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DIAGNOSTICO DOS COMPONENTES DE APOIO DA LOGISTICA: UMA ANALISE
DOS PROCESSOS DE ARMAZENAGEM, MANUSEIO E EMBALAGEM NA
EMPRESA TESS

Kassia Chaves Ribeiro’
RESUMO

O presente trabalho trata da relevancia dos componentes de apoio ao sistema
logistico, destacando os principais aspectos que envolvem essas atividades. O
objetivo do trabalho € diagnosticar como ocorrem os processos de armazenagem,
manuseio e embalagem na empresa TESS Industria e Comércio Ltda. Quanto a
metodologia, caracteriza-se como abordagem qualitativa, descritiva, e estudo de
caso. A coleta de dados foi realizada a partir de entrevistas com trés colaboradores
da empresa TESS, complementada pela observacgéao participante. Para interpretacéao
dos dados utilizou-se da analise de conteudo, relacionando os dados a
fundamentacéo tedrica. Quanto aos resultados foi observado que o almoxarifado da
empresa TESS lida com um numero expressivo de atividades e materiais
armazenados, materiais esses com caracteristicas diversas o que torna a atividade
bastante complexa. Mesmo com todos os desafios, percebeu-se uma grande
preocupacgao por parte do setor em garantir que os processos sejam realizados com
eficacia. Para isso, defende-se a necessidade de adequar 0s processos, sejam
fisicos ou informacionais, as demandas da area, como meio de aperfeicoar os
processos.

Palavras-chave: Logistica. Armazenagem. Movimentagado. Embalagem.
ABSTRACT

The present work deals with the relevance of the support components to the logistics
system, highlighting the main aspects that involve these activities. The objective of
this work is to diagnose how the storage, handling and packaging processes take
place in the company TESS Industry and Commerce Ltda. As for the methodology, it
is characterized as a qualitative, descriptive, and case study. Data collection was
done through interviews with three TESS employees, complemented by participant
observation. For the interpretation of the data we used the content analysis, related
the data to the theoretical foundation. As for the results, it was observed that the
warehouse of TESS deals with an expressive number of activities and materials
stored, materials with different characteristics which makes the activity quite complex.
Even with all the challenges, there has been a great deal of concern on the part of
the industry to ensure that processes are carried out effectively. For this, it is
defended the need to adapt the processes, whether physical or informational, to the
demands of the area, as a means to improve the processes.

Keywords: Logistics. Storage. Handling. Packaging.

' Aluna de Graduagao em Administragao na Universidade Estadual da Paraiba — Campus I. E-mail:
kassiacribeiro@gmail.com



1 INTRODUGCAO

Em um periodo de competitividade e de recorrentes discursos acerca de uma
possivel crise econdmica e financeira, as empresas precisam buscar meios para
reduzir custos sem perder em qualidade, e um deles é o eficiente gerenciamento dos
aspectos logisticos das organizagoes.

Segundo Buller (2012), a logistica teve origem no meio militar, no qual um
bom planejamento logistico pode determinar o sucesso da operagdo e,
consequentemente, a sobrevivéncia dos militares envolvidos. Com o passar do
tempo, houve uma grande evolugdo das praticas logisticas e essa atividade passou
a ser observada também em perspectivas empresarias.

Um dos aspectos centrais da logistica empresarial € o processo de
administracdo de materiais, que Gongalves (2016) divide em trés especialidades:
gestdo de estoques, que consiste no gerenciamento dos materiais a partir de
ferramentas que permitam a previsdo do consumo; a gestdo de compras, cuja
responsabilidade € o atendimento das solicitagdes de compra de modo a garantir a
qualidade e os prazos pré-estabelecidos; e, por fim, a gestdo dos centros de
distribuicdo, que compreende as atividades de recebimento, armazenagem,
movimentagao e distribuicdo aos usuarios solicitantes dentro da organizagao.

Durante muito tempo, a especialidade que envolve a gestdo dos centros de
distribuicdo, caracterizados por atividades de apoio a logistica, foi negligenciada
pelas empresas: os materiais eram armazenados de qualquer forma e ndo existia
preocupagao em contratar mao-de-obra especializada para manutengcdo dos
depdsitos (VIANA, 2017), o que mudou completamente a partir do momento que se
perceberam os altos custos envolvidos nesse processo. Russo (2009) destaca que o
custo com manuseio e armazenagem pode representar entre 10% e 40% dos custos
logisticos totais, ou seja, trata-se de um valor bastante expressivo e de grande
representatividade que precisa ser bem gerenciado.

Considerando a importancia dessas atividades de manuseio, embalagem e
armazenagem, destaca-se o setor calcadista. A Paraiba € o segundo maior polo
produtor de calgados do Brasil. No polo calgadista de campina grande que abrange
as cidades de Campina Grande, Mogeiro, Araruna, Guarabira, Serra Redonda, Inga
e Alagoa Nova estdo concentrados 92,1% de toda a produgédo paraibana de
calgados, destacando assim a representatividade do setor para economia local.

Com base no exposto, questiona-se: Como ocorrem 0s processos de
armazenagem, manuseio € embalagem em uma empresa do setor calgadista? Para
tanto, selecionou-se, por acessibilidade e possibilidade de aplicacdo da pesquisa, a
empresa TESS Industria e Comércio Ltda, localizada na cidade de Campina Grande-
PB, e que se destaca por ser uma empresa industrial e possuir varios tipos de
estoques a serem observados.

Assim, definiu-se como objetivo geral desse trabalho: Diagnosticar como
ocorrem 0s processos de armazenagem, manuseio e embalagem na empresa TESS
Industria e Comércio Ltda. Para o atingimento de tal objetivo, buscou-se Descrever o
processo de armazenagem; Verificar a adequagao dos procedimentos de manuseio
interno; e Caracterizar as atividades de embalagem da empresa TESS.

Para sustentar o alcance dos objetivos propostos, no tdépico seguinte
abordam-se os principais aspectos tedricos que norteiam o estudo da logistica e das
suas atividades, sejam elas primarias ou de apoio. Em seguida, apresenta-se a
caracterizagdo metodoldgica da pesquisa. As analises dos resultados sao discutidas
na sequéncia, e, por fim, sdo estabelecidas as consideracgdes finais da pesquisa.



2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Logistica: Desenvolvimento e Definigcoes

As praticas logisticas surgiram desde os primordios da civilizagao, a partir da
necessidade de armazenar e transportar itens que nao seriam consumidos
imediatamente apds a sua producdo. Tempos depois, tais praticas ganharam
destaque nas atividades militares, sendo utilizadas como estratégia para a
manutencio e sobrevivéncia das tropas. Geralmente as pessoas responsaveis pela
manutengdo dos processos logisticos no contexto militar trabalhavam de forma
marginalizada, sem nenhum tipo de reconhecimento ou privilégio pela atividade que
desempenhavam, mesmo se tratando de uma atividade de fundamental importancia,
pois, garantia que as tropas tivessem todos os mantimentos e equipamentos
necessarios para seguirem com seus objetivos bélicos (VIEIRA, 2009; NOVAES,
2015).

Somente ap6s a Segunda Guerra Mundial € que a logistica passou a ser
observada como uma estratégia também no ambito empresarial. Segundo Buller
(2012), no inicio de seu estudo, entendia-se a logistica apenas como atividades
ligadas aos processos de movimentagdo e armazenagem dos produtos acabados.
Com o passar do tempo, as atividades ligadas a aquisicdo da matéria-prima,
transformacao e distribuicdo passaram a integrar o processo logistico, e desde entédo
o conceito logistico vem passando por uma grande evolugédo (BULLER, 2012), tendo
se destacado também, neste contexto, a definicdo da cadeia de suprimentos.

A cadeia de suprimentos € um termo mais recente que advém do inglés
“Supply Chain Management’, traduzido para o portugués como Gerenciamento da
Cadeia de Suprimentos se refere a um processo de integracdo entre os
fornecedores primarios e os consumidores finais, levando em consideragao para o
seu pleno desenvolvimento as fungdes do marketing, logistica e produgcéo (BALLOU,
2006).

Buller (2012) destaca que existem inumeros equivocos na relagdo entre
cadeia de suprimentos e logistica, pois muitos acreditam se tratar do mesmo
processo, alguns inclusive associam os termos como se fossem sinénimos, porém,
nao sao.

O Conselho de profissionais de gestdo da cadeia de suprimentos norte-
americano introduziu em 1986 a seguinte definicao para logistica:

Logistica € o processo de planejar, implementar e controlar de maneira
eficiente o fluxo e a armazenagem de produtos, bem como os servigos e
informacgdes associados, cobrindo desde o ponto de origem até o ponto de
consumo, com o objetivo de atender aos requisitos do consumidor.

Visando combater a visdo distorcida que a iguala a gestdo da cadeia de
suprimentos, esse mesmo Conselho realizou uma mudanga na definicdo no ano de
2005, destacando que:

Logistica € a parte do processo do supply chain management que planeja,
implementa e controla o fluxo direto, reverso e o armazenamento de bens,
servigos e a informagbes relacionadas de forma eficiente e eficaz, desde o
ponto de origem até o ponto de consumo de modo a atender as
necessidades dos consumidores.



A definicdo revisada esclarece que a logistica € apenas uma parte do
gerenciamento da cadeia de suprimentos (SAMPAIO; REIS, 2007). Por outro lado,
reforga a ideia de que a logistica € composta por varias atividades que detém uma
grande importancia sobre o desempenho das empresas.

2.1.1 Componentes da Logistica

Segundo Vieira (2009), a logistica é constituida de componentes primarios e
componentes secundarios (apoio), cuja divisdo €& feita baseada na
representatividade em relagcdo aos custos de cada componente. Os componentes
primarios sao considerados os pilares da atividade logistica enquanto os
secundarios dao suporte e servem de apoio aos itens primarios. Todos o0s
componentes representam grande impacto no fluxo logistico como um todo e
precisam estar integrados para garantir a eficiéncia do processo.

2.1.1.1 Componentes primarios

Entre os componentes primarios, Vieira (2009) destaca a tecnologia da
informacgdo, o processamento de pedido dos clientes, o estoque e o transporte.
Esses quatro componentes sdo considerados os itens mais representativos,
portanto, precisam de um acompanhamento constante que possibilite um alto nivel
de eficiéncia pelo menor custo possivel.

Conforme discutido por Vieira (2009):

¢ Tecnologia da informacgao ¢ a atividade responsavel pelo fluxo integrado de
informagdes que possibilita o controle e o acompanhamento do processo
logistico;

e Processamento de pedido dos clientes ¢é considerado a atividade
fundamental que da inicio ao processo logistico, pois € a partir dela que serao
desencadeadas as demais atividades;

e Estoque engloba a atividade relacionada com o planejamento e controle dos
niveis de estoque da organizagao, cujo objetivo € n&do deixar faltar material,
de modo que também nao exista uma elevagao desnecessaria dos custos
com estoque; e

e Transporte, por fim, representa um dos componentes com os custos mais
elevados em uma cadeia de suprimentos e é responsavel pela movimentacao
dos materiais até o destino final, qual seja: os consumidores.

Baseado em Buller (2012) vale salientar que, na maioria das vezes, o maior
desafio para contengdo dos custos esta nos conflitos de interesses entre os
componentes. Como exemplo, o estoque e o transporte que juntos representam dois
tercos dos custos logisticos totais, possuem interesses opostos, uma vez que a area
responsavel pelo suprimento visa o atendimento das necessidades imediatas para
satisfazer as exigéncias dos clientes, o que nem sempre estara alinhado com a
politica e com o lead time do transporte, que acaba elevando os custos para o
atendimento da demanda.

O que é valido ressaltar € que as empresas precisam planejar essas
atividades de forma estratégica para que nao pare por falta de material, ndo
imobilize altos investimentos com estoques desnecessarios, néo perca o controle e
acompanhamento das atividades, e consiga entregar os pedidos no prazo e nas
condi¢cdes prometidas aos clientes.



Para tanto, as atividades secundarias também sao necessarias, uma vez que
estdo associadas ao ciclo de apoio aos processos internos, que visam oferecer
suporte para que as atividades principais sejam desenvolvidas com bom
desempenho.

2.1.1.2 Componentes secundarios (Apoio)

Segundo Vieira (2009) os componentes de apoio sdo a armazenagem, O
manuseio e movimentagcdo de materiais, e a embalagem e unitizagao, componentes
esses que vem ganhando bastante destaque e atencdo nos ultimos anos, pois,
embora sejam itens de apoio, tém papel significativo no contexto logistico como um
todo e precisam ser bem gerenciados.

Ainda segundo Vieira (2009), os componentes secundarios representam um
ciclo de operagcbes que dao suporte aos componentes primarios. Todos os
componentes precisam estar alinhados, pois o objetivo é garantir a preservagao dos
materiais para o atendimento das necessidades da organizagédo, de acordo com a
demanda, de forma rapida e eficiente.

Diante do exposto, faz-se necessario apresentar de forma mais explicativa
cada uma dessas atividades de apoio.

2.2 Armazenagem

Como ja destacado, a armazenagem € um dos componentes secundarios da
logistica e serve de apoio aos componentes primarios. Apresenta grande impacto no
contexto organizacional atual, devido ao constante aumento de itens, tanto em
quantidade como em diversidade, fator responsavel pela elevacdo da complexidade
do processo de armazenagem (VIEIRA, 2009).

Conforme definigéo:

A armazenagem é uma atividade de manutengdo temporaria de materiais
em instalacdes adequadas de forma a preservar suas integridades. Ou seja,
€ a denominagao dada para as instalagées que incluem todas as atividades
destinadas a guarda temporaria, preservacdo e também movimentacao de
materiais (VIEIRA, p.231, 2009).

Viana (2017) destaca que os objetivos principais do processo de
armazenagem sao garantir a utilizagdo maxima do armazém realizando uma
ocupacado de forma eficiente nas trés dimensdes (altura, largura e profundidade);
agilizar e facilitar o processo de movimentacdo dos materiais desde o recebimento
até a expedicdo, sempre de forma organizada e buscando a redugdo maxima das
despesas com mao de obra, equipamentos para movimentagao, espag¢o e materiais
danificados. Portanto, trata-se de uma atividade que requer planejamento.

2.2.1 Planejamento de um Armazém

O fator determinante para o sucesso das operagdes de armazenagem esta
em um bom planejamento da estrutura e dos processos que serdo desenvolvidos.
Desse modo, Vieira (2009) destaca alguns aspectos que precisam ser considerados,
quais sejam: localizagdo, espaco fisico, arranjo fisico, sistemas de informacéo e
recursos humanos, os quais sdo apresentados no quadro 01 abaixo:



Quadro 01 — Aspectos determinantes para o bom planejamento de um Armazém

Aspectos Definigoes e Caracteristicas

A escolha da localizagao de um armazém € de extrema relevancia, pois representa
Localizagdo | uma estratégia determinante para diminuir e facilitar os trajetos percorridos no
recebimento e na entrega (VIEIRA, 2009).

Corresponde ao tamanho da area escolhida para instalagdo de um armazém. O
espaco precisa ser compativel com o tipo de material armazenado, as atividades
realizadas e o0s equipamentos que serdo utilizados (VIEIRA, 2009).

Espaco
Fisico

O arranjo fisico ou layout pode ser entendido como a forma como se pretende
organizar o armazém. Os principais aspectos que precisam ser levados em
consideragdo na hora de estruturar o arranjo fisico sdo: os itens de estoque, de
modo que os itens mais pesados ou de maior rotatividade precisam ficar estocados
préximo a saida para evitar a movimentagdo em grandes trajetos; os corredores,
que deverao ser colocados de forma estratégica para facilitar a movimentagédo dos
equipamentos; as portas de acesso precisam estar bem dimensionadas
contemplando a necessidade de um estoque temporario no tempo de carga e
descarga, além de contribuir com aspectos ligados a seguranga e mobilidade; as
prateleiras e estruturas deverdo estar dispostas de forma organizada e coerente,
de modo que os itens mais pesados deverdo ser colocados nas estruturas
inferiores sempre respeitando a orientagdo do fabricante em relagdo ao peso
maximo nele ocupado (VIEIRA, 2009; VIANA, 2017).

Arranjo
Fisico

Representam sistemas que permitem o fluxo de informagdes dentro da organizagéo
de uma forma facilitada. A variedade de recursos tecnologicos € gigantesca, porém
Sistema de | a empresa precisa avaliar com cautela quais dos recursos se aplicam a sua
Informagao | necessidade, uma vez que envolve aquisigbes que representam um alto
investimento, tanto em tecnologia como no treinamento da mao-de-obra (DIAS,
2016).

Os recursos humanos também representam uma parcela consideravel dos custos
Recursos no processo de armazenagem. Desse, modo, deve-se investir em profissionais
Humanos capacitados que possam agregar valor ao processo e contribuir com o bom
funcionamento do armazém (VIEIRA, 2009).

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Diante do exposto, percebe-se que essas condigdes precisam ser
consideradas para a garantia de um armazém que atenda as necessidades da
empresa da melhor forma possivel, em termos fisicos, de rapidez e de custos.

Ademais, da mesma forma que o planejamento do armazém ¢é importante,
definir sua estrutura e alinha-la ao tipo de negécio é fundamental, pois também pode
ser fonte de reducao de custos, a partir do momento em que seja otimizada.

2.2.2 Estruturas de armazenagem

Um dos aspectos fundamentais no processo de estruturacdo de um armazém
€ a escolha das estruturas que serdo utilizadas para guarda dos materiais. As
estruturas mais utilizadas para essa finalidade sdao metalicas e sdo escolhidas de
acordo com o tipo de material, levando em considerag¢ao o peso, o volume e a forma
de manuseio. Viana (2017) destaca dois tipos de estruturas utilizadas no processo
de armazenagem: estrutura leve em prateleira de bandejas, e estruturas metélicas
pesadas, na maioria utilizadas como porta-paletes.

Ainda segundo Viana (2017), a estrutura leve consegue acumular
mercadorias de até 35Kg em posi¢cdes individuais ou 250kg distribuidos
uniformemente na prateleira. Para o0 manuseio ndo se faz necessario nenhum tipo
de equipamento especifico. Dias (2018) destaca que esse tipo de estrutura também
pode ser construido em madeira com a finalidade de garantir uma maior economia e,
principalmente, de evitar que os produtos estocados sejam danificados por
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consequéncia de eventuais impactos, uma vez que a estrutura em madeira é
considerada mais maleavel.

Em relacédo as estruturas pesadas, as quais requerem a utilizacdo de
equipamentos especificos para movimentagdo, classificam-se em estruturas
convencionais e estruturas ndo convencionais (drive-in; drive-through; armazenagem
dinamica; push back; flow rack; e cantilever).

As estruturas convencionais, que apresentam o0 menor custo nesse
segmento, podem ser utilizadas tanto para cargas paletizadas como para outros
tipos de materiais, que dependem de adaptagao realizada na estrutura através de
revestimentos na base, permitindo a armazenagem manual. Quanto as estruturas
nao convencionais, destacam-se o drive-in, caracterizado por ser um bloco
continuo, sem corredores, recomendado quando existe uma grande quantidade,
porém, uma pequena variedade de material; o drive-through, que possui a mesma
dindmica do drive-in com a vantagem de que a entrada de material ocorre pelo lado
oposto a retirada; a armazenagem dinamica, o push back e o flow rack, que apesar
de apresentarem variacdes entre si, assemelham-se pela finalidade em comum de
serem utilizados para materiais que precisam seguir o principio FIFO (primeiro que
entra, primeiro que sai); e a estrutura cantilever, tipica para a armazenagem de
pecas de grande comprimento e cuja altura é regulavel (DIAS, 2016; VIANA, 2017).

Uma vez definida a estrutura do armazém, cabe decidir como e onde os
materiais serao localizados nessa estrutura.

2.2.3 Localizagao de Materiais

Apos definidas e instaladas as estruturas para armazenagem, outro aspecto
fundamental é o sistema de localizacdo de materiais, que consiste na identificagcao
das estantes a partir de codigos alfanuméricos que irdo designar, com exatidao,
onde o material ficara estocado, facilitando assim as operagdes dentro do armazém.
Segundo Dias (2018), € imprescindivel que ocorra uma manutengao periddica do
sistema de armazenagem para evitar transtornos no processo de localizagdo dos
materiais.

Dias (2018) também explica que normalmente sao utilizados dois critérios de
localizagdo de material: o sistema de estocagem fixa e o sistema de estocagem livre.
No sistema de estocagem fixa, cada material possui uma area destinada a sua
ocupacdo. A desvantagem desse sistema € que muitas vezes ocorre o desperdicio
de areas de armazenagem ou superlotagdo, pois a demanda por determinado
produto pode variar gerando, em algumas situagdes, espagos ndo ocupados e em
outras, espagos com excesso de material, que precisam ser destinados a outras
ocupacgoes ou até mesmo ficar nos corredores. Ja no sistema de estocagem livre
nao existe uma localizagao fixa para o material, a ocupacao é feita de acordo com a
disponibilidade dos espacos. Nesse sistema é determinante o uso de um controle
acirrado do enderegamento, pois as chances de se perder os materiais no armazém
sao muito maiores.

Ambos os sistemas possuem vantagens e desvantagens bastante claras. E
necessario ter muita cautela na escolha de um deles, principalmente se o processo
de enderecamento for realizado sem o auxilio de um sistema informatizado, pois o
controle manual é passivel de falhas que podem comprometer o fluxo de atividades
do armazém e gerar transtornos gigantescos nos processos de inventario e,
consequentemente, causar prejuizos para empresa (VIANA, 2017).
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2.2.4 Atividades de um armazém

Uma vez que todos os critérios para estruturagdo de um armazém sejam
atendidos, inicia-se a operacionalizagdo. Segundo Viana (2017), existem trés
setores envolvidos na estrutura funcional de um armazém, quais sejam:

e Recebimento: No recebimento ocorrem os processos de entrada de
materiais no armazém, conferéncias quantitativas e qualitativas, além da
regularizagdo que abrange a inclusao da nota fiscal de compra no sistema de
apoio;

e Armazenagem: Compreende a validacdo das condigcbes de protecao e
embalagens dos materiais, identificagdo e guarda no local adequado de
acordo com critérios pré-estabelecidos de peso, tipo, formas etc., informacgéao
do local da guarda para posterior localizagdo, verificagdo periodica das
condicbes de protegcdo e armazenagem e, por fim, a separagcdo para a
distribuicao dos materiais;

e Distribuicao: Trata-se de disponibilizar os materiais de acordo com a
solicitagao, baseado em uma programacgao antecipada e de conhecimento de
todos os envolvidos.

Todos os setores sao interligados e cada atividade dentro desse processo
precisa ser executada com a maxima atencido para nao comprometer as atividades
seguintes e, por consequéncia, o desempenho operacional do armazém. Nesse
sentido, é necessario compreender também as atividades que envolvem o manuseio
dos materiais dentro do armazém até sua saida da empresa.

2.3 Manuseio e Movimentacao de Materiais

O manuseio e a movimentagao de materiais estdo diretamente ligados com o
deslocamento dos materiais a fim de cumprir os objetivos dentro do processo de
armazenagem, desde o recebimento passando pela estocagem até a expedigcdo. O
manuseio representa o deslocamento de tudo o que esta ao alcance das maos e
bracos do operario; e a movimentagao representa o que nao esta no alcance das
maos e que exige equipamentos que dé suporte a essa operagao (VIEIRA, 2009).

Ainda segundo Vieira (2009), para que o objetivo de eficiéncia no processo de
manuseio e movimentagdo seja atendido, faz-se necessario o aproveitamento
maximo dos espacos e dos equipamentos de movimentacgao; agilidade no manuseio
das cargas através do processo de unitizacdo; maior seguranca e melhores
condi¢bes que possam garantir um ambiente limpo e organizado; produtividade no
recebimento e na expedicao através da aplicagdo de novas tecnologias; e realizagao
de um planejamento antecipado dos recebimentos e expedi¢gdes de modo a garantir
a disponibilidade de todos os recursos necessarios para realizacdo do processo
como um todo.

Dessa forma, visando otimizar o processo de manuseio € movimentacao,
cabe conhecer os tipos de equipamentos utilizados comumente nas organizagdes.

2.3.1 Equipamentos e tipos de movimentagcao

Os equipamentos utilizados no processo de movimentagdo sdo componentes
fundamentais para aumentar a produtividade no armazém. Existe uma imensa
variedade de equipamentos destinados as mais distintas atividades, como carga e
descarga, separagao de pedidos, armazenagem, entre outras. Os equipamentos
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possuem caracteristicas especificas para auxiliar o operador nas atividades de
movimentagcdo, com a finalidade de torna-las mais rapidas, reduzir o esforco fisico,
ter maior seguranca e maior capacidade de estocagem (VIEIRA, 2009).

Segundo Dias (2018), a classificagao dos itens de movimentagdo ocorre em
grupos bastante abrangentes, que vao desde equipamentos manuais, passando por
automaticos e semiautomaticos, até maquinas modernas que dependem de um
treinamento especifico para sua utilizagdo. A escolha das op¢des € condicionada a
aplicagao e ao ambiente no qual elas seréo utilizadas.

Para Viana (2017) a movimentagdo de materiais pode ser realizada de seis
maneiras distintas, podendo se concretizar através de:

1. Esforgo fisico dos funcionarios;

2. Carrinhos manuais, impulsionados pelos funcionarios;

3. Empilhadeiras, que podem ser elétricas ou com motores movidos a gas,
diesel ou gasolina. Sao versateis, pois permitem movimentagdes horizontais e
verticais;

4. Paleteiras, que sdo equipamentos associados a uma empilhadeira manual
cujas movimentagdes se restringem horizontalmente. Podem ser mecanicas,
hidraulicas ou elétricas;

5. Pontes rolantes, que sao equipamentos com uma estrutura metalica
sustentada por duas vigas sobre as quais a ponte se movimenta. Geralmente
sao utilizadas em instalagdes industriais; e

6. Guindastes, que sao equipamentos com lanca e motor a explosdo. Sao
utilizados em areas externas para movimentar cargas com peso acima de
cinco toneladas.

Além dessas maneiras para realizar as movimentagdes, Dias (2018) destaca
os transportadores continuos, que sido constituidos de uma estrutura metalica sobre
0s quais corre uma esteira. Essa tecnologia geralmente é utilizada em industrias,
terminais de carga e descarga, ou recepcgado. Algumas dessas esteiras permitem
uma programacao controlada por memdria com paradas pré-determinadas em
pontos especificos de uma linha de montagem, por exemplo.

Em grande parte das vezes, o tipo de equipamento utilizado para o manuseio
ou a movimentacdo de materiais esta atrelado aos tipos de embalagem destes
mesmos materiais, 0 que é discutido no topico seguinte.

24 Embalagem e Unitizagao

Segundo Vieira (2009, p.256), a embalagem pode ser definida como “o
acondicionamento de materiais de forma a conter, proteger e facilitar o manuseio, a
movimentagdo, a armazenagem e o transporte de materiais”. Quanto as fungdes,
Vieira destaca quatro principais, sao elas, a embalagem expositora, a qual tem
apelos de venda fazendo uso de ferramentas de marketing, a embalagem de
distribuicdo, cuja finalidade principal € a protecdo do produto, a embalagem
retornavel, refere-se a embalagens que podem ser reutilizadas e por fim a
embalagem descartavel, a qual foi projetada para ser usada apenas uma vez.

Existem trés niveis de embalagens: a embalagem primaria, a embalagem
secundaria e a unitizagao. Analisando o exemplo de uma garrafa de agua mineral de
500 ml, a embalagem primaria € a prépria garrafa plastica; a embalagem secundaria
€ a consolidacao de 12 garrafas em um fardo; e a terceira embalagem (unitizacéo) é
o agrupamento de 150 fardos em um palete. As Unicas embalagens que estao
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diretamente envolvidas no processo logistico e que afetam as atividades destacadas
nesta pesquisa, sdo a embalagem secundaria e a unitizacédo (VIEIRA, 2009).
Segundo Dias (2018, p.178):

Apesar de todo o rigor americano na confecgdo de embalagens, estatisticas
comprovam que os Estados Unidos perdem, anualmente US$ 3 bilhdes em
danos de transporte. No Brasil, embora ndo haja dados, sabe-se que os
prejuizos também sao grandes. Preocupada com essas perdas, a
Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) vem estudando a
elaboragao de normas técnicas para embalagens.

Diante dos numeros fica evidente a importancia do processo de embalagem e
unitizacdo. Escolhas equivocadas e/ou falhas nessa etapa podem comprometer a
integridade dos materiais armazenados ou transportados, gerando um prejuizo
incalculavel para as empresas.

2.4.1 Embalagem

Para Vieira (2009), o processo de embalagem diz respeito a forma como sera
feita a protecdo dos materiais, de modo a preservar e facilitar o processo de
movimentagédo e transporte dos mesmos. Para que o projeto de uma embalagem
seja coerente, deve-se levar em consideragao o seu nivel de protecao, a facilidade
de manuseio, sua funcionalidade em relagao a abertura e possivel reutilizagao, e a
identificacdo, caracterizando qual o produto esta contido na embalagem e quais as
orientagdes sobre 0 mesmo.

Segundo Dias (2018), as quatro formas principais de embalagens mais
utilizadas no mercado sao as caixas de papeldo, os tambores, os fardos e os
recipientes plasticos. A escolha da embalagem deve ser estudada de acordo com o
tipo de material a ser transportado e de modo que suas finalidades principais sejam
cumpridas com éxito.

2.4.2 Unitizagao

Segundo Vieira (2009), a carga unitizada pode ser definida como a
consolidacdo de materiais em uma unica unidade de carga, com o objetivo de
facilitar o processo de movimentagdo dos materiais entre a origem e o destino.
Como principais vantagens do processo de unitizagao estdo a diminuicdo do tempo
de movimentacgao, a facilitagdo do processo e a reducéo dos custos, além da melhor
utilizacao dos espacgos por meio da eficiéncia cubica.

Por outro lado, algumas desvantagens apontadas sé&o o custo relativo ao
desmembramento da carga, a necessidade de equipamentos para realizacdo do
transporte e da movimentagao das cargas unitizadas devido seu volume e peso, € 0
controle das embalagens utilizado na unitizagcdo as quais ndo sao descartaveis,
devido o seu alto valor, como por exemplo, paletes, contéineres, contentores, entre
outros. (VEIRA, 2009).

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS
O presente trabalho tem como objetivo diagnosticar como ocorrem os

processos de armazenagem, manuseio e embalagem na empresa TESS Industria e
Comércio. Para tanto, busca analisar os processos inerentes a esses componentes
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de apoio ao sistema logistico. Nesse contexto, a pesquisa possui uma abordagem
qualitativa, que segundo Gerhardt e Silveira (2009) € uma pesquisa que nao esta
preocupada em estabelecer nenhum tipo de representatividade numeérica mas um
aprofundamento da compreensao sobre o assunto estudado.

Quanto aos objetivos, caracteriza-se como uma pesquisa descritiva, que,
segundo Gil (2010), corresponde a uma pesquisa com a finalidade de estudar as
caracteristicas de um grupo de modo a estabelecer relagbes com os aspectos
(variaveis) estudados. No caso, tem-se como intuito descrever os processos de
apoio logistico da empresa numa perspectiva sistémica.

Com relacdo ao método de investigagcédo esse trabalho se configura como um
estudo de caso, que Gil (2010) define como um método de investigagao dentro de
um contexto real. No caso, foi selecionado a empresa TESS Industria e Comércio,
que atua no ramo calgadista na cidade de Campina Grande desde 2009.

Para coleta de dados foi elaborado um roteiro de entrevista, de forma
estruturada com base no referencial teérico que foi apresentado. O roteiro possui 23
questdes divididas em quatro blocos, sendo elas: caracterizacdo dos entrevistados,
que contempla as questdes de 1 a 6; o processo de armazenagem, que pode ser
observado nas questdes de 7 a 15; o processo de movimentacdo, que foi abordado
nas questdes de 16 a 19; e, por fim, a embalagem que esta destacada nas questdes
20 a 23 (ver Apéndice A). Vale salientar que ao final dos ultimos trés blocos de
questdes, havia uma pergunta quanto ao destaque de pontos positivos e negativos,
mas por nao ter conseguido respostas que se justificassem, tais perguntas foram
suprimidas, de modo que ficou apenas a relacionada ao processo de armazenagem.

Para fins deste trabalho, optou-se por direcionar o foco da pesquisa ao
almoxarifado, estoque considerado como um dos mais desafiadores na empresa. O
mesmo possui uma grande variedade de itens armazenados e ainda nao dispde de
recursos tecnoldgicos suficientes para garantir a rastreabilidade simultdnea das
movimentacdes fisicas realizadas no local. Portanto, foram realizadas trés
entrevistas com pessoas diretamente envolvidas e com amplo conhecimento a cerca
dos processos que sao realizados no almoxarifado da industria TESS. O perfil
desses profissionais € apresentado na analise dos dados. Cada entrevista durou em
média 30min e foram realizadas durante dois dias, sendo as duas primeiras no dia
30/05/2019 e a ultima no dia 03/06/2019.

Além das entrevistas, a pesquisa também utilizou como método de
investigacao a observagao participante que, como destacado por Vigorena e Battisti
(2011, p. 102), “na observacgao participante o pesquisador também acompanha os
acontecimentos em tempo real, mas nao € um observador passivo. Ha oportunidade
de se perceber a realidade do ponto de vista de alguém que faz parte daquele
contexto”.

Para o processo de interpretacdo dos dados, utilizou-se da analise de
conteudo, que Bardin (2011) define como um conjunto de técnicas que permitem a
analise das comunicagdes de forma interpretativa. As entrevistas foram gravadas,
transcritas e vinculadas a teoria. Foi levada em consideracdo a visdo de cada
entrevistado frente as perguntas e as categorias que foram analisadas de modo que
se estabelecesse uma relagao com o referencial tedrico apresentado.




4 ANALISE DO DADOS

4.1 Caracterizagao dos Entrevistados

Para caracterizar os entrevistados foram utilizados cinco critérios conforme

esta destacado no quadro 02 a seguir.

Quadro 02 — Caracterizagdo dos Entrevistados

15

Critérios Entrevistado B Entrevistado C
= . . Analista de Supervisor de
Funcgéo Monitor operacional . :
almoxarifado almoxarifado
Tempo de atuagéo na 9 anos 9 anos 3 anos
empresa
Tempo de fungao 7 anos 5 anos 1 ano

Grau de Graduado em Graduado em Mestre em engenharia
escolaridade/profissao ciéncias sociais matematica industrial
Idade 31 38 42

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

A partir das informagdes levantadas sobre os entrevistados, pode-se perceber
que os mesmos possuem uma idade media de 37 anos, todos do género masculino
e com fungdes distintas dentro do almoxarifado, gerando assim oticas diferentes a
cerca das perguntas que foram realizadas durante as entrevistas. O tempo minimo
de atuacao e de exercicio da fungdo na empresa de todos os participantes € igual ou
superior a um ano, trazendo a percepg¢ao de que trata-se de funcionarios veteranos
que possuem um conhecimento plenamente desenvolvido acerca das atividades que
realizam.

Baseado nas informacgdes que dizem respeito as graduacgdes e profissdes de
todos os entrevistados, conclui-se que a maioria dos conhecimentos apresentados
pelos mesmos durante as entrevistas foram gerados a partir de uma construgao
empirica, tendo em vista que nenhum deles possui formacao especifica na area de
logistica.

4.2 Armazenagem

Para caracterizar o processo de armazenagem, foram consideradas as
perguntas de 7 a 15 do roteiro. A partir do que foi descrito pelos entrevistados na
resposta a questdo 7, percebeu-se que em linhas gerais o processo de
armazenagem se desenvolve através das etapas mostradas na figura 01.

Figura 01 — Fluxograma das operagdes realizadas no almoxarifado

Conferéncia
Recebimento quantitativa e Armazenagem Separacido Pesagem Pagamento
qualitativa

Fonte: Elaborado pela autora (2019)
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Segundo o que foi relatado pelos entrevistados “A” e “B”, pode-se dizer que
processo realizado no armazém da industria TESS corrobora com a estrutura
funcional ilustrada por Viana (2017). Na pratica as atividades realizadas se
desencadeiam a partir do recebimento, onde é realizado o processo de conferéncia
quantitativa através de uma ficha cega. Na ficha cega é descrito apenas o cédigo, a
descricdo e a quantidade de volumes que foi enviada pelo fornecedor, desse modo o
conferente precisa informar a quantidade de itens recebidos sem que tenha essa
informagao previamente.

Segundo informado pelo Entrevistado “A”, apds a conferéncia quantitativa é
feita a conferéncia qualitativa que se inicia através do preenchimento de um
formulario de PVM — Pedido de Verificagdo do Material. A partir desse formulario, o
inspetor de qualidade € acionado e as demais atividades sé poderdao ser
desencadeadas apods a liberagdo por parte desse inspetor, que ira atestar a
qualidade dos materiais que foram recebidos.

Posteriormente ao recebimento é realizado o processo de armazenagem, que
se desenvolve na alocacdo dos materiais nas areas pré-estabelecidas de acordo
com o componente que esta sendo armazenado. O entrevistado “C” descreve que a
area de armazenagem esta separada em oito ruas divididas por estruturas porta-
paletes, as quais sao subdividadas em quatro zonas, classificadas de acordo com o
grupo de materiais a qual pertence (ver apéndice B).

Por fim, as ultimas atividades envolvem o processo de distribuicdo, composta
por separagao, pesagem e pagamento. Na atividade de separacado, os pedidos ou
planos (nome dado as fichas de separacao) sdo enviados previamente pelo setor de
planejamento e controle de producdo (PCP). Finalizada a separacao é realizada a
atividade de pesagem, sobre a qual nao foi encontrado informagdes no referencial
tedrico apresentado nesse trabalho. Segundo o Entrevistado “A”, o processo de
pesagem se caracteriza por ser uma conferéncia através do peso do produto.

O sistema faz a associagdo do peso cadastrado com o peso real do material
que esta na balanca, indicando quando existe inconsisténcias e forgando o auxiliar
de movimentagao a realizar a observancia fisica do volume pesado, para assim
corrigir possiveis erros de separagao e evitar erros no pagamento do material, que &
a etapa final de todo o processo.

4.2.1 Estrutura e Critérios para Armazenagem

Analisaram-se ainda dentro do contexto de armazenagem o conjunto de
questbes de 8 a 15 que tratam diretamente sobre os aspectos estruturais e de
processos do armazém. O anexo A evidencia as caracteristicas fisicas das
estruturas.

Sobre o critério de localizagcao dos materiais dentro do armazém, todos os
entrevistados destacaram a existéncia de dois tipos. Foi descrito a utilizagdo tanto
do sistema de localizacao fixa, como do sistema de localizagao livre. O entrevistado
“A” relata que as ocupacdes de piso e o primeiro andar das estruturas porta-paletes
sdo enderecos fixos que se estabelecem a partir da identificacdo com os cédigos
dos materiais na prépria estrutura. Os enderecos livres levam em consideragao
apenas um critério: o armazenamento é feito na zona de acordo com o grupo de
materiais a qual pertence, ou seja, ele nao tem um endereco fixo, mas tem uma area
fixa de armazenagem dependendo da zona e do material.

O entrevistado “C” relatou que, para o acompanhamento da localizacéo
desses materiais cujo armazenamento € livre, € preciso estabelecer um rigoroso
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controle de registro das informagdes de movimentagao. Esse processo se da através
do preenchimento de cadernos, onde o auxiliar de movimentagdo anota o codigo, a
quantidade e o endereco que esta sendo armazenado determinado item. As
informagdes registradas no carderno posteriormente sdo transcritas para uma
planilha em excel onde se faz o acompanhamento do material que esta sendo
enderecado livremente.

Essa percepcgao e esse cuidado envolvendo o processo de estocagem livre
ratifica o que foi dito por Dias (2008) que afirmou que nesse sistema é determinante
0 uso de um controle acirrado de enderegcamento, pois as chances de se perder os
materiais no armazém sao muito maiores e os transtornos causados por um fato
como esse, podem gerar sérios prejuizos financeiros a empresa.

Quanto aos sistemas de informacgao utilizados no armazém, o entevistado A
cita dois. O primeiro deles € o chamado sistema online, que, segundo foi relatado,
caracteriza-se por acompanhar o /ead time de separagdo dos pedidos no
almoxarifado. Esse sistema é monitorado através de bipagens nos cddigos de barras
impressos nas fichas utilizadas para separagao dos planos.

Além do sistema online, o entrevistado “B” citou o sistema Microsiga que
trata-se de um software alimentado com informacdes de entrada e saida de material.
Sobre o sistema Microsiga, “tem que ser o espelho do fisico, entdo tudo que nés
temos fisicamente em quantidades, em modelos, em cores nés temos também que
ter no sistema” [ENTREVISTADO “A”]. Diante do exposto, percebe-se que, embora
existam sistemas de informacdo, a atualizacdo das informacdes sao feitas
manualmente e em paralelo as movimentagdes realizadas no fisico.

Em relagdo a estrutura de armazenagem, segundo o entrevistado “C” é
utilizado uma estrutura metalica de porta-paletes convencional. No que diz respeito
a adequacao dessa estrutura para o ambiente, houve um consenso de que trata-se
de uma estrutura eficiente, porém que ndo se adequa a todos os tipos de materiais
que sao estocados no almoxarifado.

Segundo o entrevistado “A”, a estrutura porta-palete é mais indicada para
itens de grande porte e como o almoxarifado possui inUmeros itens de pequena
dimensao, esses acabam ficando acondicionados de uma maneira imprépria € que
inclusive proporciona uma ma utilizacdo dos espacgos, causando lugares ociosos
entre os enderegos. O entrevistado “B” destaca a necessidade de utilizar-se
estruturas variadas de armazenagem adequando-as a cada tipo de material
estocado.

Para o entrevistado “C”, o mais adequado seria estabelecer dois tipos de
estruturas para armazenagem: o porta-palete permaneceria alocando os itens de
grande porte e estabeleceria-se uma estrutura flow rack para estocagem dos itens
de pequena dimensao. Essas estruturas flow rack dariam suporte ao processo de
picking no armazém. Ainda para o entrevistado “C”, essas mudangas iriam contribuir
muito com o processo de separagdo, aumentando a organizagdo e diminuindo o
esforgo fisico dos funcionarios.

No que concerne a estrutura porta-palete adotada pelo almoxarifado, Viana
(2017) defende como sendo a estrutura de menor custo nesse segmento, o que
justifica o fato de ainda ndo terem sido realizadas as mudangas que se fazem
necessarias para a otimizacdo do processo de armazenagem, principalmente a
aquisicao da estrutura flow rack sugerida pelo entrevistado “C”.

Em concordancia com o que Vieira (2009) diz sobre a relagao existente entre
o0 aumento da complexidade das operacbes e a variedade de itens armazenados
destaca-se o fato de que o almoxarifado possui em torno de 1.500 tipos de itens dos
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mais diversos modelos, pesos e volumes, conforme percebemos na fala do
entrevistado “A”:

Temos a parte quimica que vai desde tintas até colas e solventes. Temos a
parte de matérias-primas que compdem a produc¢ao das sandalias, que nos
classificamos como materias-primas de placa, de solado e de cabedal.
Temos os produtos intermediarios que s&o os produtos ja transformados no
processo produtivo, que sdo os solados, os cabedais, as tiras de nylon,
além de toda parte de aviamentos que abrangem as linhas, os pin’s, os
inset’s, enfim. A diversidade de itens é extrema no almoxarifado e a cada
colecao surgem novos itens [ENTREVISTADO “A”].

Quanto ao espacgo fisico, os entrevistados concordaram de forma enfatica
que o espaco fisico do armazém ¢ insuficiente para realizar o armazenamento de
todo o material que esta sob a responsabilidade do mesmo. Os entrevistados foram
unanimes em destacar esse aspecto como sendo um dos pontos negativos ao
processo de armazenagem.

De forma objetiva destaca-se o relato abaixo:

O espaco fisico do nosso almoxarifado ndo é o suficiente para armazenar
todos os itens. Essa afirmagdo é tdo verdadeira que a gente teve que
recorrer a um galpdo externo para estocar um grande volume de itens,
sobretudo matéria-prima de placa, de solado e de injetora. A gente nao tem
espaco fisico para armazenar tudo no almoxarifado, para falar a verdade,
esse almoxarifado é pequeno a respeito de um volume de material que é
preciso rodar dentro do nosso estoque [ENTREVISTADO “C”].

As difculdades em relacdo ao espago que foram levantadas pelos
entrevistados corrobora com a visao de Veira (2009) que mencionou a importancia
funcional de se ter um espago compativel com as atividades desenvolvidas e com os
materiais que sao armazenados.

Segundo os entrevistados “A” e “B”, o arranjo fisico do almoxarifado é o mais
adequado para a estrutura fisica atual. Em contrapartida o entrevistado “C” garante
que existem meios para o aprimoramento do método de estocagem. O mesmo relata
que esse melhoramento esta condicionado apenas no tempo para observancia e
verificagcdo das possibilidades e um auxilio efetivo do setor de engenharia para
desenhar um novo layout.

Ainda segundo o entrevistado “C”, existem itens que sdo de grande
rotatividade e cuja capacidade de estocagem € muito pequena se for levado em
consideragdao a necessidade. Nesse contexto, ele reintera a necessidade de um
melhor dimensionamento das ocupagdes € de um novo projeto para o arranjo fisico
do almoxarifado, de modo que leve em consideragcdo a capacidade de
armazenagem. Conforme Viana (2017), existem inUmeros aspectos que precisam
ser levados em consideragéo para o estabelecimento de um arranjo fisico eficiente e
que atenda a necessidade de armazenagem, organizagao e movimentagao no setor.

Na ultima questdo do roteiro que trata sobre as atividades de armazenagem
foi feita a seguinte pergunta: Se vocé pudesse destacar trés pontos positivos e trés
pontos negativos em relagdo ao processo de armazenagem desenvolvido no setor,
quais seriam?

As respostas a essas perguntas estdo expostos no quadro 03. Para uma
melhor visualizagdo das informacdes foi destacado com o preenchimento de cor
igual as respostas que tiveram concordancia por mais de um entrevistado e com a
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fonte de cor vermelha as respostas que demonstraram oposicdo em relagdo a
percepcao dos entrevistados.

Quadro 03 — Pontos positivos e negativos do processo de armazenagem

Entrevistado A Entrevistado B Entrevistado C
Positivos Negativos Positivos Negativos Positivos Negativos
O processo de As varias unidades
identificagdo das de medidas ¢ a
O armazenamento O armazenamento .
embalagens e dos . . necessidade
. que ¢ dividido por . que ¢ dividido por
enderegos, com os | O espago reduzido O espago reduzido constante de se
o zona basendo-se no zona basendo-se no . N
codigos e as .. .. | realizar conversoes
grupo dos materiais grupo dos materiais

descrigdes dos de kg para pega, para
materiais pares, entre outros

O processo de

identificagdo das O fato dos processos
A estrutura de .
. embalagens e dos . serem realizados de
O sistema de armazenagem que O sistema de .
o enderegos, com 0s - um modo muito
enderegamento fixo| ndo éadequada a L enderegamento fixo
.. codigos e as manual tornado-os
todos os materiais s ..
descri¢oes dos passiveis de erros

materiais

A separacdo das

o . . . A falta de
. A poeira que invade materiais primas dos .
comprometimento . comprometimento
o0 setor e muitas produtos
das pessoas no . - - . . das pessoas no
. vezes danifica o intermediarios no .
cumprimento dos . cumprimento dos
material armazenado processos de
processos processos
armazenagem

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Em uma breve sintese das respostas que foram dadas pelos entrevistados
pode-se observar os seguintes aspectos sobre a otica dos colaboradores. Em
relacdo aos pontos positivos foi citado pelos entrevistados questdes como:

e O trabalho de identificacdo que é realizado nas embalagens dos materiais
recebidos e nas estruturas porta-paletes com o objetivo de auxiliar na
localizacdo dos materiais e dos enderecos;

e O sistema de enderecamento fixo que é utilizado para a maioria dos
materiais;

e O armazenamento realizado por zona, ou seja, por grupo de materiais.
Independente do tipo de enderegamento adotado, a zona para armazenagem
sempre permanecera fixa, limitando a area de armazenagem a determinado
grupo de materiais;

e A separagdo das matérias-primas dos produtos intermediarios, ou seja, dos
produtos que ja passaram por processos de transformagéo.

O ultimo ponto positivo destacado entre os entrevistados foi citado pelo
entrevistado “A” e diz respeito ao comprometimento dos colaboradores com o
cumprimento dos processos que sao estabelecidos, aspecto que chama atengao por
ter sido mencionado pelo colaborador “C” em outra perspectiva, como um ponto
negativo, ressaltando a falta de comprometimento em relacdo ao cumprimento dos
processos.

Além dessa questdo, também foram mencionados os seguintes pontos de
melhoria:

e O espaco fisico reduzido;
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e A estrutura de armazenagem que ndo é adequada a todos os itens e o
excesso de poeira existente no setor;

e As variacdes das unidades de medidas dos materiais presentes no setor, que
torna necessario que os funcionarios realizem constantes processos de
conversao, tendo em vista que as unidades recebidas diferem das unidades
cadastradas no sistema. Um exemplo citado pelo entrevistado “C” trata de um
selo, que a unidade de medida cadastrada no sistema & peca, porém o
mesmo € recebido em kg e para conferéncia é feita a pesagem do material e
posteriormente a conversao de kg para pega;

e O fato dos processos serem realizados de forma totalmente manual sem o
aparato sistémico que permita com facilidade a identificagao de erros.

Verifica-se, portanto, que apesar de todos os aspectos positivos destacados
pelos entrevistados, a TESS apresenta algumas questdes que precisam ser
melhoradas para gerar mais eficiéncia e otimizar o controle das atividades de
armazenagem.

4.3 Movimentacao

Para caracterizar o processo de movimentagao foram analisadas as questdes
16 a 19 do roteiro, que abordaram aspectos como tipo de maquinas e equipamentos,
quantidade, adequacao, e aptidao para a realizagao das movimentacoes.

Com relacdo aos tipos de maquinas e equipamentos utilizados, o
entrevistado “C” relatou que atualmente o almoxarifado possui duas empilhadeiras a
gas, duas transpaleteiras elétricas e aproximadamente 20 transpaleteiras manuais,
além de um carrinho manual para o transporte de caixas. No que diz respeito a
adequacao dos tipos de equipamentos, os entrevistados constataram que os que
sao disponibilizados sdo os equipamentos mais adequados baseado no tipo de
movimentagao realizada.

Todos os entrevistados destacaram que a quantidade de maquinas e
equipamentos ¢ insuficiente para o numero de operagdes que se desenvolvem no
armazém. O entrevistado “C” foi categoérico ao afirmar que a quantidade é
absolutamente insuficiente para operagcdo, tendo em vista que o volume de
movimentacdo do almoxarifado em um dia pode ser quantificado em
aproximadamente 13 mil pares separados, entre 13 e 14 mil pares de solado
recebidos (o solado corresponde apenas um dos componentes existentes no
almoxarifado) e em torno de 12 mil pares pagos ao processo produtivo.

No que diz respeito ao niumero de funcionarios aptos a utilizarem as
maquinas e equipamentos, houve divergéncia nas respostas por parte dos
entrevistados. O entrevistado A garantiu que todos os funcionarios estdo aptos. O
entrevistado “B” destacou que a maioria dos funcionarios possuem treinamento e
estdo aptos a utilizarem todas as maquinas e equipamentos.

Em contrapartida o entrevistado “C” afirma que: “Nao! Existem atualmente no
almoxarifado apenas trés funcionarios que sado capacitados de manusear as
empilhadeiras a gas; e entre o primeiro e o segundo turno falamos de 10 operadores
capazes de manusear a transpaleteira elétrica”, o que representa uma parcela
pequena do total de funcionarios do armazém.

Diante do esposto percebe-se a necessidade de uma revisdo com relacao as
quantidades disponveis de maquinas e equipamentos, no sentindo de garantir que
0S processos sejam realizados, sem que haja impedimentos estruturais, ligados a
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ausencia de recursos basicos para operagdo. Com relagdo a aptiddo dos
funcionarios para utilizacdo das maquinas e equipamentos, notou-se a necessidade
de validar a informacéo, visto que houve muitas contradigdes entre os entrevistados.

4.4 Embalagem e Unitizagao

O dultimo grupo de questdes analisadas foram as questdes de 20 a 23 do
roteiro. A partir delas foram observados critérios como, tipo de embalagens, métodos
de unitizacao, funcionalidade e identificagcdo das embalagens.

Quanto aos tipos de embalagens, no armazenamento do almoxarifado sao
utilizadas predominantemente as caixas engradadas como embalagem de
armazenamento. Existem algumas exce¢des de materiais com um percentual bem
inferior que sao armazenados em sacos plasticos, ou em caixas de papelao
[ENTREVISTADO “A].

Em relagcdo a protecdo dos materiais, ambos os entrevistados destacaram
que as embalagens utilizadas ndo cumprem com eficiéncia a fungdo de protegéo. O
entrevistado A faz a seguinte ponderagdo a cerca do nivel de protecdo das
embalagens que s&o utilizadas:

Os materiais que ficam muito tempo dentro dos sacos plasticos, eles
tendem a suar, as vezes oxida, o que acaba gerando a reprovagdo do
material. Na questdo das caixas engradadas, como ela é grade, elas tem as
aberturas que facilitam a ventilagdo, mas em compensacao pega bastante
poeira no material [ENTREVISTADO “A”].

Diante do relatado pelo entrevistado A percebe-se 0 ndo cumprimento do que
foi destacado por Vieira (2009), que diz que a embalagem e a unitizagdo tem por
objetivo a protecgéao, identificacdo e consolidagdo dos materiais de modo a facilitar o
processo de movimentagédo e armazenagem.

Embora ndo seja o método ideal, no que diz respeito a protegdo dos materiais
armazenados, o entrevistado C destaca que:

Caso a gente queira modificar as unidades de estocagem do material, a
gente tera que rever toda a cadeia logistica a partir dos nossos
fornecedores internos, como a fabrica de solado e a injetora que nos enviam
todo o material ja nas caixas engradadas [ENTREVISTADO “C”].

Quando se fala em identificagdo das embalagens, o almoxarifado recebe
cerca de 90% dos itens sem identificacdo, o que é sanado durante o processo de
conferéncia. O conferente recebe junto da ficha cega as etiquetas com o cddigo e a
descricdo do material para que seja afixado sobre a embalagem. Isso se faz
necessario para que quando o material for enderegcado ele esteja identificado,
facilitando o seu reconhecimento [ENTREVISTADO “B”].

O entrevistado A destaca que esse processo nao era realizado até bem pouco
tempo, porém devido ao numero de erros no processo de separagao, adotou-se
esse método de identificagdo que tem sido bastante eficaz, tanto no sentido de
auxiliar na separagao como no processo de organizagao do almoxarifado.

Baseado no que foi relatado pelos entrevistados, nota-se que existem
inumeras possibilidades de melhoramento no quesito embalagem. Entende-se a
necessidade de analisar os impactos gerados pela ausencia de protecao totoal dos
materiais armazenados. Viabilizando assim a possibilidade de alteracdo do metodo,
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tanto para garantir a protecdo como para garantir que os materiais ja cheguem
identificados no armazém, de modo que otimize e agilize o processo.

4.5 Sintese da Analise

Durante o processo de analise dos dados, foi possivel descrever e
caracterizar os principais aspectos que norteiam os componentes de apoio da
logistica na empresa TESS Industria e Comércio Ltda, destacando-se os seguintes
aspectos sintetizados no quadro 04.

Quadro 04 — Sintese da analise

Armazenagem
Critério Método Percepgao
- Um armazém principal; Considerado insuficiente, justificando o aluguel de
Espaco fisico ~ .
Um galpéao alugado. outra area de armazenagem.
Divisao por ruas, subdivisao por

Houve discordancia entre os entrevistados quanto a

Arranjo fisico zonas definidas pelo grupo de adequacao do arranjo fisico atual.

material que é armazenado.

O método fixo foi observado como sendo o ideal para

Localizagao dos Enderecamento Fixo; . i 5 . .
. . o contexto do armazém, porém, ndo é possivel para
materiais Enderegamento Livre. .
itens de grande porte, dada a falta de espaco.
Sistema Online (Acompanha lead Sao utilizados dois sistemas em paralelo com
Sistema de time do processo); finalidades distintas, apenas a nivel de informacgao,
Informagéo Microsiga (mostra os saldos e as ambos séo alimentandos de forma manual e ndo
movimentacdes de entrada e saida. garantem a eficacia dos processos.
Estrutura para . Considerado como um método que ndo se adequa a
Porta-Palete convencional. ) )
armazenagem todos os itens do armazém.
Movimentagao
Critério Método Percepgao
1 carrinho manual; . . . .
. o . Embora os tipos de maquinas e equipamentos sejam
Quantidade e 2 transpaleiteiras elétricas; . . .
. ; . . adequados foram considerados insuficientes para
Tipos 2 empilhadeiras a gas; .
. . demanda de atividades.
20 transpaleteiras manuais.
Aptidao dos Houve extrema discordancia entre os entrevistados
funcionarios para | Existe treinamento para qualifica-los quanto ao numero de funcionarios aptos para o
0 manuseio manuseio.
Embalagem
Critério Método Percepgao
Tibos Caixas engradadas, Destacado como o melhor método encontrado,
P sacos plasticos. porém, ndo garante a protecao total dos itens.

Tanto os fornecedores externos como os internos nao
identificam o material, o processo é feito o préprio
armazém.

Identificagéo das Realizado pelo setor durante a
embalagens conferéncia

Fonte: Elaborado pela autora (2019)

Diante do que foi exposto na sintese dos resultados, nota-se que o
almoxarifado da industria TESS possui oportunidades de melhorar o fluxo de
atividades que é desenvolvido no armazém, a partir da observacdo dos aspectos
destacados durante a coleta de dados e de ag¢des que irdo potencializar as
mudancas e correcdes necessarias para otimizar os processos e garantir a eficiéncia
e a eficacia nos resultados.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

O objetivo desse trabalho foi diagnosticar como ocorrem os processos de
armazenagem, manuseio e embalagem na empresa TESS Industria e Comércio. De
modo geral conclui-se que, embora esses processos sejam classificados na
literatura como componentes secundarios do sistema logistico, eles possuem uma
grande influéncia e representatividade na cadeia logistica como um todo, e precisam
ser acompanhados com o0 maximo rigor.

E importante salientar que no que diz respeito ao processo de armazenagem
percebeu-se uma grande dificuldade em relagdo ao espago fisico. Essa dificuldade
pode, em parte, ser justificada pelo fato de se utilizar predominantemente no
armazém o sistema de enderegamento fixo, cuja principal desvantagem é que
muitas vezes ocorre o desperdicio de areas de armazenagem, por ociosidade de
espaco (DIAS, 2018).

Portanto, entende-se que a escolha do método de enderegamento fixo esta
muito mais relacionado com as limitagbes tecnoldgicas e informacionais do setor,
que impossibilitam a utilizagdo livre dos enderecgos existentes no armazém. Viana
(2017) ratifica essa percepgdo quando menciona que para se utilizar unicamente o
sistema de enderecamento livre precisa-se ter um controle acirrado do
enderegamento, para assim garantir que nao havera perdas de materiais.

Com a relagao a estrutura porta-palete utilizada para armazenagem, a mesma
nao se adequa a todos os itens que se encontram no armazém, bem como o arranjo
fisico. Desse modo faz-se necessario uma revisdo em toda estrutura de
armazenagem atual.

No quesito movimentagao, notou-se a existéncia de um numero reduzido de
equipamentos que auxiliam no processo de movimentacdo. Desse modo, faz-se
necessario a realizacdo de uma analise de balanceamento para entender essa
dificuldade e garantir que ndao havera problemas que comprometam a entrega dos
resultados do setor.

Outro aspecto relevante é o fato das embalagens utilizadas no armazém nao
garantirem a protecdo dos materiais, quesito fundamental do processo de
armazenagem, que visa além da guarda, a preservacao dos materiais. Desse modo,
nota-se a necessidade de uma revisdo também dos métodos de embalagem e um
mapeamento no nivel de perdas geradas pelo processo de embalagem atual. Assim,
€ possivel mensurar a dimensao do problema e avaliar a viabilidade de recursos
para soluciona-lo.

Ainda sobre as embalagens, chama atencédo o fato do processo de
identificacdo ser realizado apenas quando o material chega ao armazém. Nesse
contexto, caberia uma negociacdo com os fornecedores de modo que eles
antecipassem esse processo, assim, o fluxo de atividades dentro do armazém seria
otimizado.

Com relagao as percepcgoes identificadas durante o processo de analise, nota-
se que as atividades desempenhadas no almoxarifado da industria TESS sdo muito
desafiadoras, fato esse justificado pelo porte do armazém, a diversidade de itens e
auséncia de um sistema de informacdo que dé suporte a operacionalizagdo do
sistema de armazenagem.

Além desses aspectos mencionados, verifica-se também que mesmo com
todos os desafios e limitagdes, o armazém possui um fluxo de atividade bem
desenhado e que a maioria dos problemas encontrados dizem respeito a questdes
estruturais que precisam ser avaliadas para assim viabilizar os recursos financeiros
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necessarios para sanar o0s problemas e garantir a fluidez do processo de
armazenagem, movimentagao e embalagem na referida empresa.

Por fim, entende-se que o trabalho permitiu a visualizagdo da importancia dos
componentes de apoio a logistica dentro do contexto empresarial, destacando que
um bom planejamento estrutural pode ser determinante ao sucesso dos processos
logisticos. Acredita-se ainda que o tema nao foi esgotado, podendo ser explorado
em outras perspectivas por académicos ou mesmo pelos gestores da empresa
TESS, no sentindo de aplicar as sugestdes propostas e viabilizar novos estudos
relativos aos aspectos que foram destacados durante o processo de analise.
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APENDICE A — ROTEIRO DE ENTREVISTA

Esta entrevista faz parte de uma pesquisa de conclusdo de curso em
Administragcédo, realizada pela Universidade Estadual da Paraiba, e tem como
objetivo: Diagnosticar como ocorrem 0s processos de armazenagem, manuseio e
embalagem na empresa TESS Industria e Comércio Ltda.

Dados de identificagcao do entrevistado

Nome:

Funcéo:

Tempo de atuagédo na empresa:
Tempo na fungao:

Grau de escolaridade/Profissao:
Idade:

2 R

Categoria 1 — Armazenagem

7. Como é desenvolvido o processo de armazenagem? Explique as etapas
realizadas.

8. Qual o critério de localizagdo de materiais é utilizado no armazém?

9. Qual a estrutura para armazenagem que é utilizada no almoxarifado? Essa
estrutura é adequada para todos os tipos de materiais?

10.Qual a quantidade de itens estocados no armazém e quais as caracteristicas
desses itens com relagao a variedade e o volume de estoque?

11.Existe variacdo em termos de método de armazenagem para cada tipo de
material existente no armazém? Como funciona esse processo?

12.Vocé considera que o espaco fisico do armazém é o suficiente para
armazenar todos os materiais de uma forma organizada e que atenda as
demandas operacionais?

13.0 arranjo fisico, ou seja, a forma como os materiais estdo organizados pode
ser considerado o melhor método de organizagao? Justifique.

14.Existe algum tipo de sistema de informacado que da apoio a atividade de
armazenagem? Como ele funciona e em que ele contribui?

15.Se vocé pudesse destacar trés pontos positivos e trés pontos negativos em
relacdo ao processo de armazenagem desenvolvido no setor, quais seriam?

Categoria 2 — Movimentagao

16.Quais sao os tipos de maquinas e equipamentos que o armazém dispde?

17.Vocé considera que os equipamentos disponiveis sdo adequados para as
atividades que sao desempenhadas? Explique.

18.A quantidade disponivel de maquinas e equipamentos de movimentagao sao
o suficiente para a realizagao dos processos?

19.Todos os funcionarios estdo aptos a utilizarem as maquinas e equipamentos
para movimentagao? Explique.
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Categoria 3 - Embalagem e Unitizagao

20.Que tipos de embalagens sao utilizados para o armazenamento?

21.Na sua percepcao as embalagens dos materiais estocados cumprem bem a
funcao de protegao? Justifique

22.Como ¢é o processo de identificacdo dos produtos nas embalagens? Todas as
embalagens estdo bem identificadas de modo que facilite o reconhecimento
dos materiais?

23.Como ¢é realizado o processo de unitizagdo das cargas recebidas? Todos os
materiais passam pelo processo de unitizagao?



APENDICE B - LAYOUT DO ARMAZEM
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Fonte: Elaborado pela autora (2019)
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ANEXO A - FOTOS DO ARMAZEM
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

T e

—— e

29



