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RESUMO

7

A dificuldade em gerenciar um estoque, é evidente em varias
empresas, causando prejuizos e conflitos em todos os departamentos, embora seja
um ponto da cadeia de suprimentos muito dificil de organizar perfeitamente.
Empresas que conseguem que isso seja feito ganham consideraveis vantagens
competitivas, onde este se refletiria nos seus clientes. Este trabalho apresenta um
estudo de caso que ira proporcionar melhorias em uma das partes da cadeia de
suprimentos, a armazenagem, em uma empresa que comercializa e faz manutencao
em caminhdes e Onibus Volkswagen. A dificuldade de organizacdo nesta empresa
ocorre pela grande variedade de produtos, e pela ma distribuicdo do espaco
destinado para esta funcdo, onde por esse motivo ocorrem perdas de materiais ou
trocas pela falta de identificacdo. Por meio de uma reviséo bibliografica em gestao
de estoques, serdo apresentadas melhorias para a reestruturacdo da empresa na
area predestinada, para que assim sejam melhoradas as diversas atividades dessa
empresa. Para que essas falhas sejam solucionadas ou minimizadas sera proposto
a Organizacdo, um layout mais favoravel acompanhado de uma padronizacdo de
armazenagem e identificacdo estratégicas. Também sera proposto uma mudanca na
forma e no local do recebimento dos diversos materiais utilizados pela empresa. E
para o auxilio geral sera proposto a implantacdo de sistemas informatizados

logisticos.

Palavras-Chave: Estoque. Logistica. Suprimentos.



ABSTRACT

The difficulty in managing a stock, is evident in many companies,
causing damages and conflicts in all departments, although it is a very hard point to
organize well in the supply chain. Companies that do it again considerable
competitive advantage, where it would reflect on their customers. This paper
presents a case study that will provide improvements in one part of the supply chain,
storage, in a company that sells and maintains Volkswagen trucks and buses. The
difficulty of organizing this company is due the wide variety of products, and the
misdistribution of space devoted to this function, which for this reason looses the
exchange of materials or misidentification. Through a literature review on inventory
management, improvements will be made to restructure the company in the area
predestined so that the various activities of this company be improved. For these
faults are resolved or minimized will be proposed to organize a more favorable layout
accompanied by a standardization of storage and identification strategies. Also it will
be proposed a change in shape and location of the reception of various materials
used by the company. And for general assistance will be offered the deployment of

logistics information systems.

KeyWords: Inventory. Logistics. Supply.
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1. INTRODUCAO

Atualmente o tema Gestdo de Estoque € muito utilizado no meio das
organizagdes, promovendo melhorias e atualizagbes, tanto no administrativo como
no operacional da organizacao.

Nossa proposta de trabalho é buscar descrever e analisar praticas
organizacionais na area do almoxarifado central de pecas da empresa MARKA
veiculos, que atua na comercializacdo e manutencdo de caminhfes e O6nibus
Volkswagen na cidade de Araraquara e regiao.

Ao procurarmos a empresa MARKA, evidenciamos o problema no
gerenciamento de estoque, no qual observou-se que a metodologia utilizada pode
trazer diferenca na gestao do almoxarifado.

Esse trabalho busca oferecer propostas que podem garantir a
exceléncia na entrega de produtos e servicos, buscando maximizar valores para
seus clientes e colaboradores, apresentando alternativas de estudo mais eficazes

para sanar as necessidades da empresa.

1.1 Delimitacédo do tema

O tema deste trabalho abrange uma atividade da cadeia logistica, a
gestdo de estoque de uma empresa que atua na manutencdo e comercializacdo de
caminhdes. A realizacdo de um estudo de caso sera feita para propor melhorias na
organizacao e distribuicdo do estoque, pois nos dias atuais a gestao de estoque esta
se tornando cada vez mais importante, pois a partir dela, podemos reduzir custos
desnecessarios e importantes para a organizacao. Contribuindo para o crescimento

continuo da empresa.

1.2 Objetivo geral

Solucionar os problemas no almoxarifado central utilizando ferramentas
da Qualidade.
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1.3 Objetivo especifico

bY

Este trabalho tem como objetivo apresentar a empresa MARKA
veiculos, propostas para proporcionar melhorias no almoxarifado central, por meio
de desenvolvimento de plano de acdo para restruturacdo de pontos especificos do
setor citado acima, viabilizando processos.

1.4 Justificativa

Para uma empresa voltada a servicos e vendas de pecas de veiculos
pesados, que possuem um grande numero de itens diferentes em seu estoque, as
dificuldades em gerenciar uma cadeia logistica se multiplicam, causando prejuizos e
conflitos em todos os departamentos.

Esse trabalho € de grande importancia pelo fato da logistica ser uma
atividade reconhecidamente sinérgica ao desempenho empresarial e apontado como
um fator diferencial na competitividade no mercado.

Para um melhor desempenho da empresa MARKA veiculos,
desenvolvemos este trabalho para auxiliar a empresa a solucionar ou minimizar os
impactos dos problemas decorrentes do almoxarifado central de pecas.

Buscamos a partir de uma fundamentacao tedrica, a base para o
desenvolvimento de analise dos problemas para auxiliar as devidas sugestbes de

melhorias do setor.

1.5 Metodologia

Para o desenvolvimento deste trabalho, foi utilizado como metodologia
0 estudo de caso, ferramenta essa que nos da ampla visdo sobre o assunto
estudado, facilitando a solucédo do problema encontrado. Este método de pesquisa
foi escolhido, pois através dele é possivel um estudo detalhado da organizacéo e
assim podendo apresentar particularidades do caso em questdo e entédo

proporcionando maior entendimento.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Definicéo de logistica

A logistica € de origem militar, foi utilizada inicialmente pelo exército
americano, sendo desenvolvida para auxiliar nas estratégias no campo de batalha
suprindo as necessidades de medicamentos, muni¢cdes, alimentos, onde estes
tinham que estar disponiveis no momento certo e em quantidades adequadas, para
evitar o descumprimento das estratégias programadas.

Com o grande avanco da globalizacdo e tecnologia das ultimas
décadas, a logistica vem adquirindo um papel importante perante as empresas
ganhando um maior destague no mercado e, portanto estd se tornando de
fundamental importancia para o desenvolvimento e sucesso das empresas.

Embora a funcado logistica tenha sido muito tempo confundida como
sendo somente transporte e armazenagem, com o passar do tempo, esses dois
elementos isoladamente ndo passaram a satisfazer as organizacbes e o0s
consumidores (NOVAES, 2007).

Segundo Ribeiro (2006) a Logistica faz parte da cadeia de
abastecimento onde esta tem a funcao de planejar, controlar e programar os fluxos
de produtos/servicos e informacgdes, desde a aquisicdo da matéria-prima até o seu
destino final, o cliente. Portanto logistica € o produto certo, no momento certo, no

Iugar certo e com o menor custo.

“Logistica é o processo de planejar, implementar e controlar de
maneira eficiente o fluxo e a armazenagem de produtos, bem como
0s servicos e informagdes associados, cobrindo desde o ponto de
origem até o ponto de consumo, como 0 objetivo de atender os
requisitos do consumidor.”(Novaes, 2007, p.35).

Com fundamental importancia a logistica empresarial juntamente com a
administracao apresenta a oportunidade de melhoria nos custos de servigos e
distribuicdo repassados aos clientes e consumidores, com base em planejamento,
controle e organizacdo continua de atividades de movimentagcdo e armazenagem,
facilitando o fluxo como um todo (BALLOU, 2009).
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2.2 Cadeia de suprimentos

Para melhor entendimento sobre a Cadeia de suprimentos,

primeiramente devemos analisar e entender alguns fatores historicos que fizeram

com que a logistica evoluisse e entdo chegassemos ao contexto da SCM (Supply

Chain Management) que traduzindo significa Gestdo da Cadeia de Abastecimento,

gue até hoje em dia, seu significado, objetivos e praticas ainda sdo um pouco

desconhecidos, mais que para as empresas é de extrema importancia para o bom

desenvolvimento e sucesso da mesma.

“[..] O longo caminho que se estende desde as fontes de matéria-
prima, passando pelas fabricas dos componentes, pela manufatura
do produto, pelos distribuidores e chegando finalmente ao
consumidor através do varejista constitui a cadeia de suprimentos|..]”
(Novaes, 2007, p.38).

Na figura 1 representada por Novaes (2007), demostra uma cadeia de

suprimentos tipica, que apenas o ciclo completo do produto, desde o fornecedor de

matéria-prima até o cliente final.

Produto
Acabado

Fornecedores
de Matéria-
prima \
Fabricantes de
Componentes
4
Inddstria <
Principal

N

Atacadista e
Distribuidores

Varejista =

Consumidor
Final

Fonte: NOVAES( 2007).
FIGURA 2.1- Cadeia de abastecimento tipica.
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Com o passar do tempo e a evolucdo da logistica, o conceito de cadeia
de abastecimento foi criado e entdo é modernizado e se mantem em constante

evolucéo.

Essa evolugdo comecou segundo Pires (2009) desde meados do
século XV, onde os produtos eram feitos através de artesdos, em que estes eram
responsaveis por todo o ciclo produtivo, os produtos eram feitos para atender as
encomendas, e com o grande aumento dessas encomendas, 0S pequenos artesaos
foram se transformando em empreséarios e como a demanda s6 aumentava e o
mercado crescia logo foi necessario buscar por novas ferramentas que

promovessem a interacdo entre a produgcao e o mercado.

Foi com o declinio do governo absolutista na Europa e com as ideias
lluministas surgindo que em meados de 1776 surgiu a primeira publicacdo de Adam
Smith “Ensaio sobre a riqueza das nagdes”, o qual ilustrava as ideias da economia
da época, embora mesmo assim faltassem grandes mudancas para a evolugao
industrial acontecer, quando com 0 surgimento das maquinas a vapor e com a
demanda continuamente crescendo, precisou novamente de novas ferramentas e
formas de gerenciamento, pois surgiu a necessidade de transportar matérias e

buscar novos mercados.

Apés a revolucdo industrial e varias outras revolucdes necessarias, a
indastria automobilistica desenvolveu-se no mundo inteiro, juntamente com o
aumento dos automoveis que se tornou um objeto de desejo de todos, sendo para
demonstracdo de status de uma pessoa ou transporte coletivo. Foi a partir deste
momento que comecou a serem criadas as plantas das industrias, a primeira a ser
criada foi a da Ford em 1908, onde esta langcou apenas um produto que foi de
grande sucesso e que comecou a divulgar a ideia da producdo por linha de
montagem, onde quem se movimentava era o veiculo, 0 montador permanecia no

mesmo lugar fazendo somente aquela tarefa.

A partir das ideias criadas por Henry Ford surgiu a necessidade do
desenvolvimento de novas fontes de abastecimentos, e por um descuido ele deixou
de acompanhar seus concorrentes e ver que havia uma crescente demanda por
produtos diferenciados, e que ndo estava sozinho no mercado, que seus
concorrentes mudaram seus focos e entdo passaram a visar a demanda do

mercado, assim diversificando seus produtos.



18

Foi entdo que comecou a surgir o modelo de gestéo, onde se definiu
que as decisdes estratégicas eram definidas no nivel corporativo, e as decisbes
operacionais eram tratadas na divisdo, e as empresas nao eram integradas o que
poderia gerar estoques excessivos ou baixa utilizacao de seus ativos (PIRES, 2009).

Sloan, gestor da GM na época que comecou a implantacdo na
empresa de um sistema que gerava um fluxo regular de informacdes, este sistema
tinha dados sobre volume de vendas, precos e niveis de estoques, inicialmente eram
feitas as anotacbes mensalmente, mais logo este nimero diminuiu para 10 dias.
Sloan ja mostrava preocupacdes que perduram até hoje como, por exemplo, ter foco
e conhecer 0os numeros e detalhes dos mercados onde atua, construir relacbes e
obter sinergia na cadeia de suprimentos.

Praticamente na mesma época o0 Japao surgiu com grandes produtos
de qualidade e com um menor preco, e causou grande curiosidade em todos, onde
estes comecaram a pesquisar e fazer visitas técnicas a Toyota Motors, descobrindo
o Sistema Toyota de Producédo, que pela expanséo tornou-se popular com Just In
Time (JIT), onde este sistema foi consolidado por um conjunto de boas praticas e
procedimentos.

Algumas contribuicbes desse sistema foram:

-Reducédo do tempo de set-up, viabilizando reducéo de lote e aumento
na flexibilidade produtiva,

-Reducédo de produtos, diminuindo a complexibilidade de gestédo
produtiva e esforcos diretamente em metas claras e objetivas;

-Producéo puxada via Kanban, criou-se uma cultura da producdo ser
voltada para a demanda real aumentando o comprometimento de todos os elos da
cadeia de suprimentos;

-Gestao dos processos logisticos, estabelecendo as adequacdes para
o trabalho com a logica do minimo de estoque e do lote econémico unitério,
reduzindo os niveis de inventarios e os ciclos de producao;

- Gestéo de relacionamento com os fornecedores, desenvolvendo um
gerenciamento inovador em parcerias com fornecedores.

Com o passar dos anos algumas empresas comecaram a ficar
insatisfeitos com a qualidade e confiabilidade dos componentes comprados, e entéo
passaram a gerenciar seus fornecedores, experiéncia esta que deu certo e entdo em

1943 no Japdo foi publicado um documento estabelecendo uma politica de
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fornecimento onde as “Empresas-filhas” se dedicavam ao fornecimento de material

para as Empresas-mae.

“[..] Assim, as empresas-filhas e empresas-netas, preferencialmente,
nao deveriam fabricar produtos finais e sim componentes para sua
empresas-maes. Nos papéis de empresas-mdes e de empresas-
filhas, elas deveriam compartilhar a gestdo de méao-de-obra, de
materiais e de capital. O compartilhamento de capital era uma forma
de garantir um relacionamento mais seguro e com maior fidelidade.
O relacionamento era sempre controlado pela empresa cliente, ou
seja, a empresa desempenhando o papel de mae [..]” (Pires, 2009,
p.11).

Foi entdo com o grande crescimento do mercado, com o aumento de
mix de produtos, e de uma populacdo mais exigente que se criou a necessidade do
desenvolvimento da SCM, onde é necessario cada vez mais dados e informacdes
precisas para um bom desenvolvimento de toda a cadeia produtiva, e que até os

dias se desenvolve e procura sempre novos meios e novas praticas (PIRES, 2009).

2.3 Gestéo de estoques

A gestdo de estoque é de fundamental importancia para um bom
gerenciamento da cadeia de suprimentos e para a logistica, podendo impactar nos
niveis de servico ao cliente e nos custos totais (WANKE, 2008).

O estoque existe em diversas formas na cadeia de suprimentos como
matéria-prima, produtos semiacabados e produtos acabados, podendo ser
caracterizados por diversos atributos como peso, volume, giro de estoque, variacao
de vendas entre outros.

Segundo Ballou (2009) os custos relacionados com armazenagem de
produtos podem absorver cerca de 12% a 40% dos custos totais, assim
representando uma porcao essencial do capital da empresa, por esta razdo a gestao

de estoque se torna tdo importante.
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2.3.1 Conceitos de estoques

Moura (2004) diz que estoque é um conjunto de bens armazenados,
com caracteristicas proprias, que atendem aos objetivos e necessidade da empresa,
ou seja, todo item armazenado para ser utilizado pela empresa em qualquer que
sejam suas atividades é considerado um item de estoque da organizacao.

A armazenagem de mercadorias implica em prever 0 uso da mesma
futuramente, e isso exige investimento da organizacéo, pois ndo podemos prever a
perfeita sincronia entre a oferta e a demanda tornando os estoques desnecessarios,
por tanto sendo impossivel conhecer a demanda futura exatamente e o0s
suprimentos ndo estdo disponiveis sempre no momento exato que queremos, O
estoque faz-se necessario (BALLOU, 2009).

Para Ballou o estoque ndo tem apenas uma finalidade, serve como
amortecedores entre a demanda prevista e a demanda real de producgéo, assim
podendo proporcionar varios beneficios como:

- Melhoram o nivel de servico;

- Incentivam economias na producao;

- Permitem economias de escala nas compras e no transporte;

- Agem como prote¢ao contra aumentos de precos;

- Protegem a empresa de incertezas na demanda e no tempo de
ressuprimentos;

- Servem como segurancga contra contingéncias.

2.3.2 As dificuldades encontradas na gestao de estoques

Os estoques e os problemas que eles causam variam de acordo com o
tipo de firma em que a empresa atua, onde estes tém crescido juntamente com as
vendas ao longo dos anos (BALLOU, 2009).

Os estoques industriais sdo maiores que os do varejo e atacado, sendo
uma relacdo aproximadamente de dois para um.

“[..] Bens nao duraveis, como roupas € alimentos, representam cerca
de um terco dos estoques totais nas empresas. Bens duraveis, como
automéveis, maquinas de lavar e condicionadores de ar,
representam os dois tercos restantes. Estoques de bens duraveis
apresentam oscilagbes maiores que 0s estoques de ndo duraveis,
uma vez que sua compra pode ser adiada com mais facilidade. [..]”
(Ballou, 2009, p207).
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A atribuicdo de importancia em relagdo ao estoque € muito variada,
observamos isso comparando o capital imobilizado em estoque com vendas, ativo
circulante e ativo total de diversas firmas.

Observando a tabela abaixo podemos concluir que as empresas que
sdo distribuidoras de alimentos tém alta porcentagem de ativo imobilizado em
inventario, mais os valores dos estoques como porcentagem de vendas € 0 mesmo.
Podemos observar que empresas com baixa rotatividade de estoque,
comparativamente as alimenticias, apresentam uma situacdo oposta a elas, sendo o
valor do estoque em vendas é elevado, mais a porcentagem do ativo €
moderadamente alta.

TABELA 2.1 — Estoque como porcentagem de vendas e do ativo para seis tipos de empresas.

Companhia Vendas® Ativo Circulante®  Ativo Total Rotagéod
Varejista 14% 45% 20% 4.3
Distribuidor de alimento 6 72 45 10.1
Manufatura de compo-

nentes elétricos 18 49 29 4.3
Material de construgéo 30 56 39 3.1
Utensilios 15 33 26 4.6
Metais 1 44 16 6.3

* Vendas calculadas pelo custo de compras.

b Ativo circulante inclui itens de maior liquidez, comé caixa, aplicagdes, contas a receber e estoques.

° Inclui o ativo circulante mais instalagdes, equipamentos, capital e itens intangiveis (marcas regis-
tradas e franquias).

¢ Razéo entre vendas liquidas e estoque médio.

Fonte: Ballou (2009)

Portanto o controle de estoque é de muita importancia, pois algumas
empresas trabalham com pequena margem de lucro e qualquer erro pode causar um
grande prejuizo e o alto investimento de estoque em mercadorias com baixa
rotatividade pode causar pequeno retorno para o investimento. Além disso, 0s
estoques absorvem um capital que poderia estar sendo investido de outras formas,

como em investimentos em projetos da empresa. (BALLOU, 2009).
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2.3.3 Os diferentes custos na gestao de estoques

Na administracdo de inventario existem trés tipos de custo segundo
Ballou (2009) que séo:

- Custos de manutencdo: Esse custo estd associado aos custos
necessarios para manter certa quantidade em mercadorias em um periodo, assim
representando uma série de custos, alguns desses custos sdo: a imobilizacdo do
capital, onde este pode ser empregado em outra atividade; custos associados a
impostos e aos seguros; custo com armazenagem fisica e 0s custos com 0s riscos
de manter o estoque.

- Custo de requisicdo ou compra: Esse custo esta associado ao
processo de aquisicado de produtos para a reposi¢cdo do estoque, que inclui alguns
custos como o custo de processar o pedido e enviar o pedido até o fornecedor,
preparacao do pedido pela producdo, manuseio, e o preco de mercadorias.

- Custo de falta de estoques: Esse custo esta associado a falta de
produtos em caso de aumento de demanda em determinado item que nao tem em
estoque, onde inclui os custos com as vendas perdidas, caso o cancelamento do
pedido seja feito pela falta do mesmo ou o custo de atrasos, que esta ligado a

gastos diretos da empresa com custos adicionais no atraso deste pedido.

2.3.4 Classificacao de estoques

Segundo Ballou (2009) para que os estoques sejam classificados deve
seguir a natureza de demanda desse estoque, onde essas sao:

- Demanda Permanente: Sdo as demandas que nao exige grandes
variacfes, ou seja, picos ou vales de consumo ao longo de anos. Estoques para
este tipo de demanda requer reabastecimento continuo ou periddico, onde seu
controle é pela previsdo de demanda de cada item do inventario, a determinacao de
guando o reabastecimento deve efetuar e definicho do tamanho do lote de
reabastecimento.

- Demanda Sazonal: sdo as demandas de produtos com ciclo de vida
curto, pode ocorrer um Unico pico ao ano desse produto. Estoques para este tipo de
demanda precisa conter a quantidade a ser vendida e a época em gue ela ocorrera

assim os estoques acompanham a previsao e esta sujeito a erros.
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- Demanda Irregular: S&o demandas de produtos que mantem um
comportamento irregular onde a projecao de vendas é muito dificil. Estoques para
este tipo de demanda estéo interligados a previsédo precisa de vendas, pois 0s erros
podem estar ligados a tempo de ressuprimento muito longos ou pouco flexiveis.

-Demanda em Declinio: Sdo demandas de produtos que acabam e
entdo um novo produto entra em seu lugar. Estoques para este tipo de demanda
deve conter um planejamento de quando e quanto deve ser estocado em todos os
periodos, assim prevendo a demanda até o final das vendas.

- Demanda derivada: Sdo demandas de produtos onde estes
dependem de outros produtos acabados, exemplo a necessidade de pneus no
mercado. Estoque para este tipo de demanda pode ser determinados através da
precisdo da demanda por produtos acabados.

Estes estoques sé&o classificados por Bowersox (2001) como:

- Estoque médio: E a quantidade de matérias, componentes, em
processo e produtos acabados normalmente mantidos em estoque;

- Estoque Basico: é a parte do estoque médio que se recompde pelo
processo de ressuprimento;

- Estoque de Seguranca: Ameniza os impactos das variacdes ou
incertezas de curto prazo de demanda;

- Estoque em Transito: Sdo os materiais que estdo em viagem ou

aguardando transportes.

2.3.5 Técnicas de controle de estoques

Segundo Ballou (2009) existem algumas técnicas de controle de
estoque que sao:

- Método de empurrar estoques (Tipo Push);

- Métodos de puxar estoques (Tipo Pull);

-Curva ABC,;

- Sistema JIT,;
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2.3.5.1 Método de empurrar estoques (tipo Push)

7

Este método é especialmente utilizado quando existe mais de um
deposito no sistema de distribuicdo, onde estes estocam conforme a necessidade
esperada, este recurso € vantajoso quando os lotes econdmicos de compra ou
producdo sao maiores que as necessidades de curto prazo dos depadsitos.

Esse sistema deve responder a duas questdes basicas:

- Quanto estoque deve ser enviado para cada deposito?

- Como alocar as sobras do balanco entre oferta e demanda entre os

diversos armazéns?

2.3.5.2 Métodos de puxar estoques (Tipo Pull)

Este método é utilizado para um controle mais apurado de estoque,
cada armazém é tratado separadamente dos outros, onde somente o0 estoque
necessario para a demanda daquele ponto é mantida, portanto as quantidades de
materiais mantidos nos estoques no sistema de puxar sdo menores do que no
sistema de empurrar.

Existem alguns tipos de sistemas de puxar estoque utilizados e o mais
simples é o estoque para demanda, onde a ideia basica desse método € manter 0s
niveis de inventario proporcionais a sua demanda, onde isto é feito através da
verificacdo do tempo de reabastecimento e da demanda desse item, assim fazendo
isso mensalmente tera o nivel de demanda que o estoque devera cobrir, assim entao
calculando o tempo de pedido de reabastecimento, que é feito através da diferenca
entre o nivel projetado de demanda e a quantidade de estoque atual disponivel.

Como os tempos calculados podem ter erros, outro sistema utilizado é
método de reposi¢cao ou de estoque minimo, onde este método evita grande gastos
com manutencdo de estoque, caso 0O mesmo esteja excessivo na empresa e
também perda de clientes ou producdo caso 0 mesmo esteja muito baixo, este
sistema trabalha com um nivel minimo que deve estar de acordo com o tempo de
consumo e reabastecimento, quando os itens estocados chegam ao um determinado

nivel conhecido como ponto de reposicdo um pedido é lancado para o0s
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fornecedores, onde é solicitado o lote econdmico de reposi¢cdo. O ponto de
reposicdo e o tamanho do lote sdo definidos de acordo com cada ramo de atividade

das empresas.

2.3.5.3 CurvA ABC

Os métodos descritos a cima podem ser utilizados para qualquer item
de inventario, porém caso 0s ajustes ndo sejam alcancados cada item sera
controlado separadamente, e todos os itens serdo acompanhados. Com isso 0
capital investido em estoque pode ser diminuido caso reconhegcamos que nem todos
0s itens estocados merecam a mesma atencdo por parte da administragcdo ou
precisam manter a mesma disponibilidade para satisfazer os clientes, e que alguns
itens sdo mais competitivos que os outros. (BALLOU, 2009).

O principio da classificacdo ABC € que 20% em estoque € responsavel
por 80% do valor em estoque, os itens séo classificados em trés grupos:

- Classe A: S&o os principais itens em estoque com alta prioridade,
esses itens sdo de valor elevado, onde requer maior investimento, cuidado e
controle, estima-se que 20% dos itens em estoque correspondem a 80% do valor em
estoque.

- Classe B: Sao itens de valores medianos, requer controle menos
rigoroso, estima-se que 30% dos itens em estoque correspondem a 15% do valor em
estoque.

-Classe C: Sao itens de menor valor, o controle € apenas rotineiro,
porém nao deixam de ser importantes, pois sua falta pode inviabilizar a continuidade
do processo, estima-se que 50% dos itens em estoque correspondem a 5% do valor

em estoque.
A figura abaixo demonstra essa classificacéo.

ko e e e S
S5

Y Valor

20 S50 400
% CQuantidade de de itens

Fontes: www.sobreadministracao.com
FIGURA 2.2 — Classificacdo ABC
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O JIT tem como ideia principal suprir produtos para linha de producéao,

deposito ou cliente apenas quando eles sao necessarios, evitando o uso de estoque

caso a necessidade de material ou produto e os tempos de reabastecimento sejam

conhecidos. Onde os lotes sédo pedidos apenas nas quantidades suficientes para

atender o consumo Ballou (2009).

O just-in-time é definido pelo seu proéprio criador, Taiichi Ohno, como sendo
um dos pilares necessarios para a absoluta eliminacdo do desperdicio, ou
seja, Ohno (1997) define que, em um processo de fluxo, somente as partes
exatas e necessarias a montagem alcancam a linha de montagem no
momento em que S30 necessarios e somente na quantidade necessaria
(Almeida, 2002, p. 9).

Segundo Ching (1999) para a perfeita implementacédo do sistema JIT

seguem 0s seguintes principios:

- Na qualidade: Os erros de qualidade iréo reduzir o fluxo de materiais;

- A velocidade: Atender os clientes no tempo de suas necessidades;

- A confiabilidade: Para que ocorra um bom fluxo da producéo;

- A flexibilidade: Através da flexibilidade conseguem-se lotes de

producéo pequenos, com fluxo rapido e tempo curto;

- O compromisso: Comprometimento entre comprador e fornecedor

para que o cliente receba a sua mercadoria no prazo determinado.

Problemas

Solucao JIT

Méquina nao confidvel
Gargalos
Grandes tamanhos de lote

Longos lead times de producao

Qualidade insatisfatoria

Torna-la confiavel

Atacar os gargalos e aumentar a capacidade
Produzir necessidade do cliente e adotar
sistema de “puxar’ a demanda

Melhorar a flexibilidade da produgao e reduzir tempo
de set up

Melhorar processos e trabalhar fornecedores para ga-
rantir a qualidade assequrada

Fonte : CHING(1999)
FIGURA 2.3 - Exemplo de Jit




3. FERRAMENTAS DE QUALIDADES APLICADAS A GESTAO DE
ESTOQUES

3.1 Metodologia 5S

Surgiu no Japdo no inicio dos anos 50 para liberar areas, evitar
desperdicios, melhorar relacionamentos, facilitar as atividades e localizacdo de
recursos disponiveis. Essa metodologia tem sido desenvolvida em muitas empresas
com o intuito de tornar eficaz e participativa os fundamentos de facil compreenséo e
capacidade nos resultados expressivos da empresa, ou seja, € uma ferramenta
baseada em ideias simples e que podem trazer grandes beneficios para as

empresas. Esse método é representado por cinco palavras japonesas.

_
; @
> 2
Q
Fonte: nelsonrosamilha.blogspot.com.br
FIGURA 3.1 - llustracéo 5S

3.1.1 1°S - Seiri —senso de utilizagé&o

Considerado como o Senso da Utilizacdo, Arrumacédo e Desnecessario,
ou seja, separar o Util do indtil, eliminando o desnecessario, colocando o trabalho em
ordem, na quantidade adequada e controlada para facilitar as operacfes. Esse
processo pode ser realizado através da analise de importancia, utilizacdo, demanda
e com isso eliminando o que realmente néo é utilizado, reduzindo a necessidade e
gastos com espaco, estoque, armazenamento, transporte e seguros, facilita também
o transporte interno, o controle da producdo, evitando também a compra de

materiais e componentes em duplicidade, enfim reduzindo custos.
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Algumas perguntas podem ser realizadas para saber o que realmente
pode ser mudado para implantagéo desse processo: 0 que pode ser jogado fora e o
gue realmente deve ser guardado? O que serd util para outro setor? O que pode ser

consertado? Pode-se trabalhar de forma mais econdémica racionalizando o tempo?

3.1.2 2°S — Seiton - senso de arrumacao

Esse conceito visa identificar e arrumar tudo, para que qualquer pessoa
possa localizar e utilizar facilmente, sendo classificadas também como o Senso de
Ordenacéo, Sistematizacdo, Classificacdo e Limpeza. Pode ser aplicada através da
padronizacdo, identificacdo do local de armazenamento, exposicdo visual dos
pontos criticos como extintores, locais de alta voltagem, maquinas que exijam
atencdo, organizacdo dos moveis para que ndo figuem no meio do caminho
atrapalhando a locomocéao no local, enfim todos devem trabalhar seguindo as regras
e normas da empresa, porque o0 bom uso dessa ferramenta serve também para
reduzir estoques e diminuir os custos.

Dentro desse processo algumas perguntas podem ser realizadas para
facilitar o processo como: posso reduzir meu estoque? Ele esta padronizado? Qual o

melhor local para cada coisa e o0 que € realmente necessario esta a mao?

3.1.3 3°S - Seiso — senso da limpeza

E definido como o senso do zelo, cada pessoa deve saber a
importancia de um ambiente limpo e dos beneficios que gera, eliminando as causas
da sujeira e aprendendo a ndo sujar. Esse tipo de beneficio proporciona maior
produtividade, evitando retrabalho, evita perdas e danos materiais e produtos. Para
acontecer as pessoas precisam ter consciéncia de trabalhar, manter e sempre deixar
limpo e organizado para o proximo.

Podemos incluir neste conceito ser honesto e sempre manter sempre
um bom relacionamento com os colegas, sendo fundamental para a imagem interna

e externa da empresa.
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3.1.4 4°S - Seiketsu — senso da higiene e saude

Definido como o Senso do Asseio e da Integridade, onde a higiene é
considerada a manutencao da limpeza e da ordem, ndo tendo apenas um ambiente
limpo e organizado, as pessoas devem estar sempre limpas e organizadas e o efeito
desse processo seria maior seguranca e desempenho pessoal. Essas acodes
previnem danos a saude, melhora a imagem da empresa, eleva o nivel de satisfacéo

e motiva os colaboradores com o trabalho.

3.1.5 5°S - Shitsuke — senso de autodisciplina

A autodisciplina requer a consciéncia e um constante aperfeicoamento
de todos no ambiente de trabalho onde a consciéncia da qualidade € essencial, ou

seja, fazer dessas atitudes um habito, transformando os 5S num modo de vida.

3.2 Descricao das dificuldades encontradas

O custo para implantacdo ndo € alto, com o devido comprometimento
da equipe e de todos que direta ou indiretamente estdo envolvidos na implantacao
do sistema pode-se reduzir ou utilizar-se do que a empresa ja possui, otimizando
assim o processo, facilitando sua implantacdo e diminuindo o tempo e 0s custos

para 0 mesmo.
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3.3 Aplicacéo do ciclo PDCA

A aplicacao do ciclo PDCA em nosso estudo de caso sobre a Empresa
Marka Veiculos foi de fundamental importancia, pois nos proporcionou uma Vvisao

ampla do problema e utilizar suas ferramentas na solugdo do mesmo.

O Ciclo PDCA foi criado por Walter Shewhart na década de 20 e
difundido na década de 50 por Deming, por isso também é conhecido por Ciclo
Deming, mas que é um pouco genérico e consiste de quatro etapas, que sao:

P: Plan;

D: Do;

C: Check;

A: Act,;

As inicias vem das palavras em inglés que significa: “Planejar’;

", W ",

“Executar”; “Verificar”; “Agir”.

A Etapa Planejar consiste em identificar o problema, investigar a causa
raiz, propor e planejar uma solucdo. Na Etapa Executar séo feitos os ajustes e
preparos para execucdo da etapa anterior. Na Etapa Verificar sdo coletados os
dados e comparados com a meta planejada. A Etapa Agir é quando os desvios
observados nas etapas anteriores sdo sanados e ha melhorias, entdo se reinicia o

ciclo.

Segundo Gonzalez (2006), o sucesso dos planos de melhoria ndo esta
baseado somente na descoberta de pontos de desperdicio, mas também nos
objetivos ambiciosos. Ele afirma que reformulando hébitos e percepcdes passadas e
trabalhando com a cooperacao de todos os envolvidos com os processos, adotando-

se metas arrojadas, podem-se conquistar melhorias significativas.

Mesquita e Alliprandini (2003) afirmam que o perfeito ndo existe na
pratica e que a motivacao estd em buscar o estado da arte, chegando a um novo
padrdo a cada dia que passa. Eles dizem que para se melhorar continuamente,
deve-se buscar evoluir constantemente e conscientemente. Para isso devem-se
superar obstaculos, solucionar problemas, aprender com 0s erros e acertos, ensinar,
conhecer, compartilhar cada conhecimento, para assim contribuir ndo somente para

o conhecimento pessoal e individual, mas também profissional e organizacional.
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Gonzalez (2006) afirma que o processo de melhoria continua recebe
influencias de fatores e pressdes externas. Ele diz que se trata de um processo
ciclico e abrangente e que seu objetivo é criar uma estrutura interna capaz de
atender essas expectativas externas e anular as forcas contrarias ao
desenvolvimento do negdcio.

Para Moura (2007) a melhoria continua € a busca por melhores
resultados e niveis de desempenho de processos, produtos e atividades da
empresa. Ele a coloca sendo um objetivo para ser desenvolvido culturalmente na
empresa podendo ser gerada por uma acao gerencial ou de uma sugestao de um ou
varios funcionarios.

Segundo Slack et al. (1997) todas as operacfes Oou processos Sao
passiveis de melhoramentos. Os autores afirmam que na melhoria continua o mais
importante ndo é o impacto de cada melhoria, mas sim o fato de se melhorar
constantemente, sempre fazer melhoria € mais importante do que fazer apenas uma
grande melhoria.

Gonzalez (2006) aponta auséncia de elevado montante de
investimento de capital como sendo uma das principais razes que tornam a
melhoria continua uma pratica com elevado retorno de investimento.

Juran (1990) relata que a maior parte dos projetos de melhoria da
qualidade é obtida pelo “ajuste fino” do processo em vez de investimento de um
NOVO processo.

Segundo Poirier e Houser (1993) o sucesso da implantacdo dos

programas de melhoria continua depende de:

o Um foco simultaneo em qualidade, produtividade e lucro;

. Avanco por etapas;

o Um modelo para servir de guia para a implementacéo;

o Uma adaptacao do processo as circunstancias da organizacao.

Jager et al. (2004) definiram quatro pilares ou precondicbes
necessarias para garantir a pratica da melhoria continua por todos os funcionarios:
entendimento, competéncias, habilidades e comprometimento. Esses pilares sao,

segundo eles, sustentados pelo lado humano e cultural.



32

Eles afirmam que todos devem entender o porqué de se estar
realizando aquela melhoria e como cada um contribuira para a sua implementacéo.
Para eles, as pessoas necessitam possuir competéncias e conhecimentos para a
solucdo de problemas que habilitam a sua participacdo por meio de ideias,
sugestbes e execucdes, e todos devem estar motivados em colocar esfor¢go extra
para melhorar 0s processos.

Beckett et al. (2000) apresentam um modelo proposto por eles, voltado
a exploragdo do conhecimento que habilita a melhoria continua, baseado em trés
elementos: informacgdo, experiéncia e motivacdo. Esse modelo esta representado na

figura abaixo:

Informag&o .
Dados . A Conhecimento
: Andlise——>» Modeloe ——Relevancia—» :
Concedidos Oportunidade
Estrutura
L
—Resultados Tecnologla <« Exploragdo—
Aplicacao

Fonte: Beckett et al. 2000
FIGURA 3.2 - Modelo de exploragéo de informacéo

Gonzalez (2006) define os trés elementos da seguinte maneira:

o Informacéo: € o elemento que envolve o conteudo dos dados.
Ela possui diferentes niveis de importancia para cada grupo e cabe a cada um

identificar os dados importantes e a melhor maneira de utiliza-los;

7 7

o Experiéncia: € o elemento que é requerido para identificar os
conhecimentos dentro de um grupo de informacdes fornecidas, para capacitar 0s

individuos a identificar os dados importantes;

o Motivagdo: para que oS membros dos grupos extraiam
conhecimento de toda informacédo, eles necessitam estar motivados, sendo as

informacdes e dados organizacionais tendem a passar despercebidos.
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Carpinetti (2010) mostra que para se melhorar ndo basta encontrar
possiveis falhas ou problemas no processo e corrigi-los, € preciso que se
identifiquem os problemas prioritérios, observe e colete dados, faca uma analise e
busque as causas raizes, planeje e implemente as a¢fes e finalmente verifique os

resultados, conforme a figura abaixo.

v

Identificar o Problema

Identificar as Causas

Agir para Eliminar as causas
Meta de grp ,
Melhoria :
Verificar o Resultado
A T

Padronizar

Estabelecer Controle

Fonte: CARPINETTI. (2010)
FIGURA 3.3 - Etapas em controle de processos

3.3.1 As Etapas do ciclo PDCA

O ciclo PDCA é composto por quatro etapas que sdo: Planejar (Plan),
Executar (Do), Checar (Check) e Agir (Act).

Agostinett (2006) descreve as atividades a ser desenvolvidas em casa
etapa da seguinte maneira:

- Planejar: Estabelece-se o plano de acordo com as diretrizes de cada
empresa, identifica-se o problema, estabelecem-se o0s objetivos e as metas, define-
se 0 método a ser utilizado e analisam-se 0s riscos custos, prazos e recursos
disponiveis.

- Executar: Coloca-se o plano em préatica, estabelecem-se treinamentos

no método a ser utilizado e objetivos sobre os itens de controle, coleta-se dados
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para verificagdo do processo e finalmente se educa, treina, motiva e obtém
comprometimento de todas as pessoas;

- Checar: Verificar se o trabalho estd sendo executado conforme
planejado, se os valores medidos variaram e comparam estes com o padréo
estabelecido e, finalmente, se os itens de controle correspondem com os valores dos
objetivos;

- Agir: Realizam-se acbes para corrigir trabalhos que possam ter
desviado do padréo, investigam-se as causas e tomam-se a¢des para nao repeti-los
e melhora-se o sistema de trabalho e o método. Caso ndo sejam identificados
desvios, deve-se procurar realizar um trabalho preventivo, identificando quais o0s

desvios sdo passiveis de ocorrer no futuro, suas causas, solucdes etc.

A figura apresenta uma representacado do clivo PDCA:

Checar
METAS X RESULTADOS

Fonte: http://www.empresasedinheiro.com
FIGURA 3.4 - Ciclo PDCA



4. ESTUDO DE CASO

Neste capitulo serd realizada a apresentacdo da empresa MARKA
Veiculos onde foi realizado o estudo de caso, assim com detalhes da empresa e dos
problemas identificados.

4.1 Descricdo da Empresa

4.1.1 Historia

No ano de 1968, um grupo de empresarios se uniu e iniciou as
atividades com concessionaria Chrysler na cidade de Jundiai / SP, cidade localizada
proximo a capital do Estado de S&o Paulo.

Passadas as dificuldades iniciais de todo empreendimento, a Empresa
experimentou uma fase de acentuado desenvolvimento e expandiu as suas
atividades para todo o interior do Estado de Sao Paulo, chegando a possuir sete
revendas Chrysler (caminhdes e automoveis da marca DODGE) e duas revendas
CBT (tratores e implementos agricolas), ja no ano de 1978.

A partir do ano de 1979, em funcdo da grande crise vivenciada pelo
mercado automobilistico brasileiro em geral e, em especial, pela propria Chrysler do
Brasil, a Marka se viu obrigada a racionalizar as suas operacdes, encerrando as
suas atividades nas pracas, cujos resultados ndo eram compensadores.

Assim, em 1981, ano do inicio das atividades da VOLKSWAGEN DO
BRASIL S/A — Divisdo de Caminhdes, que veio suceder a Chrysler do Brasil, a
Marka possuia trés revendas, sediadas nas cidades de Jundiai / SP, Campinas / SP
e Jau/ SP.

Processou-se, entdo, uma completa reforma administrativa em sua
organizacdao, tendo como ponto de partida a total descentralizacdo de seu comando;
cujos resultados positivos ndo tardaram a aparecer.

No ano de 1983, por interesse particular de seus soécios, as unidades
de Jundiai / SP e de Campinas / SP foram desativadas, passando toda a operacao a
ser concentrada unicamente na cidade de Jau / SP, com as atividades de concessao
de Caminhdes VW e de Tratores CBT. Com o crescimento da marca VW Caminhdes

no mercado, com o trabalho sério e dedicado desenvolvido pela Marka — Jau / SP,
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de respeito, dedicacdo ao cliente e ao produto, aprimorado servico de pds-venda,
treinamento e preparacdo dos colaboradores, chegou-se ao indice recorde de
participacdo no mercado regional de caminhdes de 72,8%.

No final do ano de 1992, a Marka adquire as revendas VW Caminhdes
das cidades de Araraquara / SP e Jaboticabal / SP, ambas no interior do Estado de
Sao Paulo, com as respectivas areas demarcadas continuas a area ja existente de
Jau / SP.

Na area de tratores e implementos agricolas, em meados de 1994, com
0 encerramento das atividades de sua representada, CBT — Companhia Brasileira de
Tratores, de Sao Carlos / SP, a Marka, pretendendo continuar a operar neste
mercado, onde sempre desfrutou de bom conceito e participacdo, principalmente
junto ao segmento sucro-alcooleiro, adquire duas revendas da marca NEW
HOLLAND, nas cidades de Jau / SP e Araraquara / SP, aumentando a sua atuacgao

e participacao nestas cidades.

Com o inicio de producéo e comercializacdo de chassis de 6nibus pela
VOLKSWAGEN DO BRASIL, a Marka é autorizada em suas trés unidades a
representar este novo produto, com o fornecimento de chassis, pecas e assisténcia

técnica plena.

No inicio de 1998, com a anuéncia e concordancia da VOLKSWAGEN
DO BRASIL, transfere a sua atividade de concessionario VW Caminhdes e Onibus,
com todas as suas instalacGes e patriménio da cidade de Jaboticabal / SP, para a
cidade de Bauru / SP, praca com potencial de mercado e de desenvolvimento maior

e cujos resultados operacionais ja se fizeram sentir.

No final do ano de 2001, por negociacdo com sua representada, CNH
Latino Americana Ltda., fabricante dos produtos da marca New Holland e produtos
da marca Case, a Marka negocia a troca de sua concessdo New Holland da cidade
de Araraquara / SP por uma concessao Case na cidade de Jau / SP, abrindo, assim
a possibilidade de incrementar a sua atuacdo na area sucro-alcooleira com tratores
de grande porte e com colheitadeiras de cana de acucar, produtos de alta demanda

neste mercado.

No decorrer do ano de 2002, a Marka aceita da VOLKSWAGEN DO
BRASIL proposta para abertura de nova concessionaria na cidade de Bebedouro /

SP, polo de desenvolvimento de importante regidao do Estado de S&ao Paulo, projeto,



37

este, concluido em 2005 e que contribuiu para ampliar, as suas operacdes e 0 seu
volume de vendas de caminhdes e onibus.

Pode-se dizer que a area demarcada coberta, hoje, pela Marka,
através de suas quatro atuais concessionarias VW Caminhdes e Onibus e uma
concessionaria de tratores NEW HOLLAND e CASE, todas no interior do Estado de
Sdo Paulo, é, sendo a melhor, uma das melhores em termos de potencial de
mercado, de producéo agricola e industrial e em termos de qualidade de vida de sua
populacéo.

No presente trabalho, na sequéncia procuraremos transmitir 0s

principais dados referenciais e operacionais de nossa empresa, a Marka Ltda.

Fonte: http://www.markaveiculos.com.br/

FIGURA 4.1- Foto da empresa MARKA
4.1.2 Denominacao e forma de constituicdo, visdo e missao

4.1.2.1 Denominacéo e forma de constituicao

Marka Veiculos Ltda.

4.1.2.2 Visao

Continuar sendo conceituada como uma organizacéao solida oferecendo
seguranca, sendo reconhecidos pelos nossos clientes, fornecedores e futuros
parceiros, pelos melhores servigos, melhor atendimento, pelas melhores solucdes e

melhores tecnologias.


http://www.markaveiculos.com.br/
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4.1.2.3 Missao

7

A certeza do retorno de nosso investimento € 0 nosso principal
objetivo. O foco da Marka Veiculos estd baseado na satisfacdo de nossos
fornecedores e clientes, fazendo uma alianca para ser duradoura, intensificando
NOSSO coMpromisso na conquista de novas parcerias apurando cada vez mais a

qualidade de nossos servigos.

4.1.3 Ramo de atuacéo

- Comércio por atacado de caminhdes novos e usados.

- Comércio atacadista de maquinas, aparelhos e equipamentos para
USO agropecuario; partes e pecas.

- Comércio por atacado de 6nibus e micro-6nibus novos e usados.

- Servicos de manutencdo e reparacdo mecanica de veiculos
automotores.

- Servicos de lanternagem ou funilaria e pintura de veiculos
automotores.

- Servicos de instalacdo, manutencao e reparacdo de acessorios para
veiculos automotores.

- Comércio por atacado de pecas e acessorios novos para veiculos
automotores.

- Comércio a varejo de pecas e acessoOrios novos para veiculos

automotores.

4.2 Principais produtos e servi¢os da Volkswagen

A Volkswagen Caminhdes e Onibus possuem uma das mais modernas
fabricas do mundo, certificada segundo as normas de qualidade ISO 14001 e ISO
TS 16949:2002. Esté localizada em Resende, a 150 km do Rio de Janeiro e 250 km
de Sé&o Paulo.

Totalizando em investimento de US$250 milhdes, ela ocupa uma area
de um milhdo m?, com 100 mil m? de prédios. Emprega diariamente 2.400

colaboradores.
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Sua linha de montagem baseada no Consércio Modular, que trds para
dentro da fabrica os principais fornecedores para a montagem de veiculos, vem
batendo seguidos recordes, e desde sua inauguracdo em novembro de 1996, ja
produziu aproximadamente 150 mil veiculos entre caminhfes e O6nibus. Sua
capacidade de producdo diaria é de 150 veiculos em dois turnos. A marca VW
caminhfes e Onibus, em 23 anos de existéncias, ja produziram quase 300 mil

veiculos.

A empresa oferece ao mercado doméstico uma linha completa de
produtos, com 25 modelos de caminhdes, de oito a 43 toneladas, e 13 chassis para
Onibus, também exportados para mais de 30 paises entre eles: Argentina, Chile,
Uruguai, Bolivia, Colémbia, Venezuela, Paraguai, Equador, Republica Dominicana,
Costa do Marfim, Nigéria e Arabia Saudita.

Historico: Empresa Alema fundada em 1938, famosa pela popularidade
de seus produtos, comecou sua producao no Brasil em 1957, e ja produziu aqui
260.254 veiculos até 2003, sendo 33.730 chassis de 6nibus e 226.524 caminhdes.

Plantas: Cinco fabricas no Brasil, sendo uma exclusiva de caminhdes e

Onibus, em Resende — RJ, com um milhdo de m2 e 100 mil m2 de prédios.
- Funcionarios: 26.129 colaboradores
- Producéo: 22.631 caminhdes e 6.370 6nibus
- Vendas no Brasil: 20.752 caminhdes e 6.370 6nibus
- Faturamento liquido: 10,93 bilhdes de reais
- Concessionarias: 618 concessionarias
- Principais Produtos

VW 8.150 Delivery — PBT de 8,0 toneladas e quatro opcdes de entre
eixos fazem do VW 8.150 Delivery o produto mais versatil e robusto existente no

mercado nesta categoria.

VW 5.140 Delivery — E o Unico produto da categoria desenvolvido e
produzido por brasileiros para o mercado nacional.
Worker 15.180 — Chassi robusto e adequado ao transito pesado e aos

pisos irregulares das nossas cidades.

Worker 26.260 E — Oferece como opcional tomada de forca traseira do

motor (Repto)



40

Constellation 19.320 — Veiculo moderno com alto valor agregado. E o
Unico produto para 45 toneladas desenvolvido e produzido por brasileiros para
operacoes rodoviarias de media e longas distancias.

Constellation 24.250 — Computador de bordo que combina sistema de
diagnose de falha incorporado no veiculo, sem a necessidade de ferramentas
especiais.

4.2.1 Principais mercados, ramo de atuac&o, segmentos e clientes

alvo
4.2.1.1 Principal mercado

Regido Central do Estado de S&o Paulo.

4.2.1.2 Ramo de atuacgéao

Venda de caminhdes e chassis de 6nibus novos e usados, venda de
pecas e assisténcia autorizada Volkswagen.
Venda de caminhdes e chassis de 6nibus novos e usados, venda de

pecas e assisténcia autorizada Volkswagen.

4.2.1.3 Segmento

Segmento na area de vendas e assisténcia técnica, dispondo-se de

guatro filiais situadas em Araraquara / SP, Bauru / SP , Bebedouro / SP e Jau / SP.

4.2.1.4 Clientes alvo

Empresas de transportes e logistica, Setor Canavieiro, Empresa de
Transporte Coletivo e Motorista Autbnomo.
4.3 Descricdo dos procedimentos na area de estoque

O estoque da empresa MARKA veiculos possui grande variedade do

seu mix de produtos, sendo cerca de 5.500 itens originais, ou seja, pec¢as que sao



41

produzidas pelos fabricantes com a logomarca da montadora, onde estas s6 podem
ser adquiridas somente em revendas autorizadas da propria marca, e 1.200 itens
paralelos, ou seja, pecas conhecidas como genéricas, que sdo do mesmo fabricante
gue fornecem para as montadoras, e fabricam as similares, no entanto sem a
logomarca da montadora estampada na peca, sendo o total de 6.700 itens em

estoque.

O processo de gerenciamento deste estoque é feito através de um
software de sistema integrado fornecido pela empresa T- System, onde este é
operado pelos funcionarios da empresa, mas nem sempre o0s funcionarios que
operam este sistema recebem os treinamentos adequados ou estdo capacitados

para tal fungéo.

Segue abaixo os fluxogramas onde estes descrevem os procedimentos

da area de estoques:



Fluxograma da
Gestao de
Estoque

Gerente Efetua o
Pedido para a
Fabrica

Fabrica Recebe o
Pedido

.

Transportadora
Entrega em 2 dias

.

Chegada no
Recebimento e
Descarregamento
pelo Funcionario

Colaborador confere a
Nota com a Mercadoria

Sim

v

Entrada na Nota
Fiscal

v

Alocar os Itens no
Local Adequado

i
.

Fonte: PROPRIA (2012).

Volta para o
fornecedor

FIGURA 4.2: Fluxograma do Fluxo de Pedidos
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Fluxograma de
Requisicao Via
Balcao

liente solicita as

SIM

Atendente
verifica a peca a ser
requisitada no
catalogo de pecas

SIM

Balconista

requisita as
pecas pelo
sistema

xpedicao localiza o
produto atraveés do
pedido

SIM

Vendedor
retira o produto
do estoque

I

Vendedor confere

o produto e emite

a Nota Fiscal ao
cliente

Cliente retira a
mercadoria junto
com a Nota
Fiscal

FIM

Fonte: PROPRIA (2012)

Stand By

NAO——p

Encomenda
para o dia
Seguinte

FIGURA 4.3 - Fluxograma de pedidos feito no balcéo

O Gerente é
informado
Sobre a Falta
do item
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Fluxograma de
Requisicao

Entrada do
veiculo para a

44

A

manutencao

l

Avaliacao
do veiculo

Mecanico
solicita a peca
no balcao

!

Balconista
verifica a peca a
ser requisitada no
catalogo de pecas

Balconista

requisita as

pecas pelo
sistema

Expedicao
localiza o produto
através do
pedido

Vendedor retira
O produto do
estoque

Entrega ao
mecanico para

utilizacdo no
veiculo

SIM

Consultor
Técnico
Encerra a O.S

Fonte: PROPIA (2012).
FIGURA 4.4 - Fluxograma do fluxo de pedido na oficina

Negociacao do

Orcamento com o

Cliente

l

Consultor fecha a
O.S. e emiti a Nota
Fiscal para o Cliente

v
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4.4 Descricao das dificuldades encontradas

Com auxilio de uma pesquisa para os colaboradores do setor de
estoque (Apéndice), encontramos alguns problemas.

Sabemos que a alimentacdo do sistema geralmente ndo é feita de
forma adequada, pois na maioria das vezes algumas falhas sdo encontradas, como
retirada de pecas, recebimento e recepcéo nao lancados corretamente no sistema,
podemos verificar isso através das perguntas trés e quatro dos questionarios

mostradas abaixo.

3- Voce utiliza esse sistema ? exemplo: Baixa
de estoque, localizagao da peca.

|
< '
<4

®SIM ( 16,67 %)
®mNAO ( 66, 67%)

W AS VEZES (16,67%)

Fonte: PROPRIA (2012).
FIGURA 4.5- Pergunta trés do questionario.

4-\loceé faz a baixa do estoque no momento da
entrega do produto ?

B SIM (16,67%)
B NAO (66,67 %)
W AS VEZES ( 16,67 %)

Fonte: PROPRIA (2012).
FIGURA 4.6- Pergunta quatro do questionario.
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A falta de um terminal de computador na area de recebimento, também
€ um agravante nos problemas encontrados, pois estas ocasionam uma
armazenagem de pecas sem a definicdo ou em areas inadequadas, pois desta
forma ndo é possivel saber aonde deveria ser armazenado cada material, e assim
acabam por prejudicar todo o andamento da empresa, sendo este um dos principais
“vildes” do estoque, que é a divergéncia do estoque fisico referente ao que se

apresenta no sistema (contabil).

Como podemos observar a partir do grafico abaixo, todos os problemas
encontrados sdo agravados por um layout mal planejado, ou seja, sem o devido
enderecamento e identificagdo correta dos itens e um giro de estoque de 70 a 90
dias determinado pela fabrica.

7 -0 espagco fisico do estoque € adequado para
a armazenagem dos materiais?

® SIM (16,67 %)
mNAO (33,33 %)
AS VEZES { 50%)

Fonte: PROPRIA (2012).
FIGURA 4.7- Pergunta sete do questionario.

Porém os problemas identificados ndo param por aqui, existem outros
como: a falta de uma area exclusiva para o recebimento e expedicao das pecas com
a devida separacéo entre fisica entre a area do recebimento e a da expedicdo; a hao
conferencia imediata dos itens fisicos com a nota fiscal; itens recebidos e colocados

em qualquer espaco vago até a conferéncia e estocagem dos mesmos.

Além disso, a limpeza do local e a organizacdo deixam totalmente a

desejar.
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Todos esses problemas encontrados e principalmente todas as
divergéncias que ocorrem com 0S estoques ocasionam um custo maior para a
empresa pois esta busca outros meios para conseguir as pegas ou equipamentos

necessarios para o bom atendimento ao cliente.



5. PROPOSTAS DE MELHORIAS

Neste capitulo serdo apresentadas as propostas de melhorias para os

problemas encontrados, a fim de minimiza-los ou soluciona-los, levando em

consideracao o embasamento tedrico.

5.1 Layout inadequado

Para que possamos minimizar os impactos causados pelo layout

inadequado a proposta inicial seria de criar espacos pré-definidos para a

armazenagem, ou seja, criar locais com prateleiras adequadas de acordo com cada

item, aumentar 0s espacos entre as prateleiras, além de enderecamentos de ruas e

prateleiras, tornando o local mais organizado e com facil acesso para 0s

funcionarios.

A tabela 2 abaixo mostra como esta sendo feito atualmente e a

situacao proposta pelo trabalho.

TABELA 5.1 - Definicdo do layout

DEFINICAO DO LAYOUT

Situacédo Atual

Situacao Proposta

Os espacos entre as prateleiras sao
pequenos, dificultando o acesso dos
funcionérios para retirada e armazenagem
de itens.

Ao receber o0s materiais, estes séo
colocados em qualquer local préximo (no

chéao, balcao).

Criacdo de prateleiras com amplo
espaco que facilite a movimentacdo de
retirada e armazenagem de itens.

Criar local padronizado para

armazenagem.

Fonte: PROPIA (2012).
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5.1.1 Vantagens na mudanca no layout

Sabemos que com a mudanca de layout irdo ocorrer inumeras
vantagens como:

- Otimizacdo das movimentacfes de armazenamento;

- Diminuir o tempo de busca de itens;

- Otimizacao do local de armazenamento;

- Melhoria na limpeza;

- Melhoria na organizacao;

- Localizacéo visual;

- Melhores condicdes de armazenamento;

- Menor indice de extravio.

5.1.2 Processo de implementacao

Para que a implementacdo da mudanca de layout aconteca sera
necessario o trabalho do gerente da area juntamente com a diretoria da empresa.

O gerente da éarea teria a funcéo de identificar em quais pontos teria a
necessidade de mudanca, feito isto, ele devera passar para a diretoria em um
escopo as mudancas a serem colocadas em pratica de acordo com cada

necessidade em particular.

5.2 Recebimento e expedicdo de materiais

Com as devidas mudancas no layout feitas, ira beneficiar outras areas,
porém estas também devem receber mudancas para minimizar os problemas
encontrados como por exemplo na area de recebimento e expedicdo, onde nessa
etapa a principal proposta seria a criacdo de uma area especifica para o
recebimento e expedicdo, assim tendo uma separacdo visual e fisica destas areas.

Sabemos que o maior vildo do estoque é a ndo conformidade dos itens
em estoque com o0 contdbil, e para minimizar este problema, devera ser feita a
conferencia dos materiais imediatamente pelas pessoas do recebimento quando
ocorrer a entrega, onde esta conferencia sera feita ndo somente nos itens fisicos ,

mais também com as notas fiscais que acompanham os materiais, e depois dessa
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conferencia o material sera imediatamente encaminhado para o local de estocagem
indicado.

J& na parte da expedicdo uma das principais mudancas € a maior
atencdo para a tarefa dos funcionarios, onde estes deverdao ter um maior controle
dos pedidos para a expedicao e fazer a instalacdo de um terminal nesta area, pois a
auséncia do mesmo causa um transtorno na hora da baixa dos itens, onde estes

geralmente ndo séo feitos, ou quando feitos é tardio.

TABELA 5.2— Recebimento e expedicéo

RECEBIMENTO E EXPEDICAO

Situacédo Atual Situacao Proposta

N&o existe area especifica de recebimento | Criagdo de prateleiras com amplo
e expedicao. espaco que facilite a movimentacao de
N&o ocorre a inspecdo imediatamente a | retirada e armazenagem de itens.
chegada do item, este é alocado em | Criar local padronizado para
qualquer local e sO0 é verificado | armazenagem.

posteriormente.

Fonte: PROPIA (2012).

5.2.1 Vantagens na mudanca no recebimento e expedi¢céo

Essas sdo algumas das vantagens adquiridas apés as adaptacfes das
propostas, dentre inimeras mudancas que poderao vir acontecer:

- Melhoria na organizacao;

- Maior controle fiscal,

- Menor risco de divergéncia do fisico com o contabil;

-Maior agilidade das atividades na area;

- Menor risco de recebimento de material errado;

- Menor risco de entrega de material errado;
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5.2.2 Processo de implementacao na area de recebimento e
expedicao

Como a proposta anterior, para que essas mudancas sejam
implementadas sera preciso a colaboracdo do gerente da &rea juntamente com a
diretoria da empresa.

O gerente de éarea ja tera definido na proposta anterior o espaco de
localizacdo dessas duas areas, recebimento e expedicdo, e nesta nova etapa ele
escolher4d os colaboradores que irdo exercer esta funcdo, estes colaboradores
deverdo ser treinados adequadamente para a nova funcéo, pois, mesmo que seja
aparentemente a mesma ja feita, algumas particularidades deverédo ser levadas em
conta, como por exemplo, mexer no sistema e fazer a conferencia das notas fiscais.

O diretor da empresa devera colaborar para esta mudanca de forma
com que viabilize os treinamentos necessarios para os colaboradores e para a

autorizacado das mudancas.

5.3 Padronizacao do sistema de armazenagem

Todas as propostas feitas levam a uma melhora consideravel no
sistema de estocagem de materiais, porém a padronizacdo desse sistema deve ser
vista com maior atencdo, embora esta esteja diretamente ou indiretamente nas
propostas anteriores.

As propostas feitas para essa etapa € que depois da mudanca de
layout sejam feitas a criacdo de locais de enderecamento como ja citado, ou seja,
cada peca tera um local fixo reservado para ela no estoque, onde este estara
marcado tanto fisicamente como no sistema, assim este enderecamento sera feito
por prateleira e cada prateleira ficara em uma rua previamente demarcada.

Cada item tera uma identificacdo que indicara aonde sera alocado este
item, lembrando que cada item igual ou semelhante deve estar estocado perto.

A estocagem de todos os itens deve ser separa em itens originais e

paralelos.
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TABELA 5.3 — Padronizacgdo do sistema de armazenagem

PADRONIZACAO DO SISTEMA DE ARMAZENAGEM

Situacédo Atual Situagao Proposta

Itens identificados somente com o cédigo. | Criacdo de padrdo de armazenagem
Itens armazenados em locais né&o | com locais fixos (enderecamento).
adequados. Itens identificados n&o somente com seu

co6digo mais com o destino de alocaca

(@)

também.

Local adequado para armazenagem.

Fonte: PROPIA (2010)

5.3.1 Vantagens na padronizagao do sistema de armazenagem

Algumas das vantagens na padronizacdo do sistema de armazenagem

- Maior controle por itens;
- Menor risco de danificacao de itens;

-Melhor visualizac&o do estoque

5.3.2 Processo de implementacao na padronizacao do sistema de
armazenagem

Para que a implementacdo dessas mudancas aconteca, deve haver

uma unido entre a equipe de Tl e os gerentes de area e com o diretor da empresa.

A equipe de Tl ira verificar a melhor forma para a implantacdo dessas
mudancas, qual sera a melhor forma de operar os sistemas para que possa ser
cadastrados todos os enderegamentos por itens, assim configurando o sistema que
a empresa ja utiliza e também a adaptacdo as novas ferramentas que deverdo ser
utilizadas como, por exemplo, a emissdo de cédigos para serem anexados a cada

item juntamente com o cédigo de barra do mesmo.
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O gerente de area deverd treinar os colaboradores que irdo trabalhar
com estes equipamentos na area, a fim de diminuir as falhas e melhor entendimento

das novas mudancas.

O diretor da empresa, devera analisar as op¢les viaveis para todas

essas novas implementacdes, a fim de que tudo ocorra da melhor maneira possivel.

5.4 Resultados esperados

Sabemos que todas as propostas feitas irdo causar grandes melhorias

e ndo somente em um setor.

Como por exemplo, com as mudancas na padronizacdo sera evitado
perca de materiais e maior controle tanto no fisico quanto no contabil, onde este
afetara diretamente a diminuicdo de alguns gastos da empresa, pois quando ha a
necessidade de um item e este ndo se encontra em estoque, a empresa opta em
comprar em alguma loja especializada e muitas vezes por um preco elevado,

somente para que o cliente fosse atendido e ficasse satisfeito.

Também melhorara o atendimento pelos operadores do estoque com
0S outros operadores da empresa, pois com acesso ao sistema o operador sabera
exatamente aonde o item se encontra e buscara rapidamente tornando esse

processo mais rapido.

Com a aplicacdo do 5S onde este serd implantado em todos os
processos do estoque, havera uma melhoria significativa principalmente com relacéo
a limpeza, organizacéo e disciplina, onde estes aspectos mencionados, atualmente
estdo deixando a desejar, conforme podemos constatar na pesquisa que fizemos
com os colaboradores da area, portanto com essa ferramenta serda mais facil a
aplicacao das atividades.

Também contamos com a ferramenta que € o ciclo PDCA, onde esta
devera ser utilizada constantemente, para uma melhoria continua de todas as
operacfes que sdo executadas em estoque para melhorar a qualidade desses
processos.

Portanto a partir desta e das outras propostas apresentadas neste

trabalho, o auxilio de ferramentas conseguiremos melhorias consideraveis.
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5.5 Proposta de automacao

A logistica tem sofrido grandes transformagdes. As atividades logisticas
estavam voltadas apenas para o atendimento das necessidades imediatas do
mercado interno e, devido as mudancas, as empresas tiveram que se modernizar e

ampliar sua atuagao.

No atual ambiente econdmico, a logistica vem se transformando em um
dos principais instrumentos para o aumento da competitividade empresarial. A cada

dia surgem novas tecnologias que impulsionam e a tornam mais importante.

Tal dindmica impde as empresas necessidades de revisdo continua de
suas praticas gerenciais e operacionais, com o objetivo de expandir as fronteiras da
produtividade e atingir a exceléncia no atendimento aos clientes. Acompanhar estas
mudancas e liderar o processo de transformacéo necessaria para aperfeicoamento
da capacitacao logistica € um dos maiores desafios dos executivos (Ballou, 2001,
Closs, 2001; Christopher, 2002).

Em meio a este cenario encontra-se a Empresa Marka Veiculos,
concessionaria VW de caminhdes e 6nibus, na cidade de Araraquara - S.P que atua
nos seguimentos de venda de veiculos e pecas e manutencdo de veiculos pesados
VW, atualmente ocupando posicoes de lideranca em seus setores de atuacao.
Possui um amplo e completo almoxarifado, para atender a demanda externa e
interna. Nosso estudo de caso, se atenta nesse setor, observando seu constante
crescimento em recebimento e distribuicdo de pecas (expedicdo), como sugestao
para acompanhar tamanho crescimento, foi citado um projeto de automacéo para
seu almoxarifado. O projeto inclui um software eficiente de gerenciamento e

inventario, integrando tecnologias moveis.

5.5.1 Caracteristicas principais

o Utilizacao de dispositivos moveis (Pocket PC) com leitores de
etiquetas de codigos de barras, para realizacdo das operacdes de entrada, saida e

inventario de matérias;

o Movimentacgéo online com a utilizagcdo de sistemas de estacbes

de radio;
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o Impressdo de etiquetas de cddigos de barras para identificacdo
de matérias e de localizacdes;

o Impressédo de etiquetas nas operacdes de entrada e saida;

o Controle de posi¢des no almoxarifado, através de um sistema de
coordenadas;

o Cadastros de capacidades volumétricas das posicoes, para

permitir a correta alocagéo dos itens movimentados;

o Manutencdo e armazenagem de dados relativos a

rastreabilidade dos materiais baixados;

o Realizacdo de coleta de dados para inventarios fisicos

(contagem) e inventarios rotativos;

o Possibilidades de realizar baixas por empréstimos para outras

filiais com o gerenciamento da quantidade do material a ser retornado;
o Relatérios gerencias customizaveis; e

. Tratamento de erros.

5.5.2 Beneficios principais

o Gerenciamento total da ocupacéo do almoxarifado;

o Mobilidade, facilidade de operacao, confiabilidade;

o Atualizacao online as situacdo do almoxarifado;

o Eliminacdo de documentos e otimizacdo de rotinas

administrativas;

o Reducdo da utilizacdo da mao de obra para realizacdo de

inventario;

o Mobilidade para os operadores do almoxarifado que nao
precisam estar presos ao computador, pois podem executar seu trabalho e ter
acesso a qualquer momento a todas as informac¢des do produto e confirmar as
operacBes com o uso do coletor;

o Todo o processo € feito com o coletor de dados por leitura do
cédigo de barras, dando precisdo e agilidade aos processos de recebimento,

armazenagem, inventario e saida;
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J Os dados das operacbOes séo atualizados imediatamente nos
sistema de gestédo e com total rastreabilidade;

o Inventario preciso e atualizado, com grau de divergéncias

préximo a zero.

5.5.3 Automacéo e sistemas tecnologicos

Os projetos de automacéo de almoxarifado sdo empreendimentos que
requerem altos investimentos, porém os beneficios de sua implementacdo séo

variados e o retorno sobre o capital investido, na maioria das vezes sao rapidos.

BN

A reducdo dos custos da armazenagem, associada a melhoria das
condicdes de trabalho dos funcionarios também séo fatores relevantes e que,
portanto devem ser levados em consideracdo na implantacdo de sistema de

gerenciamento de almoxarifado.

A analise de processo de automacao da Marka Veiculos revelou que o
mesmo pode trazer uma série de beneficios para a empresa, entre eles destacam-se
0 aumento da produtividade, os impactos positivos na motivacao dos funcionarios, o
aumento da satisfacdo dos clientes e consequentemente o aumento do indice de

vendas.
Por outro lado, ficou evidente a necessidade de adequacao de

lineamento de metas, objetivos e estratégias logisticas, bem como o treinamento dos

funcionarios.



CONSIDERACOES FINAIS

Para que os problemas ressaltados neste trabalho fossem encontrados
e para que as propostas de melhoria fossem feitas, foi preciso a ajuda dos
colaboradores da empresa e da area de estocagem através de pesquisas e
levantamentos feitos, além de uma revisao bibliografica.

Para que a logistica de uma empresa seja feita, sabemos que néo é
um trabalho facil, onde este abrange uma vasta area, porém para o melhor
desenvolvimento e apresentacdo deste trabalho foi necessario um cuidado especial
para a obtencéo dos objetivos do mesmo.

De acordo com o objetivo deste trabalho, a partir das propostas
apresentadas sabemos que elas possibilitardo uma melhoria consideravel no setor
de estocagem como em outros, trazendo beneficios relevantes.

Além da diminuicdo de custos da empresa com aquisicdo de pecas
desnecessarias, acarretara em uma melhoria constante tanto quando a qualidade de
trabalho e a qualidade dos itens, pois com melhores condicbes de armazenamento e
melhores condi¢cbes do ambiente de trabalho, isto beneficiara a todos.

De acordo com a revisdo bibliografica, podemos observa a grande
variedade de proposta para as melhores praticas direcionadas para a gestdo de
estoques, assim sendo, podemos ter varias formas para que essas praticas sejam
implementadas de acordo com cada necessidade e caracteristica de cada empresa,
portanto ndo existe uma implementacdo fixa e formal para que isto seja feito,
ressaltando cada particularidade de cada empresa encontraremos as melhores e

mais viaveis, além de inimeras ferramentas que podem ser aplicadas.
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APENDICES
APENDICE A - TABULACAO DE PESQUISA

Pesquisa realizada na empresa MARKA veiculos para coleta de dados

dos funcionarios a fim de maior conhecimento e embasamento tedrico.

1-Existe um procedimento de
gestao de estoque na sua empresa
que voceé conhega?

B SIM (66,67%)
B NAO (33,33%)

2-Existe um sistema informatizado para a
gestao de estoque ?

BSIM (100%)
INAO




3- Voce utiliza esse sistema ? exemplo: Baixa
de estoque, localizagao da peca.

A

WSIM (16,67 %)
®NAO ( 66, 67%)

W AS VEZES (16,67%)

4-Voce faz a baixa do estoque no momento da
entrega do produto ?

’ B SIM (16,67%)
B NAO ( 66,67 %)
W AS VEZES ( 16,67 %)

5- Vocé confia na informagao do sistema?

HSIM
ENAO
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6 -Vocé foi treinado para executar as atividades
que voceé faz hoje ?

BSIM (16, 67 %)
BNAO(83,33%)

7 -0 espaco fisico do estoque € adequado para
a armazenagem dos materiais?

8 - O saldo das pegas em estoque bate com o
valor contabil (do sistema)?

™ SIM (16,67 %)
m NAO (33,33 %)
W AS VEZES ( 50%)

B SIM ( 16,67 %)
B NAO (33,33 %)
W AS VEZES ( 50,00 %)
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9 - A organizagao do estoque e feito com
frequéncia ?

HSIM (16,67 %)
B NAO (16,67 %)
" AS VEZES ( 66,67 %)

10 - Vocé considera o seu local de trabalho
limpo?

P

11 - A equipe colabora com a organizagao?

®SIM (16,67 %)
= NAO (16, 67 %)
= AS VEZES ( 66,67 %)

®mSIM (33,33%)
= NAO ( 50,00 %)
W AS VEZES (20,00%)
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12- Existem algum monitoramento de controle
de estoque ?

B SIM (66,67 %)
BNAO (33,33 %)

13- Vocé conhece a descrigao da sua fungao ?

mSiM
mNAO

14- Existe alguma reuniao formal com a
gerencia ?

HSIM ( 16, 67 %)
®mNAO (83,33 %)
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ANEXOS

MARKA

Caminhdes e Onibus

ANEXO A - ORGANOGRAMA GERAL DA EMPRESA

MARKA LTDA - Araraquara
Organograma Geral
Diviséo Rodoviaria

Titular

| Gerente Controladoria
(RAD)

;
Gerente Comercial

Supervisora
Administrativa

Gerente Servios

MARKA VEIiCULOS LTDA.

Av. Dep. Zien Nassif, 560

Rua José Cardassi, 800

- @D a Mran 17ARA_AST

Rua Joaquim Pelegrina Lopes, 3-50
Tal 10 2 Raries

Mict lndietria

Avmrariiare - @D - ~ED 4Aana_n8n0

Rod. Washington Luiz « Km 268,2

D ey

-
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ANEXO B — ORGANOGRAMA DEPARTAMENTO DE PECAS

MARKA LTDA - Araraquara
Organograma
Nenartamento de Pegas VW

Gerente de Pecas I

Vendas - Balcdo Vendas - Oficina Controle

— Vendedores —  Vendedores —  Recepcdo

| —— Telemarketing —  Estoquista

—  Expedicao

Caminhdes e Onibus

MARKA

Dist. Industrial Il » Bauru « SP » Cep 17064-851

Rua Joaquim Pelegrina Lopes, 3-50

MARKA Lida.

Araracauara - SP = CEP 14808-080

Rod. Washington Luiz = Km 268,2

MARKA Lida.

Zien Nassif, 560
- SP - CEP 17203-570

MARKA Lida.
Av. Dep.
Jaa

SR 2 areaa /’-c




	1.  INTRODUÇÃO
	1.1  Delimitação do tema
	1.2 Objetivo geral
	1.3 Objetivo específico
	1.4 Justificativa
	1.5 Metodologia

	2.  REVISÃO BIBLIOGRÁFICA
	2.1 Definição de logística
	2.2 Cadeia de suprimentos

	2.2.1 Evolução da cadeira de abastecimento
	2.3 Gestão de estoques
	2.3.1 Conceitos de estoques
	2.3.2 As dificuldades encontradas na gestão de estoques
	2.3.3 Os diferentes custos na gestão de estoques
	2.3.4 Classificação de estoques
	2.3.5 Técnicas de controle de estoques
	2.3.5.1 Método de empurrar estoques (tipo Push)
	2.3.5.2 Métodos de puxar estoques (Tipo Pull)
	2.3.5.3 Curva ABC
	2.3.5.4 Sistema JIT



	3. FERRAMENTAS DE QUALIDADES APLICADAS A GESTÃO DE ESTOQUES
	3.1 Metodologia 5S
	3.1.1 1ºS – Seiri – senso de utilização
	3.1.2 2ºS – Seiton - senso de arrumação
	3.1.3 3ºS – Seiso – senso da limpeza
	3.1.4 4ºS – Seiketsu – senso da higiene e saúde
	3.1.5 5ºS – Shitsuke – senso de autodisciplina

	3.2 Descrição das dificuldades encontradas
	3.3 Aplicação do ciclo PDCA
	3.3.1 As Etapas do ciclo PDCA


	4. ESTUDO DE CASO
	4.1 Descrição da Empresa
	4.1.1 História
	4.1.2 Denominação e forma de constituição, visão e missão
	4.1.2.1  Denominação e forma de constituição
	4.1.2.2 Visão
	4.1.2.3 Missão

	4.1.3 Ramo de atuação

	4.2 Principais produtos e serviços da Volkswagen
	4.2.1 Principais mercados, ramo de atuação, segmentos e clientes
	4.2.1.1 Principal mercado
	4.2.1.2 Ramo de atuação
	4.2.1.3 Segmento
	4.2.1.4 Clientes alvo


	4.3 Descrição dos procedimentos na área de estoque
	4.4 Descrição das dificuldades encontradas

	5. PROPOSTAS DE MELHORIAS
	5.1 Layout inadequado
	5.1.1 Vantagens na mudança no layout
	5.1.2 Processo de implementação

	5.2 Recebimento e expedição de materiais
	5.2.1 Vantagens na mudança no recebimento e expedição
	5.2.2 Processo de implementação na área de recebimento e expedição

	5.3 Padronização do sistema de armazenagem
	5.3.1 Vantagens na padronização do sistema de armazenagem
	5.3.2 Processo de implementação na padronização do sistema de armazenagem

	5.4 Resultados esperados
	5.5 Proposta de automação
	5.5.1 Características principais
	5.5.2 Benefícios principais
	5.5.3 Automação e sistemas tecnológicos


	CONSIDERAÇÕES FINAIS
	REFERÊNCIAS BIBLIOGRÁFICAS
	APÊNDICES
	ANEXOS

