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Analise de estoque em um supermercado no norte do Rio

Grande do Sul

Introducao Analise e Discussao dos Resultados

De modo geral, o tema gestao de estoques abrange diversos aspectos
Importantes.

Em tempos de crise economica, reducao do poder de compra e desvalorizacao
da moeda, uma gestao de estoques eficiente alem de manter um nivel ideal de
produtos, é capaz de fornecer a uma empresa a capacidade de suprir suas
demandas de forma a reduzir a0 maximo as perdas e obter maior lucro em
suas vendas Descrever uma visao geral sobre o tema do trabalho, problema,

justificativa/ relevancia da pesquisa. gestao de estoques, bem como as

aplicaveis afim de otimizar espacos,
Fonte , , - empresa e trazer mais lucratividade.

Quebra Operacional

. Furta Extern

. Erros de Inventario :
INICIO DISTRIBUIDOR ESTOQUE

Erros Adminiskrativos
- Furko Inkterno
Furto de Fornecedoras FONTE: Autor

. Qutros

Objetivo Geral e Especificos Conclusao

Objetivo geral

De acordo com o estudo realizado, é necessario identificar as
deficiéncias do ambiente proposto atualmente, buscando entender e
aplicar ferramentas para uma melhor eficacia do sistema de gestao
do estoque, pensando em maior lucratividade, menos desperdicios,
dimensionamento do espaco fisico e reducao das perdas.

Procura-se atraves da analise precisa e coesa de todos o0s
dados, identificar as demandas e caréncias da empresa no tocante a

oportunidades e métodos
oferecer menos custos a

CONSUMIDOR

LOA FINAL
FINAL

Analisar o estogue de produtos em um supermercado sob a perspectiva da
gestao de estoques e reducao de desperdicios de mercadorias com prazo de

vencimento.

Objetivos Especificos

1) Analisar a situacao atual que abrange a gestao de estoques e vencimento de
mercadorias em diferentes periodos;
2) ldentificar a ocasionalidade das perdas de mercadorias por conta do prazo

A partir da analise realizada do estoque e dos produtos em um
supermercado sob a perspectiva da gestao de estoques e
reducdo de desperdicios de mercadorias com prazo de
vencimento, ficou evidente que o supermercado possul falhas
gue nao Sdo aceitaveis no seu sistema de gestdao de estoques.
Conforme as informacOes coletadas foi possivel identificar
esses gargalos e propor cenarios de melhorias para o sistema. A
partir disso, fica claro a necessidade de uma gestao adequada,
que busque um controle de perdas, padronizacao e organizacao
no setor de trocas, e melhorias no processo de recebimentos das

de validade:

3) Elaborar um plano de acgao para reducéo de perdas e desperdicios mercadorias.

Método do Trabalho Referéncias Bibliograficas
O objetivo do estudo foi realizar a analise de estoque em forma de
pesquisa exploratoria em um supermercado situado na regido norte do Rio SG SISTEMAS: Custo com armazenagem: 0 que € € Como
Grande do Sul. O supermercado é uma empresa familiar, com mais de 25 calcula-lo para reduzir gastos. 2021. Disponivel em:
anos de atividade e é referéncia em carne de qualidade, possuindo <https://sgsistemas.com.br/custo-com-armazenagem-o-que-e-e-
confinamento préprio, atendimento diferenciado e um vasto mix de insumos como-calcula-lo-para-reduzir-gastos/> acesso em 01 de
em seu portfé“ol dezembro de 2022
Para a realizacdo da pesquisa, analisou-se o cenario atual do estoque,
considerando pautas como a excesso de mercadoria armazenada, e quando Abras, Supermercados registram 1,79% de perdas sobre
deve ser realizada a compra das mesmas, a fim de evitar desperdicios e gerar faturamento bruto, 2021.Disponivel em
maior lucratividade a organizaco. <https://www.abras.com.br/economia-e-pesquisa/pesquisa-de-
eficiencia-operacional/pesquisa-2021> acesso em 18 de set de
Analisar a situacdo atual que abrange a gestdo de estoques e vencimento 2022.
de mercadorias em diferentes periodos;
. |dentificar a ocasionalidade das perdas de mercadorias por conta do

prazo de validade;
. Elabora um plano de acao para a reducao de perdas e desperdicios
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Aplicacao da ferramenta 5S em camara de congelamento de produtos
estocaveis em empresa do ramo alimenticio

Introducao

Implementacao do programa 5S consiste em cinco fases: selecao,
organizacao, limpeza, padronizacao e disciplina, o objetivo principal
promover a melhoria continua dos processos, reduzindo desperdicios,
aumentando a produtividade e a qualidade dos produtos ou processos.
Neste trabalho em especifico fol Implementado para organizacao do
setor de estocagem.

Objetivo Geral e Especificos

Diminuicao de paradas de maguinas com a entrega mais
assertiva e rapida de itens estocaveis, bem como a limpeza,
organizacao e acuracidade de estoque.

Metodologia do Trabalho

A metodologia aplicada neste trabalho de 5S fol um processo sistematico que teve como
objetivo aumentar a eficiencia e a produtividade da empresa, foram seguidos os fluxos
abaixo demonstrados na imagem e em todas as etapas foram envolvidas as pessoas
estratégicas e cascateado para a equipe em geral. Uma metodologia clara e eficiente se da
através de uma comunicacao clara e eficiente.

Figura 1 — Fluxo do Procedimento Metodologico
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Fonte: elaboracdo do autor (2023).

Analise e Discussao dos Resultados

Ganho expressivo de 95% menos paradas apos a
Implementacao do programa na camara fria de estocagem.

Figura 1 — Analise de Desempenho em %
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Fonte: elaboracao do autor (2023)

Ganho no valor de R$ 1.034.164,89 apos a implementacao
das melhorias.

Figura 2 — Analise de Desempenho em valor

RS 1.086.102,27

RS 51.937,38
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Fonte: elaboracao do autor (2023)

Conclusao

Concluimos que a metodologia do programa 5S
Implementada neste local da empresa fol
extremamente positiva, levando ganhos ao setor,
tanto no quesito financeiro como organizacional.

A Implementacao possibilitou o setor a seguir
procedimentos e controles para melhora na qualidade
do produto e dinamica de trabalho no dia a dia.
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Titulo
IMPLANTACAO DE UMA FERRAMENTA DE GESTAO DE EQUIPE: Gerenciamento semanal

Introducao

A gestao de equipe em uma organizacao é de grande relevancia quanto a sustentabilidade e o alcance de seus resultados. Uma
equipe compreende seus objetivos e se engaja para alcanca-los de forma compartilhada. As principais caracteristicas que um lider
deve ter para que seja feita uma boa gestao de equipe é o discernimento e uma comunicacao efetiva.

Objetivo Geral e Especificos:

- Promover uma rotina organizacional satisfatoria aos colaboradores da organizacao;

- Implementar reunidoes semanais de alinhamento de acoes e tarefas;

- Avaliar a priorizacao de tarefas e a produtividade dos colaboradores e;

- Avaliar o clima organizacional e a satisfacao do colaborador com a rotina de trabalho.

Desenvolvimento e Metodologia GERENCIAMENTO SEMANAL - CRONOGRAMA ATUAL
A proposta da ferramenta ‘Gerenciamento Semanal’ é realizar uma Dia da semana Horario Objetivo
reuniao semanal, onde cada departamento lista e comenta sobre as

tarefas que realizou na semana e as que ira realizar na semana Cada departamento comenta
subsequente. A reunido é objetiva, com duracdo maxima de vinte sobre 0 andamento de cada

. ~ . ] tarefa e, caso nao tenha
mMinutos, onde d¢oesS OU tarefas gque necessitam de mais tempo pPara : : : :
Sexta-feira 08h15min conseguido realizar alguma,

resolver, debater ou dar algum encaminhamento devem ser relatar 6 motivo. E lista as
tratadas individualmente, somente com os interessados, apods a tarefas a serem realizadas na
reunido. As tarefas e acoes sao registradas pelo proprio colaborador proxima semana.

ou pelo encarregado da reuniao em um arquivo digital que esta

disponivel a todos da organizacao.

Figura: Cronograma do ‘Gerenciamento Semanal’

Resultados e conclusoes

A implementacao da ferramenta do ‘Gerenciamento Semanal’ foi bem aceita por todos os colaboradores, os quais demonstraram
interesse e comprometimento, fazendo com que fosse possivel enraiza-la na rotina de trabalho da organizacao. Todos os objetivos
do trabalho foram supridos e tiveram avaliacdes positivas por parte do colaboradores. Com isso, conclui-se que reunidoes semanais
podem desempenhar um papel fundamental na rotina organizacional de um empresa, pois com elas pode-se criar a possibilidade
de um espaco regular para comunicacao, acompanhamento, colaboracao e tomada de decisdes entre uma equipe.
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PROPOSTA DE ESTRUTURACAO DO ALMOXARIFADO
EM UMA EMPRESA DE REVESTIMENTOS PLASTICOS

Introducao

Este trabalho tem como objetivo a estruturacao do almoxarifado em uma empresa de
revestimentos plasticos. Moreira (2012) cita que sincronizar oS processos da empresa
com os de seus fornecedores melhora o atendimento da demanda dos seus produtos por
meio de seu emparelhamento com os fluxos de materiais. A empresa nao possuia um
almoxarifado, logo, o fluxo de materiais possuia uma dificuldade, este trabalho foi com
um intuito de melhorar o fluxo organizacional da empresa relacionado a matérias primas

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral propor a estruturacao do setor de almoxarifado com foco nas

materias primas, estabelecendo meios de controle para administracdo de estoque conforme a necessidade
da empresa, evitando assim, paradas desnecessarias de producéo.

 Os objetivos especificos sao definidos como:

1. Definir o fluxo de entradas e saidas dos itens do estoque e novos pedidos e analisar sequéncia dos

processos realizados;
2. Calcular estogue minimo de itens selecionados

3. Classificar os materiais em ABC para identificar qual disposicao deverao ficar em armazenamento e

quais Itens concentrasse o maior volume de gasto;

4. Calcular lote econdmico de compras buscando auxiliar a compra em quantidade ideal;

Meétodo do Trabalho

Os dados do trabalho foram coletados no local de forma presencial, a fim de
compreender a realidade dos processos e identificar as dificuldades encontradas no setor.
Durante o trabalho, foram levantados diversos dados, como a quantidade atual de
estoque de matérias-primas, o espaco disponivel para armazenamento, as metas de custos
relacionadas as matérias-primas, as demandas vindas do setor fabril, o fluxograma e o
mapeamento do funcionamento fabril, as possiveis falhas decorrentes da auséncia de um
setor de almoxarifado especifico e 0s possiveis impactos que o trabalho pode causar na
empresa.

Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
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Fonte: elaboracao do autor (2023).

Analise e Discussao dos Resultados

Inicialmente, para melhor funcionamento do processo de recebimento de materias
primas do estoque, foi elaborado um esquema de fluxograma,
Figura 2 — Fluxograma de recebimento de material

Almoxerife conferecom a
C INICIO }——b Chegada de material »|  notade recebimentoe
material recebido

Informar o setor de
comprasparaque
verifique a falha

D I o e
Fonte: elaboracao do autor (2023)

Segundo Heizer et.al (2020) o lote de seguranca € uma quantidade adicional de
estoque mantida alem da demanda média esperada para lidar com variacdes imprevisiveis
no fornecimento ou na demanda, desta forma, fol pego o setor que mais possui variacoes
de demanda e que mais sofre com a falta de fornecimentos de insumos da empresa.

Figura 3 — Estoque de Seguranca

DEMANDA MEDIA /|LEADTIME DE ENTREGA| DESVIO PADRAO DA| ESTOQUE DE
DIA UTEIS (DIAS UTEIS) DEMANDA SEGURANCA
INSUMO 1 (Kg) 12,0 10 20% 1446
INSUMO 2 (Kg) 4,9 10 20% 59,0
INSUMO 3 (Kg) 45 10 20% 53,5
INSUMO 4 (Kg) 1,2 10 20% 14,8
INSUMO 5 (Kg) 0,2 10 20% 1,9
INSUMO 6 (Kg) 10,1 10 20% 121,1
INSUMO 7 (Kg) 18,2 10 20% 218,4
INSUMO 8 (Kg) 1,6 10 20% 18,7
INSUMO 9 (Kg) 2,1 10 20% 25,4
INSUMO 10 (Kg) 19,6 10 20% 235,4
INSUMO 11 (L) 41,4 10 20% 496,5
INSUMO 12 (Kg) 0,1 10 20% 1,0

INSUMO

Fonte: elaboracao do autor (2023)

Para a analise da curva ABC buscou-se os dados quantidade utilizada anualmente
por insumo e preco unitario, conforme evidenciado e os itens foram classificados da
seguinte maneira:

Figura 4 — Curva ABC

QUANTIDADE VALOR
UTILIZADA UNITARIO
. INSUMO 7 4586,5 RS 237,78 RS 1.090.577,97 41,7% 41,7%
' INSUMO 10 4943,5 RS 93,65 RS 462.958,78 17,7% 59,3%
INSUMO 1 3036,4 RS 89,80 RS 272.668,72 10,4% 69,8%

INSUMO VALOR TOTAL (% INDUVIDUAL|% ACUMULADA [CLASSIFICACAO

A

| INSUMO 2 1239,0 RS 149,86 RS 185.676,54 7,1% 76,8%
| INSUMO 11 10426,8 RS 16,47 RS 171.729,40 6,6% 83,4%
INSUMO 6 2543,8 RS 62,09 RS 157.944,54 6,0% 89,4%
INSUMO 3 1123,8 RS 105,79 RS 118.886,80 4,5% 94,0%
INSUMO 9 534,0 RS 123,80 RS 66.109,20 2,5% 96,5%
INSUMO 8 393,4 RS 126,22 RS 49.654,95 1,9% 98,4%
| INSUMO 4 311,3 RS 114,70 RS 35.706,11 1,4% 99,8%
| INSUMO 12 21,2 RS 214,60 RS 4.549,52 0,2% 99,9%
INSUMO 5 40,0 RS 41,71 RS 1.668,40 0,1% 100,0%
TOTAL RS 2.618.130,92

B

Fonte: elaboracao do autor (2023)

Utilizando os itens do setor estudado da empresa chegou- se aos seguintes dados
evidenciados na tabela 3:

Figura 5 — LEC
CUSTO DO PEDIDO CUSTO DE DEMANDA ANUAL
INSUMO (RS) ESTOCAGEM (RS) (VOLUME) LEC (VOLUME)

~INSUMO 1 (Kg) 8019,67 15,78 3036,40 1757,01
~ INSUMO 2 (Kg) 13262,61 22,98 1239,00 1195,80
~ INSUMO 3 (Kg) 6993,34 17,69 1123,80 942,49
~ INSUMO 4 (Kg) 17853,06 18,76 311,30 769,66
~ INSUMO 5 (Kg) 1668,40 10,01 40,00 115,50
~ INSUMO 6 (Kg) 8774,70 12,45 2543,80 1893,54
~ INSUMO 7 (Kg) 49571,73 33,53 4586,50 3682,41
~ INSUMO 8 (Kg) 9930,99 20,15 393,40 622,77
~ INSUMO 9 (Kg) 9444,17 19,86 534,00 712,72
“INSUMO 10 (Kg) 18518,35 16,24 4943,50 3357,90
~ INSUMO 11 (L) 7155,39 6,98 10426,80 4624,78
“INSUMO 12 (Kg) 2274,76 30,75 21,20 56,00

Fonte: elaboracao do autor (2023)

Para determinar o resultado do Lote Economico de Compras (LEC), foram
considerados o custo de pedido (R$), o custo de estocagem (R$) e a demanda anual
(volume). O custo do pedido foi elaborado dividindo o custo total anual dos pedidos pelo
numero anual de pedidos

Conclusao

A proposta de estruturacao do almoxarifado abrange diversas melhorias, como a criacao
de um fluxo eficiente de entrada e saida de matérias-primas, a implementacdo do lote
econdmico de compras, a utilizacdo do estoque de seguranca e a analise da curva ABC. Essas
mudancas trardo beneficios significativos para a empresa. Recomenda-se a empresa
Implementar um sistema de gerenciamento de estogue, um sistema de rastreamento de
mercadorias, padronizar as atividades do almoxarifado e otimizar o layout, alem de seguir as
propostas apresentadas neste trabalho.
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ANALISE SOCIOECONOMICA DA AUTOMACAO DE UM SISTEMA
PALETIZACAO DE PRE-FABRICADOS DE CONCRETO

Introduciao

A partir de uma andlise de viabilidade o presente trabalho tem por
finalidade entender com maior clareza técnica as principais melhorias
proporcionadas por um sistema de automagdo industrial, em um setor de
paletizagdo de artefatos de concreto, em uma empresa do norte gaticho. A
partir disso, compreender como os ganhos com esta implementacdo podem
influenciar em itens como: a produtividade, ergonomia, autoestima de equipe,
qualidade de produto e organizagdo no processo. Visa-se, contudo, a melhoria
continua de tais processos para a melhor sustentabilidade do negocio.

Objetivo Geral e Especificos
* Objetivo Geral

*Realizar uma analise de viabilidade da instalagdo de equipamentos de automagao,
visando a melhoria das atividades laborais no setor de paletizagdo de pré-fabricados de
concreto.

*Objetivos Especificos

*Realizar analise do processo atual;

*Buscar através do embasamento teorico beneficios da automagao na industria;
eIdentificar como a automagao contribui com a ergonomia no trabalho;
*Realizar analise de viabilidade econdmica para o investimento;

*Analisar o novo layout.

Método do Trabalho

Com caracter exploratorio o presente trabalho foi executado em uma
empresa de producdo de artefatos de concreto e através do cruzamento de
dados buscou-se identificar o melhor cendrio para melhoria no setor de
paletizacdo.

Sobre o estudo de caso a ser realizado, serdo levados em conta o
levantamento de dados sobre produtividade, bem-estar no trabalho, quadro de
trabalhadores, bem como a analise de beneficios e maleficios na implantagio
do novo sistema de trabalho.

Os principais passos a serem realizados no trabalho seguem na listagem
a seguir:
Passo 1) identificar dados de produgao;
Passo 2) analisar dados qualitativos no trabalho atual;
Passo 3) comparar produtividade entre os sistemas;
Passo 4) analisar tipos de sistemas que possam ser implantados;
Passo 5) ordenar layout a ser implantado;
Passo 6) identificar investimentos decorrentes da nova implantagao;

Passo 7) Através do cruzamento de dados realizar analise de viabilidade
econdmica do investimento;

Passo 8) avaliar resultados.

Analise e Discussido dos Resultados

O problema do processo se da através do baixo rendimento e
trabalho exaustivo no setor de paletizacdo da empresa, necessitando
um investimento para suprir o aumento de demandas.

Através do levantamento de produtividade atual foi criado
dois cendrio de investimento, um com aumento no quadro de
funcionarios e um com investimento em um sistema de paletizacio
automatica. A partir de entfo passou-se a calcular a viabilidade do
investimento em um sistema automatizado, analisando beneficios
produtivos e ergondmicos.

Com relagdo aos ganhos de qualidade no trabalho, os
principais fatores sdo: Ergonomia, organizagao e remuneragao.

Figura 1 — Payback do investimento

Payback do Investimento

RS 400,000,00

RS 600.000,00

RS 800.000,00

Fonte: Autor (2023)

Ao calcular, constatou-se a viabilidade do projeto pois oferece
uma TIR maior que a TMA e um Payback do investimento com
periodo muito bom,

Conclusao

Percebe-se a partir da analise um aumento de produtividade
por funcionario, o qual proporciona que a empresa atue de maneira
mais enxuta e eficiente. Com a adog@o do projeto, se da inicio a
otimizagdo do processo de fabricagdo da empresa através da
melhoria continua e qualidade do trabalho desenvolvido,
beneficiando nfo somente a empresa mas também & seus
funcionarios.

Uma grande evidencia do setor industrial atual, pertence ao
proposito de que ao buscar automagdo em um determinado
segmento, ndo esta sendo visado apenas a produgéo pela quantidade
de funcionarios, mas sim a qualidade no processo de producdo e
principalmente a qualidade de vida dos trabalhadores que executam
as determinadas tarefas, pois isso é oque proporciona um ambiente
sadio e prospero.
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IMPLEMENTACAO DE PROCESSOS PARA CONTROLE DE QUALIDADE EM
UMA EMPRESA DE EMBALAGENS DE PEQUENO PORTE

Introducao

O tema deste estudo € sobre a importancia da implementacao de
processos para controle de qualidade em uma empresa de pequeno
porte.

Atualmente a empresa carece de processos para controle de
qualidade, ogue vem ocasionando em divergencias na linha de
producdo, com Impactos iInternos, como aumento de custos,
retrabalhos e desgaste junto aos clientes finais.

Objetivo Geral e Especificos

Desenvolver um ciclo de controle de qualidade, baseado na
Implementacao de ferramentas de qualidade no setor de Impressao e
corte, em uma empresa fabricante de embalagens de papelao de
pequeno porte.

Os objetivos especificos sao definidos como:

Analise e Discussao dos Resultados

Apos a aplicacao das ferramentas da qualidade, os
resultados acompanhados se demonstraram satisfatorios,
conforme segue:

. As divergéncias referentes a falhas de Iimpressao com
borroes e falhas de impressao com pontos reduzirem em 70%
na amostragem coletada;

. O problema quanto ao deslocamento de impressao foi
sanado, e nao fol apontado nenhum nesta nova amostragem;

. Referente a divergéncia na tonalidade de cor a reducao
foi de 90%, apenas um caso especifico fol apontado;

. Quanto a parte do corte, os resultados tambem foram
satisfatorios, mas com indices um pouco mais elevados, a
parte de refile nao cortando e a sobra nos cortes principais
foram reduzidas em 50%, visto que ap0s 0 apontamento existe
um tempo até a manutencao da peca, neste periodo alguns
Itens seguem apresentando a divergencia, mas mesmo assim a

1 — Mapear a situacdo e o cenario atual da empresa, identificando os
riscos e falhas no setor de impressao e corte, com relacao a qualidade.

2 — Aplicar processos de controle e monitoramento, em cada
processo Identificado, com base na ferramenta da qualidade mais
adequada, afim de garantir o padrao de qualidade visando a satisfacao

do cliente final.

3 — Elaborar um Plano de Acao com base nas informac0Oes obtidas
com o0 uso das ferramentas da qualidade, e apontar os principals

resultados obtidos.

Meéetodo do Trabalho

O estudo € fundamentado na metodologia quali-quantitativa. Este

fundamento fol adotad
como caracteristica a

0 VIsto que um estudo quali-quantitativo tem
nossibilidade de se juntar dados qualitativos e

guantitativos. Os dados quantitativos que foram levantados dizem
respeito a quantidade de caixas que registram problemas em
amostragem e os valores destas discrepancias, quanto aos dados
qualitativos foram avaliadas junto aos operadores dos processos as
diretrizes apontadas que estao ocasionado a ocorréncia dos mesmos.

Figura 1 — llustracédo do procedimento metodologico

Elaborar o
mapeamento
do processo
produtivo atual

Adotar as Realizar

ferrramentas amostragem de

divergéncias apos
a aplicacao das
ferramentas

para controle de
qualidade
NOS Processos

Fonte: elaboracao do autor (2023).

Elaborar um Plano
de Acao, e apontar
0s principais
resultados obtidos

Incidéncia reduziu pela metade.

Conclusao

Com a aplicacao das ferramentas de qualidade foi
possivel mapear a situacao atual do setor de impressao/corte.
As ferramentas de qualidade viabilizaram a identificacao de
todos os riscos e falhas existentes no processo atual, que
estavam acarretando em desgaste com o cliente final.

Tambéem, foi realizada e detalhada a aplicacdo de cada
ferramenta de qualidade em cada processo, sempre buscando
se adotar a melhor ferramenta disponivel para a resolucao do
problema.

Apos a aplicacao das ferramentas da qualidade, com a
elaboracao de um plano de acao, foram realizadas novas
amostragens nos processos, e 0s dados recolhidos permitem
afirmar que as aplicagcoes foram positivas, com reducao
significativa das margens de erros, representando uma reducao
de 70% nas falhas de impressao, reducao de 90% nas falhas de
tonalidade de cor e reducao de 50% nas falhas de corte.

Com os dados obtidos apos a aplicacdo das ferramentas
da qualidade, pode-se garantir que a questao da pesquisa
proposta neste trabalho fol resolvida de forma positiva, visto
que o0s recorrentes problemas de qualidade que eram
existentes no setor, foram reduzidos de forma muito Incisiva,
tornando assim os produtos entregues ao cliente final com
melhor padrao de qualidade, e garantindo a satisfacao dos
mesmos.
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Titulo
PROPOSTA DE MELHORIA NO PROCESSO DE INSPE(;[\O FINAL EM UMA INDUSTRIA DE CABINES AGRICOLAS

Introducao

O objetivo dos processos produtivos geralmente convergem ao proposito comum de agregar valor para o cliente, para isso, a
evolucao historica da qualidade consolidou varios conceitos que sao considerados essenciais no processo de gestao, assim podemos
utilizar métodos como o ciclo PDCA, pois a partir dele podem ser usadas ferramentas analiticas para que se obtenha os dados sobre o
processo e posteriormente possam ser transformados em informacoes atraves de analises estatisticas

Objetivo Geral:

Desenvolver e implementar um método para avaliar as inconformidades do produto ao final do processo de producao.

Especificos:

» Descrever o processo atual de avaliacao da qualidade final na empresa;
* |dentificar pontos de melhoria;

» Elaborar um roteiro para implementacao da melhoria,

» Acompanhar e registrar os dados;

» Avaliar os resultados possiveis das melhorias propostas.

Desenvolvimento e Metodologia | S
Para padronizar o processo de inspecao, de acordo com O

Apos analisar criticamente o processo e 0s dados escassos gerados objetivo do trabalho, a proposta de intervencdo foi aplicada
pelo mesmo, fol observado que 0 modo como a tarefa de INspecao0  com auxilio do ciclo PDCA. Com base no planejamento da
final e realizada apresenta um desempenhos insatisfatorio quando engenharia de qualidade, foi desenvolvido uma planilha que
se trata da coleta de dados sobre a eficiencia do processo de  devera ser preenchida pelo inspetor da qualidade durante a
mOntagem. inspegé_o

Figura 3 - Etapas ciclo PDCA Figura 4 - Etapas coleta de dados

e Obter dados das principais ndo conformidades: : Registrar se houve Selecionar a ndo
inconformidade; conformidade;

e Registrar ocorréncias de retrabalhos mternos:

Flan: e [dentificar o percentual de ocorréncia de refrabalho.
¢ Elaborar método para rastrear causa raiz. Cadico intermo da Tndicar se cabe
: hine- Modelo de estrutura; balho-
o Elaborar checklist; C4DIME, retrabalho;
Do: e Ornentar o mspetor da qualidade a registrar todas as
mnconformidades: Numero de Classificar o modelo de Fazer uma breve
Control: e Verificar se os dados estdo coerentes com o planejamento rastreamento do ERP; teto; descricao do problema.

e Inserir novos itens de acordo com o surgnnento de novas

Act: necessidades: Fonte: Autor (2023)
Fonte: Autor (2023)

Resultados e conclusoes

O estudo foil desenvolvido para se obter um maior conhecimento do processo de inspecao final das cabines, desta forma foi
necessario elaborar-se uma metodologia e uma ferramenta para coleta-os, registra-los e apos a tabulacao e analise, obter informacoes
que possibilitem a avaliacdo do processo produtivo a partir da perspectiva da qualidade. Analisar o processo & de suma importancia
gquando se tem por objetivo qualquer tipo de melhoria, ndo basta apenas coletar dados, & necessario ferramentas e metodos adequados
para transforma-los em informacoes. Identificou-se que das 91 cabines analisadas 50 apresentaram retrabalhos, sendo o modelo de
teto signia com 37 ocorréncias e a estrutura monobloco com 26 ocorréncias. A partir da analise de inconformidades por posto de
trabalho, constatou-se que causas externas ao processo apresentam uma grande fonte de inconformidades e retrabalhos nas cabines.
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Titulo

IMPLEMENTACAO DE HISTOGRAMA DE HORAS DE ENGENHARIA DE UMA LIDER GLOBAL NO FORNECIMENTO DE EQUIPAMENTOS,
SISTEMAS E SERVICOS AVANCADOS PARA AS INDUSTRIAS DE PROCESSAMENTO DE CARNE.

Introducao

A analise de dados € uma ferramenta essencial para entender como uma determinada variavel se distribui em um conjunto de
dados. Em muitos campos, como na engenharia, a analise de dados é particularmente importante, pois pode ajudar a identificar
tendéncias, padroes e problemas que afetam os processos, produtos e servicos. A perspectiva desse trabalho visa abordar o tema
de implementacao de um histograma de horas de engenharia em uma grande empresa. Tendo como intuito inicial, monitorar a
ocupacao, liberacdes para fabricacao e tomadas de decisoes em relacao aos setores de engenharia.

Objetivo Geral e Especificos:

- Implementacao de um histograma de horas de engenharia;

- Avaliar os beneficios da implementacao do sistema para o setor de gestao de projetos;
- Analisar gargalos e disponibilidades da engenharia;

- Acoes para melhorar a ocupacao das engenharias.

Desenvolvimento e Metodologia

Antes da implementacao do histograma, a gestao da
ocupacao dos setores de engenharia, era baseada em
dois parametros: a meta mensal em valores monetarios
e a previsao de liberacao dentro do més, considerando
apenas o valor total do pedido dividido pelos meses de
duracao do projeto. Com a implementacao do
histograma foi criado uma planilha para controle que
permite alocar os projetos e as horas previstas. Desta
forma, foi inserido alguns pontos para analise, como,

linha de ocupacao das células de engenharia e graficos
para melhor visualizacao das informacoes.

Figura: Dashboard

Resultados e conclusoes

O objetivo do trabalho foi ilustrar as vantagens de implementar um histograma, comparando o processo anterior com o atual. A
implementacao permitiu identificar gargalos e ociosidades, possibilitando a programacao de mais projetos. Além disso, a
implementacao possibilitou prever projetos futuros por meio da "Short list", permitindo a analise de projetos em fase final de
vendas e possibilitando impulsionar vendas com clientes para reduzir as ociosidades dos setores de engenharia.

Referéncias Bibliograficas
FOREMAN, John W. Data Smart: Using Data Science to Transform Information into Insight. John Wiley & Sons, 2013.




ACADEMICO: LEANDRO JOAO VIZENTIN
‘ k ORIENTADORA: PROFESSORA JULIANE KUREK, MESTRE

DISCIPLINA: TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO Il
‘ U P F® CURSO: ENGENHARIA DE PRODUCAO

SEMESTRE: 2023/1

Titulo

VIABILIDADE FINANCEIRA PARA AQUISICAO DE UMA MAQUINA ROUTER CNC EM UMA EMPRESA LOCALIZADA EM PASSO FUNDO-
RS

Introducao

O tema aborda sobre a viabilidade do retorno financeiro na aquisicao de uma maquina Router CNC para uma empresa no RS, haja
vista que o setor de Engenharia de Producao necessita acompanhar a evolucao que contribui para melhor atender as demandas do
setor. A empresa necessita ser capaz de agregar valor nao s6 nas funcdes organizacionais diretamente envolvidas com a geracao de
valor, mas sim na qualidade do servico surgindo a problematica em questao: Quais sao as analises de riscos e o retorno financeiro
para a empresa, na aquisicao de uma maquina Router CNC? Para responder tem-se que o objetivo geral do trabalho buscou conhecer
0s comandos dos recursos da maquina, de modo que possa oferecer maior lucratividade e produtividade em curto espaco de tempo.

Objetivo Geral e Especificos:

-Avaliar os requisitos operacionais da CNC Router;

- Pesquisar o mercado financeiro sobre tecnologias existentes e tendéncias;
- Avaliar a viabilidade da aquisicao da CNC Router;

- Mensurar os ganhos de produtividade.

Desenvolvimento e Metodologia

£ Lista de Componentes

’Ror_;\  Descrigho
1 Chave im de curso exo y |

3| Motor de pasac eixo x

4 | Motor 0o pasec olxo £

’ 5 ‘Ch-v-lmd.ounomz
|G | Spindie

|7 __|Eslelra porta cabos eixo y
~ || B _| Seleka porta cabos etxo x
9 | Molor de passo aixo y

—

R—

Fonte: Batalha, 2007 Figura 1 Componentes do Sistema de Controle (Fonte: Moura, 2021, pg.47).

Resultados e conclusoes

Para o alcance dos objetivos foram utilizados, métodos de Engenharia Econdmica, como Valor Presente Liquido, Taxa Interna de
Retorno, bem como, tempo de Retorno de Investimento. Entre os principais resultados, possui um rapido retorno em ganho de
tempo e financeiro, e assim, o aumento da produtividade e o contentamento do cliente com os produtos adquiridos. Por fim, tais
resultados sdo de um investimento inicial equivalente a RS 28.000,00 (vinte e oito mil reais) na qual, o custo/beneficio atende as
expectativas da empresa em especial no ganho de tempo, praticidade e lucros. Assim o gestor investe de forma assertiva e ganha
resultados concretos e produtivos e assim satisfazendo ao cliente.
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SEGURANCA NO TRABALHO NA MINERACAO DE BASALTO:

APLICACAO DA NORMAS REGULADORAS N°6 E N © 22 ATRAVES DE DESENVOLVIMENTO DE CHECKLIST

Introducao

A atividade de mineracao é considerada uma das operacoes
fundamental para a vida moderna, bem como para o desenvolvimento
economico e social de uma regiao e até mesmo de um pais. Porém, esta
mesma ocupacao, destacando os trabalhos de mineracdo de basalto, €
classificada como uma das atividades que mais causa acidentes e doencas
ocupacionais no mundo (ARRUDA, 2011). Diante desta triste realidade, sera
abordado os males da mineracao de basalto e quais podem ser as solucoes,
semi Imediatas que permitirao aos trabalhadores envolvidos em tais atuacoes
conseguirem manter-se salubres.

Objetivo Geral e Especificos

Este estudo tem como objetivo geral desenvolver uma ferramenta
pratica de gestao de seguranca ocupacional em uma empresa do segmento de
mineracado. Os objetivos especificos sdo definidos como:

1.Avaliar as condicOes de risco intrinsecas a tais atividades, levantando
material tedrico e pratico, no que diz respeito a mineracao de basalto;

2.Correlacionar as normas regulamentadoras do trabalho NR 6 -
Equipamento de Protecdao Individual e NR 22 - Seguranca e Saude
Ocupacional na Mineracao, com as atividades desenvolvidas no setor
mineiro;

3.Desenvolver uma ferramenta pratica de gestao ocupacional com fins de
Identificar e planejar acOes corretivas nas atividades minerais aplicadas.

Meétodo do Trabalho

O presente trabalho descreve os procedimentos de um estudo de caso
realizado em uma empresa de britagem, vindo a utilizar de uma pesquisa
exploratoria a fim de realcar o entendimento do contexto e a obtencao dos
Insights Iniclais referentes ao tema de estudo. Com base na abordagem do
estudo torna-se necessario utilizar concomitantemente técnicas que
promovam coleta de dados concretos de maneira estruturada, oriundas de
pesquisas guantitativas, mas também meios que busquem nao apenas medir
um tema, mas igualmente descrevé-lo, usando Impressoes, opinioes e pontos
de vista, no caso da pesquisa qualitativa.

Assim, num primeiro momento fol conduzida a fase qualitativa para
compreender o fenOmeno, por conseguinte foi aplicado o0 metodo quantitativo
com a finalidade de compreender os dados, visto que, numa pesquisa
cientifica, os tratamentos quantitativos e qualitativos dos resultados podem
ser complementares, enriquecendo a analise e as discussoes finais (MINAYO,
1997).

A amostra fol coletada de forma intencional ou de selecao racional,
partindo da estratégia de apurar os contratados que possuem mais experiencia
no devido posto de trabalho, como tambem, os funcionarios com mais tempo
na funcao. Tal parametro se torna necessario devido a grande rotatividade de
pessoal que a area possul, na hipotese deste critério nao ser adotado, corre-se
0 risco de acidentalmente selecionar algum elemento que por ventura ira
“mascarar”, por motivos quaisquer, sua conduta/atividades no decorrer do

expediente.
Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
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Fonte: Elaboracao do autor (2022).

Parte 4
Avaliacio

Analise e Discussao dos Resultados

O processo produtivo estudado, respeita etapas necessarias
para o perfeito segmento da operacdo, onde nenhum deles ¢
desprezado tampouco pulado, compreendendo desde as fases
iniciais, de detonacao do banco rochoso, por meio de perfuratriz, ate

0s estagios finais de cominacao de rochas por meio de britadores.
Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo
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Fonte: Wilson Siguemasa Iramina et al
Como exposto na Figura 1, a atividade consta de diversas
etapas singulares, onde se pode visualizar caracteristicas impares,
fazendo-se necessario o estudo de cada unidade de tarefa

separadamente.
Figura 2 — Fluxograma do processo produtivo

Poeira
Ruido
Vibraciao
Calor
Ergonomia
Quedas/Acidentes
Explosoes/Incendio

Perfuracio do banco rochoso X X X

Manuseio de explosivos e detonacio X

e

Carregamento e transporte do cascalho detonado

EtaPas de britagem e Peneiramentu X X X

Alto Médio Bamio Isento

Intensidade dos riscos:

Fonte: Elaboracao do autor (2023)

Com base nessas informacoes fo1 elaborado um Checklist de
forma a dispor de uma sequéncia logica para a avaliacao do
responsavel em cada atividade necessaria, seguindo como base as
Normas Regulamentadoras n® 6 ¢ n° 22. Se propondo a auxiliar os
envolvidos da empresa com informacoes, por meio da elaboracao de
uma metodologia de analise ¢ avaliacao global dos processos de
producao na mineracao de basalto.

Conclusao

Em todos os ramos é essencial o seguimento de normas para
plena execucao dos trabalhos, por 1sso, a necessidade de utilizar de
uma metodologia que contemple acOes de fiscalizacao, para atingir
0S objetivos propostos, e principalmente, visando a promocao da
saude e seguranca a tantos trabalhadores. Ligado a isto, adentra-se a
necessidade da abordagem de medidas especificas a mineracao
propriamente dita, e com a perfeita uniao das NR 06 e NR 22,
obtém-se meios abeis para agregar elucidacdéo em um setor ainda
carente de pesquisas. A elaboracao de um Checklist se mostrou o
metodo ideal, uma vez que, em uma mesma lista estardo presentes
todos 0s riscos que serao combatidos de mateira subentendida, tanto
guanto 0s meios existentes para tal.
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IMPLANTACAO DE MELHORIAS NO FLUXO DE
PRODUCAO DE UMA EMPRESA SERRALHEIRA

Introducao

O presente trabalho descreve aspectos necessarios para O
monitoramento de producao de uma empresa do ramo serralheiro. Apresenta
tambem elementos referentes a mudanca de layout da empresa, eliminando
perda de tempo com movimentos desnecessarios de colaboradores e pecas
que podem ter como resultados positivos uma maior producao, qualidade do
produto e consequentemente maior lucratividade para a empresa. De modo
geral, este trabalho viabiliza o entendimento de como obter maior producao
através da mudanca de layout. Com base neste contexto, tem-se a questao da
pesquisa: como € possivel melhorar o setor produtivo da empresa,
melhorando o layout de producdo, rede pneumatica, tendo como
resultado menores deslocamentos e maior producao de esquadrias?

Tendo em vista essas questOes, visa-se realizar a alteracao de layout
buscando aprimorar a organizacao do espaco da producao levando em conta o
maquinario, operadores e espaco para circulacdo de matéria-prima, tendo
como resultado uma maior producao, melhor qualidade nos produtos, além de
uma maior lucratividade. No arranjo fisico as maquinas ou estacOes de
trabalho sdo posicionadas de acordo com a sequéncia de montagem do
produto, o que proporciona alta produtividade.

Objetivo Geral e Especificos

Este trabalho tem como objetivo geral a reestruturacao no layout das
maquinas operatrizes de uma empresa do setor serralheiro, eliminando
deslocamentos desnecessarios das pecas em producao dentro da empresa.
Quanto aos objetivos especificos tem-se: avaliar a situacao atual do layout
da empresa, testar possiveis layouts para identificar os possiveis ganhos
produtivos atraves de reducao de tempo e deslocamentos.

Método do Trabalho

Quanto a natureza da pesquisa, o trabalho é classificado como
exploratorio, onde os autores (YIN; REMLER; RYZIN, 2011, p.139),
conceituam gque para obter familiaridade com o problema: “o estudo de caso
tem diversos objetivos: fornecimento de descricoes, examinar teorias ou
produzir novas bases conceituais que possibilitam fundamentar novos
modelos e teorias”. A estratégia central dessa pesquisa foi de natureza
aplicada, com abordagem qualiquantitativo, com objetivo exploratorio e
descritivo, desenvolvido por meio de um estudo de caso.

Em relacdo a pesquisa em campo, a mesma fol realizada por meio de
analises do dia a dia da producao, levando em conta a demanada, capacidade
produtiva e o arranjo fisico.

Os principais passos para a idealizacao do trabalho estao descritos a
sequir:
Passo 1) Coletar os dados no dia a dia da producao: quantas janelas

produzidas por turno, em quanto tempo € realizado o processo e guantos
colaboradores sao necessarios;

Passo 2) Analisar o fluxo de producdo: qual o caminho percorrido pelo
material desde a matéria-prima até o produto final;

Passo 3) Identificar os problemas no arranjo fisico: quais maguinas estao fora
da ordem de processo ou causando gargalo na producao;

Passo 4) Analise de melhoria de layout — Layout linear: através de pesquisas e
do resultado dos passos anteriores, propor a ideia do novo arranjo;

Passo 5) Alteracao de itens para a mudanca de layout e rede pneumatica: com
o layout proposto de forma organizada, se faz necessario o uso de mais ar
produzido pelo compressor para nao obter gargalos;

Passo 6) Mudanca na rede pneumatica: aumento de diametro da rede de ar da
empresa para tornar processos mais ageis e ininterruptos;;

Passo 7) Planejamento para a melhoria do layout: elaboracao de um plano de
mudancas em conjunto com a empresa, considerando-se o Investimento e as
melhorias trazidas pelas analises feitas;

Passo 8) Avaliacao dos resultados obtidos: fazer um comparativo dos dados
obtidos com o antigo layout e o novo arranjo fisico da producao da empresa.

Analise e Discussao dos Resultados

De acordo com os dados coletados na empresa em analise, este
estudo apresenta a viabilidade da mudanca do layout produtivo que
a empresa possuia passando para a implantacao de um layout linear
em “U”. Diante disso, as mudancas realizadas se deram por conta de
estudos de empresas do mesmo setor, simulacoes e analise do fluxo
de producao.

Separado por setores, a empresa ja possuia uma producao bem
definida, porem com deslocamentos de pecas incorretas. ApoOS
estudos do dia a dia da producao, mapeamento e coleta de dados fol
alterado o layout para uma producao linear. Seguindo o fluxo da
producao de cada esquadria fol obtido como resultado um aumento
da producdo por conta das maguinas estarem seguindo 0 processo
de fabricacdo da esquadria, com todas as maguinas nas suas devidas
ordem de producao.

Figura 1: Layout de producao linear.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2023)

Conclusao

Este trabalho, teve como proposta uma reestruturacao do

layout de producao de uma empresa do setor serralheiro. Analisando
a antiga planta de producao, detectando gargalos em alguns setores,
material em estogue danificado, deslocamentos desnecessarios por
parte dos funcionarios e posicionamento de maquinas de forma
Incorreta para a fabricacdo de esquadrias de aluminio. Diante destes
pontos apresentados, fol proposta e implantada a melhoria no fluxo
de producdo desta serralheria. Com a realizacdo de simulacOes
computacional, houve éxito na mudanca proposta, um sistema de
producéao linear em “U” atendeu de forma satisfatoria a producéo da
empresa, tendo como resultado um aumento 33,3% de producao de
esquadrias. Este aumento de producao teve éxito gracas as
eliminacoes de deslocamentos e a colocacao de forma correta das
maquinas.
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Analise de viabilidade economica e ambiental na aquisicao de empilhadeira
elétrica: Estudo de caso em uma industria de implementos agricolas.

Introducao

O desenvolvimento e evolucdo de novas tecnologias em maguinas que atuam
para facilitar o transporte e manuseio de mercadorias dentro do setor logistico tem
sido indispensavel nas empresas do setor agricola. Neste contexto, as empilhadeiras
elétricas se destacam por serem silenciosas em operacdes e possuirem tecnologia que

ampara 0 meio ambiente, pois nao emitem gases poluentes.

Analise e Discussao dos Resultados

Primeiramente foi definidos os modelos de empilhadeiras elétrica, assim
podendo ser realizando o comparativo de custos com a empilhadeira glp. Através
dos dados obtidos dos custos, foi possivel se fazer uma projecao anual entre os
gastos do consumo do abastecimento da empilhadeira glp em relacdo a elétrica.

A Figura 2, representa o grafico do consumo entre empilhadeira elétrica e glp.

Com a substituicdo do consumo de combustiveis fosseis pela eletricidade, reduz-

se 0 consumo dos recursos naturais do planeta. Dessa forma, a qualidade do ambiente

de trabalho é aprimorada (JUNIOR; GOMES; BORK, 2015).

De modo geral, o trabalho traz uma contribuicdo na analise de viabilidade
econOmica e de sustentabilidade, avaliando de forma comparativa o0 uso da

empilhadeira a gas/glp e a eletricidade, mensurando o ganho financeiro para
Industria com a reducdo do custo do combustivel, e os aspectos voltados com
reducao na emissao de gases poluentes.

Objetivo Geral e Especificos

Avaliar a viabilidade econOmica e ambiental na aquisicao de uma
empilhadeira eletrica para o manuseio de materiais em uma industria de

Implementos agricolas.

Desta forma foram definidos os seguintes objetivos especificos:
empilhadeira gas/glp e empilhadeira elétrica;
Avaliar as despesas e a viabilidade economica entre o uso da empilhadeira
gas/glp e elétrica;

sustentabilidade:

Metodo do Trabalho

O estudo no qual foi realizado em uma fabrica de maquinas de implementos
agricola, localizada em Passo Fundo no norte do estado do Rio Grande do Sul. No
qual possui diversos maguinarios que facilitam e otimizam o trabalho no campo para
o0 agricultor.

O trabalho consiste em um estudo de caso, com uma pesquisa de metodologia
qualitativa e quantitativa, por meio de uma analise econoOmica comparativa dos
custos, entre empilhadeira GLP e empilhadeira elétrica, onde foi possivel projetar
uma analise de aquisicdo com os padroes estabelecidos pela empresa, obtendo uma
estimativa de ganhos atraves do investimento. A Figura 1 apresenta o esquema
metodologico do estudo.

Figura 1 — Quadro do esquema metodoldgico do estudo.
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eléetrica
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Analise de Investimento

Analise dos resultados obtidos

Fonte: Fonte: Autor, 2023

Analisar o trabalho e o consumo de combustivel e energia elétrica no uso de

Identificar as vantagens e desvantagens considerando o0s aspectos da

A Figura 2: Grafico do consumo anual
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Fonte: Autor (2023)

Apos o levantamento das informacoes, foram realizados os céalculos da
analise de viabilidade econOmica do investimento. Considerando o valor do
Investimento, os ganhos especificados anteriormente. Pode ser visto na Tabela 1

a N .
a relacao dos valores obtidos.

Tabela 1 — Informativo dos dados obtidos do investimento.

Empilhadeira elétrica Bateria

ChimbosAcido Empilhadeira elétrica Bateria lon-Litio

Investimento

Valor de Aquisicao
Empilhadeira GLP

R$ 487.500,00 R$ 229.993,50

Modelo 3 Tonelada Modelo 2,5 Tonelada

R$ 249.500,00 R$ 118.700,00

R$ 238.000,00 R$ 111.293,50

Diferenca de Investimento

Tempo do retorno
TMA
Ganho anual

10
14%
R$ 22.091,57
Fonte: Autor (2023)

Com os calculos apresentados na analise da viabilidade demonstram que
possivel aplicar os meétodos de TIR, VPL, Payback Simples e Payback
Descontado com a utilizacao da ferramenta Excel. Na Tabela 2, sao apresentados
resultados finais obtidos dos céalculos.

Tabela 2 — TIR, VPL, Payback Simples e Payback Descontado.

Empilhadeira elétrica Bateria lon-
Litio

Empilhadeira elétrica

MEEIIE Bateria Chumbo-Acido

PL -R$ 100.676,25 R$ 26.030,25
TIR -1% 14,90%
Playback Simples 5,0
Playback Descontado 6,37

Fonte: Autor (2023)

Conclusao

De maneira resultados apontam que a empilhadeira elétrica a bateria
chumbo-acido € um investimento invalido por seu preco de aquisicdo ser muito
elevado. A Empilhadeira elétrica Bateria lon-Litio de forma o investimento € viavel
e atinge a expectativa da empresa. A analise de viabilidade mostram que o projeto
apresenta um valor presente liqguido R$ 26.030,25, sendo que a taxa interna de
retorno em 14,90% e o payback, simples dentre 5 anos. Desta forma, conclui-se que
através da realizacdo deste estudo de analise de viabilidade, o Investimento
planejando se torna mais seguro para empresa.
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Titulo:

ANALISE DE CUSTO NO ABASTECIMENTO ENTRE EMPILHADEIRAS GLP E ELETRICA: ESTUDO DE CASO EM
UMA FABRICA DE RODAS AGRICOLAS

Introducao:

Atualmente as industrias estao buscando maquinas que tragam mais beneficios na otimizacao dos custos nas operacoes
internas. Através da empilhadeira por ser uma maquina de extrema importancia para o setor logistico interno, a qual abrange
diferentes movimentacoes de mercadorias com eficiéncia e agilidade visando minimizar e garantir o abastecimento dos estoques
em linhas de producao. No mercado, sao ofertados diversos modelos de empilhadeiras, com o mesmo objetivo de transportar
mercadoria de diversos tamanhos e peso, o que diferencia as empilhadeiras sao suas capacidades de peso e tamanho que limita a
operacao, seu modelo de fonte de energia na qual possui quatro modelos que sao: combustao, gas/glp, gas/gnv e eletricidade.

Objetivo Geral e Especificos:

" Apresentar uma analise de dados referente ao custo de abastecimento entre empilhadeira elétrica e empilhadeira glp;
" Analisar o consumo diario do combustivel entre empilhadeira elétrica com e empilhadeira GLP;
" Avaliar o custo anual no abastecimento entre empilhadeira elétrica com e empilhadeira GLP;

" Avaliar vantagem e desvantagem entre empilhadeira elétrica.

Desenvolvimento e Metodologia
Consumo Anual
Com a evolucao das empilhadeiras, estes equipamentos vém| Rrse0.000,00 RS 54.600,00

ganhando espacos cada vez maiores no mercado industrial, sendo| .. 00000
empregadas em variadas atividades, operam com alta qualidade e

. . ’ . RS 40.000,00
robustez. As empilhadeiras elétricas se destacam por serem
silenciosas em operacoes e possuirem tecnologia que ampara o  R$30000,00
meio ambiente, pois nao emitem gases poluentes. Com a| Rre20000.00
substituicao do consumo de combustiveis fosseis pela eletricidade, 1000000 RS 8.756,80
reduz-se o consumo dos recursos naturais do planeta. Desta forma | -
se fez o estudo de caso, avaliando o consumo diario do combustivel R50.00 o o

. . Empilhadeira GLP Empilhadeira Elétrica

e o0 seu custo anual da empilhadeira GLP comparado com a
empilhadeira elétrica. Figural: Grafico do consumo anual

Resultados e conclusoes

Os resultados obtidos apresentam uma economia diaria de 83,96%, com despesas de abastecimento entre empilhadeira
elétrica e empilhadeira glp. Com uma analise de projecao anual, foi possivel identificar uma economia gerada no abastecimento
das empilhadeiras, identificando uma diferenca de RS 45.844,80 referente ao custo anual da empilhadeira elétrica em relacdo a
empilhadeira GLP. Conclui-se que a empilhadeira elétrica € uma alternativa viavel, pois apresentou valores significativos na
economia com abastecimento. Além de ser uma opcao de tecnologia viavel para a reducao da emissao de poluentes,

especialmente quando combinado com fontes renovaveis de energia para a realizacao das recargas da bateria.
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COMPARACAO ENTRE ATEORIA E APRATICA DE GESTAO DE ESTOQUES: APLICACAO
PRATICA EM UMA EMPRESA DE COMPONENTES ELETROMAGNETICOS

Introducao

O presente trabalho, avalia como a teoria de gestdao de estoque é utilizada na pratica
dentro da empresa em estudo. Garantindo que 0s materiais necessarios para a producao

estejam disponiveis nos tempos corretos, ndo ocorrendo atrasos de pedidos.

A importancia do estudo esta em desenvolver e aplicar a metodologia e as principais
ferramentas conhecidas sobre gestao de estogue na empresa em estudo. Segundo
Oliveira et al. (2022, p. 14), “Independentemente da dimensao organizacional que uma
empresa possua, € necessario desenvolver ferramentas para controlar e gerir o estoque”.

Diante do cenario supracitado, o estudo tem como questdo de pesquisa: € possivel
confrontar a literatura e a atividade de gestao de estoques de uma empresa do ramo de
componentes eletronicos, e identificar aspectos que podem ser melhorados?

Objetivo Geral e Especificos

O objetivo geral é abordar a metodologia de almoxarifado e estogue, confrontando-a
com a aplicabilidade dentro de uma empresa do ramo de componentes
eletroeletronicos.

 Os objetivos especificos sdo definidos como:

1. Abordar a metodologia de gestao de estoque, sua utilidade e principais ferramentas
de trabalho;

2. Confrontar a metodologia apresentada com a forma atual de gestao de estoque
empregada pela empresa;

3. A partir dos resultados obtidos pelo confronto designar qual a melhor forma de gerir
0 estoque;

4. Implantar a gestao de estoque na empresa e verificar eficacia da implantacéo.

Meétodo do Trabalho

O trabalho fol desenvolvido em uma empresa do ramo de componentes eletroeletronicos
situada no Norte do Estado do Rio Grande do Sul. A empresa fabrica componentes
eletroeletronicos como, transformadores e indutores.

Primeiramente foi realizada a analise qualitativa, que se dara frente a forma de avaliacao
pelos gestores do estoque, focando na determinacao dos materiais principais e metodos de
armazenamento e gerenciamento de estogque. Assim, temos como caracteristicas avaliadas:

1. Materiais principais: Classificacao interna dos materiais e locais onde encontram-se
disponibilizados;

2. Metodos de armazenamento e gerenciamento de estoque: Levantamento dos processos
pelos quais 0s materiais passam ate serem estocados; Formas de estocagem e controle;

Contudo, ao fim desta analise sdo determinadas as formas de gerenciamento de estoque
utilizadas pela empresa e as suas caracteristicas. Assim, conforme os objetivos tracados,
foi possivel confrontar com a metodologia aplicada e determinar qual forma de
gerenciamento deve ser aplicada na empresa em estudo.

A partir da analise qualitativa, aplica-se a analise quantitativa, realizando o levantamento
das quantidades em estoque. Posteriormente, foram calculadas quantidades conforme a
metodologia apresentada.

Assim, justificou-se em numeros as comparacoes a forma aplicada atualmente pela
empresa e a forma descrita na metodologia. Outro fator que foi analisado, é o
levantamento de pedidos de venda atrasados por falta de matéria prima no altimo ano.

Com a verificacdo dos dados e o levantamento das caracteristicas, foi determinado a
melhor forma de gerir o estoque de materiais da empresa. Forma esta, que foi
Implementada dentro da organizacao, além de medir sua eficacia.

A figura 1 abaixo demonstra o processo metodologico utilizado.
Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
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Conforme a metodologia desenvolveu-se o estudo levantando as
InformacOes de Introducdo aos processos, apresentacao dos materials
utilizados, processo de Compra dos materials, processo de entrada dos
materials, processo de disposicao dos materials, processo utilizacdao dos
materiais na producao e gestao atual do estogue.

O desenvolvimento evidenciou 0s processos dos materials dentro da
organizacao, apresentou os principais problemas da gestao de estoque atual da
empresa, e também pontuou como e se sao utilizadas algumas das ferramentas
abordadas na revisao de literatura. E, a partir disso, determinar um plano de
acoes que contemplem as necessidades da empresa, consultando os dados
presentes no sistema e no estoque fisico condizente.

A avalicdo consistiu em verificar dentro das caracteristicas e forma de
trabalho da empresa, qual a maneira mais eficiente deveria ser utilizada.
Assim, optou-se em consenso a contagem ciclica, pelos seguintes motivos:

1. Software proporcionava a ferramenta para aplicacao;

2. Menor tempo de conferéncia entre uma contagem e outra do mesmo
material;

3. A ndo necessidade de realizar o inventario no final do ano;
4. Acompanhamento momentaneo da contagem;
5. Acuracidade dos estoques;

Com a definicdo da forma como seria executada a contagem, realizou sua
execucao. Assim seguindo o planejamento, realizou-se a contagem durante 0s
meses de marco e abril 2023. Sendo realizados 4 inventarios no periodo,
analisando um total de 17 itens, dentre os quais foram necessarios realizar
ajustes nas quantidades em 9 iItens, que apresentavam desacordo entre a
quantidade no estoque e no sistema Iinformatizado. Desta forma verifica-se
que 52,94% dos itens apresentavam disparidade nas quantidades conhecidas.

Como resultado da aplicacdo da contagem ciclica, mostrou-se ser muito
positiva na correcao das quantidades de estogue e acuracidade do mesmo.
Porem sua realizacdo mostrou uma evidente e grande margem de disparidade
entre as informacoes presentes no sistema informatizado e as quantidades
reais presentes no estoque fisico, desta forma com o objetivo de alinhar os
estoques de produtos, realizou-se a partir da metade do més de abril, um
Inventario geral de todos os itens. Dos 2203 itens que a empresa possui, 1029
apresentaram disparidade com as quantidades conhecidas, sendo em
percentual 46,70%, um valor muito proximo a apresentada pelas 4 contagens
ciclicas realizadas anteriormente.

Posteriormente, realizou-se 3 novas contagens ciclicas, que dos 19 itens
contados, evidenciaram que 4 estavam em disparidade com as informacoes do
sistema Informatizado. Assim verifica-se que a porcentagem de itens cuja as
InformacOes estavam incorretas € de 15,78%, desta forma se evidencia que
apos a realizacdo do inventario geral, houve uma reducdo de 37,16% na
quantidade de itens com quantidades incorretas.

Logo com a realizacdo das etapas apresentadas evidenciou-se gue com 0 Uso
da ferramenta de estoque ciclico a gestdo de estoques da empresa teve um
ganho significativo, nas informacdes constantes entre as quantidades fisicas
dos materiais e as quantidades no sistema, garantindo a acuracidade dos
mesmos. Conforme Paoleschi (2019), a contagem ciclica ou inventario
rotativo, favorece uma acuracidade de estoque mais confiavel do que o
Inventario, podendo até substituir o mesmo em alguns casos, pois quando
houver alguma nao conformidade, realiza-se uma atualizacao no sistema, para
que ele apresente as quantidades reais.

Conclusao

Com os resultados obtidos na realizacio deste trabalho é possivel responder
a pergunta do mesmo. E que sim é possivel confrontar a literatura e a
atividade de gestao de estogues de uma empresa do ramo de componentes
eletronicos, e identificar aspectos que podem ser melhorados. E assim obter
resultados mais satisfatorios na gestdo de estoques da empresa, contudo €
fundamental que a aplicacao da mesma seja recorrente e tenha sequéncia.

Conforme o objetivo geral, com a realizacdo do trabalho foi possivel
abordar a metodologia de almoxarifado e estoque, confrontando-a com a
aplicabilidade dentro de uma empresa do ramo de componentes
eletroeletronicos. Desta forma conclui-se o estudo, cumprindo todos o0s
objetivos do mesmo e obtendo um resultado satisfatorio para a empresa.
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