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RESUMO

AREDES, Livia M. Proposta de arranjo fisico de estoque para uma distribuidora de
cosméticos, 2016. (Graduacdo em Engenharia de Producédo). Instituto Federal de Minas
Gerais — Campus Governador Valadares.

Este trabalho trata-se de um estudo realizado no setor de estoque de uma distribuidora de
cosméticos em Governador Valadares. A proposta surgiu ao constatar que a empresa em
questdo ndo possuia padronizacdo de estocagem e que a area de armazenagem nao permitia
livre circulacdo. Tais fatores ndo favoreciam a localizacdo dos produtos necessarios para
montar um pedido, gerando atrasos no atendimento ao cliente. Visando simplificar as tarefas
de manuseio do estoque, reduzir operacGes desnecessarias e o tempo de montagem de
pedidos, foi elaborado um projeto de um novo arranjo fisico, mais adequado as
especificidades da organizacdo. As mudangas sugeridas sdo de fundamental importancia para
melhor atender ao cliente e manter a empresa em vantagem competitiva no mercado regional.
A pesquisa realizada neste estudo foi obtida através de revisdo bibliografica sobre os
conceitos de arranjo fisico e administracdo de estoques. Medidas e dados foram coletados in
loco, elaborou-se uma curva ABC do estoque, fez-se a andlise do espago disponivel e
mudancas necessarias de prateleiras em cdmodos. Assim, chegou-se a conclusdo de que o

layout baseado na rotatividade de produtos é o mais adequado para a empresa.

Palavras-chave: Estoque; Arranjo Fisico; Distribuidora; Curva ABC.



ABSTRACT

This work is the result of a study developed in the inventory area of a cosmetic distributor
company in the city of Governador Valadares. The idea of this project emerged as it was
found that the company had neither storage pattern, nor free movement within the area; as a
result, it was difficult to find the need goods for a customer’s order. In order to make the
inventory tasks easier, to end the unnecessary operations and to reduce the order assembly
time, it is necessary to customize a layout planning for the company. These changes are
essential to better serve the customer and to keep the company in competitive advantage
inside the local market. The project proposal presented in this work was obtained through a
literature review of the main concepts about both, layout planning and inventory
management. Several data and measures were collected from the company’s software,
products and rooms. Then an ABC curve was plotted and the available space was analyzed in
order to make the appropriate exchanges of shelves between the rooms. Finally, it was found
that the best plant layout model for this company’s inventory area is the one based on the

product’s turnover.

Keywords: Inventory; Plant Layout; Distributor; ABC Curve.
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1  INTRODUCAO AO ESTUDO

Existem diversas técnicas aplicadas pelas empresas através da engenharia e outras
areas, com a finalidade de otimizar a utilizacdo de seus espacos fisicos. 1sso porque o melhor
aproveitamento de ambientes resulta em beneficios, tais como otimizacdo de processos e
melhor utilizacdo de pessoas e insumos. O nome dado as técnicas de organizacdo e
planejamento de um espaco produtivo é arranjo fisico, ou layout.

Apesar dos beneficios fornecidos pela esquematizacao de recursos, muitas empresas a
negligenciam, pois ndo consideram importante planejar a organizagdo do espago produtivo.

Lélis (2014) define arranjo fisico como a maneira como 0s recursos estdo dispostos em
uma sala e se as distancias entre os departamentos da empresa estdo adequadas de forma a
promover agilidade no servico e produtividade. Para Battesini (2016), o layout € o arranjo no
espaco de equipamentos, recursos e pessoas, conseguido através de um plano com alto nivel
de detalhamento.

E necessario ser cauteloso e detalhista no projeto quando se trata de arranjo fisico, pois
sua mudanca envolve e afeta a organizacdo como um todo. Krajewski e Ritzman (2004)
ressaltam que a disposi¢do dos equipamentos tem importancia nas areas de contabilidade,
distribuicdo, engenharia, finangas, recursos humanos, sistemas de informacdo gerencial,
marketing e operagdes. I1sso mostra os qudo diversos podem ser os problemas solucionados
com a implantacdo de um projeto de layout.

Ao modificar ou planejar um arranjo fisico para um espago € preciso estar ciente de
que ocorrem mudancas na rotina e na cultura da empresa. Movimentos e procedimentos
desnecessarios sdo eliminados, modificam-se ambientes e novos fluxos sdo tracados,
tornando-se necessario um envolvimento de todos os colaboradores. Tais alteragdes também
fornecem uma maior satisfacdo aos trabalhadores, uma vez que geralmente tarefas repetitivas
de estocagem e montagem de pedidos sdo consideradas monétonas e estressantes quando ha
desorganizagao.

A escolha da técnica correta de implantacdo de um novo layout é de extrema
importancia, uma vez que existe uma vasta gama de ferramentas a serem utilizadas que
dependerdo do tipo de produto que se trabalha entre outros. Por diversas vezes, algumas
companhias ndo possuem métodos para estocagem e nem disposi¢ao padrdo para os produtos
e prateleiras no setor de estoque, seja por considerar isto, erroneamente, como mero fator

estético ou por ndo dedicar tempo a essas atividades.
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Tendo ciéncia da relevancia do layout em uma organizacédo, este trabalho elabora e
apresenta uma proposta de arranjo fisico para o setor de estoque de uma distribuidora de
cosméticos profissionais da cidade de Governador Valadares — MG. Nesta pesquisa, serdo
expostos a base cientifica do projeto e um estudo de caso, composto por uma analise da
empresa e 0 planejamento de arranjo, seguido de uma compilacdo dos resultados a serem
obtidos ap6s a implantacdo do projeto, além de suas analises, conclusbes e recomendacdes.

1.1 FORMULACAO DO PROBLEMA

A distribuidora de cosméticos objeto deste estudo possui apenas uma unidade fisica,
na qual fica concentrado todo o seu estoque. A empresa trabalha com varias marcas de
cosméticos profissionais e produz as mercadorias de uma delas, cuja fabrica localiza-se em
Belo Horizonte.

Os produtos chegam até a distribuidora via transporte terceirizado, e assim, sdo
estocados sem um padrdo ou organizacao légica. Algumas vezes inclusive, os produtos nem
chegam a ser alocados no estoque e tomam os corredores e outras areas ndo apropriadas para
armazenamento, atrapalhando a circulagio de materiais e pessoas. E laborioso encontrar a
maioria dos produtos pela dificuldade de visualizagdo e circulagdo na area, apenas sabe-se que
eles estdo em estoque. Isso faz com que haja uma demora na montagem do pedido e entrega
ao cliente por parte dos representantes.

O problema encontrado resume-se na desorganizacdo do estoque e o qudo prejudicial
ela é devido a frequéncia na qual este ambiente é acessado e sua importancia para a
distribuidora. Como a dificuldade de manuseio dos produtos armazenados complica a
montagem e entrega de pedidos, isso prejudica por vezes a meta mensal dos representantes e
resulta em menor quantidade de clientes atendidos.

Devido a falta de um planejamento de disposi¢cdo de recursos no comodo de
estocagem e ao grande volume de produtos que a empresa recebe, a administracdo tem
encontrado grande dificuldade em organiza-lo e controla-lo. Assim, reconhece-se que que ha
um problema, pois “(...) se o arranjo fisico ndo for bem elaborado, as consequéncias podem
ser graves. PadrOes de fluxo excessivamente longos e confusos sdo causadores de grandes
prejuizos, podendo inviabilizar o proprio negocio” (PEINADO E GRAEML, 2007, p. 201).

Portanto, diante dos problemas apresentados devido a inexisténcia de um

planejamento de layout de estoque, torna-se necessario definir o arranjo fisico mais adequado
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para a empresa, que facilite o manuseio dos produtos, reduzindo o tempo de montagem do
pedido e, consequentemente, melhorando o atendimento ao cliente.

1.2 JUSTIFICATIVA

Para Slack et al. (2002), um dos objetivos de um arranjo fisico é proporcionar uma
melhor utilizacdo do espaco de operacdes. Ao deparar-se com uma area de estoque de
movimentacdo complicada, percebe-se a necessidade de um correto planejamento de layout.

Os centros de distribuicdo tém sua importancia, pois sdo responsaveis por fazer o
produto que sai das fabricas chegar até o cliente (GAITHER E FRAZIER, 2002, p. 439). Por
isso, se hd um problema nos processos de montagem e entrega de pedidos, esta etapa da
cadeia de suprimentos acaba por tornar-se em uma espeécie de gargalo. Os estoques sao a parte
mais importante de uma distribuidora, pois tornam possivel sua atividade principal, que é
vender produtos para revendedores ou clientes finais.

De acordo com Kumar e Suresh (2009), alguns dos objetivos de um layout de planta
sdo a simplificacdo da estrutura da organizacédo, reducdo do tempo de tarefas e promoc¢édo da
eficacia de utilizacdo de homens, maquinas e espaco.

A necessidade de modificagdo de um arranjo fisico surge devido a influéncia que ele
exerce na agilidade de operagOes, e consequentemente, de servi¢o ao cliente, o que coloca a
empresa em vantagem competitiva. Como as opera¢des ocorridas envolvendo o estoque da
empresa sdo de grande influéncia para seus resultados, é totalmente justificavel a elaboragédo
de um projeto especifico para este setor.

A escolha 6tima de um layout trara maior controle da empresa sobre o estoque, ou
seja, ela facilitard a localizacdo, registro, empacotamento dos produtos e sua entrega aos
clientes e revendedores. Além disso, tornara menos enfadonhas as tarefas citadas
anteriormente e mais agradavel o ambiente de trabalho ao facilitar a circulacdo na area, a
limpeza do ambiente e sua manutenc&o.

Assim sendo, um projeto de arranjo fisico torna-se indispensavel para que a empresa
em questdo obtenha melhora significativa em seus processos de montagem de pedido e

aptidao para atuar de forma competitiva no mercado.
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1.3 OBJETIVOS

Nesta secdo apresentam-se 0 objetivo geral e os objetivos especificos do trabalho.

1.3.1 Objetivo Geral

Propor um arranjo fisico adequado para o setor de estoque de uma distribuidora de

cosméticos profissionais localizada na cidade de Governador Valadares.

1.3.2 Objetivos Especificos

Conhecer a atual situacdo dos estoques da empresa e identificar as dificuldades
presentes no trabalho nesse setor, devido a desorganizacdo e auséncia de padrdo de
estocagem, a fim de propor um arranjo fisico que favoreca as operacGes realizadas na area.

Sendo assim, 0s objetivos especificos podem ser destrinchados em:

e Pesquisar bibliografia sobre o assunto para obtencao de base cientifica;
e Estudar os produtos estocados e seu grau de importancia para a empresa,;
e Escolher o melhor arranjo fisico com base no item anterior;

e Expor as melhorias que o0 novo arranjo trard a empresa quando implantado.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

O primeiro capitulo deste trabalho fornece uma explanacdo sobre os conceitos
envolvidos e o ponto de inicio para a realizacdo do projeto, abordados na introducdo ao
estudo, formulacdo do problema, justificativa e objetivos geral e especifico.

No segundo capitulo, serdo aprofundados os conceitos de arranjo fisico e
administracdo de estoques, que s@o as bases na qual se fundamentara o projeto. Este capitulo
trata-se de um referencial tedrico com citagdes tanto classicas quanto modernas a respeito do
assunto, onde sera apresentada uma ligagéo entre os conceitos de layout e estoque, além de ser
exposta a ferramenta que sera utilizada na solucéo do problema.

No terceiro capitulo, sera detalhada e esquematizada a metodologia utilizada no

desenvolvimento desta pesquisa. No capitulo seguinte, sera apresentado o estudo de caso,
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onde consta a caracterizacdo da empresa, uma avaliacdo de seu atual cenario, a aplicacdo de
uma ferramenta de solucéo e a proposta de arranjo fisico.

O quinto capitulo descrevera os resultados e analises da proposta e da realizacdo deste
trabalho. Por fim, o sexto e ultimo capitulo encerra a parte escrita desta pesquisa com
conclusdes e recomendacdes para futuros estudos.

No final deste trabalho ha dois apéndices, sendo o primeiro dividido em duas partes, e
0 segundo em trés partes. Os dados nestes apresentados servem como referéncia para a
compreensdo do grafico e das medidas utilizadas na solucdo do problema e elaboracdo do

projeto.
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2  FUNDAMENTACAO TEORICA

Com a finalidade de aprimorar a compreensao sobre arranjo fisico e administracédo de

estoques, elaborou-se a revisao bibliografica apresentada neste capitulo.

2.1 ARRANJO FISICO

Arranjo fisico pode ser definido como o modo no qual estdo distribuidos fisicamente
0S recursos presentes em uma area de operacdes, sejam eles escrivaninhas, postos de trabalho,
recursos humanos, méaquinas, escritorios, setores ou outros (CORREA, 2007, p. 407).

De forma similar, Slack et al. (2009) conceitua arranjo fisico como a rela¢cdo mutua do
posicionamento dos recursos transformadores e a forma de distribuicéo das tarefas entre eles.

Peinado e Graeml (2007) destaca que o arranjo de recursos é também bastante
conhecido por seu termo original do inglés, layout, que inclusive, € amplamente utilizado no
meio empresarial. Este trabalho, porém, referir-se-a ao assunto em sua maior parte por arranjo
fisico.

As técnicas de planejamento de disposicdo de recursos ja eram pregadas como
necessarias por Taylor em seus principios da administracdo cientifica. Chiavenato (2003)
relembra quatro principios do taylorismo que deveriam ser seguidos pela geréncia, sendo o
segundo a disposi¢ao racional de maquinas e equipamentos em um arranjo fisico.

O layout ¢ facilmente visualizado pela maioria das pessoas ao adentrar um ambiente
de operacgdes, sendo assim, a aparéncia da organizacdo (SLACK, 2009, p. 181). Por isso, 0
arranjo fisico ndo é apenas sobre logica de disposi¢do dos recursos, mas também uma questao
de estetica.

Para Kumar e Suresh (2009), dentre os objetivos de um layout de planta estao:

e Tornar simples o fluxo de materiais;

e Facilitar os processos de producdo;

e Manter alta rotatividade de estoque em processo;

e Reduzir custos e movimentacdo de materiais, utilizacdo de mao de obra,
equipamentos e espaco, investimentos em equipamentos e tempo de producao;

e Promover e manter a flexibilidade de producéo e operagdes;

e Promover um melhor ambiente de trabalho aos colaboradores com seguranca e

conforto;
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e Facilitar a estrutura da empresa.

2.1.1 Tipos de arranjo fisico

2.1.1.1 Arranjo fisico funcional ou por processo

No arranjo fisico funcional, os recursos produtivos distribuem-se em grupos de
similaridade de processo. Para Slack et al. (2013), neste tipo de organizacdo, os produtos
percorrem um caminho dentro da unidade produtiva de acordo com o0 que precisam para
serem transformados, e assim, passam por grupos de recursos produtivos. Estes possuem
maquinas ou recursos semelhantes para facilitar o direcionamento do produto, uma vez
conhecidos 0s processos necessarios a este. Um exemplo préatico, é o caso de clientes em um
supermercado, que ao percorrer a loja organizada nesse tipo de arranjo encontrardo produtos

similares nas mesmas prateleiras mas irdo apenas as que necessitam.

Figura 1 - Exemplo de arranjo fisico funcional em um supermercado.
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Este é um tipo de arranjo fisico bastante utilizado por empresas que trabalham com
producdo em lotes. Hospitais, supermercados e lojas comumente aplicam este tipo de layout,
que possui uma série de vantagens, como estabelecidas por Moreira (2009) e Martins e
Laugeni (2005):

e Flexibilidade para acompanhar a demanda;

e Capaz de atender produtos de tipos e quantidade diferentes simultaneamente;

e Baixo investimento para instalacoes;

e Promove satisfacdo e motivacdo nos funcionarios, pois a nao repetitividade de
produtos reduz a monotonia;

e Menores custos fixos.

Em contrapartida, Peinado e Graeml (2007) e Martins e Laugeni (2005) listam uma

série de desvantagens relacionadas ao arranjo fisico funcional:

e Apresenta fluxos longos devido as vérias possibilidades de caminhos;

e Menor alocagdo de custos fixos devido a menor expectativa de producéo;

e Maior dificuldade de PCP - planejamento, controle e programacdo da
producdo;

e Necessita qualificacdo de méo de obra;

e Maior exigéncia de setup e preparos de maquinas.

2.1.1.2 Arranjo fisico em linha ou por produto

Neste tipo de arranjo, as maquinas, equipamentos e recursos produtivos sao
distribuidos conforme a sequéncia de processamento do produto (KUMAR E SURESH, 20009,
p. 83). Este tipo de distribui¢do de recursos torna cada etapa do processo dependente da etapa
anterior, e recebe o nome de layout em linha justamente por seus recursos formarem uma fila.

Os arranjos fisicos em linha tém baixa variedade de produtos, pois toda a linha é
configurada e possui equipamentos necessarios para a fabricagdo de um produto especifico.
Em compensacdo, o layout em linha permite a producdo em larga escala, jA que ndo ha
interrupcbes no processo de movimentacdo de produto para outros ambientes, como
geralmente ocorre no arranjo fisico funcional.

O layout em linha geralmente é utilizado no setor de servicos e em empresas que

produzem em largos volumes devido a facilidade de escoamento do produto pelo fluxo da
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linha. Exemplos cléssicos da aplicacdo deste arranjo fisico sdo a industria alimenticia, uma
cafeteria onde os clientes fazem fila para fazer o pedido e as montadoras automobilisticas,

como exibido na Figura 2.

Fonte: goo.gl/Szv5HD (2016).

A seguir, encontra-se algumas das vantagens e desvantagens a respeito do arranjo
fisico em linha conforme Peinado e Graeml (2007), Kumar e Suresh (2009) e Vieira (1983).

Sé&o vantagens:

e Fluxo de producdo tranquilo;

e Alta produtividade;

e Facil controle da produgéo;

e Reducdo de material em processamento;

e Menor espaco ocupado por transito de materiais e armazenagem temporaria;
e Baixo custo variavel por produto;

e Mao de obra mais barata.
Sao desvantagens:

e Alto grau de automatizacao exige elevado investimento em maquinas;
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e O trabalho pode ser entediante para 0s operarios;

e Baixa flexibilidade de producéo;

e Altatendéncia a ocorréncia de gargalos;

e A quebra de uma méquina pode paralisar a producéo;

e O custo fixo costuma ser alto.

2.1.1.3 Arranjo fisico posicional ou fixo

Constatou-se nos tipos de arranjos anteriores, que os produtos circulam pela planta ou
movem-se pelas etapas de producdo. Ja nos layouts posicionais ou fixos, 0s recursos
produtivos é que se movem em torno do produto, e ndo o contrério. Isso acontece porque
geralmente os produtos e servicos oferecidos por empresas que adotam este tipo de
configuracdo possuem alto grau de customizacdo ou sdo de grande porte, tornando inviavel
movimenta-los com frequéncia.

A indUstria naval, aeroespacial, construcdo civil, cirurgias em hospitais, atividades de
costura entre outros, sdo alguns dos melhores exemplos de aplicacdo pratica deste tipo de

layout.

Figura 3 - Exemplo de arranjo fisico posicional na industria naval.

Fonte: goo.gl/nIRxuX (2016).
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Corréa (2007), Vieira (1983) e Kumar e Suresh (2009) citam as vantagens e
desvantagens de um arranjo fisico de posicao fixa conforme expostas no quadro a seguir.

Quadro 1 — Vantagens e desvantagens de um arranjo fisico posicional.

Vantagens Desvantagens

Permite alto grau de customizacéo Baixa eficiéncia

Baixa movimentacdo do produto, que | Alto custo de transporte de pecas quando

geralmente é de grande porte estas séo muitas e pesadas

Pouca necessidade de planejamento da | Cruzamentos frequentes entre maquinas e

producéo operarios

E um layout que demanda pouco

investimento de capital

E melhor para 0s oOperarios, pois
geralmente se trata de um produto com

0 qual eles gostam de trabalhar.

Fonte: Adaptado de Corréa (2007), Vieira (1983) e Kumar e Suresh (2009).

2.1.1.4 Arranjo fisico celular

Os arranjos fisicos celulares sdo inspirados nos arranjos por produto e por processo, de
forma a combinar suas vantagens. Neste tipo de esquema de disposicéo de itens, os produtos
encontram na célula os recursos de que necessitam para serem transformados. Venanzi e Da

Silva (2013) definem o layout celular da seguinte maneira:

O arranjo fisico celular é aquele em que os recursos transformados, entrando na
operacdo, sdo pré-selecionados (ou pré-selecionam a si prdprios) para
movimentarem-se para uma parte especifica da operagdo (ou célula), na qual todos
os recursos transformadores necessarios para atender as suas necessidades imediatas
de processamento se encontram.

Conforme seus recursos estdo dispostos, uma célula de manufatura pode assumir
varios formatos, como em U, S, L, circular, entre outros, de acordo com a conveniéncia do
espaco (BRITO, 2010, p. 22). Para Slack (2002), este tipo de arranjo pode seguir uma
subclassificagdo como arranjo por produto ou por processo e busca ser uma versdo mais

organizada do layout funcional.
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Os melhores exemplos de aplicagdo do layout celular sdo células manufatureiras de
componentes eletronicos, feiras e lojas ou lanchonetes dentro de supermercados.

Figura 4 - Exemplo de arranjo fisico celular em manufatura.

Fonte: Corréa (2012).

As vantagens de um arranjo celular de manufatura sdo citadas por Gaither e Frazier
(2002) e Corréa (2007):

e Baixo estoque de produtos em processo;
e Reducdo de custos de manuseio;

e Melhor qualidade das pegas;

e Facil automatizagéo do processo;

e Rapidez na produgéo e envio das pecas;

e Curtos periodos de treinamento para os trabalhadores.
Em contrapartida, Peinado e Graeml (2007) destacam as desvantagens:

e Nao é um arranjo de simples elaboracao;

e Alta especificidade de familias e grupos de produtos.
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2.1.2 Fatores de deciséo para criagdo de um novo layout

A elaboracdo de um arranjo fisico € considerada do tipo tatica, pois ndo sdo decisbes
tomadas diariamente, porém também néo tdo raras como projetos de localizacdo de unidade
produtiva (MOREIRA, 2009, p. 239).

A opgdo pela escolha de um arranjo fisico pode ocorrer no caso da abertura das
instalacBes de uma nova empresa ou para modificar o sistema de organizacdo ja existente. Se
uma organizacdo possui problemas como fluxo de producdo conturbado, movimentos
excessivos em suas tarefas e desperdicio de tempo, pode adotar um planejamento de layout
como uma solugéo.

Para Peinado e Graeml (2007), a decisdo de criacdo ou modificacdo de um arranjo

fisico pode vir de:

¢ Necessidade de expandir a capacidade produtiva;
e Elevado custo operacional oriundo de um inadequado arranjo fisico;
e Introdugéo de um novo produto;

e Melhoria do local de trabalho.

Assim, uma organizagdo que apresenta pelo menos uma das necessidades listadas
anteriormente, pode considerar a projecdo e implantacdo de um novo layout em suas
instalacBes a fim de fazer com que a organizacdo de seu espaco fisico acompanhe sua real

situacao.

2.1.3 Arranjo fisico de estoque

Pelo fato de poderem ser elaborados tanto para plantas de manufatura como para
organizacOes de servicos, arranjos fisicos também podem ser feitos para estoques. Conforme
Gaither e Frazier (2002), os objetivos da elaboracgdo e implantacdo de layouts em operacoes

de armazenamento sao:

e Permitir carga e descarga eficiente de veiculos de transporte;

e Atingir eficacia na retirada de estoque, atendimento de encomendas e carga
unitizada;

e Facilidade na contagem de estoque;

e Tornar os registros de inventario acurados.



29

Um bom layout de estoque deve otimizar a utilizagdo do espaco tanto na horizontal
quando na vertical, por isso, faz-se necessario o uso de prateleiras.

“O volume ou velocidade dos produtos ¢ o fator principal na determinagdo do layout
de um armazém” (BOWERSOX, CLOSS E COOPER, 2006, p. 323). A minimizacdo de
movimentos e distancia dos produtos em um armazém ¢é fator de grande importéncia, pois
permite facil alcance dos produtos de maior rotatividade ou daqueles que geram mais lucro
para a organizacao.

Na Figura 5 observa-se uma esquematizacdo de layout para ambientes de
armazenagem que seguem a rotatividade dos produtos, onde os de alto volume localizam-se
mais préximos do local de recebimento e do corredor principal. Percebe-se que este tipo de

arranjo fisico favorece a entrada e saida de produtos de alto volume, além de focar a atengédo
dos gestores e funcionarios para estes.

Figura 5 - Esquema de layout de estoque baseado na rotatividade dos produtos.

{ + { } { } { 1 Docas de
recebimento
Espago de armazenagem
Espago de armazenagem Para produtos de alto volume Espaco de armazenagem
para produtos de (oo TTTTmmEmE T ] para produtos de
baixo volume | ! baixo volume

L L L |
| !

L i L. ]
i |
T Corredor T

r L} principal L ) J
I |

! : Ly ]
| |

L 4] L |
[} {
SR S S SV e Qe -

A e e 1 Docas de
— | Rem—— = ] expedicao

Fonte: Bowersox (2006).

2.2 ADMINISTRACAO DE ESTOQUES

Como muitas vezes 0s estoques estdo presentes e distribuidos em um ou mais

ambientes de uma organizagdo, existe uma necessidade e diferentes formas de gerencia-los,
surgindo assim a administracdo de estoque.
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O objetivo da administragdo dos materiais é garantir estabelecimento proprio
ininterruptamente e atender a demanda de servigos da empresa (MESSIAS, 1978, p. 17).

Existem varios tipos de inventario gerenciados pela administracdo de materiais.
Tubino (2009) e Machline et al. (1976) citam como tipos de estoque as matérias-primas,
produtos em fabricacdo, produtos acabados, materiais indiretos, ferramentas e dispositivos
para maquinas, pecas de manutencdo e itens comprados ou produzidos internamente.

Dentre os tipos de estocagem, Bertaglia (2009) categoriza o estoque de distribuicéo
como um deles, e o define como produtos acabados, inspecionados e testados, que sdo
enviados aos centros distribuidores para serem entregues ao cliente final.

Para Tubino (2009), os estoques tém varias funcdes, das quais as principais sao:

e Garantir a independéncia entre as etapas produtivas;
e Permitir uma producéo constante;

e Possibilitar o uso de lotes econdmicos;

e Reducdo de lead time;

e Ser um fator de seguranca;

e Obter vantagens de preco.

Em centros distribuidores os estoques sdo de grande importancia, pois concentram 0s
principais produtos da empresa e a maior parte de seu capital esta presente neles.

Existem vérias maneiras de administrar o inventario em uma organizacdo. Este
trabalho, porém, focara em somente uma, denominada classificagio ABC de estoque. O
motivo do foco nesta ferramenta de organizacdo de armazenagem € que ela sera utilizada para
determinar como os produtos serdo alocados aos cobmodos e estantes na proposta de arranjo

fisico.

2.2.1 Classificagdo ABC de estoque

Com a finalidade de se definir quais séo os produtos de baixo ou alto volume, ou que
geram alto ou baixo valor para a empresa, surge a necessidade da utilizacdo da classificagdo
ABC no estoque. Esta € uma ferramenta comumente utilizada pelas empresas com o proposito
de definir prioridades no controle de custos de manutencdo de armazenagem, compra e venda
de mercadorias.

Para Machline (1976), a classificacdo ABC é uma forma de priorizar o inventario de

itens de acordo com as seguintes classes:
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e Classe A: formada por 5% dos itens, que representam 80% do valor de
consumo;

e Classe B: formada por 10% dos itens, que representam de 12% do valor de
consumo;

e Classe C: formada por 85% dos itens, que representam 8% do valor de

consumao.

Conforme (Bertaglia, 2009, p. 354), a classificacdo ABC pode ser definida da seguinte

maneira:

Seguindo a regra de Pareto, concluimos que os itens classificados como A,
correspondem normalmente a 20% em quantidade, mas chegam a 80% em termos de
valor. Ja os itens considerados como B representam 30% da quantidade e 15% do
valor, enquanto os itens C equivalem a 50% da quantidade e 5% do valor.

A diferenca entre aplicar o principio de Pareto e a curva ABC, é que o primeiro é
voltado para erros em processos, enquanto o segundo é sobre o estoque (KRAJEWSKI E
RITZMAN, 2013, p. 314). Assim, torna-se possivel categorizar o inventéario de acordo com a
proporcéo entre volume de vendas e porcentagem do catalogo de produtos.

Para Campos (2009), os critérios da curva ABC norteiam o controle, tamanho do
estoque e frequéncia de reposicdo. I1sso ocorre porque as categorias mostram numericamente
quais produtos a empresa deve priorizar em seus processos.

Corréa (2007) estabelece os seguintes passos para os calculos dos dados de plotagem
da curva ABC:

e Determinacdo da quantidade total utilizada no ano anterior por produto;

e Determinacdo do custo médio de cada item;

e Calculo do produto dos dois itens anteriores, para determinar o custo total
anual de uso;

e Colocacao da lista em ordem decrescente com base nos valores obtidos no item
anterior;

e Calculo do valor acumulado com base na ordem obtida no item anterior;

e Caélculo da porcentagem acumulada com base no item anterior relativa ao valor
total de uso para o total dos produtos;

e Plotagem dos percentuais;



e Definicdo das trés regides, sendo A a regido de grande inclinagdo, B a regido

de média inclinacdo e C a regido de pequena inclinacao.

Na Figura 6 e Figura 7, podemos ver um exemplo de aplicacdo da curva ABC. A
primeira é a reunido dos dados a respeito dos produtos, sobre os quais seré elaborada a curva

ABC.

Figura 6 - Dados sobre quantidade vendida e valor de produtos.

Seq. Uso anual Custo Uso Uso anual Uso anual
(unid) medio anual (§) acum ($) acum (%)
1 117 49 5.840 5.840 11,3
2 27 210 5.670 11.510 22,3
3 212 23 5.037 16.547 32,0
4 172 27 4.769 21.317 41,2
5 60 57 3.478 24.796 48,0
6 94 31 2.936 27.732 53,7
7 700 28 2.820 30.552 59,1
8 48 55 2.640 33.192 64,2
9 33 73 2.423 35.616 68,9
10 15 160 2.407 38.023 73,6
11 210 5 1.075 39.098 75,6
12 50 20 1.043 40.142 77,7
13 12 86 1.038 41.180 79,9
Yo N

39 2 59 119 51.230 99,1
40 2 51 103 51.333 99,3
41 4 19 79 51.412 99,5
42 2 37 75 51.488 99,6
43 2 29 59 51.547 99,7
44 1 48 48 51.596 99.8
45 1 34 34 51.630 99,9
46 1 28 28 51.659 99,9
47 3 8 25 51.684 100,0

Na primeira coluna estdo listados os tipos de produtos. A segunda exibe a quantidade
respectiva vendida durante o ano. Na terceira coluna, estd o custo médio do produto e a
quarta, mostra o total faturado com cada produto. Na quinta coluna, vemos a soma
progressiva, ou valor acumulado, do faturamento partindo do primeiro produto. Por fim, na

sexta coluna, encontra-se a soma progressiva das porcentagens de cada produto em relacdo ao

total.

Fonte: Corréa (2012).
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A etapa final, como mostrada na Figura 7 € a plotagem dos dados apresentados na
tabela anterior em um gréfico de relacdo da porcentagem acumulada de valor de uso e a

porcentagem de itens, resultando na curva ABC.

Figura 7 - Plotagem da curva ABC.
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Fonte: Corréa (2012).

Este grafico mostra que uma pequena porcentagem, menos de 25% dos produtos sdo
responsaveis por gerar quase 80% da receita de vendas, classificando assim a regido A como a
mais importante. J& as regides B e C possuem uma gama maior de produtos, mas geram
menor receita para a empresa. Para Krajewski e Ritzman (2013), pode se referir aos diferentes
produtos do catalogo, que constam no eixo horizontal do grafico, como SKU — stock-keeping
unit (do inglés, unidade de manutencédo de estoque), sendo que cada SKU é um item que gera
estoque e possui codigo de identificacao.

Assim, a empresa pode recorrer a curva ABC se precisar tomar decisfes tais como
quais produtos deverdo ser eliminados de seu catalogo ou sobre quais produtos pode-se focar

com mais intensidade os esforgos de vendas.
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3 METODOLOGIA

As formas de desenvolvimento da pesquisa serdo apresentadas neste capitulo. O
trabalho sera categorizado quanto a sua classificacdo e metodologia do projeto. O objetivo
deste capitulo é evidenciar a metodologia cientifica seguida pela pesquisa. Também serdo
apresentadas as fases necessarias para a estruturagdo da pesquisa, suas interligacfes e um

detalhamento de como foram realizadas.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

As formas basicas de classificacdo de pesquisa sdo definidas por Prodanov e De

Freitas (2013) quanto ao ponto de vista de:

e Sua natureza, podendo ser basica ou aplicada;

e Seus objetivos, podendo ser exploratoria, descritiva ou explicativa;

e Seus procedimentos técnicos, podendo ser bibliografica, documental,
experimental, levantamento, pesquisa de campo, estudo de caso, pesquisa ex-
post-facto, pesquisa-acao e pesquisa participante;

e Sua forma de abordagem do problema, podendo ser quantitativa ou qualitativa.

A natureza deste trabalho é considerada como aplicada, pois busca a solucdo para um
problema especifico de uma empresa. A técnica de planejamento de layout de estoque foi
adaptada para ser aplicada na situacdo em questdo de forma a atender as necessidades da
empresa.

Os objetivos desta pesquisa definem-se como exploratorios, ja que as informacdes e
dados necessarios para sua realizacdo foram coletados junto a administracdo da empresa a fim
de delinear o problema e investiga-lo para entdo buscar uma solucéo viavel.

Quanto aos procedimentos, este trabalho categoriza-se como estudo de caso, pois
analisa e aplica conhecimentos a realidade de um ambiente, no caso a empresa. Um estudo de
caso analisa detalhadamente elementos, grupos ou familias de itens, de forma a buscar
resultados que atendam a estes.

No que se refere a forma de abordagem, a pesquisa pode ser considerada tanto como
quantitativa como qualitativa. E quantitativa, pois houve coleta e manipulagio de dados como
volume de vendas de produtos e medidas de dimensdo de comodos, prateleiras e produtos.

Também se classifica como qualitativa por se tratar de uma proposta que promove
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organizacdo de ambientes, simplificacdo das tarefas de manuseio do estoque e bem-estar dos
colaboradores.

3.2 METODOLOGIA DO PROJETO DE PESQUISA

A pesquisa foi elaborada com base em uma necessidade presente na empresa
observada pela autora, sendo confirmada a existéncia desse problema por parte da geréncia.
As fases deste trabalho podem ser estruturadas em revisdo bibliografica, estudo de caso e

resultados. Na Figura 8 pode-se verificar a esquematizacgao destas fases.

Figura 8 - Fases de construcéo da pesquisa.

Fasel.1.1 I;:::r::é:' Fase1.1.3
Fasel.1 Tipos de o Arranjo
: : : decisdo para :
Arranjo fisico arranjo e fisico de
3 criacdo de um
fisico estoque
novo lavout
Fasel
Revisao
bibliografica
Fasel2 e,
Administracao ABC de
de estoques
estoque
Fase2.1 Fase2.2 Fase2.3 Fase2.4
Fase2 Cara?:::ﬁz;l %0 Situacdo Plotagem Projeto de
Estudo de caso ¢ atual do da curva arranjo fisico
da empresa
estoque ABC proposto
Fase3 Fase3.1 Fase3.2
Resultados e Resultados Conclusdes e
analises e analises recomendacoes

Fonte: Autoria prépria (2016).

Durante a Fase 1, os principais conceitos que fundamentam este trabalho foram
acuradamente estudados e expostos, sendo subdivididos em:

e Arranjo fisico (Fase 1.1), composto por: Tipos de arranjo fisico (Fase 1.1.1),
Fatores de deciséo para criacdo de um novo layout (Fase 1.1.2) e Arranjo fisico
de estoque (Fase 1.1.3);
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e Administracdo de estoques (Fase 1.2), que discute e detalha a classificacdo
ABC de estoque (Fase 1.2.1).

As pesquisas bibliograficas foram realizadas através da reunido de materiais textuais
tais como artigos cientificos, livros, dissertacbes de mestrado, outros trabalhos de conclusdo
de curso e internet. As origens dos materiais utilizados sdo tanto nacionais quanto
internacionais.

A Fase 2, ou estudo de caso, foi desenvolvido na empresa distribuidora de cosméticos
e é composta de quatro etapas sendo elas:

e Caracterizacdo da empresa (Fase 2.1);
e Situacdo atual do estogue (Fase 2.2);
e Plotagem da curva ABC (Fase 2.3);

e Projeto de arranjo fisico proposto (Fase 2.4).

Na caracterizacdo da empresa (Fase 2.1), deu-se a conhecer o histérico da empresa,
seus colaboradores, tipos de produtos trabalhados e principais clientes. Estes tipos de
informacdes foram obtidos através de entrevistas e conversas informais com os gestores, que
ocorreram durante as visitas.

Durante a Fase 2.2, foi exposta a realidade do estoque da empresa através de
descricdes textuais, fotografias e plantas baixas dos espacos fisicos. A situacdo atual deste
setor deu-se a conhecer durante as visitas, nas quais foram obtidas as medidas dos espagos e
prateleiras utilizando trena para posteriormente desenhar suas plantas baixas no AutoCAD.

Ja na Fase 2.3, a curva ABC de estoque da empresa foi elaborada no Microsoft Excel
utilizando os dados coletados do software de registro de estoque da empresa. H& nesta fase
uma referéncia ao primeiro apéndice, onde estdo listados os dados envolvidos na curva para
referéncia. O grafico ABC possui dados referentes ao periodo de 01/11/2015 a 04/08/2016,
sendo este o periodo minimo e maximo disponivel em dados que a empresa possuia até a data
da coleta.

Na ultima fase do estudo de caso (Fase 2.4), as mudancas propostas para 0s estoques
sd0 expostas através de plantas baixas desenhadas no AutoCAD, além de explicacdes textuais.
As plantas apresentadas nesta fase foram obtidas com base naquelas desenhadas
anteriormente, porém apresentam as trocas de recursos efetuadas, realizadas no proprio
software. Nesta etapa ha a mencdo do segundo apéndice, que é base para a compreenséo de

como os produtos foram alocados aos comodos.



37

A Ultima fase da pesquisa (Fase 3) trata-se da exposic¢do dos resultados esperados caso
ocorra a implantagdo do projeto, além de analises sobre o impacto positivo a ser causado caso
seja executada a proposta. Os resultados esperados baseiam-se nas consequéncias positivas de
planejamento de disposicdo de recursos estudadas através da revisdo bibliogréfica, além de
uma estimativa de redugdo no tempo de montagem de pedido feito pela autora em conjunto
com a gestdo da distribuidora.
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4  ESTUDO DE CASO

Este capitulo detalha a empresa em estudo, retrata a atual situacdo de seu estoque e
descreve sugestdes de mudancas a serem efetuadas na mesma. Este estudo de caso propde a
aplicacdo e um novo arranjo fisico e foi realizado no setor de estoque de uma empresa

distribuidora de cosméticos da cidade de Governador VValadares - MG.

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A organizacdo a qual este trabalho se refere, € uma distribuidora de cosméticos
capilares profissionais. Localizada no municipio de Governador Valadares, Minas Gerais, a
empresa atua ha cinco anos no mercado e € considerada um estabelecimento comercial de
pequeno porte.

A distribuidora € do tipo EIRELI - Empresa Individual de Responsabilidade Limitada,
e é gerida pelo proprietario e mais uma administradora, sendo ambos fundadores da mesma.
Os gestores tomam todas as decisdes da empresa, fazem compras, controlam o estoque,
administram as finangas e pagamentos a fazer e receber, entre outros.

O corpo de funcionarios é composto por dois representantes, porém ha alguns
freelances que periodicamente realizam algumas vendas por curtos periodos de tempo. Os
representantes sao responsaveis por visitar os clientes para oferecer os produtos da empresa,
montar e entregar pedidos recebidos pelos administradores.

H& uma meta mensal a ser alcangada pelos representantes, que se torna menos rigida
nos meses de janeiro, fevereiro, julho e dezembro. Isso acontece porque nestes meses 0S
saldes compram menos produtos devido ao grande nimero de seus clientes que viajam de
férias.

Atualmente a empresa trabalha com cinco marcas principais e € proprietaria de uma
delas, sendo que a fabrica fica em Belo Horizonte. Basicamente, os produtos oferecidos pela
empresa sao cosméticos para cabelo de uso profissional, ou seja, para uso em salbes de
beleza. Alguns dos tipos principais de produtos sdo xampu, condicionador, coloracfes, po
descolorante, mascaras de hidratacao, leave-in, 6leo reparador, capsulas fortalecedoras, entre
outros.

A empresa ndo utiliza calculos especificos para previsdo de demanda e compra 0s
produtos com base nas vendas anteriores. As compras sdo feitas quando é percebido através

do software de controle de estoque e finangas que um determinado produto esta chegando ao
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fim. Os produtos vém entdo, via transporte terceirizado, de suas fabricas, localizadas algumas
em S&o Paulo e outras em Belo Horizonte. Os produtos chegam em caixas de diferentes
tamanhos por caminhdo, porém algumas vezes o proprietario aproveita para trazer de carro o0s
produtos caso precise ir até as cidades das fabricas para tratar de negécios.

Os principais clientes da empresa séo salGes de beleza e outras distribuidoras, sendo
que estas algumas vezes sdo de outras regibes do pais. Os clientes sdo categorizados
internamente pela empresa nas categorias 1, 2 ou 3 de acordo com a frequéncia de compra ou
forma de pagamento. Os clientes da primeira categoria compram em alta frequéncia ou pagam
a vista. J& os clientes da segunda categoria compram em menor frequéncia ou pagam em
parcelas. Os clientes da terceira categoria sdo novos clientes e ainda seréo classificados
futuramente. Essa classificacdo facilita para a empresa estabelecer a prioridade que da a cada

cliente e as formas de comunicagéo a serem mantidas com 0s mesmos.

4.2 SITUACAO ATUAL DO ESTOQUE

A érea fisica da empresa é composta por um escritério administrativo, dois comodos
para armazenagem dos produtos, um banheiro, uma cozinha e um corredor.

O estoque fica distribuido em dois comodos, localizados dentro das instalagcdes da
empresa. Em um dos comodos, a saber, o mais proximo do escritério administrativo,
localizam-se em sua maioria os produtos da marca propria da empresa. No outro, ficam os
produtos das marcas restantes, porém ndo ha um padrdo de organizacdo e estocagem para
nenhum destes ou daqueles, ja que se pode encontrar itens da mesma marca ou tipo em
comodos diferentes. Inclusive, alguns dos produtos frequentemente retirados localizam-se em
caixas no chdo ou em niveis inferiores das estantes, tornando mais complicada a sua retirada.

E importante ressaltar que ndo ha um funcionario designado a manter e controlar o
estoque e isso vem causando certa exaustdo nos administradores, que ficam com tarefas
acumuladas ao tentar exercer o controle do inventério.

Na Figura 9 encontra-se a planta das instalagcbes da empresa para melhor visualizacéo

da localizagdo dos comodos.
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Figura 9 - Planta baixa das instala¢tes da empresa.
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Fonte: Autoria prépria (2016).

O porte dos produtos estocados varia de pequeno a grande. Exemplos de produtos de
embalagem pequena séo 6leos capilares, capsulas para fortalecimento e sprays. Ja produtos de
embalagem grande s&o os baldes de creme e galdes de xampu e condicionador. Por este
motivo serdo consideradas mais a frente as dimensfes das embalagens, para certificar-se de
que os produtos caibam nas prateleiras designadas.

No escritério da empresa encontram-se produtos em caixas no chdo da cozinha, no
escritério administrativo e até mesmo no corredor que da acesso aos estoques. Além disso,
dentro dos comodos de armazenamento, muitos dos produtos em caixas ficam empilhados,

tornando-os de dificil remocdo e acesso pelos colaboradores. Inclusive, algumas mercadorias
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acabam passando da data de validade por ficarem perdidas no amontoado de caixas. A Figura
10 mostra a situagao dos estoques fora dos comodos.

Figura 10 - Caixas de produtos pelo escritdrio e cozinha.

Fonte: Autoria propria (2016).

O processo de montagem de pedidos ocorre da seguinte maneira: 0s representantes
chegam na empresa e comunicam-se com 0s gerentes a respeito dos pedidos recebidos por
eles. Os administradores atualizam no software os produtos a serem retirados do estoque e, 0
representante ou o administrador dirige-se ao cdmodo para pegar os itens necessarios para
montar o pedido. Esta etapa é complexa, pois 0s produtos muitas vezes ndo sdo encontrados
no estoque devido a desorganizagdo, tornando necessaria a verificacdo da existéncia da
mercadoria pelo software. Assim, 0s representantes com os pedidos em caixas ou sacolas,
armazenam 0s mesmos no bal da motocicleta e saem para fazer as entregas. E importante
ressaltar que um dos representantes ndo reside em Governador Valadares e vem a cidade
apenas para pegar os pedidos, o que torna o problema um pouco mais complicado.

O primeiro cobmodo, como ja dito anteriormente, armazena em sua maioria, produtos
da marca prépria da empresa. Este comodo possui area de 3,11x2,65m e é composto por cinco
prateleiras de madeira, sendo duas posicionadas paralelamente com dimensdes 2,36x0,29m

cada e outras trés paralelas com 2,40x0,29m cada. Esta sala é a que mais possui caixas no
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chéo, sendo a mais complicada para circulagdo interna. Na Figura 11 verifica-se a planta

baixa deste cdmodo seguida de uma imagem do mesmo.

Figura 11 - Planta baixa do comodo 1.
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Fonte: Autoria propria (2016).

Figura 12 - Visao geral do comodo 1.

Fonte: Autoria prépria (2016).
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O segundo cémodo, possui medidas 4,50x2,20m e é composto por trés tipos diferentes
de prateleiras. Duas destas sdo estantes de metal e localizam-se em paredes opostas do
comodo, com cinco niveis cada, sendo que cada nivel possui area de armazenagem de
93x41cm e um espaco de 32cm entre eles. Ha também quatro prateleiras de madeira paralelas
com érea de 2,10x0,29m cada localizadas ao lado de uma outra do mesmo tipo com area de
2,40x0,29m. Por fim, ha uma prateleira de trés niveis do lado direito da entrada com éarea de
3,50x0,65m cada nivel com espaco de 39cm entre eles.

Vale lembrar que, além das marcas ndo proprias da empresa, neste cdmodo constam
produtos a serem descartados pela empresa ou por estarem fora da data de validade, ou porque
a empresa ndo deseja mais trabalhar com tal marca. E incomodo retirar os produtos
armazenados na extremidade mais proxima a parede das prateleiras 1, 2, 3, 4 e 5 devido ao
posicionamento da estante 2 e 0 curto espago entre todas estas. A Figura 13 € a planta deste

cdmodo seguida de sua imagem.

Figura 13 - Planta baixa do comodo 2.
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Fonte: Autoria propria (2016).
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Figura 14 - Visao geral do cobmodo 2.

Fonte: Autoria propria (2016).

4.3 PLOTAGEM DA CURVA ABC

Com o proposito de encontrar quais produtos sao de maior importancia para a empresa
no quesito volume de vendas, foram realizadas entrevistas e coletas de dados junto a
administracdo para a elaboracdo da curva ABC do estoque. Os dados coletados correspondem
ao periodo de vendas de 01/11/2015 a 04/08/2016, os quais eram respectivamente 0s mais
antigos e 0s mais recentes que a empresa possuia em seus registros até a data da realizagdo
deste projeto. A ideia foi utilizar esta curva para categorizar os produtos de acordo com sua
frequéncia de saida do estoque.

Primeiramente, os produtos da empresa foram listados juntamente com a quantidade
vendida no periodo citado anteriormente, a partir da qual calculou-se a quantidade acumulada
em unidades e porcentagem. O faturamento e o faturado acumulado em reais e porcentagem
foram tabelados para conhecimento, porém ndo tiveram peso de decisdo no projeto, ja que
desejava-se encontrar a importancia por quantidade vendida e ndo por receita. Ao invés de
trata-los por seu nome original, codigos que variam de P1 a P73 foram dados aos produtos em
ordem decrescente do volume total de vendas para facilitar a nomenclatura. A listagem
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completa dos produtos juntamente com os dados mencionados acima encontra-se dividida em
duas partes no Apéndice A.

Obtidos os dados necessarios, plotou-se a curva ABC e encontrou-se a delimitacédo de
cada regido da mesma, ou seja, quais produtos se encontravam em cada categoria.

A delimitacdo dessas regides foi encontrada observando a porcentagem de vendas do
acumulado, selecionando-se 0s produtos correspondentes cujos valores atingiam o mais
proximo de 80%, 95% e 100%. Entdo foram marcados os intervalos de cada regido e

calculados a que porcentagem aquelas SKUs correspondiam em relacdo ao total.

Figura 15 - Curva ABC do estoque da distribuidora.

Curva ABC do estoque

6000 100%

90%

(]
o
o
o

80%
70%
4000
60%

3000 50%

40%

2000 A 30%
20%

1000

ACUMULADO DE VENDAS (UNIDADES)
ACUMULADO DE VENDAS (PORCENTAGEM)

10%

0%
P1 P4 P7 P10 P13 P16 P19 P22 P25 P28 P31 P34 P37 P40 P43 P46 P49 P52 P55 P58 P61 P64 P67 P70 P73

PRODUTOS
B Acumulado de vendas (unidades) Acumulado de vendas (porcentagem)

Fonte: Autoria propria (2016).

Assim, foi encontrado que os produtos P1 a P20 formam a regido A e correspondem a
80,37% do volume de vendas, ou seja, ttm maior frequéncia de saida. Por sua vez, os
produtos P21 a P45 formam a regido B e correspondem a 14,69% e os produtos P46 a P73

formam a regido C e correspondem a 4,94% das vendas, a menor frequéncia de saida.
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4.4 PROJETO DE ARRANJO FiSICO PROPOSTO

Com base nos resultados da curva ABC, decidiu-se utilizar o cbmodo 1 somente para
estocar os produtos da categoria A. O motivo é que o cdmodo 1 esta localizado mais proximo
a porta de saida e entrada da empresa, facilitando assim a movimentacao dos pedidos, ja que
estes tém maior frequéncia de saida.

Por sua vez, o comodo 2 foi selecionado para estocar os produtos das categorias B e C,
gue ndo saem com tanta frequéncia. Para este arranjo fisico, foi necessario modificar as
prateleiras entre os comodos, retirando assim uma prateleira do comodo 2 e transferindo para
0 cdmodo 1, além da projecdo de paletes. Como foi definido que o cdmodo 1 comportaria
maior volume de produtos, fez-se necessario a modificacdo de prateleiras para compensar o
excesso presente no comodo 2 em relacdo ao comodo 1.

A definicdo da localizagdo dos produtos através do estudo das plantas e medicoes
assegura que os produtos caberdo nos locais evitando fazer vds mudancas manuais.

A Figura 16 e Figura 17 mostram a planta dos cdmodos ja com as modificacGes de

prateleiras, paletes projetados e suas posi¢@es nos coémodos, que serdo detalhadas a seguir.

Figura 16 - Proposta de arranjo fisico para o comodo 1.
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Figura 17 - Proposta de arranjo fisico para o cémodo 2.
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No comodo 2, a estante 2 é usada para armazenar as coloracfes, que vém em caixas
semelhantes as de creme dental. Como estes produtos foram categorizados como A, a fim de
facilitar sua distribuicdo no comodo 1, deseja-se que a estante 2 seja movida para o cémodo 1
e colocada proxima a porta.

Como alguns produtos do tipo galdo foram categorizados como A, houve a
necessidade de dimensionar dois paletes para comportar estes produtos, pois as prateleiras de
madeira ndo suportariam o peso e eles ndo se encaixam na estante de metal. As dimensdes
ideais para cada palete é de 40x105cm, onde cada um comportard seis caixas de duas

unidades.
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Os paletes poderdo ser posicionados na parede esquerda do comodo de forma que haja
livre acesso aos mesmos para colocar e retirar caixas, evitando que este trabalho seja
cansativo ou laborioso.

Ja no segundo cémodo, os produtos classificados como B ficariam na estante 1 e na
prateleira 1, para que figuem mais proximos a porta deste. Os produtos da categoria C podem
ser colocados nas prateleiras 2, 3, 4, 5 e 6.

Para este comodo ndo houve a necessidade de dimensionar paletes, pois a prateleira 1
comporta produtos de alto peso, sendo capaz de suportar os galGes.

Para certificar-se de que os produtos caberiam nas prateleiras, foram realizadas duas
etapas, cujos resultados estdo detalhados em trés partes no Apéndice B:

e Foi encontrada a quantidade média mensal de cada produto no estoque, que de
acordo com a administracdo € obtida dividindo o volume de vendas de cada
produto por nove meses, que é o periodo dos dados coletados;

e Foram medidas as dimensfes da embalagem de cada produto para estimar a
guantidade méaxima que a prateleira designada suportaria, caso fosse lotada

apenas com tal produto.

Além da classificacdo por categoria, os produtos receberam subclassificacOes.
Produtos de mesma marca foram colocados preferencialmente na mesma prateleira ou
préximos, colocando ainda os de maior frequéncia de saida nos niveis mais acessiveis das
estantes e mais perto o possivel das portas.

Ao verificar-se 0 Apéndice B, nota-se que algumas prateleiras ficaram livres. Estas
serdo utilizadas conforme a demanda de estocagem da distribuidora, ja que em alguns meses
sdo vendidos mais produtos. Além disso, a empresa constantemente inclui novos produtos em
seu catalogo, que podem ocupar estas prateleiras. As caixas e sacolas de montagem de pedido
também seriam armazenadas nas estantes disponiveis, desocupando assim a cozinha e
corredores.

Propde-se também a contratacdo de um funcionario para estocar, gerir, controlar,
organizar e manter o arranjo fisico do estoque. Sugere-se que este funcionario fiqgue na mesa
1, pois esta mais proxima aos estoques, e 0 gestor que ocupava esse local poderéa ficar na mesa
3, que se encontra desocupada e possui computador e impressora.

A fim de evitar que caixas fiqguem dispersas pelos corredores e nos cémodos, 0

estoquista terd a funcdo de receber as mercadorias que chegam e armazené-las no estoque de
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acordo com a frequéncia de saida dos produtos. Este funcionério fard a montagem dos pedidos

para serem entregues aos representantes.
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5 RESULTADOS E ANALISES

Implantar o arranjo fisico proposto fornecera diversas vantagens a firma em questéo,
tais como rapida montagem de pedidos, melhor utilizacdo do espaco, facil visualizacdo dos
produtos e melhor controle do estoque. Além disso, também proporcionard a reducdo de
movimentos desnecessarios, padronizacdo na estocagem, maior disponibilidade de tempo para
que os gestores foquem em suas proprias funcdes e evitara a perda de mercadorias.

As operacOes de retirada de produtos serdo simplificadas, pois 0s mesmos ficardo nas
prateleiras e paletes devido a otimizacdo do espaco e haverd livre circulacdo na area de
estoque.

Os itens necessarios para um pedido poderdo ser facilmente vistos ao adentrar o
estoque e nao havera caixas impedindo a movimentacdo. A padronizacdo da estocagem
facilitara a manutencdo do layout proposto, contribuindo também para facilitar a limpeza dos
ambientes.

Como ja dito anteriormente, alguns produtos eram descartados por estarem vencidos,
sendo que alguns destes se encontravam em caixas empilhadas. Esta proposta de arranjo fisico
visa acabar com a sobreposic¢ao de caixas para evitar que as mercadorias figuem escondidas e
passem da data de validade. Isto também impedira que os gestores facam compras
desnecessarias por ndo encontrarem determinado produto.

Ja a contratacdo do estoquista aliviard a quantidade de fungdes que 0s gestores e
representantes possuem tendo que controlar e manusear o estoque, permitindo que ambos
atinjam suas metas e tarefas propostas do cotidiano. Como dito pela prépria administracéo,
eles tém tarefas em excesso e por vezes ndo conseguiram registrar no software produtos do
estoque ao serem cadastrados ou vendidos.

De acordo com a administracdo, no cenario atual, o tempo necessario para montar um
pedido grande, no valor de R$5.000,00 por exemplo, é de aproximadamente 1 hora e 15
minutos contando o tempo desde a entrada no estoque até o fechamento das caixas. Ja para
pedidos pequenos, no valor de R$500,00, o tempo é de aproximadamente 5 minutos. De
acordo com a propria geréncia, ap6s a implantacdo da proposta seria possivel reduzir os
tempos supracitados para aproximadamente 45 minutos no primeiro caso € 3 minutos no
segundo. Isso porque com o novo layout, a maior parte do tempo de montagem de pedido sera
gasta nas atividades de encaixotar os produtos, devido ao tempo reduzido das operacOes de

procura.
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Este arranjo fisico serd eficiente também em direcionar as prioridades da empresa.
Quando se esta ciente de que os produtos com maior quantidade de vendas estdo em um
comodo, sabe-se que estes devem ser priorizados no momento das vendas e decisbes de
compra da empresa. J& os produtos de menor quantidade de vendas, caso ndo gerem lucro
suficiente para a empresa, podem até ser retirados do catalogo para evitar que gerem custo de
pedido e de estocagem.

Em busca de vantagem competitiva, a empresa procura acompanhar o mercado,
adquirindo e excluindo constantemente produtos de seu catalogo. Por vezes a empresa passara
a vender um novo produto que apresentard alto volume de saida, necessitando aloca-lo no
comodo 1, realocando assim os produtos menos vendidos para o comodo 2. Portanto, para
tornar este arranjo fisico funcional, é extremamente necessario que a curva ABC seja
atualizada frequentemente, para que sejam feitas alteracdes necessarias no espaco fisico do

estoque.
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6 CONCLUSOES E RECOMENDACOES

O projeto de arranjo fisico proposto neste trabalho atingiu seu objetivo, pois efetuou a
configuracdo dos ambientes de estoque com base na rotatividade de produtos e mostrou o
porqué de sua necessidade nos ambientes das organizagdes.

Previamente a elaboracdo do projeto, foram expostos os principais pontos envolvendo
arranjo fisico e administracdo de estoques para obter embasamento cientifico e garantir a
funcionalidade e viabilidade da proposta, conforme estabelecido nos objetivos especificos.

Foi evidenciado que um arranjo fisico é necessario para otimizar fluxos e caminhos
nas atividades de operacéo, proporcionar conforto no ambiente de trabalho, facilitar operagdes
e reduzir tempo e movimentos necessarios para completa-las, entre outros.

Foram discutidos também os aspectos de importancia que os estoques tém para o
desempenho de uma distribuidora na cadeia de suprimentos. A administracdo de estoques
possui ferramentas que contribuiram como meio para se chegar ao projeto final.

Trabalhar com uma ferramenta como a curva ABC foi de grande auxilio para cumprir
0 objetivo de estabelecer um padrdo de distribuicdo dos produtos nos comodos de forma a
priorizar aqueles que de maior importancia para a empresa. A exibicdo dessa curva no gréafico
e o0 redesenho das plantas permitiu que ambos, a autora do projeto e administradores da
empresa, tivessem melhor conhecimento dos produtos e utilidade do espaco fisico com o0s
quais se trabalhava.

Como a empresa pretende implantar o projeto, a contratacdo de um funcionério
responsavel pelo estoque, além de necessaria, apresentou-se como excelente opcdo para
manter o arranjo proposto. Como o trabalho do estoquista reduzira o lead time das operacdes
de montagem de pedido, o cliente serd mais rapidamente atendido, gerando satisfacdo do
mesmo.

As possiveis melhorias a serem obtidas com a implantacdo deste projeto foram
discutidas ap0s sua proposta com a finalidade de atingir o ultimo objetivo deste trabalho. As
vantagens do projeto motivam sua execucdo por parte da empresa, pois havera melhor
distribuicdo das funcGes entre gestores e representantes, proporcionando mais exceléncia e
dedicacéo as tarefas que cabem a cada um.

Como sugestdo de trabalhos futuros, recomenda-se a elaboragdo de um estudo de
previsdo de demanda para evitar que a empresa compre mais que o0 necessario e reduza 0s
custos de manutencdo do estoque. A definicdo de ponto de pedido também pode ser Util para

este cenario juntamente com a previsdo de demanda. Sugere-se também que seja feito um
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estudo a respeito da perda de produtos através da elaboracdo de uma curva ABC que 0s
categorize conforme estejam préximos da data de validade.



54

REFERENCIAS

BATTESINI, Marcelo. Projeto e leiaute de instala¢des produtivas. Curitiba: InterSaberes,
2016.

BERTAGLIA, Paulo R. Logistica e gerenciamento da cadeia de abastecimento. 2. ed. Sdo
Paulo: Saraiva, 20009.

BOWERSOX, Donald J.; CLOSS, David J.; COOPER, M. B. Gestao logistica de cadeias de
suprimentos. Porto Alegre: Bookman, 2006.

BRITO, Eliseu S. Aplicativo para modelamento 3D de layout celular com base em
tecnologia de grupo. Dissertacdo de mestrado apresentada a Universidade Federal do Rio
Grande do Sul, Porto Alegre, 2010.

CAMPOQOS, Gustavo. Arranjo do layout de estoque para equipamentos de protecéo
individual. Trabalho de conclusdo de curso de graduagéo apresentado a Universidade Federal
do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, 2009.

CHIAVENATO, Ildalberto. Introducéo a teoria geral da administracéo: uma visao
abrangente da moderna administracéo das organizacoes. 7. ed. Rio de Janeiro: Elsevier,
2003.

CORREA, Henrique L.; CORREA, Carlos A. Administracéo de producéo e operacdes:
manufatura e servigos: uma abordagem estratégica. 2. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

GAITHER, Norman; FRAZIER, Greg. Administracdo da producao e operacdes. 8. ed. Sdo
Paulo: Pioneira, 2002.

KRAJEWSKI, Lee J.; RITZMAN, Larry P. Administracdo da producéo e operacgdes. Sdo
Paulo: Prentice Hall, 2004.

KRAJEWSKI, Lee J.; RITZMAN, Larry P.; MALHOTRA, Manoj K. Operations
management: processes and supply chains. 10. ed. Pearson, 2013.

KUMAR, S. Anil; N. Suresh. Operations management. New Age International, 2009.
LELIS, Eliacy C.; Gest&o da producéo. Sdo Paulo: Pearson Education do Brasil, 2014.

MACHLINE, Claude et al. Manual de administragdo da producéo. 3. ed. Rio de Janeiro:
Editora da Fundagéo Getulio Vargas, 1976.

MARTINS, Petrénio G.; LAUGENI, Fernando P. Administracéo da producéo. 2. ed. S&o
Paulo: Saraiva, 2005.

MESSIAS, Sérgio B. Manual de administracdo de materiais. 6. ed. Sdo Paulo: Atlas, 1978.



55

MOREIRA, Daniel A. Administracao da producéo e operagdes. 2. ed. Sdo Paulo: Cengage
Learning, 2009.

PEINADO, Jurandir; GRAEML, Alexandre Reis. Administragdo da producao: operagoes
industriais e de servigos. Curitiba: UnicenP, 2007.

PRODANOQV, Cleber C; DE FREITAS, Ernani C. Metodologia do trabalho cientifico:
métodos e técnicas da pesquisa e do trabalho académico. 2 ed. Novo Hamburgo: Feevale,
2013.

SLACK, Nigel et al. Administracéo da producdo. 2. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2002.

SLACK, Nigel et al. Administracéo da producdo. 3. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2009.

SLACK, Nigel et al. Principios de administracdo da producdo. Sao Paulo: Atlas, 2013.

TUBINO, Dalvio F. Planejamento e controle da producdo: teoria e pratica. 2. ed. Sdo
Paulo: Atlas, 2009.

VENANZI, Délvio; DA SILVA, Orlando R. Gerenciamento da producéo e operaces. 1.
ed. Rio de Janeiro: LTC, 2013.

VIEIRA, Augusto C. G. Manuais CNI: layout. Rio de Janeiro: Confederacdo Nacional da
IndUstria, 1983.



APENDICE A - Dados da curva ABC: Parte 1

56

. A lad
Codieo Unidades d?\zl:nja: Acumulado % do Faturado Acumulado Acumulado
vendidas . evendas | catdlogo aturado aturado

& did (unidades) | devend tal faturado (R$) | faturad
P1 930 930 15,20% RS 16.248,20 | RS 16.248,20 6,08%
P2 872 1802 29,45% RS 28.219,00 | RS 44.467,20 16,65%
P3 869 2671 43,65% RS 28.125,50 | RS 72.592,70 27,18%
P4 301 2972 48,57% RS 2.322,00 | RS 74.914,70 28,05%
P5 275 3247 53,06% RS 3.387,00 | RS 78.301,70 29,32%
P6 230 3477 56,82% RS 3.423,00 | RS 81.724,70 30,60%
P7 219 3696 60,40% RS 39.663,96 | RS 121.388,66 45,46%
P8 165 3861 63,10% RS 4.083,00 | RS 125.471,66 46,98%
P9 140 4001 65,39% RS 4.545,00 | RS 130.016,66 48,69%
P10 130 4131 67,51% A RS 6.851,00 | RS 136.867,66 51,25%
P11 121 4252 69,49% 27,40% | RS 2.853,00 | RS 139.720,66 52,32%
P12 90 4342 70,96% RS 7.919,00 | RS 147.639,66 55,29%
P13 86 4428 72,36% RS 3.026,00 | RS 150.665,66 56,42%
P14 81 4509 73,69% RS 3.350,04 | RS 154.015,70 57,67%
P15 76 4585 74,93% RS 9.975,00 | RS 163.990,70 61,41%
P16 76 4661 76,17% RS 2.667,00 | RS 166.657,70 62,41%
P17 71 4732 77,33% RS 17.935,00 | RS 184.592,70 69,12%
P18 70 4802 78,48% RS 2.405,00 | RS 186.997,70 70,02%
P19 59 4861 79,44% RS 3.077,00 | RS 190.074,70 71,18%
P20 57 4918 80,37% RS 1.999,90 | RS 192.074,60 71,93%
p21 56 4974 81,29% RS 4.820,00 | RS 196.894,60 73,73%
p22 55 5029 82,19% RS 4.355,00 | RS 201.249,60 75,36%
p23 53 5082 83,05% RS 1.307,50 | RS 202.557,10 75,85%
p24 52 5134 83,90% RS 1.684,00 | RS 204.241,10 76,48%
P25 50 5184 84,72% RS 1.199,00 | RS 205.440,10 76,93%
P26 45 5229 85,46% RS 1.082,00 | RS 206.522,10 77,34%
p27 43 5272 86,16% RS 4.535,00 | RS 211.057,10 79,03%
P28 42 5314 86,84% RS 1.967,00 | RS 213.024,10 79,77%
P29 41 5355 87,51% B RS 1.013,50 | RS 214.037,60 80,15%
P30 38 5393 88,14% 34,25% | RS 4.455,00 | RS 218.492,60 81,82%
P31 37 5430 88,74% RS 3.658,00 | RS 222.150,60 83,19%
P32 35 5465 89,31% RS 999,32 | RS 223.149,92 83,56%
P33 33 5498 89,85% RS 4.019,50 | RS 227.169,42 85,07%
P34 32 5530 90,37% RS 854,84 | RS 228.024,26 85,39%
P35 30 5560 90,86% RS 2.645,00 | RS 230.669,26 86,38%
P36 30 5590 91,35% RS 1.036,00 | RS 231.705,26 86,77%
P37 28 5618 91,81% RS 656,00 | RS 232.361,26 87,01%
P38 27 5645 92,25% RS 2.155,00 | RS 234.516,26 87,82%
P39 27 5672 92,69% RS 620,00 | RS 235.136,26 88,05%
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) A lad
Codieo Unidades diu\r;;ja: Acumulado % do Faturado Acumulado | Acumulado
g vendidas . de vendas | catdlogo faturado (RS) faturado
(unidades)

P40 26 5698 93,12% RS 1.245,60 | RS 236.381,86 88,52%
P41 25 5723 93,53% RS 2.107,16 | RS 238.489,02 89,31%
P42 24 5747 93,92% B RS 1.736,00 | RS 240.225,02 89,96%
P43 24 5771 94,31% 34,25% | RS 1.158,00 | RS 241.383,02 90,39%
P44 23 5794 94,69% RS 2.070,00 | RS 243.453,02 91,16%
P45 23 5817 95,06% RS 819,00 | RS 244.272,02 91,47%
P46 22 5839 95,42% RS 1.372,00 | RS 245.644,02 91,99%
P47 21 5860 95,77% RS 2.215,00 | RS 247.859,02 92,81%
P48 20 5880 96,09% RS 5.225,00 | RS 253.084,02 94,77%
P49 19 5899 96,40% RS 2.109,50 | RS 255.193,52 95,56%
P50 19 5918 96,72% RS 665,00 | RS 255.858,52 95,81%
P51 18 5936 97,01% RS 1.206,00 | RS 257.064,52 96,26%
P52 18 5954 97,30% RS 450,00 | RS 257.514,52 96,43%
P53 18 5972 97,60% RS 630,00 | RS 258.144,52 96,67%
P54 16 5988 97,86% RS 1.178,00 | RS 259.322,52 97,11%
P55 16 6004 98,12% RS 425,84 | RS 259.748,36 97,27%
P56 15 6019 98,37% RS 569,00 | RS 260.317,36 97,48%
P57 12 6031 98,56% RS 915,00 | RS 261.232,36 97,82%
P58 12 6043 98,76% C RS 328,00 | RS 261.560,36 97,95%
P59 11 6054 98,94% 38,36% | RS 675,00 | RS 262.235,36 98,20%
P60 9 6063 99,08% RS 891,00 | RS 263.126,36 98,53%
P61 7 6070 99,20% RS 480,00 | RS 263.606,36 98,71%
P62 7 6077 99,31% RS 440,00 | RS 264.046,36 98,88%
P63 7 6084 99,43% RS 440,00 | RS 264.486,36 99,04%
P64 7 6091 99,54% RS 215,00 | RS 264.701,36 99,12%
P65 6 6097 99,64% RS 1.260,00 | RS 265.961,36 99,59%
P66 5 6102 99,72% RS 130,00 | RS 266.091,36 99,64%
P67 3 6105 99,77% RS 299,70 | RS 266.391,06 99,75%
P68 3 6108 99,82% RS 90,00 | RS 266.481,06 99,79%
P69 3 6111 99,87% RS 90,00 | RS 266.571,06 99,82%
P70 3 6114 99,92% RS 90,00 | RS 266.661,06 99,86%
P71 2 6116 99,95% RS 192,00 | RS 266.853,06 99,93%
P72 2 6118 99,98% RS 84,00 | RS 266.937,06 99,96%
P73 1 6119 100,00% RS 110,00 | RS 267.047,06 | 100,00%
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Categoria Dimensdes da Média
& .. embalagem Quantidade | mensal | Lotagdo maxima Local
e Cddigo . . . .
N (largura/profundidade/a vendida no no local designado designado
comodo A
ltura/didgmetro) estoque
P4 18,5 15,5 x 3,5cm 301 33,44 | S0cakas-10
pilhas de 8
PS 9x5x2cm 275 30,56 | A0caxas-10 1 o da
pilhas de 14
- estante 1
102 caixas - 4
P6 17x5x3cm 230 25,56 | pilhas de 8 mais 6
avulsos
144 caixas - 6 70 andar da
P1 17x5x3cm 930 103,33 | pilhasde 2 com
. estante 1
12 unid.
P12 10cm 90 10,00 | 27 potes-3filas
de9
44 vidros - 4 filas
P13 dem 86 9,56 de 11 30 andar da
P16 9em 76 8,44 44 vidros - 4 filas estante 1
de 11
P20 9em 57 6.33 44 vidros - 4 filas
de 11
P2 7cm 872 op,g9 | 130 vidros-4filas | o et
de 34
Comodo | 7cm 869 96,56 | 130Vidros-4filas| o leira2
1 de 34
Categoria 46 potes - 2 filas
E P8 10cm 165 18,33 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
46 potes - 2 filas
P9 10cm 140 15,56 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
46 potes - 2 filas
P11 10cm 121 13,44 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
46 potes - 2 filas
P17 10cm 71 7,89 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
46 potes - 2 filas
P18 10cm 70 7,78 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
p7 9x7cm 219 2433 | 104vidros-4filas| o leiraa
de 26
P14 9x7cm 81 9,00 104 vidros - 4 filas Prateleira 4
de 26
46 vidros - 2 filas
P15 10cm 76 8,44 de 23 sem Prateleira 4
empilhar
P10 20cm 130 14,44 12 galBes Palete1e 2
P19 20cm 59 6,56 12 galBes Palete 2
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DimensGes da Média
Categoria Codigo embalagem (largura | Quantidade | mensal Lotagdo maxima no Local
e comodo g /profundidade/ vendida no local designado designado
altura/didmetro) estoque
P21 10cm 56 622 | 2l0potes-bfilasde |, i1
35 cada
P27 7em 43 a78 | 256 V'drogé 7filasde | o teleira 1
P22 10cm 55 611 | 2lOpotes-bfilasde |, oira1
35 cada
p23 5cm 53 5,89 910 V|dros7—013 filas de Prateleira 1
P24 5cm 52 578 | 210 V'dr°s7'013 filas de | o teleira 1
P25 5cm 50 556 | 210 V'dr°S7'013 filas de | 5 - teleira 1
P30 19cm 38 a2 | 4 ba'desléa filasde | b teleira 1
P29 5cm 4 a56 | 210 V'dr°S7'013 filasde | o teleira 1
P26 9cm 45 s00 | 40 V'drozc') dfilasde | o teleira1
P33 13cm 33 367 | 130 V'dro‘; Sfilasde | o teleira1
Cémodo 2| P28 9cm 42 a7 | 0 pOte;g flasde | o teleira 1
CateBg°r 1 p3s 16cm 30 333 | &4 galoesz'l4 flasde | o teleira 1
P31 Sem 37 411 144 vidros - 8 filas de
18 1le andar da
P36 9cm 30 3,33 40 vidros - 4 filas de 10 | estante 2
P38 10cm 27 3,00 36 potes - 4 filas de 9
P34 Sem 37 356 144 vidros - 8 filas de
18
P37 6cm 28 3,11 90 vidros - 6 filas de 15
P32 9cm 35 3.89 | 40 potes - 4 filas de 10 | 2~ 2ndar da
144 vidros - 8 filas de estante 2
P39 5cm 27 3,00
18
P40 8cm 26 2,89 | 55vidros -5 filasde 11
P41 10cm 25 2,78 36 potes - 4 filasde 9 |30 andar da
P43 10cm 24 2,67 36 potes - 4 filasde 9 | estante 2
pa? Sem )4 267 144 wdroiéSfllas de
- - 40 andar da
p4S 3em 53 256 403 V|drosg—113 filas de estante 2
P44 9cm 23 2,56 40 potes - 4 filas de 10
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APENDICE B — Alocacéo dos produtos nas prateleiras: Parte 3

DimensGes da

. embalagem . Média ~ ‘s
Categoria .. Quantidade | mensal | Lotagdo maxima no local Local
e comodo Codigo (IargLfra vendida no designado designado
/profundidade/
altura/didmetro) estoque
P46 5cm 22 2,44 240 vidros - 5 filas de 48
P47 6cm 21 2,33 160 vidros - 4 filas de 40
P53 9cm 18 2,00 78 vidros - 3 filas de 26
P48 10cm 20 2,22 48 potes - 2 filas de 24
P50 10cm 19 2,11 48 potes - 2 filas de 24
P51 8cm 18 2,00 90 vidros - 3 filas de 30
P54 8cm 16 1,78 90 vidros - 3 filas de 30 | Prateleira 3
P56 4cm 15 1,67 420 vidros - 7 filas de 60
P57 6cm 12 1,33 160 vidros - 4 filas de 40
P58 10cm 12 1,33 48 potes - 2 filas de 24
P49 13cm 19 2,11 36 vidros - 2 filas de 18
P55 6cm 16 1,78 160 vidros - 4 filas de 40
P52 8x5cm 18 2,00 | 90 bisnagas - 3 filas de 30
Cémodo P59 9cm 11 1,22 78 potes - 3 filas de 26
2 P62 9cm 7 0,78 78 potes - 3 filas de 26
Categoria | P60 10cm 9 1,00 48 potes - 2 filas de 24
C P63 10cm 7 0,78 48 potes - 2 filas de 24
P66 5cm 5 0,56 240 vidros - 5 filas de 48
P72 4cm 2 0,22 420 vidros - 7 filas de 60
P61 9cm 7 0,78 78 potes - 3 filas de 26
P64 9cm 7 0,78 78 vidros - 3 filas de 26 | Prateleira 4
P68 9cm 3 0,33 78 vidros - 3 filas de 26
P69 9cm 3 0,33 78 vidros - 3 filas de 26
P70 9cm 3 0,33 78 vidros - 3 filas de 26
P67 9cm 3 0,33 78 potes - 3 filas de 26
P65 9cm 6 0,67 78 potes - 3 filas de 26
P71 7cm 2 0,22 238 vidros - 7 filas de 34
P73 7cm 1 0,11 238 vidros - 7 filas de 34
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