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ORGANIZAGAO DE ARRANJO FiSICO EM ARMAZEM DE PANIFICACAO:
UMA PROPOSTA EMPREGANDO A CLASSIFICACAO DE MATERIAIS XYZ

Claudia Passarini Capellato e Jose Airton Mendonga Melo
RESUMO

Este estudo tem como objetivo propor a organizagdo de um arranjo fisico para uma
empresa no setor de panificacdo, empregando o método de classificacdo de materiais
XYZ. Para alcancar este objetivo foi aplicada uma pesquisa de natuereza qualitativo-
descritiva € usado um estudo de caso. No diagnéstico realizado na empresa, foram
constatadas diversas inconformidades de organizacdo, posicionamento dos estoques e
mau aproveitamento do espaco fisico. O resultado da proposicdo, com enfoque no
controle eficiente de estoques, foi uma melhor integragcdo entre os setores de
armazenagem e de produgdo, proporcionando significativa reducdo nos custos
operacionais do armazém da empresa.

Palavras-chaves: arranjo fisico, estoque, classificacdo XYZ, panificadoras.

1 INTRODUCAO

O mercado e suas transformacdes exigem flexibilidade, qualidade e custos
baixos das empresas que queiram se manter competitivas. Por conta disso, urge utilizar
ferramentas auxiliares que aprimore o0 gerenciamento de estoques e a consequente
reducdo de custos que nao agregam valo. O conceito de arranjo fisico surgiu como uma
dessas ferramentas, que abrange fatores referentes ao posicionamento de maquinas,
areas de atendimento aos clientes, areas de armazenagem de materiais, e ainda, padrdes
de fluxo de materiais e de pessoas que circulam dentro das instalacdes.

Em todo o arranjo fisico a preocupacéo béasica € tornar mais facil e racional o
movimento do trabalho, quer se refira ao fluxo de pessoas ou ao de materiais. A
disposicao dos equipamentos e prateleiras afeta a capacidade e a produtividade das
operacgdes, pois uma mudanca adequada no arranjo fisico pode aumentar a producao,
usando 0s mesmos recursos, simplesmente pela racionalizacao do fluxo de pessoas ou
de materiais. Um arranjo fisico inadequado pode apresentar elevados custos no processo
de armazenagem e no processo produtivo ou causar interrupgdes indesejaveis nas
operacgdes, no fluxo de entradas, nos estoques, nas saidas e como consequéncia no lucro
da empresa.

O emprego de novas ferramentas de gestdo de estoques vem sendo
gradualmente incorporado ao cotidiano das empresas. E uma dessas metodologias € a
analise da criticidade de materiais, que objetiva aprimorar a administracdo de estoques,
mantendo a qualidade de seus produtos e o bom atendimento aos seus clientes. Mas isso
exigira da empresa flexibilidade no estoque, ou seja, prevé a falta do produto, repor o
produto na hora certa e na quantidade certa, sem acarretar qualquer transtorno ao
processo de producgao.

A atividade de organizacao e classificacdo de materiais objetiva a melhoria da
gestao empresarial, buscando facilitar e otimizar a identificacédo e localizacdo dos itens em
estoque, bem como, evitar o excesso ou falta de itens e facilitar a padronizagdo de
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materiais.

A Classificacdo XYZ emprega como critério o grau de criticidade ou de
imprescindibilidade do material no processo produtivo, uma vez que a falta de alguns
materiais pode provocar a paralisacao de atividades essenciais em uma empresa. Essa
classificacdo vem sendo mais utilizada no gerenciamento de materiais de consumo, com
a finalidade de minimizar falta de itens imprescindiveis a producao e elaborar alternativas
para aqueles itens passiveis de substituicdo. O método permite aos gestores fixar niveis
de atendimento adequados aos diferentes itens utilizados que possuem diferentes graus
de criticidade.

As crescentes medidas de reducdo de custos observadas nos ultimos anos em
todas as esferas organizacionais foram também sentidas no setor de panificacéo. Varios
fatores tornam imprescindivel a profissionalizacdo da gestdo de estoques nas
organizagbes, dois deles merecem ser mencionados. Primeiro o problema causado por
escassez ou excesso de materiais no processo produtivo, sobretudo nas pequenas
empresas. O segundo decorre da necessidade de investimentos na area operacional, com
objetivo de reduzir custos, 0 que exige aplicar técnicas de estratégias nos estoques.

Este estudo tem como objetivo diagnosticar e propor melhorias no arranjo fisico
de uma empresa no setor de panificagdo, levando em consideracdo conceitos basicos
acerca do arranjo fisico e métodos consagrados para gerenciamento e disposicao de
materiais de estoque. Para tanto, o estudo contempla, além desta introducéo, s cinco
secdes. Na segunda secdo sera apresentada a fundamentacado tedrica, onde serao
abordados os conceitos e teorias sobre arranjo fisico e classificagdo de materiais XYZ; na
terceira secao constara a metodologia empregada neste estudo; a quarta secao tratara da
analise, onde sera exposta a comparacao entre a teoria e a pratica; ja na secao cinco,
serdo apresentadas as propostas e sugestdes para contribuicdo de um melhor layout,
organizado através do grau de importancia dos materiais; e por fim, a sexta secéo, que
tratara da conclusao do estudo.

Neste contexto, espera-se que este estudo possa contribuir para uma melhor
compreensao dos impactos que emprego de técnicas de gestdo de estoques podem
causam no processo logistico.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Arranjo fisico

Um arranjo fisico adequado e um método de controle de estoques bem planejado
sao, conforme Messias (1987), os fatores chaves de redugdo de capital nos materiais,
sem interferir ou prejudicar o processo produtivo da empresa. A organizacao do /ayout, de
acordo com um método de controle de estoque, tem por objetivo assegurar o
reabastecimento de materiais de modo racional e por um periodo determinado de tempo,
e por conseqléncia, satisfazer as demandas de producdao com o maximo de rapidez e
eficiéncia a fim de evitar reabastecimentos demasiados ou supérfluos.

O estudo de um layout deve contemplar aspectos como quantidade e tipos de
materiais a armazenar; critérios de organizagdo;forma como o0s materiais seréao
arrumados; selecdo dos materiais que devem ser armazenados; movimentagdo de
entrada e saida dos materiais durante determinado periodo de tempo; e as caracteristicas
dos materiais. Como resultado desses aspectos obtém-se o0s seguites produtos: i)
quantidade de materiais que serd mantida em armazém; ii) dimensionamento da
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necessidade de prateleiras e respectiva disposi¢do fisica dentro do depdsito; e iii)
delineamento da movimentacao de pessoas e materiais no armazém.

Ja na opinido de Dias (1993), o /ayout deve ser definido de maneira simples,
como sendo o arranjo de homens, maquinas e materiais. E a integracao do fluxo tipico de
materiais, da operacdo dos equipamentos de movimentacdo, combinados com as
caracteristicas que conferem maior produtividade ao elemento humano; isto para que a
armazenagem de determinado produto se processe dentro do padrdo maximo de
economia e rendimento.

Entretanto, ndo existe um critério para se avaliar a adequacédo de um Jayout a
determinada atividade (Dias, 1993). Tudo depende da meta a ser atingida e dos fatores
que influem no fluxograma tipico para a atividade considerada. Assim, em alguns casos,
pode interessar mais a reducdo maxima da movimentacao interna; em outros, o custo
minimo da estocagem ou, ainda, a estocagem maxima independente do custo, para
atender a certos picos ou regimes anormais de vendas.

Portanto, se o arranjo fisico estiver errado podera levar a padroes de fluxos
longos ou confusos, estoques de materiais, filas de clientes formando-se ao longo da
operacao, inconveniéncias para os clientes, tempos de processamento longos, operacoes
inflexiveis, fluxos imprevisiveis e altos custos.

O arranjo fisico visa harmonizar e integrar os recursos disponiveis para se obter o
maximo de economia e rendimento, permitindo alcangar maior produtividade. O mesmo
pode estabelecer prioridades competitivas da organizacéo, pois influencia diretamente no
desempenho das operag¢des como: capacidade de producdo, processos, flexibilidade,
custo, qualidade do local de trabalho, contato com o cliente e imagem da empresa.

A idéia geral do armazém é um espaco grande e organizado que atenda as
demandas dos clientes internos e externos da empresa. Nem sempre tais demandas séao
imediatas e constantes. Normalmente, a grande variacao determina a necessidade de um
espaco amplo, flexivel e reservado para suprir tais exigéncias.

Pela peculiaridade de cada tipo de estoque das empresas em geral, é preciso
adequar o arranjo fisico para atender as necessidades diversas. Um planejamento de um
arranjo fisico € recomendavel a qualquer empresa, grande ou pequena. Com um bom
arranjo fisico obtém-se resultados surpreendentes na reducdo de custos de operacao
bem como no aumento da produtividade e eficiéncia. Uma mudanca no processo de
producao ou fluxo do servigo, introducao de novos produtos ou servicos, a necessidade
de reducao de custos, a expansao de uma secao, etc. necessitam de uma modificacdo no
arranjo.

Sendo assim, 0 armazém deve possuir condicdes para assegurar que o material
adequado, na quantidade devida, estara no local certo, quando necessario, por meio de
armazenagem de materiais, de acordo com as normas adequadas, objetivando
resguardar, além de preservar a qualidade e as exatas quantidades. O espago de um
armazém deve ser planejado e estabelecido para que se possa tirar 0 maximo proveito de
sua area total.

Na elaboracao de um /ayout de um armazém, o espaco vertical também deve ser
considerado. Ao se planejar um depoésito, outro aspecto a ser considerado é que,
provavelmente, muitas pessoas circulardo pelo ambiente. Portanto, ao se planejar o
layout do armazém, os autores Slack et al (2002) chamam atencdo para alguns itens
importantes, como:

e tipo de transporte empregado dentro do depdsito, tendo em vista que a carga e
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descarga dos materiais devem ser feitas de forma segura e aqil;

e a s entradas e as saidas dos materiais ndo devem possuir bloqueios e devem ser
compativeis com as dimensdes dos produtos em circulagéo;

e a altura da area deve ser compativel com o tipo de produto a ser estocado.

Com relacao a disposicao dos materiais, devem-se considerar, obviamente, quais
0s materiais ou mercadorias de maior saida do depdsito. Sugere-se que tais mercadorias
ou materiais devam ser armazenados nas imediacées da saida ou expedicao, a fim de
facilitar o manuseio. Recomenda-se, também, que o0 mesmo deve ser feito com relagao
aos itens de grande peso e volume, enquanto os de rara saida devem ser armazenados
ao fundo do armazém.

As passagens dos corredores devem ser retas e ndo devem conter obstrucbes
causadas por empilhamento de materiais ou colunas, de forma a permitir a direta
comunicacdo entre as portas e todos os setores do armazém, que devem estar
devidamente identificados e divididos por critérios de conveniéncia. No que diz respeito as
prateleiras, deve-se levar em consideragao o peso dos produtos.

Na concepcéao de um arranjo fisico, o autor Messias (1987) ressalta alguns pontos
chaves, como estudar quais os critérios de organizacdo, como serdo arrumados 0S
produtos, sua movimentacao e suas caracteristicas, para assim, saber a necessidade de
prateleiras e sua disposicao fisica dentro do depdsito e como ficara a movimentacao de
pessoas no armazém. Com isso, pode-se delimitar o espaco e elaborar um arranjo fisico
funcional, flexivel e adaptavel ao depédsito da empresa.

2.2 Classificacao de materiais XYZ

De acordo com Messias (1987), os materiais precisam estar na empresa na data
desejada para o seu pronto consumo e o preco de aquisicdo deles deve ser o menor
possivel. Desta maneira, pressupde-se que se deve gerenciar da mesma forma os
estoques de materiais criticos de consumo estavel, o estoque secundario e o de consumo
pequeno e instavel.

Portanto, cada material em estoque tem funcdes especificas e cada um devera ter
tratamento diferente para evitar um investimento excessivo em um determinado produto
ou insuficiente em outro. A tarefa principal é ponderar os custos e os beneficios para se
saber a quantidade de material que deve ser armazenado e optar pela alternativa que
trara maior operacionalidade e lucro a empresa.

Dias(1993) se refere a classificacdo de um material como forma de agrupa-lo
segundo sua forma, dimensao, peso, tipo, uso, etc. A classificacdo nao deve gerar
confuséo, ou seja, um produto ndo podera ser classificado de modo que seja confundido
com outro, mesmo sendo este semelhante. A classificacdo, ainda, deve ser feita de
maneira que cada género de material ocupe seu respectivo local. Classificar material, em
outras palavras, significa ordena-lo segundo critérios adotados, agrupando-o de acordo
com a semelhanga, sem, contudo, causar confusdo ou dispersdao no espaco e alteracao
na qualidade.

O controle de estoques envolve, segundo Gurgel (2000) tarefas de coordenacao
dos fornecedores, condi¢cbes fisicas, armazenamento, distribuicido e registro das
existéncias de todas as mercadorias. Um estoque desbalanceado ou muito reduzido leva
a uma necessidade permanente de compras de emergéncia.

Com isso, entende-se que os armazéns acumulam estoques com uma rotagao
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permanente, estoques de rotacdo muito lenta, ou estoques que simplesmente ndo sao
movimentados, € que o0 objetivo da empresa € nao permitir o crescimento da quantidade
desses itens indesejaveis.

Em relagdo aos custos de falta de estoque, Slack et al (2002) enfatizam que, se
houver erro na decisdo de quantidade de pedido e houver falta de estoque, havera custos
incorridos pela falha no fornecimento aos consumidores. Se os consumidores forem
externos, poderao trocar de fornecedor; se internos, a falta de estoques pode levar a
tempo ocioso no processo seguinte e ineficiéncias.

No entanto, para controlar tal complexidade dos estoques tem-se que discriminar
os diferentes itens estocados, de modo que possa aplicar um grau de controle a cada item
que seja adequado a sua importancia.

Como afirma Paterno (1990), é O6bvio que todos os materiais devem ser
controlados, mas nem todos da mesma forma e com o mesmo rigor. Ha materiais que por
determinadas razdées devem merecer atencao diferenciada. Os materiais especialmente
estratégicos podem ser classificados como materiais XYZ.

Entédo, pode-se dizer que materiais estratégicos sao aqueles que ndo podem faltar
na empresa, mesmo que pouco rentaveis, visto que sua falta pode provocar paralisacao
no processo produtivo. Seu controle deve ser muito rigido. Os materiais XYZ sdo aqueles,
que faltando no estoque, provocam uma escala gradativa de criticidade em termos de
funcionamento da empresa.

O grau de criticidade de um determinado material pode ser obtido, segundo a
classificacdo XYZ, avaliando as respostas das seguintes questdes:

Esse material € essencial para alguma atividade vital da organizagcao?
Esse material pode ser adquirido facilmente?

O fornecimento desse material & problematico?

Esse material possui equivalente(s) ja especificado(s)?

Algum material equivalente pode ser encontrado facilmente?

Quando uma empresa nao considera relevante a importancia do item em relagéao
a operagao do sistema como um todo, este processo pode ndo ter seus resultados
satisfatérios. Em um sistema produtivo, uma simples peca de baixo preco unitario e
adquirido em pequenas quantidades, geralmente esta classificada como um item do tipo
X. Apesar disto, esta peca pode ser fundamental no processo de producao e, se por
ventura ocorrer uma falha e falte esta peca, a producao inteira é interrompida.

Cada produto utilizado em uma empresa possui a sua importdncia para o
processo produtivo. A analise do método da criticidade XYZ demonstra o grau de
importancia de cada material em relacdo a soma total dos itens, classificando os materiais
em categorias X, Y ou Z em termos de importancia.

O termo analise critica € usado porque assegura que sejam tomadas acdes
adequadas em relacdo a todas as caracteristicas criticas. Assim sendo, a analise da
criticidade visa fornecer subsidios para a tomada de decisées, identificando as
importantes caracteristicas para que certos produtos recebam atencao especial.

A andlise da criticidade provém da gestao da qualidade. Ela implica, dessa forma,
numa avaliagcdo adicional do impacto que determinado item causara nas operacoes de
uma empresa. Por exemplo, em uma industria automobilistica, um parafuso por ter baixo
custo unitario e baixo consumo. No entanto, esse parafuso € essencial ao acabamento do
produto final da empresa. Neste caso, ele € um item critico no processo produtivo e ndo
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pode faltar. A falta desse material em estoque provoca uma escala gradativa de
criticidade, em termos de funcionamento da empresa. Assim, tem-se o indice de
criticidade dos itens em estoque.

Usando o conceito de criticidade dos itens do estoque, os itens podem ser
agrupados em trés categorias: material Z em criticidade, que sdo aqueles materiais cuja
falta causard uma interrupgcdo no processo produtivo da empresa, por isso sao
imprescindiveis; materiais Y em criticidade, do qual fazem parte dessa categoria aqueles
itens cuja falta ndo provoca efeitos no curto prazo, embora importantes sua falta nao
impedira um procedimento; e materiais X em criticidade, onde entram todos os demais
itens do estoque, como mostra o Quadro 1.

Quadro 1 - Classificacdo da criticidade dos itens

Classe X | Item de baixa criticidade, cuja falta naturalmente compromete o nivel de servigo, mas
néo implica maiores consequéncias.

Classe Y Apresenta razoavel possibilidade de substituicdo com outros itens disponiveis em
estoque sem comprometer 0s processos criticos, caso seja necessario e em
detrimento dos custos envolvidos.

Classe Y Apresenta razoavel possibilidade de substituicdo com outros itens disponiveis em
estoque sem comprometer os processos criticos, caso seja necessario e em
detrimento dos custos envolvidos.

Fonte: Elaborado pelos autores

2.2.1 Caracteristicas da classificacao de criticidade e da classificacao da dificuldade
na obtencao dos itens

Em relacdo ao processo de aquisicdo dos materiais, o0 Quadro 2 aporta critérios
para as seguintes categorias.

Quadro 2. Classificagdo da Dificuldade da Obtengéo dos ltens

Classe 1 Complexa: Tratam-se dos itens de obtencao muito dificil, pois envolvem diversos
fatores complicadores combinados, tais como longos set-ups e lead-times (tempo
de resposta, distancias e variabilidades) e riscos quanto a pontualidade, qualidade,
fontes alternativas.

Classe 2 Dificil: Envolvem alguns poucos fatores complicadores relacionados acima,
tornando o processo de obtencao relativamente dificil.

Classe 3 | Facil: Fornecimento agil, rapido e pontual, com amplas alternativas a disposi¢cédo no
mercado fornecedor.

Fonte: Elaborado pelos autores

O Quadro 3 aporta um esquema que facilita a classificagdo dos materiais segundo
o método XYX através dos questionamentos que se apresentam na coluna desse quadro.
Até 2/3 de respostas positivas(sim) o item se classifica como Y, apenas imprescindivel,
como Z, os outros casos, X.
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Quadro 3 - Orientacao para Classificacdo XYZ

Indagacéao da Classificacao

Produto é imprescindivel gr:ro\?:rti% :?Larr?;izgglr‘;zl

a _continuidade do com fontes proximas ’| Produto tem similar? XYy 2z

cuidado prestado? para abastecimento?
Sim Sim Sim Y
Sim Sim Nao Y
Sim Nao Nao Z
Nao Sim Sim X
Nao Sim Nao X
Nao Néo Néo X

Fonte: Elaborados pelos autores

De acordo com a classificacdo, o material de aplicacao X é pouco importante para
o funcionamento do processo produtivo, em vista do grande numero de materiais
similares em estoque. O material de aplicacdo Y ja é mais importante e mais critico, pois
seu similar, mesmo resolvendo o problema, interfere na qualidade do produto ou servico.
O material de aplicagdo Z € vital para a empresa, pois ndo dispde de similares e sua falta
sera muito mais critica. E evidente que o controle se fara sentir mais sobre este ultimo
grupo de materiais e proporcionalmente menos nos dois anteriores.

3 METODOLOGIA

Este trabalho tem como propésito elaborar um plano de organizagao de layout
para uma empresa do setor de panificacao utilizando-se o método de pesquisa qualitativa
descritiva, além das referéncias bibliograficas foi utilizado como técnica de coleta de
dados a observacdo participante. Autores como Roesch (2009) definem a pesquisa
qualitativa descritiva como aquela que tem por objetivo obter informacdes sem se
preocupar com a explicacdo ou com causalidades entre os dados observados, no entanto,
aporta informacgdes estratégicas ao processo de decisdo sobre produtos ou servigos. Ja a
técnica participante é aquela em que o pesquisador, na condicao de trabalhador ou
estagiario, observa, participa, conversa e interpreta dos acontecimentos. Essa técnica
pode empregar duas formas, encoberta ou aberta. Esta Ultima se diferencia da primeira
quando ha permissao do pesquisador para observar, entrevistar e participar no ambiente
de trabalho em estudo. Mas como nao houve, por parte da administracdo da empresa,
uma autorizagdo explicita, a coleta de dados se caracterizou pela forma encoberta, ou
seja, 0 pesquisador na condicdo de estagiario, ndao revelou a ninguém a sua intencao de
pesquisador.

Para que este estudo obtivesse resultados satisfatérios optou-se por restringir a
analise somente do estoque referente ao processo produtivo. Foram identificadas também
as quantidades mantidas em estoque e seu posicionamento acerca do arranjo fisico e
verificados quais os tipos de controle de estoques utilizados pela empresa.

Posteriormente foi averiguada a importancia de cada item no estoque, onde foi
possivel identificar as consequéncias decorrentes da sua falta, perante o processo de
producdo, através da realizacédo do estudo da criticidade dos materiais.

4 ANALISE DO ARRANJO FiSICO ENCONTRADO
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4.1 Constatacoes atuais

A empresa estudada é de pequeno porte, mas sua cesta de produtos contempla
mais de 80 itens, com uma producdo diaria de aproximadamente sete mil paes. A
estrutura organizacional do empreendimento é constituida pelos setores administrativo,
contabil (terceirizado) e de producédo (panificadora). No setor de panificacao trabalham
seis funcionarios, sendo trés padeiros e trés auxiliares, que se revezam em turnos.

Na panificacdo existem aproximadamente cinco tipos de massas: salgada, doce,
semi-doce, integral e especiais. O pao francés é processado a partir da mistura de agua
com os seguintes ingredientes: farinha de trigo, sal, agucar, melhorador, manteiga e
fermento. Sua producdo possui a seguinte escala: de segunda-feira a quinta-feira, sao
processados 40 quilos de massa de pao por dia; na sexta-feira, 50 quilos e aos sabados e
domingos, 65 quilos. O processo de fabricagao esta representado no Quadro 4.

Quadro 4 — Fluxograma da Panificacao
Selecao e pesagem
v

Preparagéo dos ingredientes
v
Mistura e desenvolvimento
v
Cilindragem
v
Corte e pesagem
\
Divisao v

Modelagem v

Fermentacao
\
Queima (forno) v

Fonte: Elaborado pelos autores.

Na etapa de preparagao dos ingredientes, todo o material é pesado seguindo uma
receita padrao. Ha outros produtos que sao utilizados na fabricacdo do pao, como:

e Reforgadores: m elhoram a qualidade fisica da farinha. Potencializam, dando maior
elasticidade ao gluten melhorando assim a forca da fermentacdo. Aumentam o
valor nutritivo dos paes.

e Unificados (melhoradores de farinha): a umentam a absorcdo de liquido nas
farinhas. Aumentam a forca de fermentacao de liquidos nas farinhas. Melhoram a
producéo de pao, enriquecem o valor nutritivo dos paes.

e Desmoldantes: untam formas. Resistem a altas temperaturas. Os produtos soltam-
se facilmente, facilitando inclusive a limpeza, pois sao soluveis em &gua,
eliminando o uso de gorduras.
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4.2 Funcionamento do processo de panificacao

O processo de producdao numa panificadora pode ser descrito em dez etapas

como na ilustragdo a seguir.

1.

Recepcdo e armazenamento de matérias-primas: a recepcao da matéria-prima
ocorre na area de estocagem, anexa a area de producao. Nesta etapa, se da a
observacdo do aspecto visual, prazo de validade, empilhamento maximo
recomendado para cada tipo de insumo, a conferéncia fisica e de valores
confrontando o pedido e nota fiscal.

Selecao e pesagem: a selecdo das matérias-primas obedece naturalmente ao tipo
de produto a ser fabricado. A pesagem é o processo seguinte, que também garante
uma uniformidade do produto em cada fornada. Depois de pesadas, as matérias-
primas seguem para a area de produ¢ao em recipientes separados.

Mistura: a mistura dos componentes na masseira tem como propdsito a
homogeneizacdo das matérias-primas, obedecendo a uma ordem légica que varia
para cada tipo de produto. O fermento € sempre um dos ultimos itens a adicionar,
quando a massa ja tem um aspecto proximo ao desejado. O ponto da mistura ideal
€ obtido pelo tempo de batida, pelo aspecto visual da massa e, principalmente,
pelo tato do profissional ao abrir um pedaco da massa.

Cilindragem: o processo de cilindragem tem por propésito também a
homogeneizacdo da massa, por meio de sucessivas passagens no cilindro,
esmagando eventuais pedacos nao totalmente dispersos. O tempo de batida tanto
na masseira quanto no cilindro, sdo determinantes para se obter um produto de
textura leve e de boa apresentacéo final. O cilindro é fundamental numa padaria
para quase todo tipo de pdo e massa que se queira fabricar.

Corte e pesagem: o corte da massa na saida do cilindro obedece a um critério de
peso padréo para cada tipo de pao a produzir, e que sofrera na sua sequéncia o
processo de individualizagdo pela divisora. E importante lembrar que existe
legislacéo a respeito de peso minimo de determinados tipos de paes.

Divisora: este processo tem por finalidade a individualizacdo do tipo de pao a
produzir, através da prensagem da massa previamente pesada, fracionando-as em
unidades padrao, cujas quantidades variam de acordo com o fabricante. A relacéo
espessura/peso desse fracionamento é que determina a forma final que o produto
tera, passando para a fase seguinte do processo.

Modeladora: a modeladora é o equipamento que determina a maioria do formato
final dos paes produzidos, através de mecanismos de regulagem para o tipo de
pao pretendido. Uma vez regulada a modeladora, a massa fracionada € inserida
uma a uma de um lado do aparelho e sai do outro lado com o formato final. Alguns
tipos de paes, embora sofram o processo de modelagem, necessitam de
manipulagdo pelo padeiro, para ajustar formatos que a maquina nao consegue
operacionalizar.

Camara de crescimento: uma vez tendo o seu formato definido pela modeladora, a
massa necessita de um periodo para fermentar e crescer. Usualmente sao
colocadas uma a uma em forma ou assadeiras, enfileiradas até a capacidade limite
das mesmas e postas para descansar dentro de gavetas de armarios denominadas
camaras para crescimento. Mantidas por um tempo determinado para cada tipo de
massa e programacao (em funcao da quantidade de fermento nela inserida), ficam
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aguardando o crescimento pelo periodo programado pelo padeiro para ser assado.

9. Risco ou corte: este procedimento sé existe no pao francés, independente de sua
gramatura, visando dar o formato comumente conhecido com a casquinha
aparente — formato tradicional.

10.Forno: é o processo final de toda linha de paes, apds passar pelo periodo de
crescimento. Em geral quando se sabe a demanda de cada tipo de pao e os
horarios de pico, os paes sao geralmente assados em intervalos regulados pelo
consumo para que estejam disponiveis nas prateleiras nas condicées preferidas
pelo consumidor.

4.3 Armazenamento

A receita que resolve boa parte dos problemas de armazenamento de materiais
em qualquer empresa é bom senso combinado com técnicas de armazenamento. Mas,
alguns critérios podem ajudar, por exemplo, atentar-se para:

a) Rotatividade do item estocado: se for requisitado com muita freqiiéncia, entdo
€ conveniente que fique armazenado mais préximo a recepcao.

b) Volume: para os materiais volumosos, melhor que figuem em areas amplas
e de facil acesso. Os materiais menores podem ficar em prateleiras.

C) Itens com prazos de validade menor devem ser 0s primeiros na fila de saida
das prateleiras.

De forma geral, as condicbes de iluminagcdo, temperatura e umidade séo de
controle indispensavel por ambiente e por tipo de material. A armazenagem esta
disponivel em diversas formas, portanto dependerd do grau de controle operacional
desejado.

Os custos envolvidos no estoque sao os custos por excesso e custos por falta de
produtos. O custo por falta decorre das compras de emergéncia devido a ruptura de
estoque. Os precos desses novos pedidos sdo superiores as compras de rotina,
acarretando em altos custos, e ainda ha de se considerar os custos da interrupcao da
producéo e do servico oferecido ao cliente.

4.4 Problemas detectados no arranjo fisico e na administracao de materiais

Apés a inspecao dos estoques e do arranjo fisico da empresa, foram detectados
problemas criticos na administracdo de materiais € na disposicdo de prateleiras e
produtos no depdsito, surgindo assim a necessidade de sugestdo de uma reorganizacao
de seu layout com base em critérios técnicos de gestao de estoque.

Como visto na Fundamentagdo Teobrica, os problemas mais comuns de
armazenamento sdo quantidades excessivas de materiais, espaco pouco aproveitado na
area do depésito, confusdo no trafego dentro do préprio armazém, falta de materiais no
processo produtivo da empresa e ma estruturagdo do layout do armazém, os quais devem
ser estudados em todos 0s seus aspectos, buscando-se recompor o fluxo de materiais e
dando melhor dimensé&o ao servigo.

A disposicado dos produtos no armazém, as prateleiras € 0 espaco fisico ndo se
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encontravam em conformidade com um arranjo fisico adequado e bem planejado,
dificultando assim, o livre transito no depdsito. Na oportunidade existiam produtos
estocados sem nenhum tipo de critério e colocados em prateleiras sem seqiéncia de
ordem ou classificacdo. Péde-se constatar também, que o estoque nédo possuia henhum
auxilio de sistema de controle informatizado. Todo controle era feito manualmente e por
varias pessoas.

Em relacdo ao arranjo fisico, foi observado o mau aproveitamento do espaco;
demora em encontrar um produto; produtos estocados ou posicionados de maneira a
dificultar o fluxo de pessoas e materiais.

Sabe-se também que um arranjo fisico deve ser definido de maneira simples, pois
€ a integracdo do fluxo tipico de materiais, da operacdo doa equipamentos de
movimentagcdo, combinados com as caracteristicas que conferem maior produtividade ao
elemento humano. Isto para que a armazenagem de determinado produto se processe
dentro do padrao maximo de economia e rendimento.

Como visto, trés critérios sao determinantes num sistema de classificagcdo de
estoques e, com isso, evitar falta de estoques. Primeiro, deve ser dada alta prioridade
aos itens que atrasariam mais seriamente ou interromperiam outras operacdes se
faltassem no estoque; incerteza de fornecimento. Segundo, alguns itens, mesmo de baixo
valor, podem demandar mais atencdo se seu fornecimento é incerto; alta obsolescéncia
ou risco de deterioracdo: E terceiro, itens que perdem valor por obsolescéncia ou
deterioragcdo devem merecer atencdo e monitoracao extras.

Algumas questdes foram feitas para identificar a existéncia ou ndo de problemas
no depédsito da empresa. Em relagdo a producdo, os seguintes aspectos foram
questionados:

A producao é interrompida por falta de produto?
Ha produtos que nao foram consumidos?
e Ha erros na quantidade dos produtos estocados?

Durantes esses questionamentos foram detectados os seguintes problemas: ha
alguns produtos em excesso e ha falta de outros, gerando compras de emergéncia.

Em relacao ao trafego os questionamentos foram os seguintes:

Ha casos de empilhamentos pouco seguros?

Ha trafego excessivo de pessoal?

Ha freqlientes mudancas de prateleiras?

Os produtos consumidos na producao estdao muito distantes?

Para estas questdes foram observadas prateleiras dispostas de qualquer maneira,
que dificultavam o fluxo de pessoas e de material; e produtos usados com muita
freqiiéncia, mas distantes da entrada da producdo. Em relagdo ao espaco questionou-se
0 seguinte:

e Ha produtos em desordem nas prateleiras e até mesmo no chao?
e (O espaco vertical € aproveitado?
e Ha ma distribuicdo dos produtos nas prateleiras?
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e Ha produtos misturados na mesma prateleira?

Quanto ao espacgo fisico do depdsito os problemas encontrados foram os
seguintes: i) desordem na arrumacao das prateleiras e nos produtos que ficam no chao
empilhados em estrados; ii) ndo aproveitamento do espaco vertical; iii) algumas
prateleiras estavam muito cheias e outras quase vazias.

Para todas essas questdes, a empresa precisava encontrar um meio termo entre
esses dois extremos, a fim de obter maior rendimento do capital investido em estoque.
Supunha-se se assim que a tarefa principal da gestdo de estoques da empresa €
ponderar os custos e 0s beneficios para se saber a quantidade de produtos que deve ser
armazenado e optar pela alternativa que trard maior operacionalidade e lucro.

A verdade, como constatado por Slack et al (2002), € que manter estoques
representa risco, porque itens em estoque podem deteriorar-se, tornar-se obsoleto ou
perder-se e, além disso, ocupam espaco valioso. Porém, manter itens em estoques para
atender a demanda de consumidores ou programas de producao constitui uma espécie de
garantia contra o inesperado. Assim, o valor dos estoques passa a ser inquestionavel
quando o cliente procura um fornecedor concorrente s6 porque um item esta em falta no
estoque ou ainda quando a producao é paralisada esperando um produto.

O fato é que a classificacdo XYZ tem como critério o grau de criticidade ou
imprescindibilidade do material no desempenho das atividades realizadas.

5 PROPOSTAS DE UM NOVO ARRANJO FiSICO

A gestado de estoques é de grande complexidade, dado que qualquer problema
que ocorra no fluxo da cadeia de suprimento pode acarretar inUmeras consequéncias a
empresa. Por outro lado, manter estoques exige consideravel investimento de capital.
Manté-los também proporciona risco pelo motivo de obsolescéncia ou deterioracao, assim
como ocupam espaco que muitas vezes podem ser valiosos. No entanto, propiciam
seguranca em cenarios complexos e instaveis, e quando o processo produtivo fica parado
por falta de um item ou um cliente procura um concorrente pelo motivo de falta de
estoque, o valor dos estoques parece inquestionavel.

Em alguns casos, uma das deficiéncias do controle de estoques € a paralisacao
da producdo por falta de material e falta de espaco fisico para armazenamento de
materiais. Sendo assim, faz-se necessario um maior controle dos estoques e uma
reorganizagao do arranjo fisico para o problema de armazenamento.

A avaliacdo do grau de imprescindibilidade dos materiais de consumo na empresa
de panificagdo podera auxiliar no gerenciamento de recursos de materiais. A classificagao
XYZ é uma ferramenta importante na administracao dos estoques quando os objetivos da
empresa avaliam a garantia da prestacdo de servico aos seus clientes baseada nos
produtos que a empresa dispde para sua fabricagéo.

O grau de criticidade dos materiais € uma das ferramentas gerenciais que podera
auxiliar no processo de tomada de decisdo, proporcionando visualizar as classes de
materiais, identificando os itens imprescindiveis nos estoques para 0 processo de
fabricacdo de paes.

O abastecimento de produtos devera processar-se em conformidade com alguns
requisitos basicos, como a qualidade produtiva, data de entrega e menor custo de
aquisicao. Esses requisitos objetivam diminuir 0s custos operacionais da empresa.
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Como a proposta deste trabalho € sugerir uma solugdo, da melhor maneira
possivel para os problemas encontrados, usando o bom senso e racionalizando os custos
operacionais da empresa. O menor custo na producdo é sempre o objetivo da empresa
para que sua atividade tenha lucratividade, por isso, deve-se estudar e comparar para
verificar a viabilidade ou ndo do armazenamento de cada produto.

Uma forma de avaliar a importancia para uma empresa que nao disponha de
produtos em estoque € questionar se havera: custos originarios de paralisagdo das
maquinas e/ou equipamentos; paralisacdo de todo o processo produtivo ou atraso de
entrega dos produtos acabados e aumento de preco dos produtos por compras reduzidas
e parceladas em quantidade.

Mas é necessario lembrar que, comprar ou armazenar uma grande quantidade,
implica custos oriundos de armazenamento durante o tempo de espera para ser utilizado
na producao ou fabricacao, custos de protecédo e conservacédo durante o armazenamento
e custos relativos a deterioracéao e/ou validade dos produtos.

5.1 Arranjo fisico atual

O arranjo fisico observado na empresa encontra-se ilustrado na Figura 1. Nas
prateleiras sdo colocadas caixas de fermento em pd, reforcadores, melhoradores de
farinha (unificados), leite, mascaras descartaveis, luvas descartaveis, toucas descartaveis,
copos descartaveis, toalhas descartaveis, 6leo, produtos para embalagem como plasticos,
papelao, sacos de papel e etiquetas.

Figura 1 — Arranjo fisico atual da empresa

1 2 3 4 Frios
< Producéo Entradas de
Mercadorias €
Sacos de farinha Sacos de sal Sacos de agtcar Outros produtos
5 6 7 8
Acucar Farinha Outros Sal
12
9 10 11
13 14 15 16

Fonte: Elaborado pelos autores
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Ha outros produtos alocados em estrados como caixas de xarope de acucar
invertido, corantes, produtos antimofos para bolo e outros tipos de paes e ainda um
freezer com produtos como manteiga, emulsificantes, desmoldantes e outros produtos
utilizados na fabricacao de bolos, biscoitos e outros tipos de paes. Para entender melhor a
disposicao dos materiais, relaciona-se a seguir o que cada prateleira armazenava.

Prateleira 1 e 4: mascaras, luvas, toucas descartaveis.
Prateleira 2 e 15: leite, dleo.

Prateleira 3 e 14: fermento em po, toalhas descartaveis.
Prateleira 5 e 10: embalagens plasticas, papelao.
Prateleira 6 e 13: embalagens de sacos de papel.
Prateleira 7 e 8: reforcadores, melhoradores de farinha.
Prateleira 9 e 11: copos descartaveis, etiquetas.
Prateleira 12 e 16: xaropes, corantes, antimofos.

5.2 Sugestao de novo arranjo fisico de acordo com a classificacao de materiais XYZ

No arranjo fisico proposto, ilustrado na Figura 2, os oito estrados foram trocados
por quatro estruturas porta-paletes, otimizando assim, o espaco do depdsito; as
prateleiras foram colocadas de forma a serem totalmente visualizadas com facilidade; a
seqléncia das estruturas porta-paletes e das prateleiras seguem em ordem de
classificacdo XYZ de materiais, ou seja, 0os produtos de grau de criticidade mais elevados
estdo mais préximos da area de producdo, de maneira a facilitar sua visualizacao; os
produtos com grau de criticidade intermediario ficam dispostos na metade do espaco
fisico do depdsito; e por ultimo, mais ao fundo, ficam os produtos com menor nivel de
criticidade.

Figura 2 — Arranjo Fisico Proposto de Acordo com a Classificagdo XYZ

ENTRADA DE

s <

1
:
Frios | |
1
1
1
1

Os produtos como farinha de trigo, fermento, reforcador e melhorador foram
classificados como Z, pois possuem alto grau de importancia operacional e ndo sao de
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facil aquisicao. Sao produtos especiais, diferentes dos encontrados em supermercados,
por exemplo. A empresa possui fornecedores especificos para esses produtos, que
podem ndo té-los a pronta entrega e/ou na quantidade necessaria. Os produtos
classificados como Y fazem parte do processo produtivo e podem ser encontrados
similares com certa facilidade. Sao os produtos como o sal, o acucar, 6leo, leite e outros
(que fazem parte da fabricagdo de outros tipos de paes e bolos). J& os materiais que nao
sado produtivos e de facil aquisicao foram classificados como X. Sdo os materiais que
faltando no estoques podem comprometer o nivel de servico ao cliente, mas nao
interrompem a produgédo. E o caso das embalagens plasticas, embalagens de papelao,
etiquetas, sacos de papel, toucas, mascaras, luvas, toalhas e copos descartaveis.

O nivel de estoque minimo desses produtos precisa ser analisado de acordo com
sua importancia ou criticidade para a producédo. Por exemplo, o estoque dos produtos
classificados como Z precisa ter atencao especial, ha necessidade de um estoque minimo
alto. No estoque dos produtos classificados como Y o ideal é um estoque minimo médio,
ja no estoque classificado como X, deve-se ter um estoque minimo mais baixo.

Para melhor entendimento, a organizacdo do espacgo fisico proposto, em
consonancia com o grau de importancia dos produtos esta demonstrada no Quadro 5:

Quadro 5 - Classificacdo dos Produtos pelo Grau de Criticidade

Material g?)g?ar::?gg'; Produtivo/Improdutivo Estoque Minimo
Farinha Z Produtivo e de dificil aquisicao Alto
Fermento Z Produtivo e de dificil aquisicao Alto
Reforcador Z Produtivo e de dificil aquisicao Alto
Melhorador Z Produtivo e de dificil aquisicao Alto
Sal Y Produtivo e de facil aquisicao Médio
Acucar Y Produtivo e de facil aquisicao Médio
Oleo Y Produtivo e de facil aquisicao Médio
Embalagens X Improdutivo e de fécil aquisicdo Baixo
Descartaveis X Improdutivo e de facil aquisicao Baixo

Fonte: Elaborado pelos autores.

Baseado na realidade da empresa, o que esta sendo sugerido tem por finalidade
melhorar a movimentacdo de material no armazém, reduzir custos de estoques e
aumentar o espaco fisico, deixando um corredor reto e mais largo, facilitando assim, o
fluxo de materiais e pessoas dentro do armazém. A disposicdo das prateleiras e dos
porta-paletes foi organizada de forma a identificar os itens de maior importancia para o
processo produtivo, podendo os mesmos ser visualizados com bastante facilidade.

Acredita-se que esta sugestdo de melhoria possa proporcionar melhor
movimentacdo e fluxo de materiais, ganho no espaco fisico e reducdo nos custos de
estoque, lembrando que a otimizagdo do layout em funcédo da classificacdo de materiais
eficiente reduz custos e agrega valor a atividade de armazenar mercadorias.

6 CONCLUSAO

O principal objetivo deste estudo consistiu em propor uma organizagéo do arranjo
fisico de acordo com a classificacdo de materiais XYZ de uma empresa no setor de
panificacdo. Foi proposto um melhor aproveitamento do espaco fisico disponivel para a
estocagem de materiais através de seu layout. Sua estrutura l6gica foi analisada de forma
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a oferecer uma melhor estrutura fisica para o armazém, considerando que o arranjo fisico
pode afetar diretamente as atividades e os custos operacionais logisticos.

As mudangas no layout podem implicar em alteragdes no fluxo e na produtividade
da empresa, afetando os custos e a eficacia geral da produgdo. Ressaltando-se que a
otimizacdo do arranjo fisico reduz custos e agrega valor a atividade de armazenar
materiais.

Logo apéds a classificacdo dos itens em grau de importancia operacional, foi
definido um /layout de forma a otimizar o espaco fisico da empresa, resultando em
diminuicdo de corredores e em movimentacao de materiais e pessoas, 0 que torna essa
movimentagcao mais facil e mais rapida, assim como a visualizagdo dos produtos.

Outro objetivo obtido com o novo arranjo fisico foi o de racionalizar o espaco,
facilitar a supervisdo e o controle de qualidade, reduzir custos operacionais e ainda
facilitar a limpeza do ambiente.

Tendo em vista a necessidade de se adotar uma andlise diferenciada para o
controle dos itens do estoque do armazém, de forma a reduzir custos, eliminar atividades
que ndo agregam valor, foi utilizada a analise de criticidade dos materiais. Essa analise
fornece informacgdes relevantes e indispensaveis para um eficiente gerenciamento de
estoques. Utilizando-se o conceito de classificacdo de materiais, a chance dos itens
imprescindiveis faltarem é reduzida. Esta realidade associa-se ao fato de que alguns
profissionais desconhecem a classificacdo de materiais XYZ, principalmente por ser mais
utilizada no setor hospitalar.

Se as sugestdes forem, de fato, implementadas, espera-se uma sensivel reducéo
dos custos da empresa, uma vez que as compras de emergéncia serao diminuidas,
supondo-se ainda, que nao haja excesso de compras de itens que sao passiveis de
armazenamento por longo periodo. Um fato que deve potencializar os efeitos esperados
sera a instalagdo de um sistema de gerenciamento de suprimentos, cuja aquisicao esta
prevista para o ano 2012..

A relevancia da classificacdo de materiais XYZ ficou evidenciada como uma das
ferramentas gerenciais que pode auxiliar no processo de tomada de decisao, permitindo a
visualizacdo das classes de materiais e a identificacdo dos itens que ndo devem faltar no
estoques ou que podem ser comprados em menor quantidade.

A abordagem deste tema foi um grande desafio, uma vez que o emprego da
classificacdo de materiais XYZ na gestdo de estoques ainda é pouco utilizado nas
empresas. Contudo, pdde-se vislumbrar um novo cenario pela administracdo da empresa,
que agora se dispbs a observar, controlar e mudar seus processos de armazenagem, com
o objetivo de crescimento constante e resultados satisfatérios.
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ORGANIZATION OF THE PHYSICAL LAYOUT OF A STORE BAKERY - A PROPOSAL
USING THE XYZ CLASSIFICATION OF MATERIALS.

ABSTRACT

This study aims to propose the organization of a physical arrangement for a company in
the bakery sector, employing the XYZ classification of materials method. To achieve this,
qualitative research of a descriptive nature was performed and the case study method was
used. In the diagnosis made at the company, were found several unconformities
organization, positioning of supplies and poor use of space. The result of the proposition,
focusing on efficient control of inventory, was a better integration between the sectors of
production and storage, providing significant reduction in operating costs of the company
store.

Keywords: physical arrangement. Store. XYZ classification. bakery.
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