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RESUMO

A empresa Merkle do Brasil representava cinco grandes marcas alemas do
ramo de ferramentas, sendo equipamentos de soldagens, roboética e elétrica.

Uma dessas marcas € a METABO, que fornece ferramentas elétricas
industriais para o mercado brasileiro, e estava passando por grandes dificuldades
comerciais e falta de pecas de reposicdo para suprir as necessidades dos
fornecedores, e a Merkle por sua vez, ndo estava tendo respaldo da Metabo da
Alemanha para solucionar os problemas, e a empresa vinha convivendo ha varios
anos com estes problemas. E vinha afetado o desempenho e a imagem da empresa
Merkle do Brasil e a qualidade dos servigos oferecidos.

Neste tipo de situacdo os efeitos sdo conhecidos, e visualizando o futuro a
Merkle resolveu ndo mais representar a marca no Brasil.

Estes produtos representavam 60% dos materiais estocados no armazém da
empresa, e com a saida da marca, foi necesséario remanejar o espago fisico.

A companhia também solicitou mudancas no estoque que encontrava muito
desorganizado e ineficaz. Foi proposta uma reorganizacdo do layout, tendo que
alterar a infra-estruturar fisica bem como o reposicionamento das mercadorias e,
ainda, otimizando o espaco fisico existente. Foi feito a reorganizacéo de estoque dos
produtos, otimizando o espaco fisico disponivel, proporcionando um layout dinAmico

e flexivel.

PALAVRA CHAVE: Reorganizacdo de estoque



ABSTRAT

The company Merkle Brazil represented the five major German brands in the
business tools, and welding equipment, robotics and electrical.

One such brand is the METABO, which provides industrial power tools for the
Brazilian market, and was undergoing major trading difficulties and lack of spare
parts to meet the needs of suppliers, and Merkle in turn, was not having the backing
of Metabo Germany to solve the problems, and the company had been living for
several years with these problems. And vines affected the performance and image of
the company in Brazil Merkle and quality of services offered.

In this type of situation effects are known, and visualizing the future Merkle
decided to no longer represent the brand in Brazil.

These products represented 60% of the materials stored in the warehouse of
the company and brand output, it was necessary to relocate the physical space.

The company also requested changes in stock that met very disorganized and
ineffective. Proposed a reorganization of the layout, having to change the physical
infra-structure as well as the repositioning of the goods and also optimizing existing
space. Was made to reorganize inventory of products, optimizing the space

available, providing a flexible and dynamic layout.

KEYWORD: Reorganization of stock
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INTRODUCAO

O presente trabalho tem por objetivo inicial mostrar como foi feita a mudanca
fisica e no processo de funcionalidade do estoque de produtos metodologia usada
nas mudancas solicitadas pela empresa Merkle do Brasil.

A empresa Merkle do Brasil € uma empresa que estd em expansao no
mercado nacional e seus produtos estdo presentes nas maiores empresas e nas
grandes montadoras automobilisticas do Brasil.

Na busca, de uma maior fatia no mercado de soldagem e automacéo, a
Merkle iniciou em junho de 2012 um pacote de melhorias no processo interno de
trabalho e que refletiiam positivamente no cenario comercial.

Essas mudangas sdo bastante complexas e necessitam de um planejamento
cuidadoso para garantir o sucesso do trabalho a ser implantado.

Com essa visdo mostraremos neste estudo de caso como foi 0 processo de
melhorias através da narrativa e figuras ilustrativas, com o foco inicial na mudanca
no layout do armazém e no processo de estocagem, codificacdo de materiais.

Tanto na mudanca do layout, quanto na forma légica que foi aplicada as
mudancas do estoque de produtos. Pode-se perceber sua evolucdo com maior
énfase nas figuras que ilustraram este trabalho.

E a utilizacdo do programa Microsiga como uma ferramenta ERP (Enterprise
Resource Planning), para a codificacdo e o enderecamento dos materiais dentro da

nova estrutura do armazém da Merkle do Brasil.
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JUSTIFICATIVA

Com a necessidade de melhoria constante nas organizacdes e estar sempre
atualizado as novas tendéncia e tecnologia que rege o mercado mundial
acompanhado e seguindo as mudancas repentinas, percebeu a necessidade de
reposicionar sua estrutura comercial e principalmente, as estruturas fisicas.

A diretoria da empresa apresentou o problema audacioso a seu colaborador,
gue o mesmo teria a missdo de planejar, gerenciar e executar as mudancas no
armazém, na forma de estocagem dos seus produtos, e de customizar o estoque de
materiais. O colaborador identificou uma otima oportunidade de elaborar junto com a
equipe formada por alunos da ETEC JK do curso de logistica, o projeto para o
trabalho de concluséo de curso.

A equipe estudou varias formas e possibilidades de mudangas, com
conhecimento adquirido em sala de aula como Classificacdo, Codificacdo de
Materiais, Layout, e pesquisas avancadas, com uma boa base tedrica, com suas
experiéncias profissionais e com constantes visitas em campo. Foi feita uma
proposta de mudancas com base nas necessidades da empresa, que foi
prontamente aceita pela diretoria da empresa, e foi dado a autorizacdo para que a

equipe aplicasse na pratica suas idéias.

11



OBJETIVO

Mostrar através dos estudos realizados a otimizacdo dos espacos fisicos do
estoque, como mudancas no layout e reorganizacdo dos materiais codificando,
classificando e padronizando. Para atingir este objetivo, adotou-se uma abordagem
analitica e rigorosa, identificou sintomas, analisou problemas, selecionou as causas
e elaborou um plano de acdo capaz de eliminar ou atenuar os problemas.

A reorganizacdo de um depdsito ou qualquer area destinada a armazenagem
€ um dos principais fatores para um melhor aproveitamento de espaco refletindo
positivamente em todo processo logistico de uma empresa.

A relacdo Custo x Beneficio ndo deve ser vista somente pelo lado do ganho
quantitativo dos produtos armazenados, mas principalmente em termos de
diminuicdo de tempo, e de localizagdo de produtos, diminuicdo de itens avariados
pelo mau armazenamento, otimizacdo 0s espacos, possibilitando o enderecamento

dos produtos com softwares de gerenciamento de depdsitos, entre outros fatores.

Objetivos Especificos

 Controlar o estoque interno através de um programa (Microsiga).
» Cadastra produtos com mais agilidade;

* Mudanga no Layout;

» Melhoria na identificagao dos produtos;

* Melhor a organizagao interna da empresa;

12



METODOLOGIA

A pesquisa exploratoria foi desenvolvida através de estudos com auxilio da
internet e livros, assim foi possivel a reorganizacdo do estoque de produtos da
empresa citada no trabalho.

13



PERGUNTA PROBLEMA

A reorganizacdo dos espacos fisicos do estoque e de produtos e a melhor
forma de alocacéo das mercadorias podem ser fatores que otimizam o espaco fisico

existente?

14



1. CONCEITOS DE LAYOUT

7z

O layout de armazém é a forma como as areas de estocagem de um
armazém estdo organizadas, tentando utilizar da melhor forma possivel o espaco
existente |. O layout ideal minimiza as necessidades de movimentac&o, e procura
torna-lo flexivel reduzindo assim os custos de armazenagem. Este tipo de layout tem
0 intuito de satisfazer as exigéncias do estoque a curto e longo prazo, levando em
conta as necessidades e as flutuagbes da procura. Antes de se efetuar o
planejamento do layout é necessario ter toda a informacéo relativa ao espaco a
planear, ou seja, € importante saber qual a area de armazenagem, 0 estoque
maximo e médio, o volume de entrada e saida de produtos, qual a politica de
reposicdo de estoque e também o método de movimentacao dentro do armazém.

‘Layout € a representagdao de arranjo fisico, significando colocar, dispor,
ocupar, localizar, acertar. Layout é o grafico, que representa a disposicdo espacial, a
area ocupada e a localizacdo dos equipamentos, pessoas e materiais”. Viana,
(2002)

O layout ideal deve ser comparado com o0s principios da rotatividade,
semelhanca, tamanho, caracteristicas e utilizacdo do espaco. Existem varios
modelos que facilitam os problemas do layout, sendo o modelo de layout de
armazém destinado a area necessdria para armazenar 0s materiais dentro de um
armazém.

Tendo em conta o layout continuo de armazém € possivel estudar as regifes
de armazenagem, a distancia média percorrida num armazém com uma porta, e a
distancia média percorrida num armazém com duas portas do mesmo lado, para um

ou dois produtos

15



1.1 Objetivos do layout de armazenagem

Utilizar o espaco existente com maior eficiéncia possivel;

Providenciar uma movimentacéo eficiente dos materiais;

. Minimizar os custos de armazenagem quando sao satisfeitos os niveis
de exigéncia;

. Providenciar agilidade e flexibilidade.

. Facilitar a arrumacao e limpeza.

1.2 Principios da area de armazenamento

Devem-se integrar os varios principios a que deve obedecer a area de
armazenamento, tais como: rotatividade, semelhanca, tamanho, caracteristicas e
utilizacao do espaco.

Rotatividade: Num armazém os materiais podem ser guardados em areas de
armazenagem em profundidade e posicionados de forma a minimizar a distancia
total percorrida. Se os materiais mais populares forem guardados em &reas de
armazenagem em profundidade a distancia total percorrida serd menor. Os materiais
mais populares podem estar distribuidos dentro do armazém de diferentes formas,
no entanto, aqueles que apresentam um fluxo de entrada e saida elevado devem ter
uma alocacéao estratégica.

Semelhanca: Os materiais que sao recebidos e expedidos ao mesmo tempo
devem ser armazenados juntos, 0 mesmo acontece aos materiais que Sao ou
recebidos ou expedidos juntos.

Tamanho: O espaco de um armazém deve ser organizado tendo em conta a
rotatividade e o tamanho dos materiais, pois, se iSSO ndo acontecer, pequenos
materiais podem ser armazenados em espacos que foram desenhados para
armazenar grandes materiais, havendo desperdicio de espaco.

Caracteristicas: As caracteristicas dos materiais a serem armazenados
devem seguir um meétodo diferente de armazenamento relativamente aos principios
acima referidos.

Utilizagcdo do espaco: O planejamento do espaco deve ser feito tendo em

conta 0 espaco necessario para a armazenagem dos materiais. O layout de

16



armazém deve maximizar o espaco utilizado bem como, o nivel de servico fornecido.
O desenvolvimento do layout deve ter em conta alguns fatores como: a conservagao

do espaco, as limitacdes do espaco e a sua acessibilidade.

1.3 Desenvolver um layout de armazém

Para desenvolver um layout de armazém adequado e necessario seguir
alguns passos como:

. Tracar a area global a escalar;

. Verificar todos os obstaculos fixos (colunas, elevadores, escadas,

instalacdes de servicos);

. Localizar as areas de recepcao e expedicao;
. Localizar os varios tipos de armazenagens;
. Atribuir a cada material a sua localizagdo de armazenagem.

A manutencédo do layout exige que os materiais sejam armazenados segundo

a ordem estabelecida e que a localizac&do do estoque seja conhecida.

17



2. SOFTWARE PROTHEUS MIGROSIGA

Microsiga € uma empresa brasileira com sede na cidade de Nova Vigosa BA
desenvolve software e tecnologia. E considerada a maior firma de software da
América latina onde desenvolve softwares destinados a gestdo empresarial. Os
softwares desenvolvidos pela Microsiga destinam-se a automatizar e gerenciar
processos, tais como: finangas, recursos humanos, logistica, manufatura, CRM,
dentre outros. Tem como seu principal produto o software denominado ERP
Protheus.

Segundo Souza (2000), “A implementacdo de um ERP (Enterprise Resource
Planning) pode ser definida como o processo pelo qual os médulos do sistema séo
colocados em funcionamento na empresa. Isso significa dar inicio a utilizacdo do
sistema no processo de transacfes empresariais. Para isso € necessario que o
sistema tenha sido adequadamente parametrizado, customizado (se necessario),
que os dados iniciais tenham sido inseridos no sistema, que 0S processos de

negdécio tenham sido alterados para adaptar-se a utilizagao do sistema, etc.”.

2.1 Protheus Microsiga e sua ferramenta ERP

O software Protheus desenvolvido pela Microsiga possui independéncia
de banco de dados, podendo assim conectar-se a outros softwares
como Oracle, PostgreSQL, DB2 etc, e também possui independéncia de sistema
operacional rodando tanto em Windows como em Linux (embora apenas versdes
antigas) além de outros sistemas operacionais homologados. Trata-se de uma
aplicacdo onde seu processamento ndo fica restrito somente a estacao, e sim ao
servidor Protheus, servidor de banco de dados e estacao.

Através da ampliacdo da tecnologia tém se instituido cada vez mais
ferramentas que permitam a remodelacdo e o aprimoramento nas atividades das
empresas.

O Protheus Microsiga é um dos sistemas integrados mais utilizados no Brasil
e na América Latina. Com sua ferramenta o ERP (Enterprise Resource Planning)

mais conhecido por Sistemas Integrados de Gestdo Empresarial, que tem como
18
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caracteristica central aperfeicoar a gestdo e consequentemente auxiliar as empresas

a atingir os objetivos.
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Figura 1: Tela inicial Microsiga
Fonte: Totvs

Podem-se mencionar algumas vantagens do uso do Protheus Microsiga e seu
sistema , assim como, eliminacdo do uso de interfaces manuais, reducéo de custos,
otimizacdo e confiabilidade do fluxo da informacéo, otimizando o processo de
tomada de decisédo, elimina a redundancia de atividades, reduz os tempos de
resposta, reduz as incertezas.

O Protheus Microsiga é um sistema integrado que utiliza o0 mesmo banco de
dados que possibilita gerenciar todas as transacdes de uma forma integrada, e
facilita o fluxo das informacg@es entre todas as areas de uma empresa, integrando os
dados e processos de varios departamentos, possibilitando a automacdo e
armazenamento de todas as informacdes no processo de uma organizacdo e

eliminando com toda a complicacdo do acompanhamento isolado de cada processo.
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Figura 2: Interface Microsiga
Fonte: Totvs

O Protheus Microsiga apresenta alguns pontos fracos que devem ser
analisados:

No fato de integrar todos os departamentos de uma empresa, 0s custos de
desenvolvimento e implantacdo muitas vezes séo elevados.

E o alto grau de dependéncia do fornecedor do pacote.

E a resisténcia a mudanca por parte dos funcionarios (devido a cultura
organizacional) e elevando a desmotivacao por parte dos funcionarios.

20



3. CONCEITOS DE CLASSIFICACAO DE MATERIAIS

A classificagdo de materiais surge por necessidade, uma vez que com O
aumento da industrializacdo e da introducdo da producdo em série, foi necessario,
para que nao ocorressem falhas de producao devido a inexisténcia ou insuficiéncia

de pecas em estoque (Fernandes, 1981, p.141).

3.1 Classificagbes de materiais

A classificacdo de matérias subdivide-se em trés principais conjuntos

CLASSIFICACAO DE MATERIAIS

ESPECIFICACAO PADRONIZACAO

CODIFICACAO

Figura 3: Conjuntos das Classificagbes de Materiais
Fonte: Autores
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3.2 Especificacao

O termo especificacéo significa identificar precisamente o material.

Deve-se descrever o0 item atravées das suas caracteristicas: nome,
nomenclatura, descrigédo, designagéo, etc.

A nomenclatura que pode ser padronizada também conhecida como
estruturada € formada por nomes e palavras chave (nome basico e nome
modificado), dimensdes, caracteristicas fisicas em geral, embalagem e aplicacéo.

Nome basico é a descri¢éo inicial. (exemplo: parafuso, prego).

Nome modificado é o complemento do nome basico. (exemplo: parafuso, aco,

7/8).

3.3 Padronizacgéo

A padronizacédo é dividida em varios aspectos. Dentro destes aspectos visa-
se assegurar a qualidade e a reducéo de custos.

Aspectos de padronizacdo de matérias devem obedecer a padrées técnicos
gue sao determinados pela (ABNT, ISSO, SAE, ASTM, DIN, NEMA,...).

Quando padronizados de forma adequada os tipos de materiais a uma
reducdo na variedade e isto simplifica o controle de estoque, a necessidade de

espaco de estocagem e consegilientemente reducdo nos custos de armazenagem.

3.4 Codificacéao

Diversos tipos de codigos podem ser utilizados na identificacdo de produtos.
Os mais utilizados sao: sequencial, em grupos, em faixas, mnemonicos, e 0s
codigos de barras.

Lembrando que independente do tipo de cddigo aplicado deve-ser utilizado
apenas um cédigo para cada item evitando confusées de comunicacdo e uma
atencdo maior quanto ao uso de caracteres como, por exemplo, (zero “0” da letra

[{Pagl]

0”, cinco “5” da letra “s”).

22



3.5 Codigos sequenciais

Este pode ser numérico, alfanumérico ou alfabético. A cada novo item
cadastrado soma-se 1 ao ultimo cédigo dado. Sua definicdo e simples basta
determinar o primeiro cédigo e a regra de sequéncia. Sua principal vantagem € a

simplicidade do sistema sua capacitacao e utilizacdo de poucos caracteres.

3.6 Codigos em grupos

Este tipo de codificacao é dividido em grupos associando um significado.
Exemplo: os codigos 30-22-347 e 30-25-555.

Onde:

30 = materiais elétricos.

30-22 = fios e cabos nus.

Usualmente neste tipo de codificacdo utiliza-se o hifen “-“ ou o ponto ““.
Destaca-se como vantagem a informacdo dentro do proprio facilitando a

distribuicao fisica

3.7 Codigos em faixas

Cada grupo de produtos possui uma faixa de cédigo pré-definida.
Exemplo:

1001 & 1099 = matéria-prima.

1100 & 1299 = material semi-acabado.

1300 & 1499 = matérias acabados.

3.8 Codigos mnemaobnicos

Esse sistema possui caracteres que permitem associacdo facil de idéia com
elemento a ser codificado.
Exemplo: As siglas de estados do Brasil.
SP — Sé&o Paulo

Vantagem dos cédigos mnemonicos e a deducao do significado do cédigo.
23



3.9 Cddigos de barras

E uma tecnologia de identificacdo automatica, aplicavel aos objetos. Seu
objetivo é a identificacdo e localizac&do respectiva de produtos em nivel comercial e
industrial.

Este sistema é constituido por séries de linhas e espacos de diversas
larguras, que armazenam informacdes com ordenamento diferentes, denominadas
simbologias.

Porém para implantacdo deste tipo de codificagdo é necessério que a
empresa filia-se & EAN (ASSOCIAC;AO INTERNACIONAL DE NUMERAQAO DE
ARTIGO).

Este cédigo EAN devera conter 13 digitos aos quais tem uma determinada

especificacao que inclui:

PAIS + EMPRESA + PRODUTO + DIGITO CONTROLE

e - ___.-" i .l'. 4 L% %N

F 8 9 LR == = 123 4 L]

Pai_:a- EmuEeresa P enine s,

A digros G = oo o el R e P
el o iy e ok b= T ol b
palo ES8 pala EX00d ERESHL Fekm e p e 6 b

| S = il algeritng]

Figura 4: CAdigo de Barras
Fonte: Cédigo de Barras: Desenvolvimento, Impressao e Controle de Qualidade. Guiller
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REORGANIZACAO DO ESTOQUE DE PRODUTOS
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4. REORGANIZACAO DO ESTOQUE DE MATERIAIS

4.1 Quando mudar e como mudar

A Merkle do Brasil tinha a necessidade da reorganizacao do seu estoque de
materiais devido a diminuicdo dos seus produtos de prateleira. A causa desta
reducédo foi que a Merkle ndo representaria mais a marca de ferramentas elétricas
Metabo. E com a saida desta linha, que representava aproximadamente 60 % dos
materiais do estocado, a empresa teve a necessidade de reorganizar o seu espaco
fisico.

A companhia resolveu, em Junho de 2012, iniciar um programa de
reestruturacado em todos os departamentos e seguimentos da organizacdo buscando
0 aumento no mercado nacional com o objetivo de prestar um atendimento com
melhor qualidade e dinamismo.

As mudancas ocorreram em todos o0s departamentos, comecando pelo
estoque de materiais onde esté alocado o patriménio da empresa.

Inicialmente viu-se a necessidade na mudanca do Layout, pois o formato e
espago fisico do armazém ndo eram mais adequados para a estocagem dos
produtos Merkle.

Na figura baixo podemos observar como estava o layout antes da mudancga.

Figura 5: Armazém vista aérea
Fonte: Autores
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Analisamos a melhor forma de otimizar os espacos, onde iriamos construir
uma nova estrutura flexivel, possibilitando a movimentacéo e reestruturacdo, sempre
gue necessaria, conforme a necessidade de espaco fisico que a empresa demandar
para o armazenamento de um determinado produto, uma vez que os produtos nao
tém tamanho padrao.

O primeiro passo foi reorganizar o layout da empresa, com isso foi necessario

uma mudanca brusca em toda a estrutura metélica do armazém.

Figura 6: Armazém vista lateral. Figura 7: Armazém vista aérea
Fonte: Autores. Fonte: Autores

Com o andamento na mudanca do espaco fisico, direcionamos a nossa

organizacao para outras melhorias no estoque de materiais.
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5. ORGANIZAR E CODIFICAR MATERIAIS

5.1 Organizacdo e codificacdo dos consumiveis e pecas de reposicao

Devido a uma gama de mais de 4000 itens cadastrados na empresa Merkle, e
trabalhando com varias marcas parceiras e 0os produtos sendo estocados em um
anico armazém de forma desorganizada, como podem ilustrar na figura abaixo,

decidimos que a organizagao dos produtos seria a nossa prioridade.

Figura 8: Estoque de produtos. Figura 9: Pallets
Fonte: Autores. Fonte: Autores

Figura 10: Armazém. Figura 11: Estoque de Produtos
Fonte: Autores. Fonte: AutoresS.

Uma das maiores dificuldades encontrada foi o fato que a Merkle do Brasil
representa quatro grandes marcas alemas. Sendo: Merkle Alemanha, Reis, Soyer e
TBI.

Todos os fornecedores citados tém uma quantidade expressiva de produtos

comercializados no mercado nacional. Por isso a necessidade organizar 0 armazém
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e ter um estoque de pecas de reposi¢cdo e de consumiveis para o atendimento de

seus clientes.

A armazenagem €é a guarda temporaria de produtos para posterior
distribuicdo. Os estoques sdo necessarios para o equilibrio entre a
demanda e a oferta. No entanto, as empresas visam manter niveis de
estoques baixos, pois estes geram custos elevados: custos de pedir —
custos administrativos associados ao processo de aquisicdo das
mercadorias; custos de manutencdo — referentes a instalacdes, méo-de-
obra e equipamentos; custo de oportunidade — associado ao emprego do
capital em estoque (HONG, 1999).

O grande objetivo foi encontrar uma maneira de reorganizar o estoque e seus
produtos, de uma forma a disponibiliza-los com facilidade a acessibilidade a
qualquer colaborador.

O primeiro passo foi trabalhar individualmente cada marca e seus produtos
logo apdés planejar a codificacdo, o enderecamento e alocacdo em gavetas
separadas em seus respectivos armarios.

Todas as gavetas possuem uma etigueta, essas etiquetas representam o
cddigo interno de identificacdo dos produtos, as mesmas sdo geradas pelo sistema
ERP (Enterprise Resource Planning) do Microsiga.

A informacdo do produto € cadastrada no banco de dados do sistema
integrado do Microsiga Protheus. Utilizando uma logica de codificacdo que foi
parametrizado, para com seus materiais e fornecedores, que ao alimentar o banco
de dados com todas as informacfes necessarias € gerado automaticamente o
codigo Merkle para o produto solicitado, o seu cddigo é Unico e inalterado. Na figura

abaixo podemos ver um produto alocado na sua gaveta:

. |L 5 | -
v glEE A -

N\

Figura 12: Gavetas de produtos
Fonte: Autores
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Uma vez esta etapa concluida, a proxima fase seria que os produtos ficariam
separados em armarios com materiais da mesma familia de produtos.

Na Merkle do Brasil quando é usada a palavra familia de produtos, esta se
referindo a produtos que tenham em sua origem e no seu fornecimento uma de suas
marcas parceiras.

Para que cada armario possa ter a suas caracteristicas proprias, e ndo seja
confundida com os outros gaveteiros, a forma que foi encontrada para solucionar
este problema foi que cada armario tem que possuir gavetas com cores
diferenciadas para que possa representar a sua familia de produtos para cada
fornecedor desta forma a marca ndo podera se confundida, como podemos ver no

exemplo abaixo:

Figura 13: Armarios de produtos
Fonte: Autores

O proximo passo para finalizarmos o processo de reorganizacao do estoque
de produtos da Merkle do Brasil foi redistribuir os armarios no armazém e o0s
produtos de prateleira na nova estrutura metéalica no novo layout, conforme a figura

abaixo:
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Figura 14: Estoque de produtos
Fonte: Autores

Dias (1995, p. 22) “define que o bom funcionamento da empresa se da pelo
gerenciamento do estoque”.

A logica usada para este processo, foi que cada armario teria um codigo de
localizac&o, e eles foram organizados em corredores. Os corredores por sua vez
também ganharam uma localizacdo, que sera representada por letra do nosso
alfabeto (ex: A, B, C...).

O préximo passo foi juntar todas as informacdes coletadas neste processo e
cadastrar no banco de dados do sistema.

O sistema ERP (Enterprise Resource Planning) do Microsiga cruza todas as
informacdes recebidas e gera o endereco de cada produto possibilitando com maior
praticidade a localizacdo dos itens no estoque.

Com estas mudancas, que facilitaram a estocagem e a logistica da Merkle do

Brasil, foram dadas como finalizadas com éxitos este processo.
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Figura 15: Armazém vista aérea.
Fonte: Autores

Saber escolher as ferramentas desde o planejamento até a conclusdo do
novo estoque de produto € de suma importancia para o sucesso das organizacgoes.
Pensando nisto, a escolha das tecnologias usadas nestes processos foi realizada
com o maior cuidado para ndo haver contratempos na execucéo do projeto.

Pesquisas feitas na empresa, conforme conversas com 0s colaboradores,
para saber as necessidades, estudo do ambiente fisico, infraestrutura, foi de grande
relevancia para o processo da mudanca. Através desses dados determinado um

caminho a ser percorrido.

32



6. CONSIDERACOES FINAIS

Este projeto visou mostrar como uma organizacao precisa estar preparada
para todas as adversidades em um mercado globalizado, onde cada dia as decisdes
rapidas e precisas sdo de suma importancia nesse competitivo mercado de
negocios.

Com o principal objetivo deste estudo definido. Foi possivel reestruturar o
espaco fisico disponivel tornando o dindmico e l6gico mesmo tendo a diminuicdo no
portfélio obteve-se a alocacdo adequada das mercadorias e a diversificacdo das
atividades comerciais com a ativacdo do setor de automacao.

As condicbes de estocagem das pecas influem diretamente na eficiéncia e na
qualidade dos trabalhos desenvolvidos pelo departamento armazenagem. Manter as
pecas bem armazenadas € muito importante para garantir sua preservacao, e a
rapidez tanto na localizacdo quanto na movimentacdo das pecas.

Através de conceitos de layout adequados utilizacdo de um sistema de ERP
(Enterprise Resource Planning) eficiente e & codificacdo e identificacdo de materiais
precisas, este estudo contando com afirmacdes de diversas bibliografias, trabalhos
académicos e autores especializados nos temas. Aplicou alteragcbes que
aprimoraram diretamente e indiretamente quase todos os setores. Melhorarias
visiveis nas atividades da empresa respostas rapidas de acordo com as
necessidades que se apresentar possibilitando tanto nas operacdes de separagao
dos pedidos quanto no controle do estoque das mercadorias evidenciando de forma
confiavel as reais entradas e saidas dos produtos e auxiliando contundentemente o
setor de compras. Aumentando a competitividade da empresa diminuindo custos e

agilizando os processos.
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ANEXO A — APRESENTACAO DA EMPRESA

MERKLE DO BRASIL EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA

Masters of Metal -ALMER g Gﬁﬂbﬂoﬂjp

Solda Pino

soyer

REIS ROBOTICS

Figura 16: Logotipos dos parceiros da Merkle.
Fonte: Merkle Group

A Merkle do Brasil Ltda., fundada em 1997 é a filial brasileira da tradicional
empresa alema Merkle Schweissanlagen Technik GmbH.

A Merkle Group originou-se da alianca entre Merkle do Brasil Equipamento de
Soldagem e as marcas Merkle Balmer, Soyer, Reis, Metabo e DMJ em 2010 e ela

fica situada na Avenida Oswaldo Morais e Silva, 55 galpao 02

Figura 17: Merkle do Brasil
Fonte: Merkle Group
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Esta alianca permitiu solu¢des integradas para o nosso cliente, oferecendo:

o Equipamento de soldagem Merkle Balmer, com tecnologia aleméa
produzida no Brasil, o que confere facilidade na distribuicdo e pregos competitivos.

. Solda Pinos da Soyer, com tecnologia inovadora “Stud Welding”, rapida
e de facil aplicacéo.

o Células robotizadas Reis e fontes de soldagem Merkle para
Automatizacédo dos processos de soldagem, produtos diferenciados com fabricacéo
e tecnologia alema.

. Alem dos diferenciais de seus produtos, foi implementados um centro
especializado em assisténcia técnica direcionado ao atendimento pré e pos-venda
de nossos segmentos. Que garante ao nosso cliente a confiabilidade e seguranca na
manutencdo preventiva, corretiva e principalmente no funcionamento continuo do
equipamento por meio de coordenacdo e monitoramento na prestacdo de servico
juntamente com a assisténcia técnica.

Os produtos da Merkle esta presente nas linhas de montagem das maiores

empresas do mercado brasileiro, tendo na qualidade e tecnologia alemd o seu

diferencial.
Principais Clientes da Merkle Group no Brasil -
oV
MERKLE
€ BUHLER o

Lrmie £ MAXION

ANDRADE ODEBRECHT -~ SRR
A e GUTIERREZ Engenharia e Construgdo u
-

A0 O = =

Das Auto.

JMB ZEPPELIN I '.%' 13 BEL i Bepo
bk handling salutions I RESIU integrands belagies
E AETHRA & E Rolls-Royce

. GESTAMP
DEDIN A MAGNA

Figura 18: Principais clientes
Fonte: Merkle Group
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PRODUTOS MERKLE GROUP

Equipamento de solda pino

Figura 19: Solda pino Soyer
Fonte: Merkle Group

A solda indutiva resulta em uma penetracdo elevada, cerca de 0,4 mm (ciclo
curto) a 3 mm (ciclo longo) no material de base, utilizada em chapas com
espessuras a partir de 0,6 mm

A caracteristica principal desta solda é a alta resisténcia a ruptura com alta
repetibilidade do processo. Ideal para servicos de caldeiraria, construcao civil,
painéis, trocadores de calor, industria automobilistica, autopecas, entre outros.
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Equipamento de Soldagem

Figura 20: Maquina de solda Merkle
Fonte: Merkle Group

HighPulse - O melhor em 45 anos de tecnologia Merkle. A tecnologia
HighPulse une uma performance Unica, com altissima velocidade em soldagem, e

reducado consideravel de custos com processos especiais da Merkle

7

Um exemplo em produtividade é o sistema TEDAC®, o qual permite a
regulagem de todos os parametros de soldagem diretamente na tocha sem

necessidade de acesso ao painel da maquina

A vantagem da linha HighPulse é nitida. Alto desempenho em soldagem, facil
uso operacional, funcbes avancadas e uma biblioteca ampla de programas de
soldagem para diversos arames sdlidos, tubulares e materiais em aplicagdo manual,

automatica ou robotizada, tornando a HighPulse uma maquina sem comparacao
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