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“Gerir estoques é como andar
de bicicleta: para manter o
equilibrio, vocé precisa
continuar se movendo. ”

William J. Stevenson



RESUMO

O presente trabalho explora a melhoria dos processos de controle de estoque e operacdes de
expedicdo em uma industria de aramados para moveis, na empresa Aramados Masutti Copat.
A pesquisa teve como objetivo principal identificar pontos criticos e propor melhorias que
reduzam ineficiéncias e erros operacionais. Por meio da analise das praticas atuais, como a
separacdo manual de pedidos (picking), o layout do setor, e a auséncia de um mapeamento
formal de estoque, o0 estudo propde a implementacdo de ferramentas tecnoldgicas, como um
sistema de enderecamento com codigos de barras e a utilizacdo de metodologias de
mapeamento de processos (BPMN). Foi sugerido a implementacdo de mapeamento de estoque,
e conferéncia de pedidos, através de leitura de cddigos de barras, onde com sucesso, foi
implementado mudancas no layout da expedicédo, juntamente com uma nova organizacdo dos
produtos da “Curva A”, onde dependendo o mix de produto para separagdo, pode-se chegar em
até 70% de reducdo de tempo de separacdo, em comparacdo do layou antigo, com o0 novo
implementado.

Palavras-chave: Controle de estoque. Expedi¢do. Automacdo de processos. Mapeamento de
Processos.
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1 INTRODUCAO

No contexto empresarial dindmico e competitivo do século XXI, a melhoria da
eficiéncia operacional é necessaria para o sucesso organizacional. Neste cenario desafiador, o
gerenciamento eficaz do estoque de suprimentos emerge como um dos alicerces das operacdes
eficazes e fluidas de uma empresa. Conforme destacado por Slack et al. (2009, p. 73), o0 estoque
surge como resultado da falta de sincronia entre oferta e demanda, representando recursos em
processo de transformacdo. Portanto, uma gestao eficaz do estoque requer a consideracéo de
diversos aspectos, incluindo a gestdo da demanda, a administracdo do transporte e a utilizacdo
adequada do espaco fisico disponivel para o0 armazenamento de materiais.

A escalada competitiva, seja em ambito local ou global, aliado a situagbes econdmicas
que estabelecem padrdes para pregos competitivos, 0s quais por sua vez impactam nas margens
de lucro, representa um fator relevante no cenario contemporaneo da gestdo de estoques. A
evolugéo constante das necessidades e preferéncias dos clientes, impulsionada pela inovagéo
tecnoldgica, tem encurtado os ciclos de vida dos produtos e seus componentes. Este fenémeno
demanda uma atencdo especial por parte das organizacdes para evitar que seus produtos, em
qualquer fase do processo produtivo ou da cadeia de distribui¢do, se tornem obsoletos, o que
poderia comprometer sua aceitacdo pelo mercado e suas vendas, (Almeida, 2022, p.37). Para
alcancar uma vantagem competitiva, é necessario satisfazer prontamente as demandas do
cliente, fornecendo os produtos no momento e na quantidade desejados. Nesse contexto, a
administracdo eficaz dos estoques desempenha um papel importante, (Oliveira, 1999, p.14).
Outro fator que precisa ser observado pela empresa para realizar o planejamento de estoque é
que “a empresa sofrera variacoes de empresa para empresa, dependendo do foco estratégico a

ser adotado” (Bertaglia, 2006, p. 331).

O gerenciamento de estoque € um ramo da administracdo de empresas que esta
relacionado com o planejamento e o controle de estoques de materiais ou produtos
que serdo utilizados na producdo ou na comercializacdo de bens e servigos. (Bertaglia,
2006, p.330).

Para facilitar a gestéo e controle de estoques, a analise ABC tem se estabelecido como
uma ferramenta nos processos administrativos. O conceito curva ABC deriva da observagao
dos perfis de produtos em muitas empresas — que a maior parte das vendas é gerada por
relativamente poucos produtos da linha comercializada — e do principio conhecido como curva
de Pareto. Ou seja, 80% das vendas provém de 20% dos itens da linha de produto. Porém, como

nem todas as empresas se encaixam neste método, Ballou (2007, p. 97) apresenta uma



15

observagdo importante: “Evidentemente, esta relagdo 80-20 ndo € exata para toda firma, mas a
desproporg¢do entre valor de vendas e o nimero de itens ¢ igualmente verdadeira”.

Entretanto, para alcancar resultados financeiros satisfatorios dentro de uma
organizacdo, € importante que o0s estoques estejam perfeitamente alinhados com as demais
atividades do estabelecimento. Isso se deve ao fato de que, para assegurar a disponibilidade
adequada de produtos e servigos para os clientes, tanto em termos de momento quanto de
quantidade, o gestor deve possuir o conhecimento e 0s recursos necessarios para atender as

demandas da empresa (Souza et al., 2017, p. 85).

Os estoques sdo bens destinados & venda ou fabricaco, relacionados com os objetivos
ou atividades da empresa. Eles sdo importantes na apuracdo do lucro liquido de cada
exercicio social e na determinacéo do valor capital circulante liquido do balango
patrimonial (Almeida, 2010, p.191).

Atualmente, a precisdo na gestdo de inventario é estabelecida como uma prioridade
para supervisores, gerentes e diretores de qualquer empresa que almeje alcancar os niveis
desejados de eficiéncia operacional. Aprimorar o desempenho da acuracidade é para garantir
que os produtos permanecam no enderecamento correto, evitando assim qualquer impacto
negativo no inventario. A escassez de materiais em estoque para atender as demandas de vendas
tem se tornado um elemento de competitividade para as empresas. Na gestdo empresarial, a
administracdo de materiais se beneficia de uma ferramenta analitica importante para a gestéo e
avaliacdo de desempenho, que sdo os indices financeiros, conforme apontado por (Chiavenato,
2005, p. 97).

O capital geralmente alocado nos estoques e a importancia desse ativo para a maioria
das empresas ressaltam a necessidade de uma abordagem diligente. Isso sugere a importancia
de controles internos adequados para determinar 0 momento e a quantidade de compras,
gerenciar o fluxo de entrada e saida de materiais e aplicar critérios apropriados de avaliagdo e
mensuracdo. Essas medidas garantem a conformidade dos procedimentos contabeis e fiscais
com as normas vigentes, uma vez que a negligéncia desses aspectos pode afetar a precisdo na
apuracdo dos resultados e, consequentemente, o cumprimento das obrigagdes tributarias.
Segundo Marco Aurélio (2008, p.114), o crescimento e destaque continuos das empresas,
especialmente no ambito da gestdo da cadeia de suprimentos, abrem oportunidades para a
reducdo dos custos unitarios de movimentagdo de produtos entre as empresas.

O avango das tecnologias trouxe consigo uma melhora na capacidade gerencial e nos

processos operacionais, estimulando as organizacOes a investirem em ferramentas e sistemas
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de gestdo. O controle de estoque desempenha um papel nesse cenario, garantindo o suprimento
adequado, evitando excessos e escassez de materiais, e fortalecendo a capacidade da
organizacdo de atender as necessidades dos clientes em termos de prazos, custos, qualidade e
flexibilidade. Essa abordagem visa maximizar os beneficios para os clientes externos da
organizacdo. Constantes esforcos estdo sendo dedicados a melhoria da qualidade do
atendimento ao cliente, a eficiéncia operacional e a reducdo dos custos, independentemente do
porte da empresa ou do tipo de produto oferecido. Segundo Tubino (2008, p. 67), “as empresas
trabalham com estoques de diferentes tipos que necessitam ser administrados [...]".

Com base no contexto fornecido, este estudo aborda uma questao critica no processo
de expedicédo, onde 90% das operacdes sdo realizadas manualmente, resultando em perdas de
produtividade e ineficiéncias, especialmente nos estagios de armazenamento, separacdo de
pedidos e carregamento. Um problema recorrente é a alta incidéncia de erros na separacdo de
pedidos, resultando na entrega de produtos incorretos aos clientes, levando a insatisfacao,
discrepancias nos registros de estoque e custos adicionais para a empresa. O objetivo deste
estudo ¢ identificar e implementar métodos e ferramentas tecnoldgicas capazes de mitigar tais
erros, enquanto aumentam a eficiéncia operacional do setor. Desta forma, busca-se ndo apenas
reduzir os custos associados a esses problemas, mas também melhorar a satisfacdo do cliente e
a precisdo geral do controle de estoque. A gestdo de estoques é amplamente reconhecida como
um componente fundamental para a reducdo e controle dos custos totais, a0 mesmo tempo em
que contribui para a melhoria do nivel de servico oferecido pelas empresas (Wanke, 2003, p.
11).

1.1 JUSTIFICATIVA

O gerenciamento de estoque desempenha um papel relevante em todas as operagoes
comerciais. A analise do modo como as empresas administram seus estoques em armazéns € de
importancia para o contexto empresarial.

O tema foi selecionado em resposta as dificuldades operacionais diarias e a queda na
eficiéncia produtiva observadas nos operadores atuais da empresa Aramados Masutti Copat,
localizada no municipio de Bento Gongalves - RS. Por esse motivo, é desejavel buscar solugdes
para as dificuldades apresentadas, visto que uma parcela das varidveis em questdo esta
impedindo a empresa de se tornar mais competitiva no mercado. A falta de competitividade ou
de reconhecimento no mercado pode resultar em danos irreparaveis, porque em ultima analise,

0 sucesso de uma empresa esta diretamente ligado ao lucro obtido no final do més. Sem lucro,
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a manutencdo de uma estrutura empresarial torna-se invidvel, especialmente quando 0s
objetivos nédo estdo sendo alcangados.

Atualmente, a empresa enfrenta um indice de assisténcia técnica acima do esperado,
relacionado a equivocos na troca de produtos durante o processo de expedicdo, onde a meta
mensal é de 2% do faturamento, todavia a média mensal dos Gltimos seis meses foi de 5%, ou
seja, apesar de o pedido incluir o produto "X", o produto "Y" é enviado fisicamente. Esses erros
de expedicao ndo apenas afetam a satisfacdo do cliente, mas também tém um impacto direto na
reputacdo da empresa e nos custos associados ao servico pos-venda. Portanto, é importante
implementar medidas corretivas eficazes para mitigar essas falhas e restaurar a confianca dos
clientes na preciséo e confiabilidade dos processos de expedicao.

Assim sendo, mostra-se necessario resolver ou minimizar essas deficiéncias para
garantir a precisdo do estoque e, principalmente, a satisfacdo do cliente. A precisdo no processo
de expedicdo ndo apenas influencia diretamente a confiabilidade do sistema de estoque, mas

também afeta a percepcao que os clientes tém da empresa.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

O objetivo deste trabalho é sugerir melhorias para 0s processos de expedi¢do, por meio

da implementacédo de ferramentas de operacao e controle.

1.2.2 Objetivos especificos

Do objetivo geral derivam-se os especificos como sendo:

a) Analisar métodos e processos, do setor de expedigéo.

b) Identificar pontos a serem melhorados.

c) Desenvolver e sugerir ferramentas de melhorias de processo.

d) Redesenhar o layout do armazém.

Na expedicdo da empresa Masutti Copat, séo realizados processos de armazenagem de
produtos, separacédo de pedidos, organizagéo e controle de estoque. Atualmente, a armazenagem
de produtos é realizada com base na experiéncia dos operadores, pois ndo existe nenhum tipo
de mapeamento ou enderecamento de estoque formalizado. Isto resulta em uma oportunidade

de melhoria. A sugestdo de implementagdo de uma ferramenta avangada de gestdo de estoque,
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integrada ao sistema de gestdo da empresa, poderia melhorar esses processos. Esta ferramenta
proporcionaria um mapeamento preciso e um enderegcamento eficiente dos produtos,
melhorando a eficiéncia operacional, reduzindo erros, e permitindo uma gestdo mais precisa e
agil do estoque.

Na questdo de separacdo de pedidos, a empresa depende da experiéncia dos
operadores, devido a auséncia de um sistema de enderecamento de produtos. Essa dependéncia
resulta em uma consideravel perda de eficiéncia produtiva, pois, mesmo que os operadores se
lembrem de onde armazenaram os produtos nas prateleiras, ha uma perda de tempo na procura
dos itens. Ao avaliar essa situacdo, identifica-se uma oportunidade de melhoria. A
implementacdo de uma ferramenta de mapeamento de estoque, integrada ao sistema de gestéo
da empresa, pode ser benéfica. Tal ferramenta informaria os operadores sobre a localizacédo
exata dos produtos solicitados nos pedidos, seguindo a regra do FIFO (First In, First Out). Isso
n&o apenas aumentaria a eficiéncia na separagéo de pedidos, bem como garantiria a rotatividade
adequada do estoque, reduzindo perdas e melhorando o fluxo de trabalho.

Visando o controle e a gestdo eficiente do estoque, é fundamental realizar uma
reestruturacdo do layout do armazém, com o objetivo de melhorar a agilidade e a coeréncia na
armazenagem dos produtos. A aplicacdo de regras simples de boas praticas sera benéfica nesse
processo. Por exemplo, itens de alta rotatividade devem ser armazenados proximos aos
operadores para facilitar o acesso rapido e frequente, enquanto itens de baixa rotatividade
podem ser armazenados em locais de dificil acesso. Essa estratégia ndo apenas melhora o
espaco disponivel, mas também reduz o tempo de deslocamento dos operadores, aumentando a
produtividade e a eficiéncia operacional.

Além disso, a implementacdo de uma ferramenta de gestdo de estoque, integrada com
0 sistema de gestdo da empresa, permitira um controle mais rigoroso e preciso. Com o
mapeamento e enderecamento adequados, serd possivel rastrear a localizagdo dos produtos em
tempo real, facilitando a separacdo e o controle do estoque. Isso também contribuira para a
aplicacdo eficiente da regra do FIFO, garantindo que os produtos mais antigos sejam utilizados

primeiro, reduzindo desperdicios e obsolescéncia.
1.3 ABORDAGEM E DELIMITACAO DO TRABALHO

Neste estudo, adotou-se uma abordagem de pesquisa-acdo, uma metodologia que
integra a investigacdo académica com intervencgdes praticas, visando instigar transformacoes e

aprimoramentos em um contexto especifico ou frente a um problema identificado. A Pesquisa-
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acdo é reconhecida como uma estratégia metodoldgica que envolve a¢Ges concretas voltadas
para a resolucao de problemas especificos. Trata-se de uma abordagem de pesquisa pratica que
se concentra na analise e na reflexdo sobre a possivel solucéo ou intervencdo em um problema
identificado pelo pesquisador e pelos participantes do contexto em questdo, Moura (1997, p.44).
Inicialmente concebida como uma estratégia experimental para investigar fendbmenos, a
Pesquisa-a¢do evoluiu para um método de intervengdo destinado a resolver questdes no
contexto estudado, enfatizando a compreensdo dos eventos e acdes relevantes. Nessa
perspectiva, Severino (2017, p. 88) assevera que “A Pesquisa acdo € aquela que, além de
compreender, visa intervir na situagdo, com vistas a modifica-la”.

As técnicas utilizadas neste estudo sdo caracterizadas tanto por abordagens qualitativas
guanto quantitativas. Esta combinacdo de técnicas qualitativas e quantitativas proporciona uma
compreensdo abrangente e aprofundada do problema em questdo, permitindo uma anélise mais
holistica e fundamentada. Ao discutir as caracteristicas da pesquisa qualitativa, Creswell (2007,
p. 186) destaca que, sob essa perspectiva, 0 ambiente natural serve como a principal fonte de
dados, e o pesquisador atua como o instrumento primario de coleta e analise. Nesse contexto,
os dados obtidos sdo predominantemente descritivos, permitindo uma compreensdo mais

profunda e contextualizada do fendmeno estudado.

(...) na formulagdo de uma pesquisa, ndo é suficiente compreendé-los
como operacdes ldgicas e se estdo corretamente concatenados. E
preciso, além disso, estender o sentido historico e socioldgico de sua
definicdo e das combinacdes que produzem (Minayo, 2014, p.177).

A pesquisa quantitativa € um método de investigacdo social que emprega a
guantificacdo tanto na coleta quanto no tratamento das informacGes, utilizando técnicas
estatisticas como percentis, médias, desvios-padrdo, coeficientes de correlacdo, anélise de
regressdo, entre outras, (John Elliott, 1991, p.73). Esse enfoque permite a analise objetiva e
sistematica de dados numéricos, possibilitando a identificacdo de padrdes, relacbes e tendéncias
dentro do contexto estudado. Esta abordagem é caracterizada pela objetividade, na qual todos
os dados podem ser quantificados, convertendo opinides em numeros. Geralmente utilizada em
estudos descritivos, seu principal foco reside na busca pela exceléncia dos resultados (Trevisol
Neto, 2017, p. 70).

O projeto de implementacédo delineado neste estudo se insere no contexto operacional
do setor de expedicdo da empresa Aramados Masutti Copat, localizada no municipio de Bento

Gongcalves, Rio Grande do Sul. Fundada em 1980, a empresa iniciou suas opera¢des no ramo
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metaldrgico. O objetivo primordial consiste em aprimorar 0s processos relacionados a

separacgdo de pedidos, & armazenagem de produtos prontos, e a verificacdo do embarque.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo se propde a elucidar os conceitos fundamentais extraidos de revisdo
bibliografica sobre a gestdo de estoques em operacdes de expedicdo, abordando de maneira
abrangente temas como a natureza dos estoques, suas funcdes e tipos, bem como os sistemas e

controles necessarios para sua eficaz administracao.
2.1 GESTAO DE ESTOQUE

Para Martins (2009, p. 167), o estoque é reconhecido como um recurso produtivo, que,
ao longo da cadeia de suprimentos, culminara na criacdo de valor para o consumidor final,
assumindo um papel ainda mais preponderante. Atualmente, todas as empresas procuram, de
diversas maneiras, obter uma vantagem competitiva em relacdo aos seus concorrentes. A
eficiente gestdo dos materiais desempenha um papel importante nesse contexto,
proporcionando a oportunidade de atender prontamente as demandas dos clientes, garantindo a

disponibilidade dos produtos na quantidade desejada.

No caso de indUstrias, 0s estoques sdo compostos por produtos finalizados, itens em
processo de fabricacdo, matérias-primas e materiais indiretos utilizados na producédo
(Assaf Neto, 2010, p.53).

Em busca de uma gestdo empresarial mais eficaz, Bertaglia (2006, p. 32) destaca a
gestdo de estoques como um elemento na agenda dos administradores. Além de implementar
uma gestdo de estoque apropriada, precisa ser monitorada e avaliada para garantir resultados
positivos para a empresa. Ter apenas um planejamento de estoques néo é suficiente, é ideal que
ele seja adequadamente executado por profissionais qualificados, garantindo ndo apenas a

formulacdo do plano, mas também sua implementacéo eficaz.

“O gerenciamento de estoque ¢ um ramo da administragdo de empresas que esta
relacionado com o planejamento e o controle de estoques de materiais ou produtos
que serdo utilizados na produgdo ou na comercializa¢do de bens e servi¢os” (Bertaglia,

2006, p. 330).

Conforme entendido por Ching (2010, p. 79), a prépria defini¢do de gestéo de estoques
evidencia seus objetivos, que consistem em planejar as quantidades de materiais que entram e
saem, determinar os periodos de entrada e saida, calcular o tempo decorrido entre esses periodos

e estabelecer os pontos de reposicdo de materiais. Um planejamento de estoques eficiente
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reduzird a ocorréncia de imprevistos no futuro, e 0 acompanhamento das quantidades de entrada
e saida de materiais facilitara esse processo de planejamento.

Segundo Tubino (2008, p. 67), “as empresas trabalham com estoques de diferentes
tipos que necessitam ser administrados [...]”. Além disso, a gestdo de estoques € uma das
atividades mais cruciais no processo produtivo. De maneira complementar, Borges et al. (2010,
p. 102) destacam que um dos principais motivos para implementar um planejamento e controle
de estoques eficazes reside no impacto econémico e financeiro que pode ser alcancado através

do aumento da eficécia e eficiéncia das operacbes da empresa.

2.1.1 Sistemas da Informacéo para Gestéao de Estoques

Conforme definido por O'Brien (2004, p. 6), sistemas de informagdo s&o conjuntos
organizados de pessoas, hardware, software, redes de comunicacdo e recursos de dados que
coletam, transformam e disseminam informacdes em uma organizacdo. Esse sistema opera
recebendo dados como entrada e, apds processamento, os transforma em informacdes, que séo
fornecidas como saida.

A expansdo dos sistemas de informacdo provocou mudangas nas empresas,
possibilitando uma evolucdo consideravel no gerenciamento dos processos e das informacoes.
Segundo O'Brien (2004, p. 11), o que antes eram simples relatorios de departamento, agora se
tornaram documentos pré-definidos e imprescindiveis para a tomada de decises.

Oliveira (1999, p. 36) argumenta que a informacdo é um dado trabalhado que permite
ao executivo tomar decis@es. A informacdo, como um todo, é de relevancia para as empresas,
pois, quando utilizada corretamente, integra os diversos subsistemas e as fun¢des de varios
setores organizacionais. Portanto, tdo importante quanto possuir informacdes é saber como
utiliza-las, ja que uma informacgdo produzida, mas ndo distribuida em tempo habil perde sua
eficacia.

Atualmente, é consensual afirmar que conhecer sistemas de informag&o é necessario
para os administradores, porque a maioria das organizagdes precisa deles para sobreviver e
prosperar (Laundon;Laundon, 2004, p. 4). A utilizacdo de sistemas informatizados permite as
empresas expandirem seu alcance de mercado, oferecerem novos produtos, aprimorarem
controles internos e, muitas vezes, mudarem radicalmente a maneira como conduzem seus
negocios.

O Sistema de Gerenciamento de Armazém (WMS) é uma ferramenta de software que

aprimora as operacgdes dentro do armazém, facilitando o gerenciamento de informacdes e a



23

execucao das tarefas com um alto nivel de controle e precisdo no inventario. As informacoes
processadas vém de transportadoras, fabricantes, sistemas de informacdes empresariais,
clientes e fornecedores. De acordo com Banzato (2011, p.37), o WMS usa esses dados para
otimizar as atividades de recebimento, inspecdo, armazenamento, separacdo, embalagem e
expedicdo de mercadorias. Essa eficiéncia é alcangada por meio de um planejamento cuidadoso,
roteirizacdo e a execu¢do coordenada de diversas atividades dentro do armazém.

O WMS surgiu como uma resposta a necessidade de aprimorar os fluxos de informacéo
e materiais dentro de um armazém, trazendo como principais beneficios a reducédo de custos, a
melhoria das operagfes e o aumento da qualidade do servigo oferecido aos clientes. A
otimizagao proporcionada por esse sistema permite maior precisdo nas informagdes de estoque,
agilidade e qualidade nas operag6es do centro de distribuicdo, além de melhorar a produtividade
de equipes e equipamentos. Os eventos sdo registrados em tempo real, permitindo identificar
qual operador ou equipamento realizou cada tarefa. Esse avango foi viabilizado pelo
desenvolvimento de novas tecnologias de informacao, tanto em hardware quanto em software
(SUCUPIRA, 2004, p.84).

O sistema pode aprimorar 0s processos da empresa ao reduzir custos, o que, segundo
Banzato (2005, p.53), ocorre devido a melhoria na eficiéncia de todos os recursos operacionais,

como equipamentos e méo de obra.

2.1.2 Separacéao de pedidos ou Picking

A atividade de picking, em termos simples, envolve a coleta e a separacao de pedidos
com variedades e quantidades em armazéns, visando atender as demandas dos clientes. Essa
operacdo, conhecida como separacdo de pedidos, consiste na preparagdo de cargas menores e
unitizadas, as quais sdo agrupadas de acordo com os pedidos dos clientes. A execuc¢do da
separagdo de pedidos pode variar, desde métodos manuais com operadores de pé até sistemas
totalmente automatizados, dependendo das necessidades e da complexidade do ambiente
operacional do armazém (Moura, 1997, p. 245). A Figura 01 ilustra como o ciclo do picking

geralmente funciona em uma empresa.
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Figura 1 — llustracdo do ciclo de picking
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Fonte: Nogueira (2018).

Além disso, o picking envolve a aplicacdo de regras de visitacdo em locais especificos
de um layout pré-definido na area de armazenamento, com o objetivo de atender aos pedidos
dos clientes de maneira eficiente. Essa abordagem visa garantir um nivel de servico estipulado
que seja lucrativo para a organizacdo. Essas regras de visitacdo determinam a sequéncia e a rota
Otimas para a coleta dos itens necessarios, aperfeicoando assim o processo de picking e
contribuindo para a satisfacdo do cliente e para a rentabilidade da empresa (Bozutti;Costa, 2010,
p. 12).

Conforme destacado por Carvalho et al. (2012, p. 33), a eficiéncia do processo de
picking tem um impacto direto no custo final do produto para o cliente. Quanto mais eficiente
for o picking, menor sera o custo do produto para o cliente, uma vez que 0s custos operacionais
sdo reduzidos. Além disso, a rapidez do picking influencia diretamente na velocidade de entrega
do produto ao cliente. Quanto mais rapido for o processo de picking, mais agil sera a entrega
do produto, o que contribui para a satisfacdo do cliente e para a competitividade da empresa no
mercado.

Para alcangar um nivel de eficiéncia no processo de picking, é crucial considerar alguns
pontos-chave, conforme observado por (Brito e Spejorim, 2012, p. 56). Eles destacam que 0s

produtos com maior rotatividade devem ser posicionados proximos aos pontos de saida, como
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a &rea de expedicdo, enquanto os itens de menor demanda devem ser armazenados atras destes.
Essa estratégia visa melhorar o fluxo de trabalho, garantindo que os produtos mais solicitados
estejam prontamente acessiveis, reduzindo assim o tempo necessario para sua coleta durante o
picking.

Ao abordar a separacdo de produtos, é fundamental considerar a movimentacéo dos
colaboradores de uma localizag&o para outra. O desafio da defini¢do da rota de separagéo, para
um conjunto especifico de localizages, reside na determinacdo da sequéncia ideal para a coleta
dos produtos, conforme observado por Lourenco (2014, p. 125). Ao minimizar a distancia
percorrida em cada deslocamento, através da proximidade fisica das &reas com maior interacao,
0s recursos humanos sdo empregados de maneira mais eficiente.

Um aspecto adicional é a andlise do layout do armazém, com o intuito de planejar a
disposicdo do picking de forma a minimizar os custos de manuseio. De acordo com Brito e
Spejorim (2012, p. 17), os gastos com mao de obra para a separa¢do de mercadorias em um
armazém sdo superiores aos necessarios para estoca-las. 1sso se deve ao fato de que o0 processo
de picking € mais urgente do que a armazenagem, uma vez que o tempo disponivel para a
separacdo de pedidos geralmente é mais limitado do que o disponivel para a estocagem.

Com o crescimento do comércio eletrdnico, observou-se uma mudanca no padrao de
demanda, com uma maior frequéncia de pedidos, porém em volumes menores (RAMOS, 2016,
p. 48). Isso exigiu uma reconfiguracdo das operacgdes de picking para lidar com essa dindmica,
enfatizando a necessidade de eficiéncia, precisdo e agilidade no atendimento aos pedidos dos
clientes. Assim, o picking deixou de ser apenas um processo de movimentacdo de mercadorias
e tornou-se uma atividade estratégica para o sucesso das empresas no mercado globalizado e
digitalizado em que estamos inseridos.

Segundo a andlise de Lima (2002, p. 53), existem quatro categorias basicas para o
tamanho das unidades de separagéo, as quais podem variar desde unidades de grande porte,
como paletes ou contéineres, até unidades de menor escala, como caixas individuais ou itens
avulsos. Essa classificacdo proporciona uma compreensdo mais precisa das demandas
especificas do processo de picking, permitindo que as empresas desenvolvam estratégias
adequadas para lidar com a complexidade inerente a cada categoria de unidades de separacéo:

a) separacao de paletes - quando a menor unidade de separagéo € o palete. Nesse caso,

os pedidos nunca contém fracOes de paletes de determinados produtos.

b) separacéo de caixas - quando a menor unidade de separagéo sdo as caixas fechadas;

c) separacdo de caixas fracionadas - € 0 caso em que as caixas precisam ser abertas

para manuseio de pacotes, que compdem a caixa;
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d) separacdo de itens - alternativa fracionada onde s&o manipulados itens individuais
de determinados produtos.

Quanto mais fracionada for a separacdo e maior for a variedade de itens, mais
complexa se torna a operacdo de picking. Portanto, é crucial escolher o tipo de picking que
melhor se adapte as necessidades especificas da organizagdo. De acordo com Lima (2002, p.
59), os tipos de picking incluem:

a) Picking discreto: é aquele em que cada operador coleta um pedido por vez,
selecionando linha a linha do pedido. Esta forma de organizacdo ¢ amplamente
utilizada devido a sua simplicidade.

b) Picking por lote: neste método, cada operador coleta um grupo de pedidos de
maneira conjunta, em vez de coletar apenas um pedido por vez. Assim, ao se dirigir
ao local de estocagem de um determinado produto, o operador coleta o nimero de
itens que satisfaca o seu conjunto de pedidos.

c) Picking por zona: neste método, o armazém é segmentado em secdes ou zonas e
cada operador € associado a uma zona especifica. Assim, cada operador coleta 0s
itens do pedido que pertencem a sua secdo, deixando-os em uma area de
consolidacdo, onde os itens coletados em diferentes zonas s&o agrupados para
compor o pedido original.

d) Picking por onda: neste método, sdo realizadas varias programacdes por turno, de
modo que os pedidos devem ser coletados em periodos especificos do dia.

Além dos diferentes tipos de picking, conforme observado por Carvalho et al. (2012,

p. 78), os sistemas de picking podem ser divididos em sistemas Man-to-Part (do homem para
0 produto) e Part-to-Man (do produto para o homem). Nos sistemas Man-to-Part, que s&o 0s
mais tradicionais, o operador se desloca até a localizacdo do produto dentro do armazém. Isso
geralmente resulta em um alto nimero de deslocamentos por parte do operador, tornando
essencial a existéncia de um sistema de localizacdo eficiente para garantir que o operador se
dirija as localizagdes corretas dos produtos. Por outro lado, nos sistemas Part-to-Man, ndo ha
deslocamento do operador dentro do armazém. Em vez disso, sdo 0s proprios produtos que se
deslocam automaticamente até um ponto de acesso onde o operador estd posicionado. Essa
abordagem elimina a necessidade de o operador se movimentar pelo armazém, aumentando a
eficiéncia do processo de picking e reduzindo o tempo necessario para coletar os itens.

Conforme observado por Bozultti et al. (2010, p. 66), quando o picking é realizado em
um local separado do estoque geral, o espaco de trabalho tende a ser mais compacto, o que

ajuda o percurso do selecionador. Contudo, é necessario reservar espago para atividades como
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reabastecimento do estoque e programacéo de transporte de produtos do estoque geral para o
estoque de picking, também conhecido como reabastecimento do estoque de picking. Por outro
lado, quando o picking é realizado no mesmo espaco onde esta localizado o estoque geral, é
essencial ter uma gestao fisica eficaz do estoque para garantir a conformidade com as regras de
atendimento, como FIFO (First In, First Out), LIFO (Last In, First Out) ou outras. Isso envolve
ndo apenas a organizacdo fisica dos materiais, mas também a implementacéo de sistemas e
procedimentos para garantir uma movimentacdo eficiente e precisa dos produtos durante o

processo de picking.

2.1.3 Utilizacdo do cddigo de barras no estoque

O codigo de barras é uma representacdo numérica que possibilita a identificacdo
instantanea de um determinado produto. Ele é amplamente utilizado em diversos setores e
segmentos do mercado como uma forma eficaz de rastreamento e controle de estoque. Segundo
Moura (1997, p. 332), um cddigo de barras consiste em um agrupamento de linhas, barras e
espacos dispostos seguindo um padrédo especial. Esse padrdo pode ser lido por uma maquina,
gue pode se comunicar com pessoas ou com outras maquinas. A aplicacao do codigo de barras
geralmente ocorre durante o processo de fabricacdo e impressdo da embalagem ou da caixa do
produto. Uma vez aplicado, o cddigo de barras pode ser posteriormente lido por um leitor de
cddigo de barras, facilitando a identificacédo e rastreamento do produto ao longo de toda a cadeia
de suprimentos e distribuicdo. Essa tecnologia desempenha um papel elementar na automagéo
e na eficiéncia dos processos logisticos e comerciais em diversos setores da industria e do
comeércio.

Em adicdo, conforme explicado por Moura (1997, p. 332), durante a identificacdo do
produto por meio do codigo de barras, é possivel determinar o melhor local para sua estocagem.
Além disso, sdo transmitidas instrucdes imediatas para o receptor, com o intuito de indicar o
endereco mais adequado para a armazenagem dos itens recém-chegados. Esse processo de
identificacdo e encaminhamento dos produtos para seus locais de estocagem contribui para a
melhoria dos processos logisticos e a eficiéncia na gestdo de estoque, possibilitando uma melhor
organizacao e controle dos produtos dentro do armazém ou centro de distribuicao.

Abaixo, no Quadro 01 é possivel verificar alguns tipos de coletores de cddigos de

barras.
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Quadro 1 - Coletores de Cédigos de Barras

Coletores de Cddigos de Barras

Caracteristicas

Coletor Portatil: Esse tipo de coletor é
amplamente adotado pelas empresas. Como o
préprio nome sugere, ele é portatil. Seu peso
leve e suas dimensdes reduzidas proporcionam
grande mobilidade e permitem a coleta de
dados de ativos de maneira simples e rapida,
com minimo esforco. Atualmente, o coletor de
dados portatil é utilizado principalmente para o
gerenciamento de estoques em lojas e

armazéns.

Coletor veicular: O coletor de dados veicular
é fixado em veiculos utilizados em armazéns,
como empilhadeiras, paleteiras e guindastes,
além de ser empregado em veiculos de
empresas de transporte de cargas. Ele aumenta
expressivamente a  produtividade  dos
condutores desses veiculos ao permitir que
realizem tarefas como coleta, separacdo e
verificagdo de ativos de forma mais rapida.
Esse tipo de coletor ndo exige que oS
colaboradores o0 segurem nas mAos,
proporcionando maior conforto, ele é
amplamente utilizado em estoques de

empresas varejistas e armazeéns de fabricas.
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Coletor vestivel: Para coletar um dado, basta
apontar o leitor para o cédigo, ele faz a leitura
e envia as informacbes para o computador
vestivel. Esse tipo de coletor de dados aumenta
a produtividade da equipe. Para realizar a
coleta, basta o colaborador esticar o brago e
apontar o laser para o codigo, o que é feito em

poucos segundos.

Coletor RFID: A RFID (Radio Frequency
IDentification) é uma tecnologia que permite a
identificacdo de ativos de um inventario por
meio de sinais de radio. Um sistema RFID é
composto por trés elementos: etiqueta, antena
e leitor. Sendo assim, o papel do coletor RFID
é receber as ondas de radio enviadas pelas
antenas, contendo os dados das etiquetas
fixadas nos ativos, que podem ser produtos,

veiculos, matérias-primas, entre outros.

Fonte: Adaptado Automotech (2019).

2.1.4 Layout de Armazenagem e Expedicéo

O estudo do layout do estoque desempenha um papel substancial, uma vez que

possibilita 0 ajuste do tempo e dos movimentos envolvidos nos processos, resultando em

condic@es de trabalho mais eficientes e produtivas. Conforme descrito por (Dias, 2010, p. 146).

O layout € a sinergia entre o fluxo usual de materiais, a operagdo dos equipamentos
de movimentagdo e as caracteristicas que maximizam a produtividade humana. Esse
arranjo visa garantir que o armazenamento de produtos especificos seja realizado com
maxima economia e eficiéncia, conforme destacado por (Dias, 2010, p. 147).

De acordo com Arnold (2011, p. 370), o arranjo fisico ou layout do deposito refere-se

a disposicéo dos itens individuais dentro do deposito. Ndo ha um unico sistema universal de

localizacdo de estoque que seja adequado para todas as situagfes, mas existem varios sistemas

basicos que podem ser empregados. A escolha do sistema a ser utilizado depende do tipo,
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quantidade, formato e dimensdo dos produtos a serem armazenados, com 0 objetivo de
proporcionar agilidade no atendimento ao cliente e reduzir o tempo necessario para receber,
armazenar e separar 0s produtos.

Fatores importantes para aumentar a produtividade e reduzir os custos da expedicédo
incluem o eficiente uso dos equipamentos de movimentacdo de materiais, a melhoria do espago
fisico disponivel e a presenca de méo de obra qualificada e devidamente treinada para executar
as atividades internas. Toda via, para que esses fatores se destaquem, é essencial considerar
outros aspectos que impactam diretamente na eficiéncia das etapas de armazenamento dos
produtos. Por exemplo, a maneira como 0s materiais sdo recebidos e expedidos, 0 método de
localizacéo fisica dos materiais e o formato das embalagens utilizadas (Gongalves, 2010, p.
314).

De acordo com Laugeni (2006, p. 33), o layout pode seguir quatro tipos basicos de
modelos ou até mesmo uma combinagdo entre eles. Esses modelos de arranjo fisico séo
classificados em: layout funcional ou por processo, layout em linha ou por produto, layout
posicional e layout celular.

Layout funcional, esse tipo de arranjo fisico, também denominado layout por
processo, departamental ou Job Shop, foi um dos primeiros a ser implementado em instalagdes
fabris. Apesar de apresentar certas limitacGes, sua aplicacdo ainda € comum nas organizacdes.
Segundo Slack et al. (2002, p.203), “o arranjo fisico por processo ¢ assim denominado porque
as necessidades e conveniéncias dos recursos transformadores que constituem o processo na
operac¢ao predominam na decisdo sobre o arranjo fisico”.

Layout por produto, o arranjo fisico por produto, também conhecido como layout em
linha de producdo ou layout linear, foi popularizado pela linha de montagem criada por (Henry
Ford, 1863-1947). Nesse modelo, todo o material € transportado através de estacdes de trabalho,
onde passa por operacOes de fabricagdo ou montagem, criando um fluxo unidirecional. Esse
arranjo busca sequenciar de forma ajustada as operagdes necessarias para 0 processo produtivo.

Segundo Slack et al. (2002, p. 208) o layout por produto procura:

"Dispor os recursos produtivos conforme a sequéncia ideal das operacdes exigidas
pelo recurso em transformacdo. Cada produto, informacdo ou cliente segue um
percurso predefinido, no qual a ordem das atividades necessarias coincide com a
disposicdo fisica dos processos. Por essa razdo, esse tipo de arranjo fisico é

frequentemente denominado arranjo fisico em ‘fluxo' ou em 'linha’.

Layout posicional, nos outros layouts mencionados anteriormente, o material ¢

transportado até os equipamentos. No layout posicional, porém, as estaces de trabalho s&o
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levadas até o material. Segundo Slack et al. (1999, p. 197), esse tipo de arranjo fisico é bastante
especifico e é utilizado na fabricacdo de produtos que permanecem fixos no local de trabalho,
normalmente de grande porte. O objetivo do planejamento desse tipo de arranjo fisico é sempre
aprimorar a localizacdo dos centros de recursos em relacéo ao produto.

Layout celular, as células de manufatura representam uma abordagem para organizar
o layout do chéo de fébrica visando alcancar eficiéncia e flexibilidade. A célula de manufatura
¢ uma filosofia que aproveita e capitaliza a similaridade entre componentes, 0s quais sdo
agrupados em familias com base em semelhancas de forma, processo de producdo ou ambos.
No arranjo fisico celular, os recursos transformados, ao entrarem na operacdo, sdo pré-
selecionados para mover-se para uma parte especifica da operacdo (ou célula), onde todos os
recursos transformadores necessarios estdo disponiveis para atender as suas necessidades
imediatas de processamento. A célula em si pode ser organizada de acordo com um arranjo

fisico por processo ou por produto (Slack, 2006, p. 83).

2.1.5 Pesquisa relacionada a separacao de pedidos

No periodo entre fevereiro e abril de 2003, o Instituto IMAM realizou uma pesquisa
com o objetivo de fornecer uma visdo abrangente do desempenho da armazenagem em
empresas brasileiras, com base na perspectiva de profissionais da &rea de armazenagem e
distribuicdo. A pesquisa envolveu a participacdo de 273 empresas localizadas em diversos
estados do Brasil. Um dos aspectos abordados na pesquisa foi a atividade de separacéo de
pedidos, também conhecida como picking, conforme segue:

a) no que se refere a0 método de separacdo de pedidos utilizado pelas empresas
pesquisadas, embora a separacao por grupos de pedidos seja reconhecida como um
método que contribui para o aumento da produtividade operacional, a pesquisa
revela que, em muitos casos, as condi¢des necessarias para sua aplicagdo, como a
intensidade de fluxo, ainda ndo estdo presentes. Além disso, é importante destacar
que as empresas que adotam a separacdo por grupos de pedidos ndo
necessariamente excluem a possibilidade de realizar separagdes por pedido
unitario, especialmente em momentos especificos. A Figura 2 apresenta 0s

resultados da pesquisa em relacdo aos métodos de separacéo.
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Figura 2 - Método de Separagdo de Pedidos

separagao
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Fonte: Adaptado de IMAM (2010)

b) com relacdo ao tempo gasto em cada etapa da separacao de pedidos, observou-se
que as respostas fornecidas se basearam principalmente em observacoes visuais e
experiéncias praticas, em vez de em analises mais técnicas ou cientificas, como
estudos de tempos e movimentos. Isso é compreensivel, uma vez que muitas
empresas ainda ndo atribuem o devido valor a atividade de armazenagem.
Contudo, mesmo com essa abordagem, € possivel concluir que grande parte das
atividades durante a separacdo ndo agrega valor. A Figura 3 apresenta, em
percentagens, o tempo dedicado a cada etapa da separagéo de pedidos.

Figura 3 - Atividades na Separacgdo de Pedidos
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Fonte: Adaptado de IMAM (2010).
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Sem duvida, os pontos abordados nesta pesquisa oferecem percepcdes valiosas para
uma compreensdo mais aprofundada do cenério da armazenagem nas empresas brasileiras. Ao
analisar aspectos como os métodos de separacéo de pedidos utilizados, o tempo gasto em cada
etapa do processo e as préaticas de gestdo adotadas, identificam-se areas de oportunidade para

melhorias e ajustes.

2.2 MODELAGEM DE PROCESSO

A modelagem e 0 mapeamento de processos sao praticas indispensaveis para
organizacbes que buscam aprimorar sua eficiéncia, qualidade e competitividade. Em um
cenario cada vez mais complexo e dindmico, compreender e melhorar os processos de uma
organizacao é fundamental para garantir sua sobrevivéncia e crescimento no mercado (Aganette
et al., 2018, p. 45). Essas praticas envolvem a representacdo visual e detalhada dos fluxos de
trabalho, permitindo a identificacdo de gargalos, redundancias e oportunidades de melhoria.
Além disso, a modelagem de processos facilita a comunicacéo entre diferentes departamentos,
promovendo uma visao integrada e alinhada das operacGes. A adocdo de técnicas avancadas de
modelagem, como Business Process Model and Notation (BPMN) e a utilizacdo de ferramentas
de software especificas, contribui notavelmente para a automacéo e a eficiéncia dos processos,
resultando em maior agilidade e capacidade de adaptacdo as mudancas do mercado.

Os processos de negdcio sdo vitais para as operagdes diarias de uma organizacao.
Entretanto, podem se tornar ineficientes e desalinhados se ndo houver um acompanhamento
rigoroso e acgdes corretivas apropriadas. O controle e a automacdo desses processos Sao
necessarios para aprimorar a eficiéncia operacional e assegurar que estejam em conformidade
com as exigéncias do mercado e as expectativas dos clientes (Aganette et al., 2018, p. 57). A
implementacdo de tecnologias avangadas, como sistemas de gestdo empresarial (ERP) e
ferramentas de automagéo de processos (BPMN), podem proporcionar uma visibilidade em
tempo real e facilitar a tomada de decisdes estratégicas, promovendo uma integracdo mais
eficaz entre os diversos setores da organizacéo.

A modelagem de processos tem suas raizes na engenharia industrial e no
desenvolvimento de técnicas para analisar e aprimorar os processos de producdo. No inicio do
século XX, a énfase estava na eficiéncia da produgdo em massa, com métodos como o Estudo
de Tempos e Movimentos sendo desenvolvidos para identificar e eliminar atividades
desnecessérias, além de ajustar o trabalho humano (Nardelli, 2021, p. 73). Essas técnicas

visavam aumentar a produtividade e reduzir custos operacionais, estabelecendo uma base sélida
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para as praticas modernas de gestdo de processos. Com 0 avango das tecnologias € a evolugdo
das necessidades empresariais, a modelagem de processos passou a incorporar abordagens mais
sofisticadas, como a Simulacdo de Eventos Discretos e a Analise de Processos de Negdcio,
permitindo uma compreensdo mais detalhada e continua dos fluxos de trabalho dentro das
organizagoes.

Ao longo do tempo, a gestdo da qualidade e a busca pela melhoria continua
impulsionaram o desenvolvimento de abordagens como o Total Quality Management (TQM) e
0 Lean Manufacturing. Essas metodologias enfatizam a identificacdo e eliminacdo de
desperdicios, a padronizacdo de processos e a busca por eficiéncia e qualidade em todas as
etapas da producdo (Alves, 2021, p. 84). O TQM, por exemplo, promove uma cultura
organizacional focada na qualidade total, envolvendo todos os funcionarios na melhoria
continua. Ja o Lean Manufacturing se concentra na criacéo de valor para o cliente com o minimo
de recursos, eliminando atividades que ndo agregam valor. Ambas as abordagens utilizam
ferramentas como o Ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA) e o Kaizen para implementar melhorias
incrementais e garantir a sustentabilidade dos resultados alcangados.

Através da modelagem e mapeamento de processos, € possivel identificar gargalos,
ineficiéncias e oportunidades de melhoria nos sistemas automatizados. Esse processo permite
o desenvolvimento de estratégias de automacdo mais eficientes, resultando na reducdo de
tempos de ciclo, minimizacao de erros e maximizagdo do desempenho do sistema (Alves, 2021,
p. 63). Utilizando técnicas como o Business Process Model and Notation (BPMN) e
ferramentas de analise de processos, as organizacdes podem obter uma visdo clara dos fluxos
de trabalho existentes, facilitando a identificacdo de &reas criticas que necessitam de

aprimoramento.

2.2.1 Notacdo de Modelagem de Processo

Uma notagdo amplamente adotada para a modelagem de processos ¢ a BPMN
(Business Process Model and Notation). Essa notacdo oferece um conjunto de simbolos
gréficos para representar atividades, eventos, fluxos de sequéncia, gateways de decisdo e outros
elementos relacionados aos processos de negdcio. A utilizacdo da notagdo BPMN facilita a
comunicagdo entre os envolvidos, possibilitando uma representacédo clara e consistente dos
processos (Alves, 2021, p. 98). Isso permite que as organiza¢fes documentem seus processos
de forma visual e compreensivel, fornecendo uma base solida para analise, melhoria e

automacao dos fluxos de trabalho.
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Nesta perspectiva, torna-se coerente elencar atraves da Figura 4 como € estruturado o
Ciclo BPM:
Figura 4 - Ciclo BPM
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\ Implementacao

Fonte: Alves (2021).

2.2.1.1 Elementos BPMN

A notagdo BPMN define um conjunto de trés elementos de fluxo: eventos, atividades
e gateways (Figura 5). Os eventos, representados por circulos, indicam ocorréncias no decorrer
de um processo, influenciando o seu fluxo e podendo ter uma causa ou um impacto. As
atividades, representadas por retdngulos com cantos arredondados, denotam ac6es ou tarefas
realizadas dentro da organizacdo. Os gateways, representados por losangos, séo utilizados para
controlar a divergéncia e a convergéncia do fluxo de controle, permitindo a tomada de decises
e a criagdo de caminhos paralelos ou jungdes de caminhos.
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Figura 5 - Objetos de Fluxo Basico BPMN
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Fonte: BPMN (2007).

Os objetos de conex&o, ou objetos de fluxo, sdo integrados ao diagrama para formar a
estrutura bésica de um processo de negécio. Existem trés tipos fundamentais de objetos que
desempenham essa funcédo (Figura 6).

Figura 6 - Objetos de Conexdo da BPMN

L

Fluxo de sequéncia

Fluxo de mensagens

____________3:}
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Fonte: BPMN (2007).

O fluxo de sequéncia, representado por uma linha sélida com uma seta solida, €
utilizado para indicar a ordem em que as atividades serdo executadas em um processo. O fluxo
de mensagens, representado por uma linha pontilhada com uma seta aberta na extremidade, é
utilizado para ilustrar o intercambio de mensagens entre dois participantes de processos
distintos, organizacionalmente separados, como diferentes departamentos, unidades de negdcio
distintas ou até mesmo outras empresas. A associacdo, representada por uma linha pontilhada
com uma seta aberta na extremidade, é utilizada para associar dados, textos e outros artefatos
com os objetos de fluxo.

A especificacdo da BPMN define trés tipos basicos de artefatos: objetos de dados,

anotacoes e grupos (Figura 7).
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Figura 7 - Artefatos Basicos da BPMN

Objetos de dados Anotagdes Grupos

Fonte: BPMN (2007).

Os objetos de dados sdo mecanismos que indicam como os dados sdo requisitados ou
gerados pelas atividades, sendo conectados a estas através de associacdes. OS grupos,
representados por um retangulo pontilhado, podem ser utilizados para destaque, documentacéo
ou andlise, sem influenciar o fluxo de sequéncia. As anota¢des sd0 mecanismos que permitem
ao modelador fornecer informacdes textuais adicionais ao leitor do diagrama.

A BPMN, assim como muitas outras notacdes para representacdo de processos, utiliza
0 conceito de raias de natacdo (swimlanes) como um mecanismo para organizar atividades em
diferentes categorias visuais, a fim de ilustrar distintas capacidades funcionais ou
responsabilidades. Essas categorias sdo suportadas pela BPMN por meio de dois tipos de

construtos: pools e lanes (Figura 8).

Figura 8 - Elementos de Raia BPMN
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Fonte: BPMN (2007).
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3 PROPOSTA DE TRABALHO

3.1 CENARIO ATUAL

Atualmente, o setor de expedicdo da Aramados Masutti Copat opera principalmente
com procedimentos manuais, com poucos recursos automatizados implementados. O setor
conta com dois operadores encarregados da gestdo e controle do estoque de expedi¢do. No
entanto, enfrenta desafios no que diz respeito a0 mapeamento do estoque, a separacdo de
pedidos e a verificacdo de embarques. Essas lacunas resultam em atrasos e ineficiéncias
operacionais, impactando diretamente a produtividade e a qualidade do servi¢o oferecido aos
clientes.

Quando se trata do mapeamento de estoque, a dificuldade reside na armazenagem dos
produtos nas prateleiras. Ao serem recebidos do setor de embalagem, ndo ha um local designado
para cada codigo especifico. Os operadores tendem a armazenar os produtos onde houver
espaco disponivel e de féacil acesso, o0 que pode levar a uma distribuicdo desorganizada e
dificultar a localizagdo rapida e precisa dos itens durante o processo de separacao de pedidos.
Essa falta de estruturacdo no armazenamento resulta em uma gestao ineficiente do estoque e
pode contribuir para a ocorréncia de erros e atrasos nas operacfes de expedicao.

Consequentemente, a eficiéncia no momento da separacdo de pedidos é afetada,
especialmente por volta das 14 horas, quando s@o impressos no setor de expedi¢do os pedidos
liberados para separacédo e faturamento. Devido & auséncia de um mapeamento sistematico de
cada produto armazenado nas prateleiras da expedicdo, ocorre uma perda de tempo na busca
pelos itens necessarios para a separacao dos pedidos. Atualmente, essa tarefa é em parte
dependente da experiéncia dos responsaveis pela expedi¢do, resultando em perdas operacionais
e dificuldades ao integrar novos operadores no setor. A falta de um sistema estruturado gera
ineficiéncias produtivas, pela falta de familiaridade dos novos membros da equipe.

Na questdo da conferéncia de embarque, onde seria no momento de carregamento no
caminh&o da transportadora, atualmente ndo hd um procedimento formal de validacdo dos
pedidos, o que significa que ndo ha uma verificacdo para garantir que o produto separado
fisicamente pelo operador corresponda exatamente ao que esta registrado no pedido impresso.
A Masutti Copat trabalha atualmente com mais de 2.000 SKU em seu catalogo, cada um
composto por nove digitos, sendo que muitos desses codigos diferem apenas por um digito entre
si. Devido a natureza frenética do ambiente de trabalho, € comum que, durante a separacao de

pedidos, um operador acabe selecionando fisicamente um produto diferente daquele solicitado
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no pedido. Apos a separacdo dos pedidos, ndo ha um processo de validacao dos itens separados
fisicamente em relacdo aos registros do pedido, o que resulta em uma falta de confiabilidade no
processo. Muitas vezes, € o proprio cliente quem identifica o erro ao receber o produto errado
em sua residéncia ou estabelecimento comercial.

Diariamente, o setor de expedi¢do armazena, em média, 750 produtos. Quanto a
separacgdo de pedidos, o setor processa, em média, 20 pedidos por dia.

3.2 PROPOSTA DE TRABALHO

O objetivo deste trabalho é identificar pontos a serem melhorados, relacionados aos
processos de armazenamento de produtos, separacdo de pedidos, e validacdo dos pedidos
separados fisicamente, no setor de expedicdo da empresa Aramados Masutti Copat. Para isso,
serdo desenvolvidas e sugeridas, ferramentas de melhorias focadas principalmente em aumentar
a agilidade e a acuracia dos processos de armazenamento de pecas e separacdo de pedidos,
garantindo um processo mais eficiente e preciso, alinhado com as melhores préticas do setor.

Na Figura 9, é ilustrado o fluxo atual de processos referente a0 armazenamento de
pecas recebidas pelo setor de embalagem. Este fluxo detalha cada etapa do procedimento
operacional atualmente, desde o recebimento das pecas até a sua devida alocacdo no estogue.

Figura 9 — Fluxo atual de armazenamento de pegas.
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Fonte: Autor (2024).
A partir da analise da Figura 9, é possivel observar o processo de armazenagem dos

produtos recebidos pelo setor de embalagem, com destino ao estoque. O processo inicia-se com

0 recebimento das pecas, seguido pela identificacdo manual, por parte do operador, de um local
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adequado para armazena-las, considerando os espagos disponiveis nas prateleiras. Em seguida,
0 operador transporta as pecas até o local selecionado e as armazena.

Na Figura 10, é apresentado o fluxo de processos que abrange desde a separacéo dos
pedidos até o embarque na transportadora. Este mapeamento detalha cada etapa do fluxo de
trabalho, comecando pela recepgéo dos pedidos e prosseguindo com sua preparacéo.

Figura 10 — Fluxo atual de processos de separacdo de pedidos.
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Fonte: Autor (2024).

Analisando a Figura 10, observa-se o inicio do procedimento de separacao de pedidos,
com o objetivo de posteriormente expedi-los ao cliente. O processo comega com 0 operador
imprimindo o pedido no sistema de gestdo da empresa. Em seguida, verifica-se se ha saldo
disponivel do item no sistema. Caso ndo haja saldo, o item faltante é solicitado ao setor de
embalagem. Se houver saldo, inicia-se a separagéo do pedido. Com o pedido impresso em maos,

0 operador procura o produto solicitado nas 18 prateleiras disponiveis no setor de expedicéo,
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contando com sua experiéncia, ja que ndo ha um mapeamento formalizado via sistema. Ao
encontrar o produto, o operador o transporta para a area de expedi¢do, onde o identifica com a
etiqueta do pedido, que contém o numero do pedido e o nome do cliente. Essas informacdes
também constardo na nota fiscal apds o faturamento do pedido. Apds a separacao e etiquetagem
do produto, a via impressa do pedido é enviada ao setor de faturamento, que confirma o
pagamento e emite a nota fiscal. A nota é entdo encaminhada ao setor de expedicdo, que se
encarrega de carregar o produto na transportadora com destino ao cliente final.

A Figura 11 ilustra a sequéncia de fases desenvolvidas ao longo do estudo. A primeira
fase consiste em uma avaliacdo detalhada do procedimento de estocagem das pecas recebidas
do setor de embalagem e sua organizacao nas prateleiras. A segunda fase foca na andlise e no
acompanhamento dos procedimentos de separacdo e expedicdo de pedidos. Na terceira fase, o
objetivo é desenvolver ferramentas no sistema de gestdo para melhorar os processos de
armazenamento de pecas, separacgéo e expedicdo. Por fim, a quarta fase prop6e a implementacao
das ferramentas desenvolvidas.

Figura 11- Etapas do estudo.
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Fonte: Autor (2024).
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4 RESULTADOS

Neste capitulo, é detalhado o desenvolvimento da proposta de trabalho mencionada no
Item 3. S&o apresentados todos 0s passos seguidos para a execucao de cada etapa da proposta,
juntamente com os resultados alcancados, as analises do estudo de caso, o diagndstico realizado
e as acdes de melhoria recomendadas para o setor de expedi¢do da empresa Aramados Masutti
Copat.

4.1 ARMAZENAMENTO DE PECAS

Conforme observado na Figura 09, capitulo 3.2, apds a recepcdo das pecas, ndo ha
registro sistematico no software de gestdo para o enderegcamento dos produtos. Hoje, devido a
indisponibilidade dessa ferramenta, os operadores armazenam o0s produtos conforme a
disponibilidade de espaco fisico, sem seguir uma l6gica de armazenagem definida. Essa pratica
pode resultar em ineficiéncias, como dificuldades na localizacdo dos itens, aumento do tempo
de preparacdo dos pedidos e maior probabilidade de erros no controle de estoque. A auséncia
de um sistema de enderecamento estruturado impede a melhora do espacgo e a organizacao
eficaz dos produtos, impactando negativamente a agilidade e a precisdo dos processos de
armazenamento e separacdo de pedidos.

Para aprimorar essa situacdo, sugere-se a implementacdo de uma ferramenta de
mapeamento de estoque, integrada ao sistema de gestdo da empresa, através de leituras de
codigos de barras. Os processos e procedimentos serdo modelados utilizando a notagdo BPMN
(Business Process Model and Notation), o que permitird identificar com precisdo as
ineficiéncias operacionais e os gargalos no fluxo de trabalho. Esta abordagem facilitara a
visualizacdo dos pontos criticos e a tomada de decisdes estratégicas para aprimorar 0
armazenamento e a movimentacdo dos produtos, resultando em uma operacao mais eficiente e
organizada.

A sugestdo para implementar o novo procedimento é posiciona-lo entre as etapas ja
existentes: imediatamente apds o método de "Transportar para o local de armazenamento' e antes
do processo de ‘Armazenar as pecas'. Dessa forma, sera garantido uma integracdo suave e
eficiente do novo procedimento, ajustando o fluxo de trabalho e minimizando interrupcGes nas
operacOes atuais. O setor conta com 18 prateleiras, cada uma composta por 4 niveis de altura e
trés blocos, somando um total de 16 longarinas por prateleira. A proposta envolve a criagéo de

um sistema de enderecamento detalhado para cada longarina utilizando codigos de barras. Com



43

essa ferramenta, os operadores poderdo armazenar as pecas em qualquer uma das 18 prateleiras
disponiveis. O procedimento funcionara da seguinte maneira: o operador escaneara o codigo de
barras da longarina onde o produto sera armazenado, seguido pelo escaneamento do cddigo de
barras da etiqueta do produto. Este processo permitird que o sistema de gestdo registre
automaticamente a localizagdo em tempo real do produto.

A implementacdo dessa ferramenta, traz varias melhorias, incluindo a melhora do uso
do espaco de armazenamento e a organizacao eficiente dos produtos. A leitura dos codigos de
barras, ira garantir a precisdo e rapidez na atualizacdo das localiza¢des dos itens, reduzindo o
tempo de busca e preparacao dos pedidos. Além disso, a integracdo deste sistema com outras
ferramentas de gestdo, proporcionard uma visdo abrangente e em tempo real do estoque,
melhorando o controle de inventario e minimizando erros operacionais.

A Figura 12, ilustra a expectativa futura apos a implementacdo desses novos
procedimentos.

Figura 12 - Fluxo sugerido de armazenamento de pegas.
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Fonte: Autor (2024).

4.2 SEPARACAO E EXPEDICAO DE PEDIDOS

Conforme observado na Figura 10, capitulo 3.2, ndo existe um processo de conferéncia
das pecas separadas fisicamente em relagdo aos itens especificados no pedido do cliente. Essa
auséncia de verificagdo torna o setor suscetivel a erros de separagdo, como a selecdo incorreta

de pecas. Tais erros podem resultar em falhas na entrega ao cliente. Portanto, é essencial um
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procedimento de verificagdo para assegurar que as pecas separadas correspondam exatamente
aos itens solicitados pelo cliente, evitando transtornos e prejuizos para ambas as partes.

Como solucdo para o problema, prop&e-se a implementacdo de um novo procedimento
denominado 'Conferéncia de Embarque'. Este procedimento seria inserido no fluxo de trabalho
entre a etapa de 'Emissdo de Nota Fiscal' e a etapa de 'Carregar no Transporte’. Com essa
mudanga, garantiremos que todas as mercadorias sejam cuidadosamente verificadas antes de
serem carregadas para transporte, reduzindo a probabilidade de erros e melhorando a precisao
na expedicao.

Para a implementacdo do novo procedimento, sugere-se 0 Sseguinte processo: 0
operador, ao receber a nota fiscal, insere 0 nimero desta no sistema de gestdo da empresa. O
sistema, entdo, carrega automaticamente os dados correspondentes a nota fiscal. O operador
procede com a conferéncia dos itens fisicamente separados, utilizando a leitura dos cddigos de
barras de cada produto. Durante essa conferéncia, o sistema realiza uma validacéo automatica,
comparando cada item lido com aqueles listados na nota fiscal. Caso haja qualquer
discrepancia, como a auséncia de um item na nota fiscal, o sistema gera uma mensagem de erro
para alertar o operador. Este procedimento automatizado ndo sé acelera o processo de
conferéncia de embarque, mas também melhora a precisdo, reduzindo erros e melhorando a
eficiéncia operacional.

A Figura 13, ilustra a visdo futura esperada ap6s a implementacdo desses novos
procedimentos. Ela demonstra como o processo de conferéncia de embarque serd melhorado,
evidenciando a integracédo eficiente das novas etapas e a melhoria na precisdo e agilidade das

operacdes.
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Figura 13 - Fluxo sugerido de separacéo e expedicao de pedidos.
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Fonte: Autor (2024).

4.3 INFRAESTRUTURA

Para a realizacdo da implementagdo desses procedimentos, serdo necessarios
investimentos na infraestrutura do setor, especialmente em sistemas de informagdo. Sera
preciso adquirir 01 coletores de dados e 01 roteadores, além de garantir que o setor ja disponha
de um computador e de uma rede cabeada de internet.

Esses investimentos sdo necessarios para garantir a eficacia e a integracdo dos novos
processos no sistema de gestdo. O coletor de dados permitira a coleta de informagdes em tempo

real, enquanto o roteador garantira uma conexao estavel e segura a rede. Com uma infraestrutura
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adequada, ser4 possivel aumentar os beneficios das melhorias implementadas nos
procedimentos do setor.
Na Tabela 01, ha um or¢camento realizado com a empresa Codetech Soluges, de Bento
Gongalves, totalizando o valor de R$ 5.025,00.
Tabela 1 - Orgamento Codetech.

Item Descricdo do Produto Quantidade Preco Unitario Valor Total (R$)
(R$)
1 Coletor de Dados Zebra TC21 1 3.750,00 3.750,00

Wi-Fi, Android, Leitor 2D,
SE4710, 3GB/32GB All-

Touch.
2 Pelicula de Vidro Protetora de 1 140,00 140,00
Tela para Coletor Zebra TC
21/TC26.
3 Capa de Protecédo 1 145,00 145,00
4 Kit carregador + Cabo USB 1 150,00 150,00
5 Kit Gun Grip 1 840,00 840,00
Total R$ 5.025,00

Fonte: Autor (2024).

Abaixo, apresento uma imagem do coletor de dados Zebra TC21, sequida da tabela 02
com detalhes técnicos sobre o aparelho.
Figura 14 - Coletor de dados TC21

e [ 4

Fonte: zipautomacao.com.br (2024).



Tabela 2 - Especifica¢Ges técnicas.

Modelo

TC21.

Sistema Operacional

Android.

Processador Tipo: ARM Cortex-A53.
Frequéncia: 2.0 GHz.
Memodria RAM: 3 GB.
Armazenamento Interno: 32 GB.
Expansdo: Suporte a micro SD (até 512 GB)
Display Tipo: LCD TFT capacitivo.

Tamanho: 5 polegadas.
Resolucdo: 1280 x 720 pixels (HD).

Leitor de Codigo de Barras

Tecnologia de Leitura: SE4710.
Tipos de Codigos Lidos: 1D: UPC, EAN,
Code 128 / 2D: QR Code, Data Matrix,
PDF417.

Capacidade de Leitura

Distancia de leitura de até 15 cm para

cddigos 1D e 10 cm para codigos 2D.

Conectividade

Wi-Fi: Padrdes: 802.11 a/b/g/n/ac.

Bluetooth

Versdo 5.0.

USB

USB-C para carregamento e comunicagao

Caracteristicas Fisicas

Dimensoes: Aproximadamente 147 X 74 x
17 mm.
Peso: Aproximadamente 250 g (com

bateria).

Bateria

Tipo: Bateria de ion de litio.
Capacidade: 3.300 mAh.
Autonomia: Até 14 horas de uso.

Fonte: Adaptado Codetech (2024).
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4.4 LAYOUT

Em muitas empresas, a relacdo entre espaco fisico e agilidade é um aspecto
fundamental para a eficiéncia profissional, especialmente na organizacao e confiabilidade do
estoque. Na Aramados Masutti Copat, isso ndo era diferente: no setor de expedicéo, prateleiras
mal posicionadas resultavam em desperdicio de espago. Em uma érea reduzida, uma
organizagao adequada € essencial para o uso do espaco e melhorar a operagéo.

A melhoria do layout entra em cena ndo apenas como uma mudanca fisica, mas como
uma oportunidade de transformar a experiéncia de trabalho.

Para identificar oportunidades de ganho de agilidade nos processos de armazenamento
de pecas e separacdo de pedidos, foram desenvolvidos quatro modelos de layout com o apoio
do software AutoCad. Uma simulacéo pratica em campo foi realizada para avaliar a eficiéncia
de cada layout. Nessa simulacdo, foi cadastrado um pedido contendo os quatro itens mais
vendidos mensalmente pela Masutti Copat, produtos de maior relevancia na Curva ABC.

A Tabela 03, demonstra todos os produtos da Curva “A”, onde possuem uma média
mensal de vendas, acima de 150 unidades.

Tabela 3 - Produtos da Curva "A"

Cadigo Vendidos 2024 Projecéo 2025 Média mensal
562429000 4560 5540 504
510169000 3642 4425 402
512009000 3560 4325 393
563274000 3090 3754 341
588414000 3080 3742 340
588485000 2251 2735 249
521629000 2214 2690 245
521299000 1980 2406 219
525019000 1870 2272 207
580475500 1749 2125 193
545195500 1656 2012 183
523149000 1439 1748 159

Fonte: Base de dados Aramados Masutti Copat (2024).

A Figura 15 detalha o pedido utilizado pelos operadores para realizar as simulagdes de

separacdo de pedido. Foi escolhido os 04 primeiros produtos, os mais representativos na Curva
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A. Nessa simulacdo de um pedido de venda, foram coletados dados importantes, como o tempo

gasto e a distancia percorrida.

Figura 15 - Pedido de simulacao.

ARAMADOS MASUTTI COPAT LTDA
Expedicio

Seq, 04-Nov-2024 11:21
List. de Separagio de Pedidos
Data de entrega no periodo de 28/10/24 até 04/11/24

masutti copat

Data de Inclusio: 30/09/2024

Obs.:

Pedido: 1 53875

Empresa: 1001070
Transp.. 3001070

Linha

B =

Cide
16,0000
20,0000
27,0000
6,0000

Volumes: 69,00

Fonte: Base de dados Aramados Masutti Copat (2024).

ARAMADOS MASUTTI COPAT LTDA
ARAMADOS MASUTTI COPAT LTDA

Ent. Desejada
19/10/2024
22/10/2024
21/10/2024
18/10/2024

Item

562429000
510169000
512009000
563274000

Peso: 59,84

Visto do funcionario

Descrigdo Loc
PLURI ORGANIZADOR DESLIZANTE 50X12 P7
KIT SUPORTE C/ TUBO 5/8" X 1000MM VITZ PO
PORTA TOALHAS TRIPLO 125X35X420MM  P1
EST. TUB. M.START 20X1440X400MM PT Ft

Cubagem: 0,45

Responsavel

Apds um breve alinhamento com os operadores sobre o estudo aplicado, foi enfatizado

que deveriam seguir o procedimento normal de separacdo. Como se trata de um estudo de

tempos, ndo era necessario acelerar o ritmo além do usual para reduzir o tempo de separacgéo, a

intencdo era observar 0 processo padrao.

Ap0s a separacao do pedido 153875, na qual foram seguidos todos os passos de coleta

dos produtos nas prateleiras até a area de separacdo de pedidos, foram obtidos os seguintes

resultados, conforme apresentados na Tabela 04, utilizando o modelo antigo de layout.

Tabela 4 - Dados de separacéo de pedido no layout antigo.

Referéncia Quantidade (unid.) Tempo (min.) Distancia (m.)
562429000 16 00:02:25 21
510169000 20 00:03:14 18
512009000 27 00:02:42 16
563274000 6 00:01:31 8

Fonte: Autor (2024).
Com os dados coletados sobre a distancia percorrida na separacdo do pedido 153875,

foi elaborado um diagrama de espaguete, ilustrado na Figura 16. O objetivo desse diagrama €
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identificar oportunidades de melhoria para reduzir a metragem percorrida, 0 que, por sua vez,
traz ganhos em agilidade e aumenta a eficiéncia produtiva dos operadores.

Figura 16 - Diagrama de espaguete, modelo antigo de layout.
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Apos identificar oportunidades de melhoria, foram realizadas as 04 simulag¢des no
software AutoCAD, para ajustar a posi¢do das prateleiras e agrupar os produtos mais vendidos
proximos a mesa dos operadores, onde 0 processo se inicia com a impressao do pedido. Com o
remanejamento de prateleiras e dos produtos mais vendidos, o cenario 03 mostrou-se 0 mais
eficiente, tanto na reducdo da distancia percorrida quanto no tempo de execug&o.

Na Tabela 05, mostra a distancia total percorrida em virtude da separagdo do pedido
153875, em cada um dos 04 cenérios simulados.
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Tabela 5 - Distancia total de cada cenario.

Cenario Distancia (m.)
1 68
2 ol
3 27
4 46

Fonte: Autor (2024).

Com o novo layout definido, iniciou-se a implementacdo fisica das mudancas,
conforme ilustrado na Figura 17. Apos as devidas alteracdes, foi realizada uma nova simulagéo
de separacdo do pedido 153875. A partir da analise preliminar do diagrama de espaguete, ja é
evidente a reducéo da distancia percorrida pelos operadores para executar a mesma separagao

de pedido.

Figura 17 - Diagrama de espaguete, modelo atualizado de layout.
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Com o novo layout implementado, foram coletados novamente os dados de separacao,
como tempo e distancia percorrida, usando os mesmos critérios do layout anterior. A Tabela 06
apresenta os dados atualizados, refletindo o desempenho com o novo layout em funcionamento.

Tabela 6 - Dados de separacdo de pedido no layout atualizado.

Referéncia Quantidade (unid.) Tempo (min.) Distancia (m.)
562429000 16 00:01:01 05
510169000 20 00:01:43 09
512009000 27 00:01:34 07
563274000 6 00:01:12 06

Fonte: Autor (2024).

A Tabela 07 apresenta os ganhos relacionados ao tempo na separacdo do pedido
153875, ao comparar 0 modelo de layout antigo com o novo layout implementado.

Tabela 7 - Tempo antigo x novo.

Referéncia Quantidade Tempo Antigo Tempo Novo Diferenga %
(unid.) (min.) (min.)

562429000 16 00:02:25 00:01:01 00:01:24 58

510169000 20 00:03:14 00:01:43 00:01:27 46

512009000 27 00:02:42 00:01:34 00:01:06 41

563274000 06 00:01:31 00:01:12 00:00:18 8

Fonte: Autor (2024).

A Tabela 08 apresenta os dados relacionados a metragem percorrida na separa¢do do
pedido 153875, comparando o0 modelo antigo de layout com o novo layout implementado. Onde
observa-se grande ganhos, principalmente na distancia percorrida pelos operadores, onde
havera reducdo no tempo, e principalmente na diminuicdo de desgastes dos operadores.

Tabela 8 - Distancia antiga x nova.

(continua)

Referéncia  Quantidade Distancia Antiga Distancia Nova Diferenca %
(unid.) (m.) (m.)

562429000 16 21 05 16 76

510169000 20 18 09 09 50
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Tabela 8 - Distancia antiga x nova.

(concluséo)

Referéncia Quantidade Distancia Antiga Distancia Nova  Diferenca %
(unid.) (m.) (m.)

512009000 27 16 07 09 56

563274000 06 08 06 02 25

Fonte: Autor (2024).

A Figura 18, mostra a distribui¢do de armazenagem dos produtos da Curva “A”, no
modelo de layout antigo.
Figura 18 - Distribuicdo dos produtos no layout antigo.
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Fonte: Autor (2024).

A Figura 19 apresenta a nova configuracdo de armazenagem dos produtos da Curva

“A”, projetada para aumentar a agilidade no processo de separacdo de pedidos.
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Figura 19 - Distribuicdo dos produtos no layout novo.
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Fonte: Autor (2024).

Com a melhoria de layout implementada no setor de expedi¢do da Aramados Masultti
Copat, aliada as boas praticas, houve um ganho de produtividade, conforme evidenciado pelos
dados coletados no estudo. A reorganizacdo dos espacos melhorou a movimentacdo dos
operadores, tornando o processo mais eficiente e reduzindo o tempo gasto nas atividades. Além
disso, a mudanca trouxe beneficios importantes para o bem-estar dos operadores, com destaque
para a reducdo do desgaste fisico, ja que o novo layout minimizou os deslocamentos
desnecessérios. Isso resultou em menos esforco fisico, o que contribuiu para uma rotina de
trabalho mais saudavel e menos cansativa. Como consequéncia, observou-se também um
aumento na motivacdo da equipe e uma melhoria na qualidade do ambiente de trabalho,

refletindo positivamente na satisfagdo e no desempenho dos colaboradores.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho apresenta uma proposta detalhada para a melhoria dos processos
de controle de estoque e operacOes de expedicdo na empresa Aramados Masutti Copat, uma
industria de aramados para moveis. A partir da analise dos processos atuais e identificacdo de
pontos a serem melhorados, foram sugeridas solucGes baseadas na automacdo e na
reestruturacdo do layout de armazenagem e expedicdo, utilizando ferramentas tecnoldgicas,
como o0 mapeamento de estoque via sistema de enderecamento e codigos de barras. A proposta
mostrou que o uso de um sistema de localizacdo de produtos com leitura de cddigos de barras
e a padronizacdo de processos, com apoio de notacdo BPMN, pode melhorar a eficiéncia e
reduzir a incidéncia de erros. Estes avancos representam uma resposta direta aos problemas de
organizacdo de estoque e separacdo de pedidos, que atualmente impactam a produtividade do
setor. Os processos de controle de expedicdo e verificacdo de pedidos também foram
aprimorados com a incluséo de etapas de conferéncia automatizadas.

A implementacdo destas melhorias permitira a Aramados Masutti Copat uma gestdo
mais eficiente de seus recursos, a utilizacdo de tecnologias como coletor de dados portatil,
aliado ao novo layout do setor, possibilitard maior agilidade nos processos de armazenamento
e expedicdo.

Para a conferéncia de embarque de pedidos, foi proposta a validacdo do material
separado para envio por meio de um coletor de dados, que requer um investimento em
infraestrutura com custo médio de R$ 5.025,00. Contudo, devido ao cenéario econdémico atual,
a empresa optou por ndo realizar esse investimento. Em contrapartida, onde foi possivel
implementar melhorias sem custo adicional, obtiveram-se resultados satisfatorios. Um exemplo
foi a organizacgéo do layout do setor de expedicdo: conforme o mix de produtos a ser separado,
0s operadores agora conseguem reduzir em até 70% a distancia percorrida em comparacéo ao
layout anterior.

Conclui-se que o aprimoramento dos processos de expedicdo e controle de estoque
proposto pode gerar importantes vantagens competitivas para a Aramados Masutti Copat. A
transformacdo sugerida ndo s6 impactard a eficiéncia operacional, mas também reforgara a
imagem de confiabilidade e compromisso da empresa. A aplicacdo de ferramentas tecnolégicas
e metodologias modernas de gestéo e controle de estoque € essencial para enfrentar os desafios

do mercado atual, promovendo uma operacdo mais agil, precisa e focada no cliente.
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