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RESUMO

O termo picking pode ser definido como o processo de retirar o produto do estoque em resposta a um
pedido. As atividades relacionadas ao picking, envolvem uma série de fatores, como otimizacao do
layout, recepcdo de mercadorias, armazenagem do produto, controle de produtividade, distribuigéo,
dentre outras. Desta forma, o picking precisa ser flexivel para assegurar uma operacao dentro das
necessidades determinadas pelo cliente. O objetivo deste estudo foi entender como as operagdes
relacionadas a separagdo (picking) podem afetar no desempenho produtivo e na distribui¢do da cadeia
de abastecimento. Como metodologia, este trabalho apresenta um Estudo de Caso em uma loja de
distribuicdo de equipamentos de prote¢do individual (EPI’S) e manuten¢do industrial, localizada em
Bento Gongalves-RS, e que trabalha com diversos tipos de itens desde 2009. A empresa analisada
apresenta deficiéncias na parte operacional (controle, movimenta¢do, armazenagem e picking),
gerando desperdicios de mao de obra e ineficiéncia nos processos. Além disso, com a pandemia da
Covid 2019, obteve-se um aumento das vendas, e, consequentemente, mais demanda de estoques, o
que evidenciou falhas no sistema e processos vigentes. Para a execugdo do estudo, foram analisados:
os detalhes e a situacdo atual da empresa no qual foi formulado processos de controle, ajuste no /ayout,
avaliagoes do funcionamento do armazém e a gestdo de suas operagdes. Foram propostas adaptagdes
relacionadas ao picking, visando o aumento da rapidez das operagdes e a reducdo de desperdicios
como a gestdo de operacdes, roteirizagdo dos itens para separagdo de pedidos, estratégias de
movimentagdo na coleta de mercadorias para guiar a separacdo dos pedidos. Para isso, foi preciso
adaptar o layout, e, assim, facilitar a movimentagdo dos operadores, além de medidas referentes a
identificagdo dos produtos com maior rotagdo para facilitar a coleta dentro armazém e reduzir o tempo
de operagdes.

Palavras-chave: Otimizagao, preparacdo dos pedidos, operagdes logisticas, operacional.

1. Introducéo

A Logistica ¢ um processo de gestdo estratégica, do qual se dd por meios de fluxo de
informacao, canais de comercializagdo, movimentacdo ¢ armazenagem de materiais, fatores que
visam maximizar a rentabilidade e um melhor custo beneficio para a organizacdo. A Logistica e suas
ramificagdes, como o picking, estdo presentes em todos os segmentos e organizacdes, demandando
conhecimento para opera-lo e, consequentemente, para obter as vantagens que nele sdo depositadas
como: agilidade em processos e informagdes, armazenagem adequada, tempos de separagao que

atendam as exigéncias dos clientes, otimizacao de processos, entre outros elementos.

A globaliza¢do em expansdo e o avan¢o da economia mundial levaram a um aumento da

demanda por servigos de logistica, transporte e armazenamento. E o ambiente de negdcios se tornou
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altamente competitivo, 0 armazém nao serve apenas como local para armazenar estoque, mas também
para gerenciar e operar servicos de valor agregado, eles estdo constantemente sob pressdo para
aumentar a produtividade e a precisdo, reduzindo custos e melhorando o atendimento ao cliente
(KARIM et al., 2021).

Em paralelo a necessidade de aumentar a produtividade dos armazéns, a tecnologia da
informagao passou por grandes transformagdes, e sua aplicagdo serve como ferramenta para apoiar a
obtenc¢ao, processamento e distribui¢do de dados, o que torna mais eficiente o processo de tomada de
decisdes por parte da gestao de um armazém. Atualmente, um fator competitivo ¢ o tempo de fluxo

de informagdes, que encurta os processos nas empresas (KOLINSKI; SLIWCZYNSKI, 2015).

As estratégias vinculadas ao picking nao estdo limitadas apenas a separacao e preparacgao dos
pedidos, mas requerem atividades relacionadas, tais como: politicas operacionais apropriadas,
desenho de layout, armazenagem, entre outras. Para que, com isso, os operadores designados na

execucdo, consigam otimizar tempo e aumentar a eficiéncia de pedidos separados.

A separacao de pedidos tem sido identificada hd muito tempo como a atividade mais
trabalhosa e cara para quase todos os armazéns; De acordo com Tompkins (2010), estima-se que o
custo da coleta de pedidos seja de até 60% da despesa operacional total do armazém. Dentre essas
atividades, a separacdo e coleta de pedidos (picking) ¢ a atividade que exige maior prioridade do

armazém para a melhoria da sua produtividade (TOMPKINS et al., 2010).

A grande variedade de produtos e tempos de resposta mais curtos atribuiu grande énfase na
capacidade de tornar as operacdes logisticas suaves e eficientes. As operacdes desempenham um
papel vital na determinagdo da competitividade de uma empresa, uma vez que os custos logisticos
constituem uma parte importante dos custos totais de produgdo (ROUWENHORST et al., 2000).
Considerando a tendéncia atual de aumento de SKU's, que significa uma maior variedade de itens
(mix de produtos), o picking tende a apresentar uma participacdo ainda maior no custo total, pois o
cliente tende a realizar solicitagbes com quantidades maiores de SKU's (Stock, Keeping, Unit)
diferentes por pedido (MANZINI et al. 2007).

O processo de picking, junto as operacdes logisticas, ¢ fundamental para que as metas da
organizagdo sejam alcangadas, e ¢ uma atividade essencial para o sucesso. Com base nestes elementos,
surgiu a seguinte pergunta e tema do trabalho: Como as operacdes de picking e implantagcdo adequada

do layout, podem afetar o desempenho produtivo dentro de uma organizagao?



Objetivos
Objetivo Geral

Entender como as operagdes relacionadas a separagdo (picking) e layout determinam a
qualidade do processo e, consequentemente, as caracteristicas do resultado de uma empresa do

segmento se seguranca do trabalho e manuteng¢ao industrial.

Objetivos Especificos

(A) Identificar como os processos de distribui¢cdo na empresa interferem entre 0 momento
do pedido do cliente até a sua entrega;

(B) Comparar o que existe na literatura com a pratica, e investigar quais os elementos e
decisfes podem ser melhorados e que atinjam os requisitos/necessidades;

(C) Verificar a adequacdo do layout as operagdes de picking.

O presente estudo justifica-se por elencar elementos e métodos defasados na empresa foco do
estudo. Criando estratégias de realocacdo do layout, roteirizacdo dos itens, além de adaptagdes
conforme a movimentacdo e saida dos mesmos, encontrar solucdes eficientes para guiar a
movimentagdo do operador de acordo com o layout do armazém e aumentando a rentabilidade da

operagdo de picking.

2. Referencial Teorico

2.1  Logistica e Armazenagem

A partir da Segunda Guerra Mundial, que o conceito de Logistica passou a tomar forma e
conhecimento, sendo atribuidos ao seu conceito 0s processos de aquisi¢do e fornecimento de materi-
ais pelos militares americanos. Com o passar dos anos, esse conceito foi evoluindo para uma nova
concepcao, com a integragdo das atividades como produgdo, armazenagem, movimentacéo, trans-
porte e distribuicdo (MACHADO, 2009).

Rosa (2011; p. 16) complementa que a Logistica é definida como:

[...] a colocagdo do produto certo, na quantidade certa, no lugar certo, no prazo certo,
com a qualidade certa, com a documentacdo certa, ao custo certo, sendo produzido ao
menor custo, da melhor forma, e deslocada mais rapidamente, agregando valor ao
produto e dando resultados positivos aos acionistas e aos clientes. Tudo isso respei-
tando a integridade humana de empregados, de fornecedores e de clientes e a preser-
vacgdo do meio ambiente.

A armazenagem ¢ uma das areas mais tradicionais da Logistica e tem passado por profundas
transformacgoes nos ultimos anos. Essas mudancas refletem-se na ado¢do de novos sistemas de
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informacao aplicados a gestdo da armazenagem, em sistemas automaticos de movimentagdo e
separagdo de produtos e até mesmo na revisao do conceito do armazém como uma instalagdo com a
principal finalidade de estocar produtos (FLEURY et al., 2000). O processo de recebimento tem inicio
quando o veiculo ¢ autorizado a entrar no armazém ou Centro de Distribuigdo para efetuar a descarga.
Paralelamente a descarga ocorre a conferéncia das mercadorias recebidas, e analise da qualidade do

material recebido (SANTOS, 2005).

Os produtos precisam ser colocados em locais de armazenamento antes que eles possam ser
separados para atender aos pedidos dos clientes. E necessario determinar qual sera a politica de
armazenamento dentro do armazém onde um conjunto de regras determinara como os produtos devem
ser armazenados (DE KOSTER; LE DUC; ROODBERGEN, 2007). Os depoésitos e armazéns tém um
papel importante tanto para a Logistica como para o Gerenciamento da Cadeia de Suprimentos (SCM),
sendo o local onde produtos podem ser estocados temporariamente para o atendimento de uma ordem
do cliente, através da retirada dos produtos do estoque, ou seja, pela realizacdo do picking

(PETERSEN, 2002).

Segundo Ballou (2013), o estoque e o seu controle exercem uma parte vital, o que corresponde
auma por¢ao substancial do patrimdnio da organizagdo. Em relagcdo aos motivos de optar por estoque,

¢ importante salientar:

A armazenagem de mercadorias prevendo seu uso futuro exige investimento por parte
da organizacgdo. O ideal seria a perfeita sincronizagdo entre oferta e demanda, de ma-
neira a tornar a manutencdo de estoques desnecessaria. Entretanto, como é possivel
conhecer exatamente a demanda futura e como nem sempre 0s suprimentos estdo dis-
poniveis a qualquer momento, deve-se acumular estoque para assegurar a disponibi-
lidade de mercadorias e minimizar os custos totais de produgdo e distribuicdo.
(BALLOU, 2013, p.204)

O objetivo da gestdao de estoques ¢ fornecer informacdes para que a organizagdo detenha o
estoque o mais proximo possivel da sua demanda, e que essa informagdo esteja em perfeita harmonia

com o planejamento, para que ndo haja um gargalo na produgao.

2.2 Gestao de Processos

A Gestdo por Processos € marcada por um grande envolvimento de todos dentro da organiza-
¢ao, o que pode resultar em melhor satisfacdo dessas pessoas no trabalho; agilidade e andamento das
atividades a medida que elas séo descritas claramente; no desenvolvimento de habilidades, bem como
no aumento da autoridade e autonomia individual (ROTONDARO,2005).



Uma tarefa importante dentro da gestdo por processos € o seu mapeamento, que permite que
sejam conhecidas na totalidade as operagdes que ocorrem durante a fabricacdo de um produto ou na
producdo de um servico (CARVALHO et al., 2005). O mapeamento envolve a descrigdo dos proces-
sos utilizando os critérios de como as atividades relacionam-se umas com as outras dentro dos pro-
cessos. Para isso, varias técnicas podem ser utilizadas, sendo que todas elas sdo capazes de identificar
os tipos diferentes de atividades que ocorrem durante o processo e mostram o fluxo de materiais,
pessoas ou informacgdes que o percorrem (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009).

A qualidade do processo determina a qualidade do resultado, por isso é importante que as
pessoas que realizar o mapeamento entendam todos o0s conceitos do processo e do sistema, entendam
0 que é valor para a empresa e o cliente, e saibam utilizar os rendimentos obtidos durante o processo
para que seja possivel identificar onde a melhoria terd maior impacto (CARVALHO et al., 2005). A
ideia principal para existir esse conceito dentro da organizacdo é que todos estejam envolvidos nele,
pois todos devem tratar dos aspectos das operac6es que precisam de melhorias e avaliar alternativas
para que isso aconteca (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004).

2.3  Picking

O picking ¢ um processo pelo qual os itens sdo coletados nos pontos de armazenagem e
transportados até um local especifico para embalagem ou expedi¢do. Normalmente, a atividade de
picking tem inicio com um pedido de um cliente e uma lista de picking, que especifica a localizagao
dos itens, quantidade e sequéncia que eles devem ser selecionados. O selecionador entdo percorre o
armazém para coletar este pedido (LIN, 1999). As atividades de picking consistem na identificacao,
coleta e separacdo de itens no ambiente interno dos armazéns para compor o pedido de um cliente.
As atividades de separagdo e preparagao de pedidos, em sua forma mais simples, t€m inicio quando
uma ordem chega ao armazém e um operador ¢ enviado para a area de picking com a lista do cliente

para selecionar os itens solicitados (FONTANA; CAVALCANTE 2014).

Vieira (2009, p. 137) faz a defini¢do de como a administracdo do ciclo do pedido influencia
no nivel de servigo logistico de empresas:
Dentre as atividades individuais que refletem o nivel de servico oferecido pela em-
presa, a administracao criteriosa do ciclo do pedido ¢ uma das que melhor se prestam
para uma interveng¢do rapida, e com resultados, na maioria das vezes, muito satisfato-

rio. Através do acompanhamento de cada passo do ciclo do pedido é possivel melhorar
o servigo oferecido e detectar onde a empresa satisfaz ou ndo seu cliente.

Percebe-se que as atividades que precedem ao picking impactam no sucesso ou ndo desta
atividade. Caso a atividade de recebimento nao seja bem executada, os impactos surgirdo no picking,

ou seja, produtos podem nado estar no formato desejado ou, ainda, produtos podem estar fora da
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qualidade necessaria. O mesmo acontece para a estocagem, na qual danos podem acontecer, e,
também, se ndo for bem gerenciada, dificultar a localizagdo dos produtos (BOZUTTI, COSTA,
RUGGERI, 2010).

E importante observar que entre todas as atividades relacionadas a coleta de pedidos, a viagem
do operador para realizar a coleta dos itens solicitados nos pedidos ocupa a maior parcela do tempo
gasto, ou seja, a minimizagao desse tempo com movimentagao do operador contribui para o aumento
da eficiéncia do Centro de Distribui¢ao (CD), (SHETTY et al., 2020). Porém, a atividade mais
relevante ¢ de fato o deslocamento realizado pelo operador que durante a coleta do material, pois
dependendo do trajeto escolhido pode acarretar em grande desperdicio de tempo, diminuindo a

eficiéncia da operacdo (Lu et al., 2016).

As atividades de picking exigem uma defini¢do operacional de como o operador vai utilizar
os recursos de movimentacao de produtos, para organizar e executar a coleta e separacao de itens. Na
maioria dos Centros de Distribuicdo, as atividades de picking podem ser organizadas através das
seguintes estratégias de picking: discreto, por zona e por lote (PARIKH, 2006). No picking discreto,
um separador € responsavel por coletar todos os itens em unico pedido, durante um percurso de coleta.
Nesta estratégia, o separador seleciona um pedido por vez e apos completa-lo inicia o picking de um
outro pedido (PARIKH et al., 2008). No picking por lote, um certo nimero de pedidos ¢ agrupado, o
separador consulta quais os lotes comuns nestes pedidos e comeca o processo de picking, coletando
diversos produtos por vez. Cada operador fica responsavel por um determinado conjunto de pedidos

(PARIKH et al., 2008).

O picking por zona determina uma area de atuagdo para cada operador, sendo ele responsavel
por coletar e entregar uma gama restrita de produtos. E comum a utilizagdo de equipamentos para
movimenta¢do dos produtos, por exemplo, esteiras, pois quando um operador finaliza sua coleta, ele
envia estes produtos para a proxima zona, onde outro colaborador fard as coletas referentes aos

produtos restritos a ele (FONTES, 2010).

As estratégias de picking de um armazém devem ser combinadas com métodos operacionais
de coleta dos produtos. Assim, é possivel definir cinco métodos de coleta e separacdo: separacdo por
paletes, separacdo por camadas de paletes, separacdo de caixa, separacdo de caixas fracionadas e
separacdo de itens (HUDOCK, 2004).

O pedido perfeito ¢ aquele em que o ciclo total do pedido foi realizado sem defeitos, a
disponibilidade e o desempenho operacional foram executados com perfeicdo, sendo a entrega

exatamente igual ao que foi prometido ao cliente (BOWERSOX; CLOSS, 2012).



2.4  Estratégias de Layout

Atualmente, a importancia da analise do layout em uma empresa aumentou tanto que chega a
se igualar a relevancia da estratégia de vendas utilizada. 1sso se deve ao fato de que quando a implan-
tacdo adequada de layout é realizada, pode haver economias em diversos aspectos, seja devido a
distribuicdo dos instrumentos de trabalho, dos pontos de armazenamento ou ao fator humano envol-
vido (HUDSON e HADDAD, 2014)

Quando o layout de um setor é bem estudado, é possivel minimizar erros, prever futuros pro-
blemas de otimizacao do espaco e, consequentemente, tornar o ambiente de trabalho mais harmonioso
e funcional, melhorando a funcionalidade da equipe de trabalho. E possivel também dar maior con-
forto ao cliente através da alocacdo dos produtos, o que pode fazer com que os consumidores com-
prem mais (RAITER, 2012).

O layout pode ser considerado como a maneira na qual se encontram distribuidos fisicamente
0s recursos que ocupam espaco dentro de uma instalagdo, uma vez que podem se tratar de recursos
transformados ou transformadores. Os recursos transformados sendo matéria prima, informagdes e
clientes, e os recursos transformadores sendo as maquinas, equipamentos e operadores (MOREIRA,
2008).

E possivel projetar diversos tipos de layout para uma determinada area de armazenagem
alterando o numero de corredores, comprimento e disposi¢do. Os diferentes projetos de layout visam
objetivos diversos: reducao de custos, otimizag¢do de espago, reducdo de tempo de deslocamento. A
maioria dos modelos na literatura otimiza o layout minimizando a distancia de movimentagao

esperada para armazenar ou recuperar um item (DUKIC; OPETUK, 2012).

2.5  Otimizacao de Layout

A otimizacdo do layout consiste em arranjar os diferentes produtos dentro da zona de picking
de forma a permitir uma operacao eficiente. Vale ressaltar que, uma vez definido o /ayout, os custos
para altera-lo sdo altos, visto que estas alteragdes envolvem investimento em infraestrutura e, na

maioria dos casos, a interrup¢ao total ou parcial do local (LI; HUANG; DAI 2017).

O objetivo principal da otimizagdo é agilizar e aumentar a velocidade do processo, além de
minimizar os custos totais (investimento e custos operacionais). Por isso, sdo apontados alguns obje-

tivos a ter em conta no desenho e otimizagdo do armazém (DE KOSTER et al, 2007):

1. Minimizar a distancia média percorrida;



- Localizar os produtos de maior rotatividade, proximo a area de consumo/expedigao.
- Complementaridade (produtos que normalmente sdo pedidos em conjunto).
2. Diminuir o tempo de execucado de uma ordem e assim minimizar custos;

- Rotacgdo (os produtos com alta, média ou baixa rota¢ao — os de maior rotacao devem estar proximos

da saida para minimizar os custos de manipulacao).

- Levar em consideracao periodos de sazonalidade dos produtos.

3. Maximizar o uso do espaco, do equipamento e do trabalhador no armazém,;

- Adaptacdes mais coerente a pratica do cross-docking (atividade de armazenagem temporaria);
- Utilizacdo mais coerente do equipamento/operador (menor nimero de viagens sem carga);

4. Maximizar a acessibilidade a todos os produtos.

- Coordenar a oferta com a procura;

3. Metodologia

Este estudo foi realizado em uma empresa, que € especializada em venda e distribuigdo de
produtos de manutengdo industrial e EPI’S (Equipamentos de Protecao Individual), que atende a
pequenas, médias e grandes organizagdes do Rio Grande do Sul — Brasil. O procedimento escolhido

neste trabalho, baseia-se na metodologia de Estudo de Caso.

A pesquisa bibliografica permitiu um embasamento e aprofundamento tedrico, que vao além
do que se refere as estratégias: da operacao de picking, do melhor método para se definir um bom
layout, e da gestdo dos processos compreendidos neste estudo, caracterizando-se como pesquisa

exploratdria, permitindo descobrir informagdes acerca das tematicas descritas neste projeto.

A empresa foco do estudo, atua em venda e distribuicao de produtos de manutengao industrial
e EPI’S, que sdo produtos de extrema importancia pra todos os setores e empreendedores. Seja nos
EPT’S como protecao no trabalho ou na linha de manutengao, para reparos ou no uso de componentes
(rolamentos, correias, polia, engrenagem, corrente, entre outros) para fabricagdo de maquinas ou
equipamentos, ou seja, ¢ um servigo que garante a organizagao estar inserida em todos os setores. A

empresa foi fundada em 2009, em Bento Gongalves, RS. Durante sua existéncia desenvolveu
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conhecimentos em venda de manutencao industrial e EPI’S.

Quanto a abordagem e tratamento de dados, foi utilizado o método quantitativo. Os dados
referentes ao Estudo de Caso foram coletados na organizagdo por meios de observacdes € por
acompanhamento de atividades auxiliados pelo responsavel deste setor. Estes dados foram analisados
de maneira a identificar os problemas existentes e as correcdes possiveis. Por fim sdo indicadas as

mudangas que podem ser feitas para melhorar o andamento do trabalho da empresa.

O periodo em que foi desenvolvido o estudo é compreendido entre os meses de margo a
novembro do ano de 2022. Para dar inicio ao trabalho, buscou-se o levantamento de dados
bibliograficos, definindo caracteristicas sobre a teoria versus pratica essenciais na operagao de picking,
layout, e os atributos para melhor desempenho da atividade. Os processos referentes ao estudo sao

graficamente demonstrados na Figura 1.

Levantamento Bibliografico e Andlise dos Dados
Definicao do Coletados;
Problema de Pesquisa Observagoes da Situagdo (erros e Indicagbes de Corre-
que ocorriam na empresa, por coes;
falta de métodos apropriados).

Figura 1: Fluxograma da estrutura do trabalho.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Para dar inicio ao trabalho, buscou-se o levantamento de dados bibliograficos, definindo
caracteristicas sobre a teoria de cada tema. Apds, foi verificada a situagdo em que se encontra a
empresa, levantando fatores em que foram notdrias as defasagens de metodologia e enquadramento.
Estes dados foram analisados de maneira a identificar os problemas existentes e as corre¢des possiveis.
Por fim, sdo indicadas as mudancas que podem ser feitas para melhorar o andamento do trabalho da

empresa.

3.1 Protocolo de Pesquisa:

O trabalho foi desenvolvido a partir de quatro etapas, sendo a primeira por identificacao do
problema e dos objetivos do estudo, definidos a partir da analise e conhecimento da operacao logistica.
A segunda etapa foi a pesquisa bibliografica, que teve como objetivo auxiliar no processo de
desenvolvimento e resolucdo do problema. Na terceira, foram apresentados os dados coletados

durante a pesquisa. E, por fim, a quarta etapa que sdao os Resultados. Para o desenvolvimento deste
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trabalho quatro etapas estruturam o projeto. Na Figura 2, estdo ilustradas as quatro fases envolvidas

pra construcao do protocolo utilizado.

[ ETAPAS DO PROTOCOLO DE PESQUISA: ]

PROBLEMA OBJETIVO DO PESQUISA

Figura 2: Fluxograma da estrutura do trabalho.
Fonte: Elaborado pela autora(2022).

Para executar o mapeamento das etapas, foi revisado os elementos que fazem parte do
protocolo e as evidéncias. As atividades apresentadas na Figura 2 definem os elementos que sdo itens
obrigatorios para a conclusao e o topico que se quer investigar, para isso ¢ fundamental a revisdo da
literatura. Pode-se dizer que a questdo de pesquisa ¢ a atividade mais importante da etapa de

planejamento de uma revisao ou mapeamento.

4. Resultados - Desenvolvimento do Estudo
4.1 Etapa 1: Analise dos Problemas

Com o acompanhamento da movimentacao dos operadores para realizacdo do picking, foi
possivel perceber que ainda precisa-se aprofundar o conceito do /ayout na empresa do estudo de caso,
para propor mudangas e assim dar mais praticidade a operagdo. Layout visa minimizar a distancia
total percorrida nas movimentagdes, deve-se considerar fatores como a rotatividade, a disposi¢do e
localizagdo dos produtos para que eles fiquem proximo a area de consumo/expedi¢dao e nas
quantidades apropriadas. Com a ferramenta e analise ABC, ¢ possivel identificar e determinar fatores
como: rotatividade, volume, e a localiza¢do apropriada. E assim a classificagdo dos itens permitem

otimizar o espago no armazém e consequentemente o sistema de picking.

O projeto do layout ¢ uma etapa de extrema importancia e compoe o planejamento do sistema
produtivo. Nas imagens das Figuras 3 e 4, ¢ possivel perceber como estdo identificados e como de
fato ¢ a locagdo dos itens da empresa estudada. A identificacdo, a quantidade e a locagdo ndo seguem

um padrao e por conta disso acaba-se tendo perda de espaco, que ¢ um recurso muito importante.
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Figura 3: Imagens do estoque. Figura 4: Imagens do estoque.
Fonte: Elaborado pela autora(2022). Fonte: Elaborado pela autora(2022).

Os produtos precisam ser colocados em locais de armazenamento antes que eles possam ser
separados para atender aos pedidos dos clientes. E necessario determinar qual sera a politica de
armazenamento dentro do armazém onde um conjunto de regras determinara como os produtos devem

ser armazenados (DE KOSTER; LE DUC; ROODBERGEN, 2007).

Layout

O dimensionamento do /ayout tem impacto direto na produtividade das organizagdes, podendo
ser utilizado como ferramenta para diminui¢do dos desperdicios de tempo, gerando redugdo de custos
(KAMARUDDIN et al., 2013). A figuras 5, 6 e 7 apresenta o layout das trés areas de depositos da

empresa, em relagdo ao sistema de armazenagem ¢ utilizado o modelo de estanteria.

LOCALIZACAO PRATELEIRAS MATRIZ
Fundosl (F1)

o 0" TQOMmAaAMm™ o O

Mesanino A B C D E F G H 1 PD(1)

Figura 5: Layout atual depdsito principal.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).
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N (@]
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Figura 6: Layout atual depdsito dos fundos.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).
Entrada/Frente Subsolo
R1 R2 R3
R
Entrada/Lateral
R4 RS
(Charles)

Figura 7: Layout atual depdsito subsolo.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

A analise do layout inicial, mostra que existem mudangas simples e que ndo requerem tanto
investimento e também impactariam na produtividade da operagdo. Quando a empresa foi fundada,
esse foi um fator que ndo foi levado em pauta e ocasionou em perdas de espago, como foi possivel
visualizar nas imagens coletadas na empresa. Hoje a movimentagdo e a realocacdo tornam-se

trabalhosos pelo volume de itens que a empresa dispoe.
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4.2 Etapa 2: Coleta de Dados

Nessa etapa foi buscado todos os dados relevantes para construgao e embasamento do trabalho
como: relatorio dos itens, acompanhamento do picking e layout, para andlise dos elementos foi
seguido as etapas: Produtos, Vendas, Estoque, Previsdo de Venda. Para explicar melhor, foi elaborado

o relatorio destacado como: Giro do Produto.

e Produtos: Lista dos produtos comercializados;

e Vendas: Dados da quantidade vendida de cada produto por um periodo de doze meses;

e Estoque: Quantidade mantida em estoque no momento do estudo.

e Previsdo de venda: Baseado em negociagdes ja concluidas, obteve-se uma previsao de vendas

buscando estabelecer a quantidade exigida para manter em estoque;

Ja os dados de armazenagem foram obtidos por meio de uma analise in loco realizada pela
autora do estudo, auxiliado pelo responsavel pelo setor do picking e estoque, buscando conhecer o

armazém. Nesta analise foram coletados dados visuais ¢ da disposi¢ao dos materiais armazenados.

O Quadro 1 ilustra o relatério dos itens foco do estudo, fornecidos pela empresa. Para
execugdo e analise dos elementos foram usados como critérios: demanda, frequéncia, localizagao.
Para possibilitar a defini¢ao da ferramenta ABC, o periodo de analise é compreendido entre os meses

de setembro de 2021 a setembro de 2022.
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Periodo: de 01/09/2021 até 30/09/2022

Marca: NSK

Tipo Estoque: ESTOQUE BG

Tipo Produto: Revenda

Tipo Movimentacéo: Todos

Mostrar Produtos: Com Movimentagao
Ordenar Por: Saida - Crescente

Relatdrio de Giro de Produto

Cadigo Produto iiltc(je(r)ior Entrada | Saida gﬁ:glo Ultima Entrada | Ultima Saida
60002RS NSK ROLAMENTO INDL 6000DDU 171 130 266 35 30/09/2022 26/09/2022
60002RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6000DDUC3 0 100 99 1 22/04/2022 30/06/2022
6000ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6000Z2Z 292 0 208 84 27/09/2022
60012RS NSK ROLAMENTO INDL 6001DDU 12 1431 829 614 02/09/2022 29/09/2022
60012RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6001DDUC3 24 122 147 -1 18/04/2022 29/04/2022
6001ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6001Z2Z 105 700 651 154 12/11/2021 28/09/2022
6001ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6001ZZC3 0 100 19 81 22/04/2022 22/09/2022
60022RS NSK ROLAMENTO INDL 6002DDU 145 250 387 8 03/08/2022 29/09/2022
60022RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6002DDUC3 34 200 143 91 12/11/2021 29/09/2022
6002ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6002Z2Z 284 50 109 225 06/05/2022 14/09/2022
6002ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6002ZZC3 0 200 59 141 22/04/2022 23/08/2022
60032RS NSK ROLAMENTO INDL 6003DDU 80 102 176 6 31/08/2022 31/08/2022
60032RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6003DDUC3 140 0 100 40 29/09/2022
6003ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6003z2Z 205 0 151 54 28/09/2022
6003ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 60032ZC3 206 0 37 169 16/08/2022
60042RS NSK ROLAMENTO INDL 6004DDU 34 200 201 33 22/04/2022 23/09/2022
60042RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6004DDUC3 111 100 121 90 22/04/2022 02/09/2022
6004ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6004z2Z 161 0 76 85 28/09/2022
6004ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6004Z2ZC3 207 0 46 161 06/06/2022
60052RS NSK ROLAMENTO INDL 6005DDU 134 102 181 55 31/08/2022 22/09/2022
60052RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6005DDUC3 85 100 152 33 12/11/2021 29/09/2022
6005ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600527 160 200 102 258 22/04/2022 14/09/2022
6005ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 60052ZC3 19 210 192 37 26/05/2022 26/09/2022
60062RS NSK ROLAMENTO INDL 6006DDU 5 150 122 33 22/04/2022 31/08/2022
60062RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6006DDUC3 29 150 136 43 22/04/2022 29/09/2022
6006ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600627 18 100 63 55 12/11/2021 29/07/2022
6006ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 60062ZC3 116 50 46 120 06/05/2022 06/09/2022
60072RS NSK ROLAMENTO INDL 6007DDU 0 50 50 0 12/11/2021 08/08/2022
60072RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6007DDUC3 26 145 168 3 19/08/2022 29/09/2022
6007ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600722 3 50 11 42 22/04/2022 05/08/2022
6007ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6007Z2ZC3 48 50 32 66 22/04/2022 26/09/2022
60082RS NSK ROLAMENTO INDL 6008DDU 6 60 65 1 22/04/2022 31/08/2022
60082RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6008DDUC3 50 55 100 5 24/08/2022 19/08/2022
6008ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6008ZZC3 82 0 51 31 19/09/2022
60092RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6009DDUC3 33 50 64 19 22/04/2022 29/09/2022
6009ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600927 28 0 20 8 29/09/2022
6009ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 60092ZC3 50 0 42 8 23/09/2022
60102RS NSK ROLAMENTO INDL 6010DDU 31 0 29 2 31/08/2022
60102RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6010DDUC3 43 50 45 48 22/04/2022 03/05/2022
6010ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 60102ZC3 52 0 23 29 05/08/2022
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60112RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6011DDUC3 22 0 21 1 06/09/2022
6011ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6011ZZC3 11 33 28 16 22/04/2022 04/08/2022
60122RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6012DDUC3 11 20 31 0 16/05/2022 15/07/2022
601277 NSK ROLAMENTO INDL 6012727 6 0 6 0 22/10/2021
6012ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6012ZZC3 2 53 55 0 16/05/2022 31/08/2022
60132RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6013DDUC3 1 6 7 0 12/11/2021 04/03/2022
6013ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6013ZZC3 7 1 9 -1 16/11/2021 01/06/2022
60142RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6014DDUC3 3 7 10 0 22/04/2022 13/07/2022
6014ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6014ZZC3 1 4 5 0 12/11/2021 25/05/2022
60152RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6015DDUC3 6 0 5 1 15/08/2022
6015ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6015ZZC3 6 0 4 2 05/10/2021
60162RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6016DDUC3 2 4 6 0 22/04/2022 14/09/2022
6016ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6016ZZC3 0 10 5 5 22/04/2022 03/05/2022
6017ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6017ZZC3 0 12 6 6 22/04/2022 07/06/2022
60182RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6018DDUC3 0 2 2 0 12/11/2021 16/12/2021
60192RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6019DDUC3 0 1 1 0 08/03/2022 07/03/2022
6019ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6019ZZC3 4 2 5 1 26/05/2022 26/05/2022
60202RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6020DDUC3 0 12 8 4 22/04/2022 13/05/2022
60212RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6021DDUC3 4 0 2 2 28/09/2021
6021ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6021ZZC3 7 0 2 5 28/09/2021
60222RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6022DDUC3 1 17 18 0 22/04/2022 14/06/2022
60242RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6024DDUC3 0 10 0 10 22/04/2022

6024ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6024ZZC3 0 4 2 2 12/11/2021 25/01/2022

Quadro 1: Relatorio dos itens foco do estudo de caso.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

No acompanhamento da operagdao de picking, obteve-se indicadores de tempo, rota,
dificuldades da operacao, precisao dos estoques, /ayout, entre outras. Para melhor identificar as falhas,
estdo detalhadas como cada operador executou a operagdo, para isso foram utilizados dois colegas

que fazem a operagdo, e assim obter os dados e ter as referéncias da pratica para analise.

Operador 1:

e Teve perda de tempo, na identificagdo do pedido vir com uma quantidade do item, e no fisico
ndo ser veridica (ndo existir).

e Muitas viagens foram incoerentes, poderiam ter sido agrupados todos os itens, € na pratica
cada item foi coletado e levado até o balcdo de conferéncia, o que gerava perda de tempo e
muitas viagens, além de fadiga do operador ao longo do dia.

e Um dos itens ndo tinha identificagdo e estava num compartimento do qual era de outro item
isso fez com que o operador precisasse consultar o estoque do item e localizagdo no sistema,
o que também fez ele sair da rota pra poder consultar e coletar informacgoes.

e Tempo pra coleta dos itens e finalizacdo do pedido 8min22s cronometrado pelo celular.
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O Quadro 2, mostra o modelo do pedido utilizado para coleta das informagdes e anélise do

processo utilizado pelo operador 1.

Cddigo Produto Localizacdo | Quantidade
606ZZ NSK |ROLAMENTO INDL 606Z2Z S4,C2 05 PECAS
6292RS NSK | ROLAMENTO INDL 629DDU S4,C2 10 PECAS
6001ZZ NSK |ROLAMENTO INDL 6001ZZ T5, C4 10 PECAS
6202ZZ NSK |ROLAMENTO INDL 6202727 C3,T3 10 PECAS

Quadro 2: Pedido com os itens coletados pelo operador 1.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

A seguir os dados coletados a partir da execucao do picking, do Operador 2.
Operador 2:

e Nessa operacao o colega, deslocou até a prateleira “c” onde estava identificado no pedido,
porém como a quantidade era 20 pecas precisou deslocar-se até o outro estoque para nao
retirar todos os itens do estoque principal.

e Efetuou o mesmo processo do outro colega, pegou item a item. O que gerou mais viagens do
que o necessario.

e Tempo pra coleta dos itens e finalizagao do podido 4min57s cronometrado pelo cronometro

do celular.

No Quadro 3, mostra o modelo do pedido utilizado para coleta das informagdes e anélise do

processo utilizado pelo operador 2.

Cadigo Produto Localizacdo | Quantidade
RM25X52X8AR | RETENTOR INDL 02727BRG V4, PD1 02 PECAS
6204ZZ NSK ROLAMENTO INDL 620422 T3,C3 06 PECAS
6001ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6001z2Z T5, C4 20 PECAS
6202ZZ NSK ROLAMENTO INDL 620227 C3, T3 20 PECAS

Quadro 3: Pedido com os itens coletados pelo operador 2.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Em decorréncia desses fatores que foram apontados, as execugdes das atividades acabaram
nao sendo eficiente em virtude do tempo gasto para execucdo, dificuldade de movimentagdo,
localizagdo e estoques defasados. Em relacdo ao operador, em dias mais tumultuados acaba ficando

fadigado, e o processo de separacao de pedidos acaba tendo atraso ou erros em seu abastecimento.
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4.3 Etapa 3: Desenvolvimento e analise

Para dar inicio a analise de melhoria do espago, realizou-se um estudo da curva ABC,

buscando priorizar os produtos com maior movimentagdo e dispd-los em lugares estratégicos no

armazém. Esse método utiliza dados histéricos de vendas para classificar os itens mais significativos

para o faturamento da empresa. Para esta analise foram utilizados os seguintes dados: codigo do item,

descrigdo e informacgdes do produto, quantidade de venda, e seu respectivo saldo final, a Gltima

entrada e saida.

Nos Quadros 4, 5 e 6, ¢ possivel verificar as distribui¢cdes de cada elemento da curva ABC, e

identificar quais itens s3o mais ou menos importantes. Dessa forma, a organizagdo ¢ capaz de

estabelecer os itens que merecem mais ou menos atengao, oferecendo um mix de produtos adequado.

Para o Quadro 4, estdo elencados os itens mais relevantes e com maior rotatividade

compreendidos na classe A.

Codigo Produto S::]cio Entrada Saida Saldo Final | Ultima Entrada | Ultima Saida
60002RS NSK ROLAMENTO INDL 6000DDU 171 130 266 35 30/09/2022 26/09/2022
6000ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6000ZZ 292 0 208 84 27/09/2022
60012RS NSK ROLAMENTO INDL 6001DDU 12 1431 829 614 02/09/2022 29/09/2022
6001ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6001ZZ 105 700 651 154 12/11/2021 28/09/2022
60022RS NSK ROLAMENTO INDL 6002DDU 145 250 387 8 03/08/2022 29/09/2022
60032RS NSK ROLAMENTO INDL 6003DDU 80 102 176 6 31/08/2022 31/08/2022
6003ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6003ZZ 205 0 151 54 28/09/2022
60042RS NSK ROLAMENTO INDL 6004DDU 34 200 201 33 22/04/2022 23/09/2022
60052RS NSK ROLAMENTO INDL 6005DDUCM | 134 102 181 55 31/08/2022 22/09/2022
60052RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6005DDUC3 85 100 152 33 12/11/2021 29/09/2022
6005ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6005ZZC3 19 210 192 37 26/05/2022 26/09/2022
60072RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6007DDUC3 26 145 168 3 19/08/2022 29/09/2022
Quadro 4: Itens classificados com maior rotatividade.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).
No Quadro 5, sdo os itens intermediarios recebem atengao apods a classe A.
Cadigo Produto Saldo Ant. | Entrada Saida | Saldo Final | Ultima Entrada | Ultima Saida
60002RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6000DDUC3 0 100 99 1 22/04/2022 30/06/2022
60012RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6001DDUC3 24 122 147 -1 18/04/2022 29/04/2022
60022RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6002DDUC3 34 200 143 91 12/11/2021 29/09/2022
6002ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600227 284 50 109 225 06/05/2022 14/09/2022
6002ZZC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6002ZZC3 0 200 59 141 22/04/2022 23/08/2022
60032RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6003DDUC3 140 0 100 40 29/09/2022
60042RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6004DDUC3 111 100 121 90 22/04/2022 02/09/2022
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600427 NSK ROLAMENTO INDL 600422 161 0 76 85 28/09/2022
6005Z2Z NSK ROLAMENTO INDL 600522 160 200 102 258 22/04/2022 14/09/2022
60062RS NSK ROLAMENTO INDL 6006DDU 5 150 122 33 22/04/2022 31/08/2022
60062RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6006DDUC3 29 150 136 43 22/04/2022 29/09/2022
6006ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600622 18 100 63 55 12/11/2021 29/07/2022
60072RS NSK ROLAMENTO INDL 6007DDU 0 50 50 0 12/11/2021 08/08/2022
60082RS NSK ROLAMENTO INDL 6008DDU 6 60 65 1 22/04/2022 31/08/2022
60082RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6008DDUC3 50 55 100 5 24/08/2022 19/08/2022
60082ZC3 NSK ROLAMENTO INDL 60082ZC3 82 0 51 31 19/09/2022
60092RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6009DDUC3 33 50 64 19 22/04/2022 29/09/2022
6012Z27C3 NSK ROLAMENTO INDL 6012Z7C3 2 53 55 0 16/05/2022 31/08/2022

Quadro 5: Itens classificados com rotatividade intermediaria.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

No Quadro 6, estdo os itens com menor rotatividade, e consequentemente os que recebem

atencao.
Codigo Produto Sﬁ:ﬁo Entrada | Saida | Saldo Final Ult:ngn- Ultima Saida
6001ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6001Z2ZC3 0 100 19 81 22/04/2022 22/09/2022
6003Z2ZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6003Z2ZC3 206 0 37 169 16/08/2022
6004ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 60042ZC3 207 0 46 161 06/06/2022
6006ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6006Z2ZC3 116 50 46 120 06/05/2022 06/09/2022
6007ZZ NSK ROLAMENTO INDL 60072Z 3 50 11 42 22/04/2022 05/08/2022
6007ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 60072ZC3 48 50 32 66 22/04/2022 26/09/2022
6009ZZ NSK ROLAMENTO INDL 600927 28 0 20 8 29/09/2022
6009ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 60092ZC3 50 0 42 8 23/09/2022
60102RS NSK ROLAMENTO INDL 6010DDU 31 0 29 2 31/08/2022
60102RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6010DDUC3 43 50 45 48 22/04/2022 03/05/2022
6010ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6010Z2ZC3 52 0 23 29 05/08/2022
60112RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6011DDUC3 22 0 21 1 06/09/2022
6011ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6011ZZC3 11 33 28 16 22/04/2022 04/08/2022
60122RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6012DDUC3 11 20 il 0 16/05/2022 15/07/2022
6012ZZ NSK ROLAMENTO INDL 6012ZZ 6 0 6 0 22/10/2021
60132RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6013DDUC3 1 6 7 0 12/11/2021 04/03/2022
6013ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6013ZZC3 7 1 9 -1 16/11/2021 01/06/2022
60142RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6014DDUC3 3 7 10 0 22/04/2022 13/07/2022
6014ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6014ZZC3 1 4 5 0 12/11/2021 25/05/2022
60152RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6015DDUC3 6 0 5 1 15/08/2022
6015ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 60152ZC3 6 0 4 2 05/10/2021
60162RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6016DDUC3 2 4 6 0 22/04/2022 14/09/2022
6016ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6016Z2ZC3 0 10 5 5 22/04/2022 03/05/2022
6017ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6017Z2ZC3 0 12 6 6 22/04/2022 07/06/2022
60182RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6018DDUC3 0 2 2 0 12/11/2021 16/12/2021
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60192RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6019DDUC3 0 1 1 0 08/03/2022 07/03/2022
6019Z2ZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6019Z2ZC3 4 2 5 1 26/05/2022 26/05/2022
60202RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6020DDUC3 0 12 8 4 22/04/2022 13/05/2022
60212RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6021DDUC3 4 0 2 2 28/09/2021
6021Z2ZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6021Z2ZC3 7 0 2 5 28/09/2021
60222RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6022DDUC3 1 17 18 0 22/04/2022 14/06/2022
60242RSC3 NSK | ROLAMENTO INDL 6024DDUC3 0 10 0 10 22/04/2022

6024ZZC3 NSK ROLAMENTO INDL 6024ZZC3 0 4 2 2 12/11/2021 25/01/2022

Quadro 6: Itens classificados com menor rotatividade.
Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Com esses dados coletados, foi possivel construir um quadro com os produtos que possuem
um alto, baixo ¢ médio impacto econdomico, conforme apresentado nos Quadros 4,5,6. Através da
analise, ¢ possivel perceber que os produtos da classe A possuem um baixo custo para ser mantidos
no estoque, pois eles possuem uma alta rotatividade. Ja os produtos da Classe C, por a empresa nao
ter feito essa analise ao realizar compras, acabam tendo uma quantidade maior que a demanda em
alguns casos até anual do item, o que gera um maior custo de manutengdo no estoque, quando
comparado as demais classes. O ideal ¢ monitorar constantemente e planejar a reposi¢ado, para utilizar
os recursos economicos da empresa para lhe gerar menos manutencgdo de estoques, e mais receita.

A partir da andlise da curva ABC, foi também proposta uma adaptagao no layout. Para que
com ele seja possivel: otimizar espago, reduzir o tempo de deslocamento, € o0 mais importante sem
que a empresa tenha que fazer um investimento tao expressivo, além de ndo precisar parar totalmente
com as atividades e operacdes.

A Figura 8, apresenta o layout atual da empresa comportando seis estanterias com um volume

por nicho de 0,31 metros cubicos por nicho e contendo 30 nichos por estante.
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Figura 8: Layout atual.
Fonte: Elaborado pela autora (2022) no programa SolidWorks.
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A Figura 9, apresenta o layout proposto compondo sete estanterias com um volume por nicho
de 0,27 metros cubicos por nicho e contendo 35 nichos por estante. O que representa o ganho de

espaco equivalente a duas estantes no armazém.

a 640 —~f-1.2804=—
sl g [g| |z| |z| 8 2|z
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o o o o o o o
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VISTA EM PLANTA TCC * 07 PRATELEIRAS C/ 9,6m® CADA
* TOTAL DE 67,2m*
TCC
0,27m* P/ NICHO
35 NICHOS P/ PRATELEIRA = 9,6m* P/ PRATELEIRA
8
8 o 3
)
1
caxa [ 8
1
I
1.090
|
2
' p—
5570

VISTA EM FRONTAL DE UMA PRATELEIRA TCC

Figura 9: Layout proposto.
Fonte: Elaborado pela autora (2022) no programa SolidWorks.
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A partir das andlises realizadas foi possivel identificar que a estrutura atual ndo comportava
mais as operagdes de manuseio e armazenamento, como também acaba por dificultar a coleta de
materiais na operagao do picking. Outra dificuldade foi na manutencdo do estoque, escoar os produtos
de forma mais eficiente mediante as datas de fabricacao versus vencimento, para se manter o giro de

estoque compondo a integridade do produto.

4.4 Etapa 4: Desenvolvimento do Grafico de Radar

Nesta etapa do estudo, foi realizada uma andlise do fluxo inicial das atividades através de um
acompanhamento, com o auxilio e referéncias dos conceitos de Logistica. Apos as alteragdes julgadas
necessarias no layout do armazém, foi desenvolvido o grafico de radar, a fim de demonstrar que as

melhorias realizadas seriam eficientes e otimizariam o fluxo.

e Operador 1: Na sua primeira realizagdo de picking levou 8 minutos e 22 segundos. Para a
realizacdo do segundo picking, os mesmos itens exatamente nas mesmas quantidades, apenas
acrescendo a rota a ser seguida e utilizando um cesto iguais aos utilizados em supermercado para
facilitar a coleta dos itens. Foi possivel reduzir o tempo de operagdo para 2 minutos e 33 segundos.

e Operador 2: Em sua primeira operagdo de picking, utilizou 5 minutos e 57 segundos. Foi
utilizado os mesmos métodos pra reducdo do tempo de operagdo, conforme no Operador 1, e o

tempo para realizacao da operacao reduziu pra 2 minutos e 34 segundos.

Pelo grafico 10 e 11, € possivel perceber as diferengas obtidas nas operagdes, de fato os ajustes

foram minimos e nada drastico, porém trouxeram uma redugdo de operacao expressiva.

Picking versus Tempo Picking versus Tempo
(Operador 1) (Operador 2)
mPicking 1 ®Picking 2 m Picking 1 = Picking 2
10 10
g g
Q 9
Figura 10: Operagao do Operador 1. Figura 11: Operagdo do Operador 2.
Fonte: Elaborado pela autora (2022). Fonte: Elaborado pela autora (2022).
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Foram propostas algumas mudancgas na operagdo de picking como: ao invés de coletar item a
item, mensurar o roteiro e segui-lo coletando todos os itens do pedido. Para facilitar a coleta dos
produtos, foi usada uma cesta igual a de supermercado. Como o pedido em evidéncia era composto
de quatro itens foi possivel utilizar a cesta, mas o ideal para pedidos maiores € o uso de carrinhos que
comportem a separagdao por lote. A partir do grafico de radar, foi apresentado o compartido dos

operadores 1 e 2 durante o acompanhamento da separacao.

4.5 Sugestoes de Melhorias

e Na parte das estanterias, utilizar as divisorias que ja existem e identificar o local real do item,
para evitar que o operador tenha que passar mais de uma vez no mesmo corredor e ficar
procurando o item em todo o estoque da prateleira.

e Avaliar os periodos de sazonalidade durante o ano e colocar a quantidade no estoque principal,
de forma mais precisa evitando que o operador tenha que passar em mais de um estoque do item
(principal e geral).

e Separar os pedidos por Lote, para evitar que os operadores fiquem fadigados e percorram muitas
vezes coletando pouco volume.

e Mensurar o roteiro no pedido antes de iniciar a operagao, para que o operador ndo precise procurar
o item e desperdicar tempo na operagao.

e Diminuindo a distancias na atividade de picking do armazém, € possivel perceber que o
determinante tempo diminui com auxilio da rota otimizada.

e O layout quando bem projetado apresenta-se como uma Otima oportunidade de reduzir
ineficiéncias, melhorar no desempenho e consequentemente mais recursos disponiveis nas
operagoes.

No comparativo do novo /ayout com o atual, foi possivel identificar o ganho no espaco
mudando a altura da prateleira e modificando os corredores, para chegar ao resultado final de duas

prateleiras a mais do layout proposto.

5. Consideracoes Finais

Trata-se de um tema bastante amplo, mas ndo tdo conhecido por outras areas que ndo seja a
Logistica. O presente trabalho evidenciou as possiveis causas e falhas dos gestores, além de rever
conceitos de suas praticas e operagdes. O tempo médio de cada processo envolvido no picking
também ¢ um resultado importante a ser comparado, pois ele indica qual estratégia permite executar

os processos de maneira mais rapida e as iniciativas e métodos de melhoria dos servigos.
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Pode-se inferir que, o picking e suas areas correspondentes vém ganhando espaco e evidéncia
no contexto das organiza¢des. Além de melhorar a lucratividade, uma gestdo envolvida e mapeada
determina a qualidade do resultado, o que, consequentemente, promove a satisfagdo dos clientes.
Evidencia que o diagnostico versus a aplicagdo das ferramentas corretas junto com os indicadores
logisticos de desempenho ajuda a organizagao operar com eficiéncia e caminhar a passos largos rumo

a exceléncia.

A relevancia pratica do trabalho reside na importancia de possuir uma metodologia de apoio
a tomada de decisao para a montagem do mix de produtos, visto que a empresa possui diversas linhas
de itens. O projeto da pesquisa visou identificar atributos que sdo considerados basicos, porém ainda

ndo tinham logica nas operagdes.

Com os objetivos foi possivel evidenciar, o quanto algumas limitagdes de operagdo e do
operador influenciam no modo como ¢ utilizado os recursos de movimentagao, € como podem afetar
na execugdo € na coleta e separacdo de itens, a atividade de picking exige uma defini¢do operacional
como a distribuicao dos itens e no layout. Esses dados ndo precisam de investimento, sdo informagodes
que podem ser coletadas no sistema e apenas fazer uma pesquisa de qual o melhor modelos e
ferramenta mais apropriadas, assim a organizacdo conseguird ter um melhor aproveitamento dos

funcionarios e operagoes.

Este estudo teve como limitagdes a utilizacdo da ferramenta: carrinho, para executar o modelo
de picking por lote, ou seja, a coleta de um certo numero de pedidos que seriam agrupados. Por conta
do espacgo dos corredores ndo comportarem a passagem, € também por ter mais de um local de

armazém e o acesso ser pela calgcada dificuldades que impediram o uso dessa ferramenta de apoio.

Como sugestdo para futuros trabalhos aponta-se a Experiéncia do Cliente, com a pandemia
Covid-19 e falta de capacidade dos modais de transportes e dos recursos para mover as mercadorias,
junto com as praticas das diversas operagdes, evidenciaram que operar e se adaptar a diversos senarios

sdo de extrema importancia para os profissionais logisticos.
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