque.

A entrevista informal € realizada através de uma conversacdo com uma determinada
pessoa, que tem como principal objetivo a obtencdo de dados, recomendada nos estudos
exploratorios, pois aborda assuntos e realidades pouco conhecidas e exploradas (GIL, 2008).

Marcone e Lakatos (2010) falam que a entrevista informal € quando o entrevistador € livre
para falar, perguntar e se expressar do jeito que achar mais adequado para a ocasido. Sendo assim,
ele pode sanar duvidas e levantar dados de maneira rapida e eficiente. Segundo Gil (2008) a
entrevista ndo estruturada € muito utilizada e recomendada para estudos exploratérios, pois permite
uma visdo mais aproximada da situacéo e dos problemas abordados.

Neste trabalho, a entrevista ndo-estruturada ou informal foi utilizada para conduzir a
conversa durante a visita na empresa realizada dia 12 de mar¢co de 2022 e online via Teams
realizada dia 09 de marco de 2022 que os integrantes da equipe tiveram com 0s gestores da
empresa. Nao foi utilizado um roteiro estruturado de perguntas, ou seja, as perguntas foram feitas
aleatoriamente.

A observacdo ndo participativa é realizada a partir da participacdo de um integrante da
equipe na aplicacdo dos processos da organizacao, evidenciando cada acontecimento no dia a dia.
(GAJARDO, 1985). E Cervo, Bervian, Silva (2007) dizem que a observagcdo ndo participante &
guando o observador atua na posicdo de expectador, sem ligacdo direta com o problema a ser
observado.

A observacédo néo participativa neste trabalho foi utilizada durante visitas realizadas na
empresa, na qual foi observado o processo do estoque, visto que nenhum dos integrantes da equipe
trabalham na empresa.

Brainstorming ou tempestade cerebral trata-se de ideias e sugestdes que
consequentemente apresentam propostas de solugdes, utilizado para desenvolver ideias de uma
forma mais criativa, que possam assim, erradicar problemas encontradas nas organizacdes
(CHIAVENATO, 20186).

Segundo Santos (2011) o Brainstorming tem como objetivo, estimular a conversa em temas
convergentes entre equipes, identificando problemas, causas e melhorias. Pode se escolher a
melhor sequéncia de trabalho, sendo elas:

N&o estruturada: Quando as ideias livres, com risco que pessoas extrovertidas, inibam

pessoas introvertidas no time e funciona muito bem para temas especificos e técnicos;
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Estruturada: As ideias expressadas de maneira ordenada, gerando nervosismo em
pessoas introvertidas; funciona muito bem para temas genéricos e amplo.

A ferramenta Brainstorming foi utilizado no levantamento das possiveis causas do
problema, a ferramenta é fundamental pois € o momento de conversar com 0 maximo de pessoas
possiveis levando em consideracdo todas as ideias para ap0s issoO categorizar as causas no
diagrama de Ishiakawa.

Segundo Santos (2011) o diagrama de Ishikawa € utilizado para definir as causas de um
desvio de qualidade. Para a construcdo do mesmo, deve-se notar os 6 M’s: mao de obra, materiais,
maguinas, métodos, meio ambiente e medicao.

E preciso que seja analisado todos os aspectos presentes no processo. Primeiramente, é
definido qual o problema a ser tratado que é denominado “efeito”, apds isto se deve dar inicio a
execucao do diagrama. Cada M presente no diagrama, refere-se aos possiveis efeitos enunciados
gue visa investigar as possiveis causas de um problema (BARROS; BONAFINI, 2014). A figura 2

mostra um modelo de como deve ser realizado o Diagrama de Ishikawa.

FIGURA 2 - MODELO DIAGRAMA DE ISHIAKAWA

Materiais M.O Metodos

Problemas

Maquina Medicdo Meio Ambiente

| CAUSAS | EFEITO

FONTE: BARROS; BONAFINI (2014).

Peinaldo (2007) diz que o Diagrama de Ishikawa auxilia qualitativamente os envolvidos em
um processo industrial de forma que consigam visualizar da melhor maneira possivel qual o efeito
indesejado que esta ocorrendo e quais as possiveis causas do mesmo. Sendo toda sua
metodologia aplicada para estabelecer parametros de controle. E importante frisar que a
estratificacbes desnecessarias comprometem a qualidade das informacgfes, diminuindo a sua
eficacia, por isso, deve utilizar somente os dados estritamente necessarios para 0 processo
(PEINALDO, 2007)
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A ferramenta diagrama de Ishikawa foi utilizada no momento da categorizacdo das
possiveis causas do problema apdés realizado o brainstorming listando todas as possiveis causas
do problema.

A matriz GUT é uma ferramenta cuja sigla significa gravidade, urgéncia e tendéncia. A
gravidade sinaliza a importancia em resolver o problema citado, a urgéncia, demonstra o nivel da
necessidade para que o problema seja resolvido, e a tendéncia, denota qual a tendéncia de piorar
o problema. (SELENE; STADLER, 2012).

Conforme apontado no ENAP (2006), a matriz GUT tem como objetivo realizar a priorizagao
de causas a partir de uma analise ja realizada, na qual é levado em consideracéo trés critérios,
sendo eles gravidade, urgéncia e tendéncia:

a) gravidade: representa 0 momento no qual sdo observadas as mudancas geradas pelo
problema sobre coisas, resultados, processos, pessoas ou empresas e outros problemas que
podem surgir em longo prazo, caso o problema néo seja solucionado;

b) urgéncia: é o periodo em que sdo definidos os prazos disponiveis e/ou necessario
para resolver as adversidades encontradas;

c) tendéncia: € o momento em que se € observado o potencial de evolucdo do problema,
analisada a direcédo de crescimento, diminuicé&o ou erradicacédo do problema.

A figura 3 mostra o modelo de matriz GUT

FIGURA 3 - MODELO MATRIZ DE GUT

\ MATRIZ GUT

G u T
Ptos Gravid ade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Consequéncias se Prazo para tomada Proporcao do
nada for feito. de dedisao. problema no futuro.
Os prejuizos ou > Se nada for feito, o
- dificuldades sao E necessadria uma agravamento da Sx5x5
extremamente acao imediata. situacao sera 125
graves. imediato.
- ]
’ A Com alguma Vai piorar 1x1x1
4 PILVD. graves. urgéncia. em curto prazo. 64
_—
3 oy O mais cedo Vai piorar 3x3x3
faves. possivel. em médio prazo. 27
‘ Pode esperar um Vai piorar 2x2x2
2 Pouco graves. pouco. em longo prazo. 8
. o N3o val piorar ou I1x1x1
‘ 1 Sem gravidade. N30 tem pressa. e abé melhorar 1

FONTE: ENAP (2006).
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Para Santos (2011) priorizacdo de alternativas de problemas baseado na Gravidade,
Urgéncia e Tendéncia. A tabela deve ser desenvolvida e pontuada utilizando as seguintes
perguntas:

a) Qual é a gravidade de desdobramento no processo?

b) Qual o prazo para tomada de decisdo?

c) Qual é a possibilidade de evolucao dos efeitos para o futuro?

Através dessas perguntas, deve ser pontuado com resultado de 1 a 5, onde 1 é o menos
provavel e 5 mais provavel e o resultado total, vai ser a multiplicacdo da pontuagdo GxXUXT na base
horizontal da tabela. Santos (2011) separa a descricdo do problema da GUT em Processo e\ou
produto.

A matriz GUT neste trabalho foi utlizada na etapa de priorizagcdo das causas raiz do
problema, ap0és a realizacéo do diagrama de ishikawa.

Benchmarking € uma técnica de observacdo que busca levar a organizacdo para um
desempenho superior. Nao é restrita a utilizacdo apenas da manufatura, pois se aplica nas demais
areas funcionais da organizacdo (CUSTODIO 2015).

Benchmarking trata-se de um processo no qual é realizada uma comparacédo através de
sequéncia de atividades para que seja identificado qual o melhor padrdo. Existe o benchmarking
interno, que utiliza do préprio ambiente organizacional para realizar um comparativo de processo e
adaptar melhores préticas, e o benchmarking externo, que contrasta as condi¢des internas de uma
organizacdo com a externa vivida em outra organizagéo (CUSTODIO, 2015).

Para Martins e Laugeni (2010) o benchmarking € uma técnica importante para que sejam
utilizadas de ideias ja existentes em organizaces do mesmo seguimento, visando assim reduzir
os impactos sofridos e/ou se prevenir contra falhas nos processos.

Neste trabalho, o benchmarking foi utilizado para observar como empresas do mesmo
segmento conseguiram resolver problemas parecidos com a situacdo apresentada.

O plano de acdo 5W2H é um planejamento para implementar solucbes priorizadas,
organizado e simples onde se encaminha para a resolucédo dos problemas, ordenando de forma
simples a tomada de ac¢des, identificando os elementos que seréo abordados (CUSTODIO, 2015).
Custodio (2015) também diz que o 5W2H é uma ferramenta de facil execucdo que possibilita a
identificacdo de dados e rotinas mais relevantes de um projeto, processo ou de uma unidade de
producéo.

Para Seleme e Stadler (2012) possibilita também a identificagéo de fungdes e hierarquia
dentro da organizacdo, o que faz e porque realiza tal funcdo. Integra uma série de perguntas
direcionada ao processo produtivo, dessa forma permitindo a identificacdo de problemas e
apontando as solugdes, podendo ser usado em trés etapas na solucéo de problemas:

413



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da IndUstria — N° 3, V. 2, p. 404-433, Agosto/2022

a) Diagndstico: na verificagcdo de um problema, para aumentar o nivel de informacdes e
buscar resolugdes rapidas as falhas;

b) Plano de acéo: auxiliar na construgdo de um plano de agao para o que deve ser feito
para eliminar o problema;

c) Padronizacdo: auxilia na padronizacdo dos procedimentos, seguidos modelos para
prevenir o reaparecimento de problemas.

A quadro 1 apresenta um modelo de 5SW2H.

QUADRO 1 - MODELO DE 5W2H

What O Que? O que sera
feito?
Who Quem? Quem fard?
Where Onde? Onde sera
SW feito?
When Quando? Quando sera
feito?
Why Porqué? Por que sera
feito?
How Como? Como seré
feito?
2H
How Much Quando Quanto ira
custa? custar?

FONTE: CUSTODIO (2015).

A ferramenta 5 porqués é utilizada para priorizacdo e deteccdo de causas do problema
identificado; possui o objetivo de desenvolver, priorizar e melhorar os processos, de forma que o
processo seja detalhado, realizado diversas perguntas com o objetivo de detectar o efeito do
problema ou meta (SANTOS, 2011).

No presente estudo a ferramenta 5 por qués ajudou para apurar melhor as possiveis causas
do problema, resultando em uma proposta de solugéo para o problema mais precisa.

O fluxograma é o detalhamento das etapas de um processo e suas variaveis; descreve
uma sistematica de forma detalhada e precisa, entre elas as variaveis, e execucdes especificas
das subatividades (SANTOS, 2011).

O fluxograma foi utilizado no tépico contexto da situacdo na empresa para avaliar a
organizacdo dos espacos do estoque na empresa, visando encontrar oportunidades para um
melhor aproveitamento do espaco, resultando numa melhor eficiéncia do fluxo de entrada e saida

de materiais.
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2.3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do trabalho apresenta qual a definicdo de acordo com o0s autores para cada
um dos temas que possuem relacdo com o0 nosso problema do estoque, estdo fundamentadas

também algumas possiveis ferramentas para resolu¢éo do problema.

2.3.1 Projeto de Fabrica

O projeto de fabrica € realizado em cinco etapas, sendo elas: projeto do sistema de
producdo, analise do volume de producéo para definir sua capacidade, definicdo das etapas do
processo, estudo da necessidade de matéria-prima e equipamentos para o processo funcionar,
estudo da melhor localizacdo para atuacdo da unidade produtiva. (NEUMANN; SCALICE, 2015
apud JAMES 1962).

Um projeto fabril é definido como o projeto geral de uma empresa, e um projeto de
construcdo de alta qualidade é aquele que satisfaz todas as partes envolvidas. Inclui questdes
como: financiamento, desenvolvimento de produtos, tamanho da planta, localizacdo da planta,

projeto da planta, escolha do tipo de construcéo (edificios), etc.

2.3.2 Gestéo de Estoque

Paoleschi (2014) define o estoque em itens fisicos improdutivos armazenados em um
intervalo de tempo. E de extrema importancia que a empresa cuide de seu estoque. Um estoque
bem administrado elimina desperdicios de tempo, custos e espaco.

Paoleschi (2014) cita sobre a importancia de se analisar o estoque como um todo e ndo
somente na armazenagem para que seja possivel compreender quais os impactos do estoque nos
custos da empresa.

Segundo Moura (2012) o objetivo do estoque € armazenar os produtos e componentes de
maneira eficiente e com o menor espaco possivel, ao contrario do que é costumeiro entender sobre
0 espaco, o desperdicio dele interfere diretamente nos custos da organizacéo.

De acordo com Adalberto Zorzo (2015) varias variedades diferentes de produtos podem
ser mantidas em um estoque, cada uma com comportamento e finalidade diferentes, e dependendo
da relacéo com o tipo de produto, podem ser distinguidos quatro tipos basicos de estoque, a saber:

Matérias-Primas e Componentes: E o estoque de pecas ou produtos que serdo convertidos,

Bens Acabados: S&o os produtos que foram produzidos e estdo esperando para serem

entregues ao cliente final.
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Work in process: é o material que ja esta na linha de producdo, mas ainda nao finalizado,
também conhecido como work in process (WIP).

Materiais diversos: S&o itens de apoio a produc¢éo, material de escritério, manutencao como
canetas e pecas de reposicdo e manutencdo de maquinas.

2.3.2 Curva ABC - Gréafico de Pareto

Paoleschi (2014) diz que a curva ABC € um método de classificacdo de produtos, a onde
€ separado os itens de maiores importancias, a curva ABC é muito utilizada na administracédo de
estoque, mas também auxilia na politica de vendas, definicdo de prioridades e programacao de
producéo.

De acordo com Martins e Laugeni (2010) na curva ABC os itens sao organizados de acordo
com valores de consumo, sendo:

Classe A: entram itens de menor consumo entre 10% e 20% dos itens e com valores de
consumo acumulados altos variando de 50 até 80%;

Classe B: possui uma quantidade mediana de 20% a 30% dos itens e seu valor de consumo
esta entre 20% a 30%;

Classe C: é constituida por uma maior quantidade de itens correspondentes mais de 50%
dos itens, o valor de consumo desta classe € baixo variando de 5% a 10%.

Rodrigues (2017) fala sobre a importancia de reavaliar a curva ABC de tempo em tempo,
pois a frequéncia de demanda se altera com o tempo e com 0 avanco das tecnologias e entédo &

necessario realizar uma nova verificacdo dos itens para que néo fiquem itens obsoletos no estoque.

2.3.3 Tipos de Layout

Conforme Moura (2012) existem trés tipos de layout, classicamente conhecidos, sendo:

Layout por posicao fixa é utilizado normalmente quando o produto ou matéria €
relativamente grande, em quantidade e quando o processo é simples. A movimentacao para esse
modelo de layout é caracterizada como movimentacao grande e muito pesada.

Layout por processo € utilizado normalmente para produtos e materiais diversificados,
quantidade moderada & pequena e quando o processo € considerado caro. A movimentacao para
esse modelo de layout € caracterizada como flexivel e adaptavel.

Layout por produto € utilizado normalmente para produtos em comum, com
guantidade alta, e quando o processo € considerado simples. A movimentacao para esse modelo
de layout é caracterizada como como continua, em linha reta ou em “U”.

Na figura 4, esta representado os tipos de layout, conforme demonstrado por Moura (2012).
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FIGURA 4 - TIPOS DE LAYOUT
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FONTE: MOURA, (PG 114 - 2012).

2.3.4 Layout do Almoxarifado

Para Martins e Laugeni (2010) para que um layout de almoxarifado tenha sucesso, é
necessario que seja avaliado o dimensionamento adequado dos corredores e das areas ao redor,
precisa também que seja levado em consideracao a distribuicdo de equipamentos de seguranca
pelo estoque e observado o volume de matérias que devera suportar. Martins e Laugeni (2010) diz
também que para que o estoque tenha um bom desempenho, ele deve facilitar os trabalhos, com
isto é necessario que possua uma facil identificacdo nos itens, durante a organizacéo do espaco é
necessario que seja levado em consideracao espaco para atividades administrativas e espacos

para futuras expansoes.

2.3.5 Kanban
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Kanban, também conhecido como (Heijunka), é o equilibrio da producdo em massa e a
estrutura do produto. Supondo que os produtos ndo sejam fabricados de acordo com o fluxo real
de pedidos dos clientes, eles podem flutuar muito, mas os pedidos dentro de um periodo de
producéo total ndo estao relacionados ajustados para que as mesmas quantidades e combinagoes
sejam produzidas todos os dias. Com o nivelamento da producédo, reduz o nivel de estoques
intermediarios e controle maior das pecas em processo. (DENNIS, 2008 apud LIKER 2005, P.125).

Segundo Dennis (2008) o Kanban é uma ferramenta de visualizag&o para producéo just-in-
time. E uma ferramenta de visualizagdo que representa a produc&o ou entrega autorizada de itens
como pecas, matérias-primas ou montagens por meio de cartdes.

Para Martins e Laugeni (2010) o sistema kanban é utilizado para obter um controle
sequencial dos processos, ele € um método de autorizacdo e movimentacdo da producédo e
materiais complementando o sistema Justin time, o sistema tem como funcionalidade assinalar a
necessidade de materiais assegurando que a producdo ocorra ho momento certo, puxando as

partes em direcdo da montagem final.

2.3.6 Justin time

De acordo com Dennis (2008) Justin Time significa que apenas 0s itens necessarios sao
produzidos dentro do prazo estipulado e na quantidade estipulada, e qualquer coisa que ndo atenda
aos critérios acima é considerado desperdicio.

Dennis (2008) diz que para entender melhor a filosofia Justin Time, € necessario entender
algumas definicoes:

a) Producdo: E o tempo de ciclo de saida do processo produtivo por unidade de tempo:
€ o tempo médio para realizar uma atividade.

b) Takt time: O tempo que leva para produzir um produto ou servico especifico.

c) Work in Process: Refere-se ao estoque acumulado entre as atividades, exemplo de
peca parada entre dois trabalhos.

As técnicas Just-in-time segundo Bowersox et al. (2014) possuem como objetivo a gestao
das atividades de modo que os materiais e produtos, cheguem ao local de produ¢cdo no momento
gue sao necessarios e na quantidade correta. O processo ideal, sdo os estogues minimizados e

eliminacao de estoques reservas.

2.3.7 ldentificacdo dos Materiais

Para Paoleschi (2014) a identificacdo de materiais € fundamental para prevencdo em erros

de manuseios e uso indevido, é necessario que todos os itens da empresa sejam identificados ja
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no seu recebimento para depois serem armazenados em estoque no qual serdo identificados por
etiquetas que irdo representar seu lote ou nota fiscal de entrada.

Rodrigues (2017) diz a classificacdo dos materiais tem como objetivo aumentar a eficiéncia
do controle de estoque, quando realizada a classificagdo é possivel obter um catalogo de itens,
simplificando e ajudando a realizar uma padronizacéo dos itens. Rodrigues (2017) também diz que
a identificacdo pode ser feita através de numeros e/ou letras, alguns exemplos de sistemas de
identificagBes mais comuns séo: alfabético, alfanumérico e numeérico.

De acordo com Rodrigues (2017) com o avanco das tecnologias de leituras 6ticas de
codigos de barras e o processamento eletrénico de dados, esse método esta sendo universalizado
utilizando os sistemas SCG (Sistemas de Geracdo de Cddigos) e SAC (Sistema para Alimentar
Computadores). A utilizagdo do sistema SAC € mais utilizada para estoque com maiores tamanhos,
algumas de suas caracteristicas sdo: Codigo 39 € um cdédigo utilizado para materiais com menor
gualidade a formacado de seu codigo de barras € composta por nove elementos, sendo trés mais
largos e cada caractere possui nove barras entre elas quatro barras mais claras e cinco mais
escura; Codigo ITF (International Transport Férum) é um cdodigo utilizado de forma adaptada em
caixas de papeldo; Codigo EAN, o modelo atual € conhecido como EAN-256, trata-se de um cédigo
com utilizacdo no mundo inteiro (exceto EUA e Canadd), este cddigo possui diversas variacdes se

adaptando a grafia, possui um melhor aproveitamento da resolucao de impresséo das embalagens.

2.3.8 Sistema de Gerenciamento do Armazém (WMS)

De acordo com Rodrigues (2017) o sistema WMS se trata de softwares que gerenciam as
informacgdes dos estoques, tem como objetivo otimizar os processos, deixando-0s mais enxutos,
também reduz a possibilidade de falha humana, e possui um alto controle e acuracidade do
inventario.

Para Moura (2012) o sistema WMS pode apresentar uma melhora significativa para os
processos, 0 sistema visa reduzir o tempo gasto com procura e armazenagem e também registrar
todas as entradas de itens no sistema, sendo assim, resulta em um aumento de produtividade do
operador, outro beneficio vem na redug¢ao do tempo de “caca” de itens, o sistema enfoca todas as
informacgdes de todos os itens presentes isso elimina os passos de valor ndo agregado buscando
por itens.

Segundo Rodrigues (2017) para implementar o WMS deve-se primeiro observar o custo e
beneficio, é importante que seja levado em consideragéo fatores como investimento e custo de
oportunidade, custo efetivo do espaco na area de armazenagem, valor da méo de obra, custos dos
transportes e custo da manutencao e implantacao do sistema.
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2.3.9 Ergonomia

Pegatin (2020) fala que a ergonomia é a disciplina cientifica que estuda a interacao entre
humanos e outros elementos de um sistema, e € a profissdo de aplicar teoria, principios, dados e
meétodos para projetar para otimizar o bem-estar humano e o desempenho geral dos sistemas.

Falzon (2018) nos diz que a ergonomia € entendida como o estudo das interacdes das
pessoas com métodos, organizacdes e ambientes, interacdes e programas que visam melhorar a

seguranca, conforto, bem-estar e eficicia das atividades de forma integrada e ndo disjuntiva.

3 VIVENCIANDO A INDUSTRIA
Nesta etapa séo apresentadas as informagcdes que comprovam a existéncia do problema,
bem como séo identificadas e priorizadas as causas.

3.1 JUSTIFICATIVA

Por meio de informacdes obtidas na empresa em estudo, referentes os itens comprados,
dispostos para abastecimento de linha sdo armazenados em caixas, sendo identificados e
separados por projetos, com uma identificacao padrao.

O controle dos componentes se inicia com o recebimento do material, que chega
juntamente com a nota fiscal de entrada, essa se faz necesséria para o langamento da entrada dos
componentes no sistema de forma manual.

Apds o processo de recebimento e lancamento dos componentes, o responsavel pelo
Almoxarifado destina cada um deles para o endere¢o com os demais itens do mesmo projeto.

Durante visita do dia 26/04/2022, foi notado que ndo se tem um controle pratico dos itens
armazenados no almoxarifado, pois o colaborador Flavio, responsavel pelo Almoxarifado
apresentou as dificuldades relacionadas com o processo atual.

Durante a visita foi possivel observar que na mesma embalagem continham componentes
classificados como grandes e pequenos, referente a construcéo da parte elétrica e mecanica, desta
forma dificultado a separacéo e entrega dos componentes solicitados pelo planejador de producéao.
Deste modo, a empresa dedica a quantidade de recurso dobrada, uma vez que separa e aloca na
caixa de projeto e outra no momento da busca do componente na caixa armazenada e separacao
dos componentes solicitados.

Na figura 5 € apresentado um exemplo do armazenamento atual da empresa, na qual
mostra que todos os itens estdo em uma mesma caixa com a identificacdo do projeto em que seréo

utilizados.
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FIGURA 5 - ARMAZENAGEM ATUAL
T T ———

FONTE: AUTORES (2022).

Na figura 6 é apresentada uma outra forma de armazenagem a qual demonstra melhor a
forma que sdo armazenados os itens dentro da caixa do projeto.

FIGURA 61 - ARMAZENAMENTO ATUAL

FONTE: AUTORES (2022).

Através do Registro de “Requisicao de Materiais”, identificou-se a falta de informagéo em
tempo habil, visto que as requisi¢cdes de ajuste e realocacdo de materiais que sobraram de projetos
obsoletos, normalmente séo solicitadas pelo time de compras, que identifica o material no estoque
e precisa do mesmo para inclusdo de “saldo” em outro novo projeto, essa atividade normalmente
acontece no mesmo dia da solicitagao.
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O Planejador de Producdo, com base nas expectativas de producédo, solicita que o
almoxarifado separe o material disposto em caixas de projeto para uma nova caixa para
abastecimento de linha, essa atividade também é realizada no mesmo dia da solicitac&o.

Diante do exposto justifica-se a realizagcédo do estudo para apresentar propostas de solugéo para
realizacdo da gestdo de estoque por projetos na montagem de kits para abastecimento da
producéao.

No tépico a seguir, sdo identificadas as possiveis causas que sdo posteriormente
categorizadas no Diagrama de Ishikawa de acordo com a metodologia dos 6 M'’s, a partir das
causas encontradas no Brainstorming. A ferramenta 5 porqués € utilizada para averiguar as

possiveis causas selecionadas chegando na causa raiz robusta.

3.2 CAUSAS DO PROBLEMA
Com a utilizacdo da ferramenta Brainstorming, a equipe levantou possiveis causas que estao
contribuindo para o problema no fluxo de entrada e saida dos itens estocados no almoxarifado da

empresa, conforme mostra a figura 7.

FIGURA 7 — CAUSAS DO PROBLEMA ENCONTRADO PELO BRAINSTORMING

FALTA DE

FALHA NA i
POUCO TEMPO MA DEFINICAO FALTA DE PouCO DEFINICAO DO ’fg\'/ffzi’;o
DE RESPOSTA DO FLUXO INFORMACAO ESPACO TRBALHO
’ PADRONIZADO Ao
PROJETOS
FALTA DE
AUXILIO FALHA NA
VUSUAL DOS Es';gg‘:lgf 5 FALHA NA DEFINICAO DO CADASTROS
COMPONENTES i ETAPi"; COMUNICACAO FLUXO DE MANUAIS
PRESENTES PROCESSO
NA CAUIXA

— — e e —

FONTE: AUTORES (2022).

Apos realizar o levantamento das possiveis causas, foi utilizado o Diagrama de Ishikawa,
para realizar a categorizagao das causas descritas no Brainstorming, distribuindo nos 6 M’s, sendo

apresentadas na figura 8.
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FIGURA 8 - DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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FONTE: AUTORES (2022)

Apés a categorizacdo das causas utilizou-se a ferramenta matriz GUT para realizar a

priorizacdo das possiveis causas identificadas no Diagrama de Ishikawa.

3.3 CAUSAS PRIORIZADAS

Nesse topico, sdo priorizadas as causas com a utilizacdo da Matriz GUT, através dos critérios

“Gravidade”, “Urgéncia” e “Tendéncia” e para em seguida serem apresentadas as propostas de

solucéo, conforme mostra a tabela 1.

TABELA 1 - PRIORIZACAO COM MATRIZ GUT

Efeito(Effect)

Ma gestéo do
estoque na
preparagéo dos
Kits para
abastecimento da
produgao

CAUSAS G(Gravidade) U(Urgéncia) T(Tendéncia) GxUxT
Pouco tempo de resposta para 5 5 4 100
montagem dos kits
Falta de categorizagao dos itens 5 4 4 80
Cadastro manual 5 4 4 80
Falta de informagao para montagem dos 5 4 3 60
kits
Ma defini¢do do fluxo 4 3 4 48
Falta de especifica¢do das etapas 4 4 3 48
Pouco espaco fisico no Almoxarifado 4 3 3 36
para separagdo dos kits
Falta de identifica¢do prévia dos 4 3 3 36
materiais
Falha na defini¢cao do fluxo 4 3 3 36
Falha na comunicagao 4 3 2 24
Falha na defini¢dao do trabalho 4 3 2 24

padronizado

FONTE: AUTORES (2022)
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Com a utilizacao dos critérios de priorizacdo da Matriz GUT foram priorizadas trés causas
gue apresentaram pontuacao acima de 60 pontos. Na sequéncia foi utilizada a ferramenta 5 porqué
para chegar a causa raiz robusta sistémica das trés causas priorizados através da matriz GUT.

O quadro 1 mostra 0 5 Porqués realizado para chegar na causa raiz robusta da causa pouco
tempo de resposta para montagem dos kits chegando na conclusdo que ndo € compartilhado com
0 estoque a estrutura do projeto de forma micro, esclarecendo as etapas e também quais os itens
gue seréo utilizados em cada uma das etapas, com isso o colaborador ndo consegue se antecipar

e preparar kits com os itens.

QUADRO 1 - 5 PORQUES DA CAUSA POUCO TEMPO DE RESPOSTA PARA MONTAGEM DOS KITS
1° Porqué Responsavel do estoque precisa encontrar as pegas em cada enderego

de forma imediata quando solicitadas.

2° Porque Nao é possivel adiantar kits com as pec¢as que serdo utilizadas nos
projetos com antecedéncia.

3° Porque Responsavel do estoque nado tem informacao de quais itens serédo
utilizados nos projetos

4° Porque N&o é compartilhado com o estoque o projeto de uma forma micro
esclarecendo as etapas das e itens utilizados em cada uma delas

5° Porque Ruido na comunicagéo entre os setores.

FONTE: AUTORES (2022)

Conforme mostra o quadro 1, apos realizacdo dos 5 porqués chegou-se a causa robusta, na
qual o setor do almoxarifado néo esta recebendo uma estrutura detalhada do projeto, nessa seria
necessario estar descrito as etapas do projeto e as pecas que serdo utilizadas em cada uma das
fases, assim como sua respetiva quantidade. Em conversa entre os integrantes da equipe, 0
responsavel pelo Almoxarifado e um colaborador do Planejamento e Controle de Producéo, foi
informado que se tem essa estrutura do projeto na empresa, porém essa hao € utilizada a seu
favor, ndo disponibilizando para o time responsavel por preparar o material de processo, por
motivos de falha e ruidos na comunicacao entre os setores da empresa.

A quadro 2 mostra o0 5 Porqués realizado para chegar na causa raiz robusta da falta de
categorizacao dos itens, chegando na conclusdo que atualmente ndo existe um sistema para
desmembrar os itens recebidos nas entradas e com isso gerar uma gestéo visual para colocar junto

ao endereco dos projetos que seréo utilizados cada um dos itens.
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QUADRO 2 - 5 PORQUES CAUSA FALTA DE CATEGORIZACAO DOS ITENS

1° Porqué Dificuldade para encontrar alguns itens dentro da caixa do projeto
2° Porqué Pecas sdo armazenadas juntas na mesma caixa do projeto
3° Porque Itens ndo possuem enderecos e identificacfes Unicas quando
armazenadas.
4° Porque N&o existe um sistema de identificagdo Unico com gestéo visual no
endereco junto do endereco do projeto
5° Porque Falta de impressora de etiquetas

FONTE: AUTORES (2022)

Apds analisar a causa da falta de identificacdo chegou-se a causa robusta na qual o setor
de almoxarifado ndo possui um sistema de identificacdo e gestdo visual, para associar a
identificag&o do projeto sendo identificados os itens separadamente facilitando baixas de entradas
e saidas do estoque e para encontrar os itens quando solicitados.

O quadro 3 mostra o 5 Porqués realizado para chegar na causa raiz robusta do cadastro
manual, foi concluido que nédo é utilizado um sistema com bip ou leitor de cddigos para cadastro

das entradas do estoque e saida, juntamente de um software que possibilite dar baixa nas entradas

e saidas.
QUADRO 3 - 5 PORQUES CAUSA CADASTRO MANUAL

1° Porqué Colaborador preenche a entrada de item por item no manual em planilha
do Excel

2° Porque As notas chegam com varios tipos de itens com o cédigo de barras do

pedido inteiro.

3° Porque N&o é desmembrado os itens do pedido para armazenagem.

4° Porque N&o é utilizado um sistema com leitor de cédigo para enderegamento
dos itens

5° Porque Falta de leitor para cadastro de entradas e enderecos dos itens

FONTE: AUTORES (2022)

ApoOs analisar a causa cadastro manual chegou-se a causa robusta na qual o setor de
almoxarifado ndo possui um sistema de leitor para associar a um software que guarde as
informacdes de entradas e saidas vinculados ao endereco do codigo QR do projeto, que facilite a
procura por itens quando solicitados, tornando mais rapida a identificagdo dos itens e suas

respectivas quantidades.

4 TROCANDO IDEIAS
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Com as causas sistémicas identificadas, sdo apresentadas nesse topico as alternativas de

solugéo, alinhadas com os trés pilares, “Pessoas, Processos e Tecnologias”.

4.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

Para buscar alternativas de solucbes para esse projeto foi utilizada a ferramenta
Benchmarking, trazendo os conhecimentos ja adquiridos ha empresa no setor Logistico de um dos
integrantes da equipe, bem como por meio de brainstorming entre os integrantes da equipe de
pesquisa e os alunos do 8° periodo do curso de BS.

Para solucionar a causa ruido na comunicacao entre setores, a alternativa de solucao foi
obtida através do benchmarking realizada na empresa que um dos membros da equipe trabalha e
sugere-se que seja compartilhado as informagfes do projeto com Almoxarifado para que seja
possivel a separacao dos itens e acordo com suas categorias.

Para solucionar a causa falta de impressora de etiquetas, a alternativa de solucéo foi obtida
através de brainstorming realizado entre a equipe de pesquisa e os alunos do 8° periodo do curso
de BSI e sugere-se que seja adquirido uma impressora de cédigo QR para identificacdo e rastreio
dos kits por projeto.

Para solucionar a causa falta de leitor de cédigo de barras a alternativa de solucao foi obtida
através de brainstorming entre a equipe de pesquisa e 0s alunos do 8° periodo do curso de BSI, a
solucao servira para complementar o processo de identificacdo dos materiais e rastreio dos Kits,
portanto, sugere-se que seja adquirido um leitor de codigo QR para facilitar os apontamentos e a

gestdo do estoque.

4.2 PLANO DE ACAO
No quadro 4 é apresentado a proposta de solucdo para a causa ruido na comunicacao entre

setores, através do compartilhamento da estrutura do projeto com o setor do Almoxarifado

QUADRO 4 — 5W2H PROPOSTA DE COMPARTILHAMENTO DA ESTRUTURA DO PROJETO COM O SETOR DO ALMOXARIFADO

5w What O Que? | Compartilhar a estrutura do projeto com o setor do Almoxarifado
Who Quem? Responsével pela Engenharia de Produto.
Where Onde? Almoxarifado
When Quando? 13/03/2022
Why Porqué? | Para que o time do almoxarifado consiga separar os itens para
montagem dos Kkits
2H How Comao? Cadastrando cada produto de acordo com as necessidades e
categorizacOes para cada etapa do processo produtivo do
projeto.
How much Quando Valor estimado em horas homem, variando de acordo com a
custa? necessidade e quantidade de kits para o projeto.

FONTE: AUTORES (2022)
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De acordo com a situacdo atual, a proposta de solucdo para esta causa é O
compartilhamento dos dados com o setor do almoxarifado para que o colaborador consiga mais
informacgéao sobre quais pecas serdo utilizadas e quando devem ser solicitadas para retirada, assim
sera possivel antecipar preparando kits com as pecas das proximas etapas dos projetos.

Com as informacdes do projeto recebidas o almoxarifado preparara o kit baseando-
se na etapa de montagem, como por exemplo: Familia Elétrica, Familia Mecanica, Familia de
Componentes de Fixacdo, Familia de Sensores, etc. Na figura 9, € apresentado o fluxo proposto

para a preparacao dos kits no momento do recebimento dos materiais.

FIGURA 9 - FLUXO PARA PREPARACAO DOS KITS

Almoxarifado recebe estrutura do
projeto

Almoxarifado verifica itens que
serao utilizados

Almoxarifado aloca os itens no
QRcode separando os kits por
projeto

Produto € alocado no endereco
do projeto.

FONTE: AUTORES (2022)

No quadro 5 é apresentada a proposta de solucdo para falta de impressora de etiquetas,
tendo como proposta de solugdo a compra de impressora para o processo de identificacdo das

caixas com codigo QR.
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UADRO 5 — 5W25 — PROPOSTA DE IDENTIFICACAO DAS CAIXAS COM CODIGO QR

5w What O Que? Identificar as caixas com cddigo QR com
produtos dos kits vinculado ao projeto
Who Quem? Time de Almoxarifado da empresa
Where Onde? No Almoxarifado da empresa
When Quando? Agosto/2022
Why Porqué? Para realizar o rastreio e monitoramento dos
kits de projeto
2H How Como? Adquirindo uma impressora de cédigo QR,
serd feita a gestéo visual das caixas para
rastreio e monitoramento dos kits de projeto.
How much Quando custa? De R$3.000,00 a R$5.000,00

FONTE: AUTORES (2022)

Conforme apresentado no quadro 5, a proposta da equipe é colocar uma impressora de
etiquetas de codigo QR no almoxarifado para que seja feita a entrada dos itens com os codigos da
nota fiscal e os mesmos sejam vinculados ao endereco do projeto que vai ser utilizado para
identificar a caixa de itens. O valor de R$3.000,00 a R$5.000, é referente o desenvolvimento do
QRcode de acordo com informacdes fornecidas pelo Lucas Alboquerques, aluno 8° BSI, o qual
desenvolveu os protétipos apresentados na figura 10.

Com a leitura do codigo QR, sera possivel visualizar no sistema os subgrupos dos itens
alocados na caixa do projeto. Apés a leitura, demonstrado no sistema, tem-se a descricdo da familia
dos subgrupos e as quantidades de cada material disposto, facilitando a identificacéo dos itens, e
as baixas no sistema para controle de inventario.

A figura 10 apresenta o projeto de identificacdo externa da embalagem, na mesma esta
demonstrado o modelo de identificacdo com o cédigo QR e também a descri¢cdo dos kits ao ler o
cédigo de barras.
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FIGURA 10 - IDENTIFICACAO COM CODIGO

E: Parafuso &ule Ataraxante 3,000

a Parafuso Sextavado

2 Rosces UMC 3265

3 Roscas UNF 4 858

Pliszia &1

3 Placs 054 a

FONTE: LUCAS ALBOQUERQUES, ALUNO 8° BSI (2022).

No quadro 6 é apresentada a proposta de solugéo para a falta de leitor de cédigo QR, sendo
gue a solucdo é a implantacdo do controle do estoque por meio de um novo leitor QR, para
armazenamento e controle de estoque.

QUADRO 6 -5W2H — PROPOSTA DE ARMAZENAMENTO E CONTROLE DE ESTOQUE COM CODIGO QR

5w What O Que? Implantar o controle de estoque com utilizagdo do
codigo QR
Who Quem? Time de Almoxarifado da empresa
Where Onde? No Almoxarifado da empresa
When Quando? Agosto/2022
Why Porqué? Para melhorar a eficiéncia no cadastro, controle e
rastreabilidade dos itens.
2H How Como? Adquirindo e implantando o leitor de codigo QR
realizando a gestédo da entrada e saida dos itens
comprados para cada projeto.
How Quando custa? Entre R$400,00 e R$600,00
much

FONTE: AUTORES (2022)
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Com a implantacdo das impressoras para realizar a identificacdo com o codigo QR e a
subclassificacéo dos itens realizadas por kit de projeto, vai ser possivel realizar a leitura de novos
itens na entrada ja cadastrando no sistema vinculados ao endereco necessério e quando solicitado,
serd possivel encontrar os itens com maior velocidade e dar baixas fracionadas da quantidade
retirada no sistema. Sendo o valor do investimento de aproximadamente seiscentos reais que sera
obtido por meio da aquisicéo do leitor de codigo QR.
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Na figura 11 € demonstrado o fluxo de armazenamento e controle de estoque com leitor de
codigo QR.

FIGURA 11 - SISTEMATICA DE ARMAZENAMENTO E CONTROLE DE ESTOQUE COM LEITOR DE CODIGO QR.

COLETOR Sistema ERP Controle de Estoque Solicitante

Subtrai pegas solicitadas e
as disponibiliza para

Recebe

Leitura do cddigo de informagdes
barras

Solicita a retirada de pegas

do Coletor entrega para o projeto / Retira as
pegas solicitadas

Separa por
nome, tipo e
quantidade

Informagdes sobre os
itens recebidos

Consulta pegas
disponiveis através do QR
code

Geraum QR
code com as
informagbes

Grava informagdes em separadas
tabela
Recebe e devolve
o pedido
informando o
Envia para o sistema Salva informages em um projeto e quantas
ERP banco de dados para
consulta ou alteragio Pes

usadas

FONTE: LUCAS ALBOQUERQUES, ALUNO 82 BSI (2022).

Na pode-se observar na figura 11 contém o passo a passo de como deve funcionar a
sistematica de controle e armazenagem de estoque, iniciando com a explicacdo do processo do
coletor, em seguida a armazenagem dos dados no sistema ERP, apos isto é apresentando a forma

gue sera controlado o estoque e por final a etapa de retirada de itens.

4.3 RESULTADOS ESPERADOS

Apdbs a empresa implantar as agfes os resultados esperados com as iniciativas, € uma
melhora na eficiéncia da entrada e saida de itens do estoque, com a chegada das informagfes dos
projetos ao setor do Almoxarifado sera possivel realizar a preparacdo de kits com os itens das
proximas etapas que serdo produzidas, pois com a implantacdo da impressora de etiqueta junto

com o leitor de codigo QR vai facilitar os cadastros e inventarios dos estoques, as etiquetas nos
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itens vao facilitar que sejam encontrados os kits dentro das caixas dos projetos reduzindo o tempo
de procura por itens e o tempo de cadastros dos itens.

Portanto, com a aplicacdo de todas as acdes é esperado que seja atingido o objetivo de
otimizar a preparacdo dos kits de itens para retirada no estoque e também vai ser melhorada a

eficiéncia e controle do estoque.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Esse trabalho tem como objetivo principal, apresentar uma proposta para realizar a gestao
de estoque por projetos na montagem de kits para abastecimento da produc&do. Tendo como
objetivo geral elaborar uma proposta para realizar a gestdo de estoque por projetos para
preparacao dos kits para abastecimento da producéo, tendo como objetivos especificos identificar
as possiveis causas do problema, buscar alternativas de solucdo para as causas priorizadas do
problema da empresa e apresentar um plano de a¢cdo com solucao para o problema.

Baseado nisso os objetivos foram alcancados, pois foram identificadas trés causas
prioritérias através das ferramentas Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, matriz GUT e 5 porqués.
As principais causas foram respectivamente definidas como, Ruido na comunicacéo entre setores,
Falta de impressora de etiquetas e Falta de leitor de cédigo de QR.

As alternativas de solucédo propostas foram definidas, compartilhar as informagfes do
projeto com o setor das etapas e itens utilizados, a fim de antecipar os kits de itens para quando
solicitados na produc¢do. Adquirir e instalar uma impressora de etiqueta, com o objetivo de melhorar
a identificacdo dos itens e realizar cadastro dos itens nos sistemas com seus codigos unitarios
visando melhorar a eficiéncia na procura por itens e controle do estoque. Comprar de um leitor de
cédigo de barras com o intuito de facilitar o processo de cadastro de itens na entrada e saida do
estoque anexando os codigos de suas etiquetas diretamente na planilha.

Nesse semestre, a equipe teve a possibilidade de aprender com o time de Bacharelado em
Sistemas da Informacéo, através do estudo de coédigo QR e processos de armazenamento de
dados.

Visando o conhecimento profissional como futuros engenheiros, foram conquistados novos
aprendizados adquiridos na empresa, através das solugdes tecnoldgicas.

Relacionado a associacdo da teoria com a pratica, foi possivel aprender sobre sistemas de
identificacdo esses nos suportaram para desenvolver a proposta do cédigo QR com o auxilio dos
Bacharelandos em Sistemas de Informacé&o, o aprendizado da equipe sobre a teoria dos sistemas
de identificacdo foi essencial para desenvolver a ideia do cédigo QR junto aos Bacharelandos em

sistemas de informacao.
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