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Resumo: Este artigo aplicou técnicas de gestao de estoque e mudancga no layout do armazém
para a reducédo de desperdicios de produtos defeituosos, movimentacdes e processamentos
desnecessarios em um armazém de uma distribuidora de medicamentos e materiais correlatos.
Para tanto, dividiram-se as variaveis do estudo em duas etapas: a primeira diz respeito as
dimensbes do layout do armazém, as das disposi¢cfes dos estoques atuais e das dimensdes das
embalagens dos produtos em estoque; e a segunda refere-se aos dados histéricos de vendas
como a quantidade vendida e pre¢o de venda dos produtos dos dltimos 6 meses. Ademais,
utilizou-se os softwares, Allyphama para baixar os dados do histérico de vendas, o Microsoft
Excel para gerar planilhas que auxiliassem nos estudos, o AutoCad para gerar as plantas baixas
atual e melhorada do armazém e o SolidaWork para modelar e simular a estrutura proposta do
estoque flow rack. Como resultado este artigo investigou in loco os desperdicios e constatou que
os principais foram: desperdicios de produtos defeituosos (produtos vencidos), de movimentacgao
desnecessaria e de processamentos desnecessarios. Frente ao constatado, buscou-se melhorar
o0 sistema logistico da empresa com a utilizacdo da modelagem e simulacdo de uma proposta de
estrutura de estoque do tipo flow rack, que obteve uma reduc¢éo significativa na area utilizada de
aproximadamente 35% e consequentemente reduzir os desperdicios supracitados. Dessa forma,
conclui-se que a aplicagdo das técnicas de gestdo de estoque e mudanc¢a no layout para a
reducdo de desperdicios é de fato benéfica para as organizacdes e que isso foi provado no
estudo de caso com a utilizagéo de uma distribuidora de medicamentos.

Palavras-chave: Estoque flow rack. Layout do armazém. Desperdicio.

Abstract: This article has applied inventory management and warehouse layout techniques to
reduce waste of defective products, unnecessary movement and processing in a warehouse of a
distributor of drugs and related materials. For this purpose, the variables of the study were divided
into two stages: the first concerns the layout dimensions of the warehouse, the provisions of
current inventories and the dimensions of the packaging of products in stock; and the second
refers to historical sales data such as the quantity sold and sales price of the products of the last
6 months. In addition, softwares was used, Allyphama to download data from sales history,
Microsoft Excel to generate spreadsheets that aided in studies, AutoCad to generate the current
and improved floor plans of the warehouse and SolidaWork to model and simulate the structure
stock rack flow. As a result, this article investigated in situ the waste and found that the main ones
were: waste of defective products (products due), unnecessary movement and processing. In
view of this, we tried to improve the company's logistics system with the use of modeling and
simulation of a proposed flow rack type structure, which obtained a significant reduction in the
used area of approximately 35% and consequently reduce the aforementioned wastes. In this
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way, it is concluded that the application of inventory management techniques and change in
layout for waste reduction is indeed beneficial for organizations and that this was proven in the
case study using a drug distributor.

Keywords: Stock flow rack. Warehouse layout. Waste.
1 INTRODUCAO

A gestéo de estoque tem grande importancia na tomada de decisdo dos
Sistemas Logisticos no que se refere a atingir o ponto de equilibrio entre
atendimento da demanda e custo de manutencao de estoque, com a intengéo
de atingir o maximo retorno sobre o capital investido. Diante disto, o
gerenciamento de estoque veio para fornecer um suporte as empresas para que
estas mantenham um controle sobre as operacdes que englobam desde a
entrada de materiais até a chegada ao consumidor final (RIGOLETO et al.,
2017).

Outro fator que integra os Sistemas Logisticos e que auxilia no exposto
anteriormente é a armazenagem, tendo em vista a sua importancia na busca de
solucdes de problemas de espaco (layout) para a estocagem de materiais que
possibilitam uma melhor integracdo entre as cadeias de suprimento, producéo e
distribuicdo (CHAN; CHAN, 2011). Ainda de acordo com o0s autores
supracitados, o setor de armazenagem passou a ser vista com potencial para
aumentar a vantagem competitiva das empresas, € ndo apenas como uma area
geradora de custos. No entanto, o layout do armazém, de acordo com Silva et
al. (2012), possui uma consideravel influéncia nos custos e na minimizacéo das
distancias para a eficiéncia operacional, tornando-se uma oportunidade de
melhoria de grande valor.

Diante disso, conceitos e as ferramentas de gestdo de estoque e
armazenagem, em especial o layout, serdo abordadas por meio de uma reviséo
bibliografica a fim de responder ao seguinte questionamento: de que maneira 0s
estudos de gestéao de estoques e armazenagem podem contribuir para a reducéo
dos desperdicios com avarias e movimentagcdo dos operadores, bem como
melhorar o aproveitamento do espa¢co em uma distribuidora de medicamentos?

Com o intuito de responder a pergunta formulada, este artigo tem por
objetivo geral aplicar técnicas de gestdo de estoque e armazenagem para

otimizar um armazém de uma distribuidora de medicamentos. Para alcancar o
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exposto houve-se a necessidade de apontar falhas no processo de
armazenagem e/ou de gestéo de estoque e devido a complexidade e quantidade
dos produtos em estoque selecionou-se 0s vintes primeiros produtos de maior
movimentagcdo de valor (itens de classe A da curva ABC) operado por essa
distribuidora.

Diante disso, buscou-se o desenvolver um novo layout, assim como, por
meio de simulacédo propor uma nova forma de estocagem, visando por em pratica
a filosofia FIFO (first in — first out), com o intuito de melhorar o aproveitamento
do espaco disponivel e reduzir os desperdicios de movimentacdo dos
funcionarios e de avaria dos produtos devido ao vencimento do prazo de validade

dos medicamentos.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Gestao de Estoque

Gestdo de estoque acordo com Rigoleto et al. (2017), é caracterizada
como o ato de administrar ou gerir 0S recursos escassos com o intuito de
alcancar as metas fundamentadas nos conhecimentos de mercado. Quando se
trata de estoques, a gestdo tem como principal finalidade identificar fatores que
levem a perdas, falhas ou manuseio indevido de recursos (RIGOLETO et al.,
2017) e assim geri-los de forma a evita-los ou minimizar os impactos deles nos
Sistemas Logisticos.

Sendo assim, segundo Amaral e Dourado (2011), estoques sao
compostos por materiais que nao sao utilizados num determinado momento na
empresa, mas que futuramente serdo necessarios. Desta forma, segundo os
autores, 0 estoque é constituido pelos materiais que a empresa possui e utiliza
no processo de producéo dos produtos ou servi¢os, logo compreendem os itens
mantidos permanentemente disponiveis e com renovagao constante.

Tendo em vista 0 supracitado, a gestdo de estoques tem como foco
manter os recursos disponiveis, levando em consideracdo o equilibrio em
relacédo ao nivel econémico 6timo do investimento de capital impactado, portanto
quanto menor o nivel de estoque mais eficiente o sistema produtivo (AMARAL;
DOURADO,2011; RIGOLETO et al, 2017). Logo, os niveis de estoque também
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estdo relacionados com o0s niveis de venda, dado que os estoques
primeiramente devem ser adquiridos, para que a venda seja realizada e, portanto
o equilibrio entre estoques e vendas sdo de vital importancia para que nao haja
acumulo de mercadorias (AMARAL; DOURADO, 2011).

Deste modo, uma das fun¢des principais da gestdo de estoque é o
controle da quantidade de produto armazenado, pois deve haver um equilibrio
entre a quantidade de produtos estocados, evitando 0 excesso, que implica em
um alto custo de manutencgéo, e a falta de produto que gera insatisfacdo dos
clientes (SANTOS; et al., 2014). Portanto, nota-se um trade-off logistico, entre
ter materiais em estoque, para atendar a demanda, sem acarretar num alto nivel
de capital parado.

Para tanto, é importante abordar os diferentes tipos de estoque presente
na literatura, assim como, nas organiza¢cdes que de alguma forma faz uso do

mesmo.

2.1.1 Tipos de estoque

Em um Sistema Logistico existem diversas maneiras de gerir as taxas de
consumo e suprimento dos processos, que segundo Vilar, Silva e Nobrega
(2008), cada um dos diferentes modos de regular essas taxas implica na
existéncia de diferentes tipos de estoques (Quadro 1).

Quadro 1 —Tipo de estoques

TIPO DE ESTOQUE DEFINICAO
Regulam as taxas de suprimento dos
Estoques de matéria-prima fornecedores externos e do consumo na
operagdo.

Estoques de material semiacabado|Regulam a diferenca as taxas de produgéo e
ou em processo (work-in-process) consumo entre as etapas de producgéo.
Regulam a diferenca entre a taxa de produgéo
e a demanda do mercado

Mantém disponivweis materiais que n&o
agregam fisicamente ao produto, mas sao
indispensaweis ao funcionamento do processo
como o todo

Fonte: Adaptado de Vilar, Silva e N6brega (2008)

Estoques de produtos acabados

Estoques de materiais auxiliares

Tendo em vista os tipos de estoque do Quadro 1, a seguir sera explorado

mais detalhadamente cada um deles.
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Estoque de matéria-prima: Para esse tipo de estoque, considera-se
todos os itens que serao utilizados nos processos de transformacao
em produtos acabados, segundo Caxito (2011), o estoque de matéria-
prima consiste no estoque de todo o tipo de material sem intervencao
do fabricante, ou seja, € composto por materiais armazenados que
sdao comprados pela empresa para serem utilizados dentro do
processo produtivo. No entanto, Viera (2009) diz que em algumas
empresas, devido a complexidade dos produtos, esse tipo de estoque
pode consistir em itens ja processados, fabricados na empresa ou
comprados de outra.

Estoques de material semiacabado ou em processo: Sao
considerados estoques de materiais semiacabados todos os materiais
armazenados que sao comprados pela empresa para utiliza-los
dentro do processo produtivo e sofreram algum tipo de modificag&o.
Viera (2009), afirma que os estoques de materiais semiacabados
podem ser descritos como todos 0s materiais que ja sofreram algum
tipo de producéo, mas que nao se encontra acabado ou no seu estado
final.

Estoque de produtos acabados: De acordo com Ritzman e Krajewski
(2004), estoque de produtos acabados é a parcela do estoque total
que varia diretamente com o tamanho do lote, essa parcela também
€ denominada estoque ciclico. Nesse tipo de estoque é considerado
o produto ja na fase final de fabricacédo, logo ele encontra-se pronto
para uso e a disposi¢éo do cliente. Caxito (2011) justifica a existéncia
desse estoque devido a diferenca de frequéncia entre a producéo e a
venda dos produtos e que demanda dos produtos ficam acima das
vendas reais.

Esse tipo de estoque é composto pelo produto que teve seu processo
de fabricagéo finalizado, pode também ser denominado de estoque
de mercadorias quando se trata de empresas comerciais. Usualmente
se encontram em depdsitos proprios para expedicdo, pois Ssao
formados por materiais ou produtos em condicdes de serem vendidos.
(SEVERO FILHO, 2006).
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e Estoque de materiais auxiliares: Conforme Cabanas e Ribeiro (2005),
referem-se a pecas isoladas ou componentes ja acabados para serem
anexados ao produto. S&o, na realidade, partes prontas ou montadas
que, quando juntadas, constituirdo o produto acabado.

Nestes estoques encontram-se materiais secundarios, como
componentes que irdo integrar o produto final. Sdo usualmente compostos por
materiais brutos destinados a transformacédo (SEVERO FILHO, 2006).

Além dos tipos de estogue mencionados nessa secdo, outro ponto
importante na gestdo de estoque trata-se da classificacdo dos itens que os
compdem, ou seja, € muito comum utilizar a classificacdo ABC, proposta por
Pareto, para classificar os itens existentes nos estoques e assim destinar

maiores esforgos (recursos) aos artigos mais relevantes para as organizagoes.

2.1.2 Classificacdo ABC

A classificacdo ABC, segundo Vilar, Silva e Nébrega (2008), consiste em
um método de ordenamento de prioridades utilizado para diversas finalidades, o
principio basico deste método foi construido a partir de um estudo realizado no
século XIX por Pareto, que concluiu que 80% da renda esta concentrada em
20% da populacgdo, por isso esse método € conhecido, também, como lei de
Pareto ou curva 80-20.

Esta ferramenta, de acordo com Dias (2010), representa uma importante
ferramenta que permite identificar itens que justificam atencédo e tratamento
adequados em seu gerenciamento, ainda segundo o autor supracitado, a curva
ABC tem sido usada para solucionar diversos problemas empresariais usuais
tais como, a administracdo de estoques, para a definicdo de politicas e o
estabelecimento de prioridades para a programacéao da producéo.

Segundo Pinheiro (2005), a partir da utilizacdo da classificacdo ABC, os
gestores podem visualizar itens que requerem tratamento adequado, tanto em
relacédo a sua quantidade quanto em relagéo a sua representatividade financeira,
otimizando, assim, a classificagcdo dos itens componentes dos estoques. O nobre
autor enfatiza a expressa necessidade do investimento em sistemas de
informagéo e no processamento de informagbes que atuam identificando e

distinguindo vérias circunstancias que operam demandando 0s controles
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especificos de estoque, ndo permitindo nesse modo o crescimento exponencial
dos custos.

No contexto mais generalista dentro das empresas, a curva ABC é muito
utilizada para a administracdo de estoques, mas também é usada para a
definicdo de politicas de vendas, para o estabelecimento de prioridades, para a
programacao de producéo, (CARVALHO, 2002, p. 226).

De acordo com Viana (2010), apoés identificar-se a importancia relativa dos
materiais, as classes da curva ABC podem ser definidas em: (a) classe A —
representa 20% dos itens, que sdo 0s mais importantes e devem ser tratados
com atencédo especial; (b) classe B — compreende 50% dos itens e apresenta
importancia intermediaria; e (c) classe C — composta pelos 30% restantes que
S80 menos importantes.

A método de classificacdo ABC, divide os itens de estoque em trés grupos

segundo a movimentacao de valor A, B e C, definidos no Quadro 2.

Quadro 2 — Classificacdo ABC

CLASSIFICACAO DEFINICAO

Correspondem de 10 a 20% dos itens e
A representam de 70 a 80% da
movimentacgao de valor.

Correspondem de 30 a 40% dos itens e
B sdo responsdweis por uma por¢cado
intermediéria da movimentacao de valor.

Corresponde a uma grande quantidade
dos itens, 40 a 50%, mas sé&o
responsawveis por uma pequena parcela
do investimento, 5 a 10%.

Fonte: Adaptado de Vilar, Silva e Nébrega (2008)

C

A partir dessa classificacdo, Amaral e Dourado (2011), demonstram que
0s itens apresentados na classificacdo A devem ser priorizados por sua
importancia econdmica, ja que constituem a maior parte da movimentacao de

valor, devendo receber analises mais detalhadas.

2.1.3 Desperdicios

Para Rodriguez et al. (2012), os desperdicios sdo compostos por

atividades que nao adicionam valor ao produto ou servigo, ou seja, algo que o
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cliente ndo reconhece como atividade que deva ser remunerada, gerando custos
desnecessarios. Do mesmo modo que Rodriguez et al. (2012), os autores Wang
et al. (2012), classificam como desperdicio as atividades que nao agregam valor
de nenhuma maneira ao produto e ao cliente, gerando custo.

A palavra desperdicio segundo Elias (2011), é originada do termo japonés
muda. Ohno (1997) verificou sete desperdicios na inddstria japonesa, Toyota
Motors, consolidando-os como uma das bases de sua ideologia (VENTURINI,
2012). Os sete desperdicios definidos por Ohno (1997) sdo: superproducéo,
espera, transporte, processamento, estoque, desperdicio nos movimentos e
produtos defeituosos.

Peralta (2014) revela que grande parte das bibliografias abordam apenas
esses setes desperdicios materiais, ndo empregando a criatividade perdida. Esta
dltima se configura como o oitavo desperdicio onde limita o fluxo de
conhecimento provocando o nado aproveitamento de habilidades dos
colaboradores (MARTINS et al, 2016). A Figura 1 representa cada desperdicio

de forma ilustrativa.

Figura 1 — Representacao dos oito desperdicios

. ‘% _'.’ﬂ
& Fag w O 35
f \lfﬁ" i

Defeit
Superproducdo Estoques Transporte efeitos
? .% - l' ” . = z = : " N ®
- 1; ﬁ g@ (] L g{

Processo desnecessario Espera  Movimentos desnecessarios |ntelectual
Fonte: Adaptada de Varga (2016)

Para maiores esclarecimentos da Figura 1, os desperdicios e suas
respectivas definicdes foram agrupados no Quadro 3 de acordo com a literatura
de Breitenbach (2013).
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Quadro 3 — Definicao dos desperdicios

TIPOS DE DESPERDICIOS DEFINICAO

A superproducdo ocorre quando o produto é fabricado
demasiadamente. Os desperdicios sucedem se o0s
Superproducéo produtos forem fabricados antecipadamente e/ou em
excesso. Ambos 0s casos levam os produtos a
obsolescéncia.

Quanto maior for o tempo que o produto permanece
em movimentacdo ou em outra atividade que néo
agregue valor ao cliente, maior serd seu tempo no
processo produtivo gerando desperdicio de espera.
Refere-se & movimentacdo desnecesséria de
Transporte Excessivo informagdes, colaboradores, insumos néo agregando
valor ao processo produtivo.

Esse desperdicio tem como causa processos
desnecessarios que ndo agregam valor ao produto, ou
seja, etapas irrelevantes durante a transformacédo dos
insumos.

O excesso de producéo acarreta altos estoques entre
processo e de produto acabado, que estes por sua
promove a imobilizagdo de capital, gastos com
armazenagem, mao-de-obra, entre outros.
Caracteriza-se como 0 manuseio excessivo de
materiais e colaboradores, devido a desorganizacao
do ambiente laboral.

O processamento incorreto do produto resulta em
Produtos defeituosos falha, refugos. E para corregdo, a empresa tem
retrabalho assim como custos elevados.

A criatividade é perdida pela perda de habilidades e
Criatividade Perdida competéncias devido ao ndo enwohimento integro do
trabalhador no ambiente laboral.

Espera

Perdas no processamento

Estoque desnecessario

Movimentagdes
desnecessarias

Fonte: Breitenbach (2013)

Segundo Gopinath e Freiheit (2012), ndo é possivel eliminar os
desperdicios 100% mesmo que o sistema seja eficiente, porém, a sua reducao
implica em resultados benéficos para o processo produtivo.

No presente trabalho ir4 focar principalmente nos desperdicios de
processamento e movimentacdo desnecessaria, que de acordo com Shingo
(1996), resulta do movimento desnecessario de pessoas, informacdes ou pecgas,
gue resulta em movimento desnecessario de capital, tempo e energia e ainda no
desperdicio de movimentacdo desnecessaria, que segundo o renomado autor
supracitado, acarreta baixo desempenho ergondmico e perda de itens. Tais
desperdicios serdo combatidos a fim de reduzir os custos de estoque abordados

no préximo topico.
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2.1.4 Custo de estoque

Para a gestao eficiente de estoques se faz necessario o conhecimento a
respeito dos custos existentes. A renovacdo ou manutencdo dos estoques é
considerada um custo direto para Amaral e Dourado (2011), e podem ser

classificados de acordo com o Quadro 4.

Quadro 4 — Tipos de custo de estoque

TIPOS DE CUSTO DEFINICAO

Compreende o0s custos fixos
relativos ao processo de obter a
gquantidade necessaria para a
reposicdo do estoque.
Englobam os custos relativos
Custos de manutencdo de|para manter certa quantidade
estoque de mercadorias por um periodo
determinado.

Corresponde a soma do custo
Custo Total de pedir e do custo de manter
0s estoques.

Fonte: Adaptado Amaral e Dourado (2011)

Custos de pedir

Para Arozo (2006), além dos custos descritos acima deve-se incluir os
custos associados a falta do estoque, que é relacionado ao nivel de servico,
apesar de muitas vezes negligenciado pelas empresas, abrange a margem de
contribuicdo da venda perdida pela inexisténcia do produto em estoque, logo,
impactam o lucro da empresa, pois a mesma deixa de atender a demanda e

deixa de obter rendimentos.

2.2 Armazenagem

A armazenagem é considerada um processo logistico de alto custo, no
entanto é fundamental para o atendimento das exigéncias do cliente, pois
abrange as funcdes de receber, estocar e expedir os produtos. Logo, a
responsabilidade da area de armazenagem € manusear e preservar a qualidade
do produto desde a sua chegada no armazém até o atendimento integral do
pedido ao menor custo (BRAGA et al., 2009). As fases da armazenagem para
Ferreira (1998), correspondem a cinco etapas, sendo elas: recebimento, pericia,
estocagem, guarda e conservacao.
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De acordo com a International Logistics Magazine (2010), um armazém
era definido como um lugar para guardar material, contudo, atualmente, ele tem
novas funcdes, compondo uma parte integrante da politica de fabricacdo e
marketing, administracdo de materiais e planejamento financeiro. A criacao e a
locacdo do produto devem ser reconhecidas como a manifestacédo fisica da
politica de marketing. O nivel de sofisticacdo dos equipamentos e a criacdo de
técnicas operacionais devem representar uma resposta direta para a logistica e
0S servigcos de armazenagem.

As fun¢Bes dos armazéns em um sistema logistico segundo Ballou (2006),
sdo apresentadas como:

e Assegurar o controle gerado pelo desequilibrio entre oferta e

demanda;

e Consolidar as remessas de vérias fontes em uma Unica remessa para
o destino final;

e Quebrar o volume- transporte em quantidades, a menor quantidade
solicitada pelos clientes e de transbordo de grande volume de
embarques;

e Combinar os produtos de acordo com pedidos dos clientes;

Para Tompkins et al. (2010), existem diversos tipos de armazéns e,
consequentemente, dependendo da localizacdo destes no contexto logistico,
podem ter diferentes missdes que permitem o equilibrio da diferenca entre a
quantidade produzida com a demandada. Os armazéns sdao comumente
alocados préximos aos pontos de manufatura.

O ato de controlar a quantidade de produto armazenado, decidir quando
fazer uma nova compra, a organizacdo e distribuicdo por lotes ou datas,
identificacdo, classificacdo e outros, pode-se denominar de gerenciamento de
estoque ou de gestdo de estoque. Gerenciamento de estoque € 0 processo
integrado pelo qual sdo obedecidas as politicas da empresa e da cadeia de valor
com relagao aos estoques. A abordagem reativa ou provocada usa a demanda
dos clientes para deslocar os produtos por meio dos canais de distribuicdo
(BALLOU, 2006).

O método de armazenamento podera variar consoante o tipo, tamanho,

guantidade, ou caracteristicas de manuseamento do artigo (Frazelle, 2002).
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A armazenagem € também definida como a denominagdo genérica de
todas as atividades de um ponto destinado a guarda temporaria e a distribuicéo
de materiais (MOURA, 1998).

O requisito basico para um armazém existir no sistema logistico de uma
organizagdo € proporcionar vantagens de custo ou de servicos (BOWERSOX;
CLOSS, 2001).

Ferreira (1998) afirma que é usual a armazenagem de mais de um item
em uma mesma localiza¢do, como tentativa de melhor aproveitamento da area

de armazenagem.

2.2.1 Método de armazenagem (FIFO)

Segundo Pozo (2016), o método FIFO (first in - first out) ou PEPS
(Primeiro que entra, primeiro que sai) é baseado na cronologia das entradas e
saidas, nesse método, a retirada de itens do estoque ocorre pela ordem de
chegada do material, ou seja, 0s primeiros itens a chegar, sdo os primeiros a ser
retirados do estoque.

Da mesma maneira, ludicibus et al. (2010), afirmam que utilizando o
critério FIFO, a medida que as vendas ocorrem, serdo as primeiras compras
entregues, seguindo o raciocinio que deve haver uma prioridade de vendas,

devendo ser vendido primeiro, o que foi adquirido primeiro.

2.2.2 Layout

O posicionamento fisico dos recursos de transformacgéo se destaca como
um dos processos mais dificeis de gerir, ja que interfere no fluxo de trabalho
entre processos, bem como na sua interligacdo com a cadeia de valor, logo o
projeto de um novo layout precisa ser planejado buscando um equilibrio ideal
entre os recursos de transformacgdo (FERREIRA; REAES, 2013; KRAJEWSKI et
al., 2009).

De acordo com Araujo (2010) layout se caracteriza pelo equilibrio entre
pessoas, magquinas, equipamentos e materiais em uma organizagao,
determinado pelos processos e promovido pelo planejamento de layout. Para
Kamaruddin et al. (2013) o posicionamento do layout tem impacto direto na
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produtividade, podendo ser utilizado como ferramenta para a reducdo dos
desperdicios de tempo, ocasionando uma reducao de custos.

A falta de planejamento no layout pode gerar inUmeros problemas para as
empresas, que vao desde o prejuizo gerado pelo aproveitamento incorreto do
espaco amostral interno, gerando uma baixa capacidade de armazenamento, até
condicBes inapropriadas, que nao favorecam a realizagdo de um enderecamento
fixo dos materiais, do FIFO (do inglés, first in, first out), e de um fluxo de
movimentacgao adequado (MARTINS, 2001; BALLOU, 2008).

Segundo Corréa e Corréa (2004, p. 235), "[...] um bom projeto de arranjo
fisico pode visar tanto eliminar atividades que n&o agregam valor como enfatizar
atividades que agregam, como:

e Minimizar os custos de manuseio e movimentacdo interna de

materiais;

e Utilizar o espaco fisico disponivel de forma eficiente;

e Apoiar o uso eficiente da méo de obra, evitando que esta se
movimente desnecessariamente;

e Facilitar a comunicacdo entre as pessoas envolvidas na operacgao,
quando adequado;

e Reduzir tempos de ciclo dentro da operacéo, garantindo fluxos mais
linearizados, sempre que possivel e coerente com a estratégia;

e Facilitar a entrada, saida e movimentacéao dos fluxos de pessoas e de
materiais;

e Incorporar medidas de qualidade (por exemplo, respeitando
distancias entre setores que produzem produtos que possam ser
contaminados uns pelos outros) e atender a exigéncias legais de
seguranca no trabalho (por exemplo, mantendo isolados setores que
possam necessitar de protecéo especial do trabalhador);

e Facilitar manutencéo dos recursos, garantindo facil acesso; e

e Facilitar acesso visual as operacgdes, quando adequado.

Slack et al. (2009) destacam algumas das razdes praticas que tornam as

decisdes sobre layouts importantes:
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e Organizar o arranjo fisico é frequentemente uma atividade dificil e de
longa duracdo devido as dimensdes fisicas de recursos de
transformacao movidos;

e O rearranjo fisico de uma operagado existente pode interromper seu
funcionamento suave, levando a insatisfacdo do cliente ou perdas na
producao; e

e Se 0 arranjo fisico (examinado a posteriori) esta errado, pode levar a
padrdes de fluxo excessivamente longos, estoque de materiais, filas
de clientes formando-se ao longo da operagdo, tempos de
processamento desnecessariamente longos, operacdes inflexiveis,

fluxos imprevisiveis e altos custos.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS
3.1 Descrigdo do Ambiente Estudado

O ambiente em estudo trata-se de uma Distribuidora de Medicamentos
Similares, Genéricos, Psicotrépicos e ou Controlados e Correlatos localizada no
nordeste do Brasil, com pouco mais de trés anos de funcionamento.

A Distribuidora em estudo é classificada como Empresa de pequeno e
médio porte, possui um faturamento estimado em torno de 12,8 milh&es por ano,
tem um quadro de funcionarios enxuto com 26 pessoas, distribuidos, entre
Vendas, Administrativo, Logistica e Financeiro. No ambiente estudado ha um
deposito com 343m? onde s&o armazenados todo o seu portfélio de produtos e
gue serd o principal alvo de estudo e propostas de melhorias, tanto em relacao
a layoutizacdo e readequacao do espaco fisico como na gestdo de estoque e

compras.

3.1 Levantamento de Dados

Essa subsecdo explicara as variaveis e os indicadores do artigo,
mostrando, posteriormente, o0s instrumentos de coleta de dados e os
procedimentos para o levantamento dos mesmos. Assim, dividiu-se as variaveis

do estudo de acordo com o Quadro 5.
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Quadro 5 — Diretrizes das variaveis e indicadores
DIRETRIZ 1 — DIMENSOES (VALORES ESSES QUE FORAM MEDIDOS
UTILIZANDO TRENA DIGITAL E BALANCA)
VARIAVEL INDICADOR
Largura (m),
Layout Altura (m)
Comprimento (m)
Largura (m)

Estoque Comprimento (m)
Largura (m)
Altura (m)

Embalagens Comprimento (m)
Peso (kg)

DIRETRIZ 2 — HISTORICO DE VENDAS (VALORES ESSES QUE FORAM
MENSURADOS POR MEIO DO SOFTWARE DA EMPRESA)

VARIAVEIS INDICADORES
Quantidades vendidas Embalagens (unid.)
Precos de vendas Valor monetario em Reais (R$)

Fonte: Elaborado pelos autores

Observando o Quadro 5, pode-se perceber que as variaveis e seus
indicadores foram divididas em duas diretrizes, no qual a primeira trata-se das
variaveis que diz respeito as dimensdes, que sdo as seguintes: do layout do
armazém, as das disposicfes dos estoques atuais e das embalagens dos
produtos em estoque; e a segunda refere-se aos dados histdricos de vendas,
gue sao eles: quantidade vendida e preco de venda dos produtos dos ultimos 6
meses.

Definidas as variaveis e seus indicadores, os procedimentos de
levantamento dos dados foram, também, divididos em duas vertentes, a saber:
a primeira diz respeito a dimenséo 1, que partiu da mensuracao da estrutura
fisica do armazém, a disposi¢ao dos estoques no interior do mesmo, assim como
a verificacdo das dimensdes das embalagem, que utilizou como ferramenta de
levantamento uma trana e uma balanca digital; a segunda teve como foco o
histérico de vendas dos produtos fornecidos pela empresa, que por sua vez foi

levantado com auxilio da software da empresa.
3.3 Tratamento e Analise dos Dados

O passo inicial no tratamento e analise dos dados se deu nas variaveis da
dimenséo 2 do Quadro 5, estes apds o levantamento do historico de vendas feito

no software Allypharma da empresa foram tratados via planilhas eletronicas no
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Microsoft Excel. Desta forma, foi possivel alocar os produtos na classificacao
ABC e posteriormente selecionar os vinte primeiros itens de maior movimentacéo
de valor para sofrerem analise e servir de modelo na simulados de uma
proposicao da nova estrutura de estocagem.

Para tanto, esse passo inicial sérvio para escolher os produtos tomado
como base para esta pesquisa, que em seguida tratou as variaveis da dimensao
1 do Quadro 5, que teve como ferramenta de tratamento as planilhas eletrénicas
do software Microsoft Excel versdo estudantil. Essas planilhas auxiliaram os
pesquisadores na elaboragéo dos layouts atual e melhorado, como também, no
calculo da estrutura fisica da simulagao do estoque “flow rack” que substituira a
estrutura atual. No tocante a analise dos dados dessa dimensé&o foram utilizados
os softwares AutoCad versdo estudantil para a confeccdo dos layouts e do

SolidWork para simular o estoque “flow rack”.

4 RESULTADOS

4.1 Analise do Ambiente Estudado

Partindo para a analise do armazém da empresa estudada, o0 mesmo tem
0 enderecamento nos estoques por marcar de modo a facilitar a separacéo dos
pedidos, ademais ela € obrigada a utilizar uma estrutura fisica horizontal devido
a altura do pé direito do prédio que € inferior a 3m e estoca seus produtos em
cima dos paletes de plastico que estédo dispostos no interior do armazém.

Essa estrutura obedece as normas da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA), contudo observou-se que ela ocasiona muito retrabalho
além de ocupar muito espaco na horizontal e deixando ocioso o desempenho
vertical do armazém. Na Figura 2 pode-se observar como € feito a estocagem

dos produtos no armazém da empresa.
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produtos

Figura 2 — Forma de estocaiem dos

(a) estrutura do armazém (b) forma de estocagem dos produtos
Fonte: Elaborado pelos autores

A Figura 2 (a) demostra a estrutura do armazém, ou seja, percebe-se que
0 mesmo utiliza uma estrutura horizontal com corredores formados pelos paletes
no piso e na Figura 2 (b) nota-se que os produtos sao estocados em cima dos
paletes. Contudo, o atual formato de armazenagem leva a uma série de
desperdicios, que segundo Ohno (1997), € caracterizado pelo processamento
de atividades que o cliente ndo quer pagar, ou seja, atividades redundantes que
ndo geram valor agregado. Ademais nota-se na Figura 2 que nao existe
enderecamento para os produtos serem alocados no armazém.

Para melhor ilustrar o processo produtivo no interior do armazém da
empresa e facilitar o entendimento do leitor quanto ao raciocinio do que se
levantou sobre os desperdicios foi elaborado um fluxograma ideal que pode ser

visualizado na Figura 3.

Figura 3 — Fluxograma ideal do processo produtivo do armazém

Separacdo/
Conferéncia Transporte Empilhar no Estoque Separacio Transporte
para o local enderegamento dos dos para a zona
Erltlrada no de estoque correto produtos produtos de picking
sistema
ERP

Fonte: Elaborado pelos autores

O fluxograma da Figura 3 foi elaborado juntamente com o supervisor do

setor de armazenagem e esta seria a sequéncia de atividades ideais que deveria
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ocorrer no dia-a-dia da empesa sem desperdicios. Esta sequéncia de atividade
vai desde o recebimento dos produtos na zona de recebimento de carga até o
encaminhamento para a zona de picking da empresa.

Diante da sequéncia de atividade exposta no fluxograma supracitado e do
que foi observado no decorrer das visitas as instalacdes, foi possivel mensurar
trés tipos de desperdicios que foram comparados com os expostos na Figura 1
e no Quadro 3 do referencial tedrico. Esses desperdicios estdo relacionados a
movimentacdo desnecessaria dos estoquistas, do processamento
desnecessarios de algumas atividades e de produtos defeituosos. Fatos esses
que foram relatados pelos préprios estoquistas, assim como da equipe de
pesquisadores.

O desperdicio de movimentacao pode ser relatado pelo deslocamento dos
estoquistas para movimentar os produtos no armazém. O movimento
desnecessario se da quando uma nova carga chega a empresa e o estoque atual
desse produto esta alto ndo tendo, portanto, espaco suficiente para armazena-
lo no enderecamento correto, diante disso os estoquistas buscam espaco na
parte superior do armazém gerando movimento a mais do que 0 necessario.
Além disso, essa nova carga que foi alocada na parte superior, posteriormente,
sera remanejada para a parte inferior, obrigando aos estoquistas a executar
outro movimento desnecessario dessa carga para o espaco inferior do armazém.

Esse esperdicio pode ser visualizado pelo fluxograma da Figura 4.

Figura 4 — Fluxograma contendo o desperdicio de movimentagdo desnecessario

Separagdo/

P Empilhar
Conferéncia  Transporte . . ~
para o local no piso  Estoque Transporte Empilhar Estoque Separagdo Transporte
superior  no piso ara o piso  no piso  no piso dos ara a zona
Entrada no  de estoque P p_ p' 'p . p' . p_ p L
. L do superior inferior inferior  inferior produtos de picking
sistema provisorio = em
ERP

Fonte: Elaborado pelos autores

Observando o fluxograma da Figura 4 nota-se que com esse desperdicio
houve um aumento no numero de atividades (atividades em vermelho), tais
como: uma operacao de empilhamento, um estoque e um transporte a mais que

o fluxograma da Figura 3. Dessa forma, € evidente que com esse desperdicio
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houve-se um aumento ndo sé da movimentagdo, mas também dessas outras
atividades relatadas.

No tocante ao desperdicio de processamento desnecessario, este por sua
vez se refere quando os estoquistas tém que remover o estoque atual dos
produtos em cima dos paletes para empilhar a nova carga. Esse processamento
€ algo que nédo estava previsto no fluxograma da Figura 3 do processo produtivo
do armazém, porém é necessario para dar priorizacdo a saida dos produtos mais
antigos e, assim, a empresa faz uso da técnica Primeiro que Entre € o Primeiro
gue Sai (PEPS). Desta forma, a empresa garante que seus produtos nao passem
dos prazos de validades, ja que se trata de medicamentos e estes sao
considerados produtos pereciveis e dessa forma tenta evitar o terceiro

desperdicio encontrado durante o estudo que € o de produtos defeituosos.

Figura 5 — Fluxograma do desperdicio de processamento desnecessario

Separagdo/ .
paragea . . Empilhar
Conferéncia Retirar os Empilhar .
Transporte rodutos o8 0s Estoque Separagdo  Transporte
. para o local produtos ) produtos no piso dos para a zona
Entrada no mais produtos . e o
. de estoque . . mais inferior produtos de picking
sistema antigos mais novos antigos
ERP E

Fonte: Elaborado pelos autores
Verificando o fluxograma da Figura 5 é evidente que esse segundo

desperdicio relatado gera duas atividade a mais quando comparado com o
fluxograma da Figura 3. As atividades destacadas em vermelho simboliza o
namero de retrabalho ou processamento desnecessario que mais uma vez nao
agrega valor ao produto ou servi¢o prestado pela empresa.

O ultimo desperdicio encontrado foi de produtos defeituosos, pois a atual
forma de armazenagem pode gerar materiais pré-vencidos, ou proximos ao
vencimento, e até mesmo vencidos. Um fator que pode gerar esse desperdicio
pode ser explicado pelo desperdicio de processamento desnecessario
explicitado anteriormente, uma vez que 0s estoquistas sao obrigados a retirar do
estoque os produtos que primeiro chegaram para empilhar os produtos que

chegaram por ultimo e posteriormente empilhar os produtos mais antigos.

Revista Producao Online. Florianépolis, SC, v. 19, n. 3, p. 952-980, 2019
970



Esse retrabalho ou processamento desnecessario € fundamental para
garantir que os produtos sejam separados respeitando a sequéncia de atividades
PEPS. Porém, devido as outras atividades desempenhadas pelos estoquistas e
pela carga de trabalho a eles alocadas, nem sempre essa sequéncia de
priorizacdo de separacdo de pedidos € respeitada e assim acaba gerando
produtos defeituosos.

Frente a eliminacdo dos desperdicios supracitados nessa se¢do e a
melhoria continua, o presente artigo selecionou alguns produtos manipulados
pela empresa para fazer parte do estudo e ao passo que eles servirdo de modelo

para 0s proximos produtos.

4.2 Selecao dos Produtos

A selecdo dos produtos que fizeram parte do estudo respeitou a curva
ABC de Pareto explicitado no referencial teorico. Para tanto, levantou-se no
sistema da empresa a quantidade de cada produto adquirido pela empresa nos
altimos trés meses e em seguida levantou-se 0s precos relativos a esses
produtos. Esses dados foram importantes para calcular a movimentacao de valor
de cada produto pela multiplicacdo da quantidade pelo preco.

A partir da movimentagdo de valor elaborou-se a curva ABC e
selecionaram-se o0s vinte primeiros produtos do nivel A, que representam 0s
produtos de maior movimentacao de valor, para representarem neste estudo. Na
Figura 6 podem-se observar os produtos selecionados para fins de estudo, assim
como, as caracteristicas fisicas das embalagens dos produtos, tais como: altura,
comprimento, largura e peso. A mensuracdo das caracteristicas fisicas desses
produtos se deu devido ao fato de que posteriormente seriam necessarias para

o calculo da simulacdo da estrutura do estoque de flow rack.
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Figura 6 — Os vintes primeiros produtos de maior movimentacao de valor
LABORATORIO

MEDICAMENTO

CLASSE

ALTURA (cm)

LARGURA (cm)

PROFUNDIDADE (cm)

PESO (kg)

1)000605 UN TANDENE 30CPRS (CAF+CARIS+DICLOF+PARAC DELTA - CE A 26 49 40 3,5
2[{000008 FR PETIVIT BC XPE 240ML BRASTERAPI A 16 41 33 15
3(001254 FR MAXALGINA 500MG GTS 10ML (DIPIRONA SOD NATULAB LA A 24 33,5 31,5 7
4[{001218 FR FLAGIMAX PED 40MG 100ML (METRONIDAZOL) BELFARIND A 21,5 27 37 10
5(001967 UN NIMESULIDA 100MG 12CPRS (SCAFLOGIN) GLOBO LTDA A 24 52 25,5 1,5
7/003266 UN GEN NITAZOXANIDA 500MG 6CPRS (ANNITA) ALTHAIA A 12,5 38,5 28,5 <1
8/001938 BG BETACORTAZOL CRE 30G BELFARIND A 23,5 42 33,5 5
11{000104 UN FORTEVIRON 60CPRS HOMEOPATIA A 38 57 35 5
12|000284 FR AGUARDENTE 200ML (TINTURA DE JALAPA) SOBRALIND A 29 35,5 25 10
14|002289 UN GEN DROSP+ETINIL 3+0,02MG 24CPRS (YAZ/ ALTHAIA A 12 43 18 1
15/000030 UN CICLO 21 C/21CPRS (LEVONORG+ESTRAD) UNIAO QUIM A 25,5 40,5 29,5 2,5
16/000271 UN TETRAMED 500MG 100CAPS 25X4 (TETRACICL MEDQUIMICA A 36 37 27 5
17]002269 UN GEN AZITROMICINA 500MG 03CPRS GEOLAB IND A 12 31,5 27 <1
18{000507 FR SORO FISIOLOGICO 0,9% 500ML ADV A 23 30,5 25 10
19|000116 FR CELETIL 0,4MG/ML XPE 120ML (DEXCLO+BET GEOLAB IND A 26 32 26 9
20/000483 CX SULFAZINA 500MG 250CPRS (SULFADIAZINA) SOBRALIND A 16 55 36 5
21/003693 UN GEN CEFALEXINA 500MG 8CPRS PHARLAB IN A 20 37,5 28 3
22/000326 FR DIPIDOR GTS 10ML (DIPIRONA SODICA) SOBRALIND A 29 57 31,5 10
26(000167 UN GRIPINEW 500MG 150CPRS (BENEGRIP) MEDQUIMICA A 17,5 26 24,5 2
28/002409 UN DORALFLEX 200CPRS 20X 10 (DIPIR+CAFE+OR PHARMASCIE A 34 34 34 7
29|003565 UN GRIPALCE 200CAPS 20X10 BRASTERAPI A 19 44,5 30 5

Fonte: Elaborados pelos autores
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4.3 Simulacédo do Estoque Flow Rack

Tendo em vista a sele¢édo dos produtos de maior movimentacéao de valor para
compor o flow rack, se escolheu um software de simulacdo que houvesse uma
previsao de qual seria o resultado final do projeto. Com isso foi escolhido o software
de simulacdo SolidWorks que de acordo com Silva (2009), € um software de
modelagem sdlida paramétrica, baseada em recursos ou etapas que pode ser
utilizado para criar modelos associados relacionados entre si ou ndo, utilizando
relacBes automaticas ou definidas pelos usuarios com o objetivo de criar a intensao
do projeto ou desenho.

Ademais, Angelo et al. (2002) complementa que é possivel a alteracdo das
caracteristicas e propriedades do projeto em qualquer momento do processo de
modelagem. Diante disso, a modelagem e simulagédo da proposicdo do flow rack com
o intuito de reduzir os desperdicios supracitados e melhorar o desempenho da
atividade de armazenagem da empresa estudo pode ser observado nas Figuras 7 e

8.

Figura 7 — Vista frontal da simulac&o do estoque flow rack

Fonte: Elaborado pelos autores

Na Figura 7, pode-se observar a vista frontal do estoque de flow rack proposto
para a armazenagem dos produtos. Essa estrutura pode ser melhor interpretada tendo
em vista que as caixas ilustradas de verde e azul como sendo o lote Ultimo que chegou

e as de vermelho como sendo o lote primeiro que chegou. Outro ponto importante a
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ser mencionado nessa estrutura, € que na parte superior do estoque sera possivel
adicionar placas de enderecamento de produtos que antes ndo existia devido a
disposicéo dos produtos em cima de paletes como mostrado na Figura 2 (a) e (b).
Para melhor explicar a dinamica desta estrutura proposta elaborou-se a Figura 8.

Figura 8 — Vista do perfil do estoque flow rack

Fonte: Elaborado pelos autores

Observando a Figura 8, nota-se que ha um declivio na estrutura do estoque
proposto, que servi de impulso para que as caixas caiam por gravidade e assim facilita
a acomodacao completa delas na estrutura. Dessa forma, o lote que chegou por Gltimo
sera acomodado na parte superior (caixas verdes) e o lote que chegou primeiro
permanecera na parte inferior. Entdo, o fluxo das caixas na estrutura comeca quando
um novo lote chega para ser alocado, esse sera empilhado na parte superior do flow
rack e na medida em que for se esgotando as caixas vermelhas, essas seréo repostas
com as caixas verdes como esta indicado com a seta amarelo da Figura 8.

Com isso, quando uma houver a necessidade de separar carga para ser
transportada ao picking da empresa, esta sera retirada da parte inferior pelos
estoquistas e dessa forma, garantira que a sequéncia PEPS seja obedecida, sem a
necessidade de retirar a carga mais antiga para empilhar a carga mais nova e
posteriormente empilhar a carga mais antiga como foi relatado no desperdicio de

processamento desnecessario anteriormente.
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Em se tratando do desperdicio de produtos defeituoso essa estrutura vai ajudar
a reduzir o numero de produtos vencidos, ja que, como foi mencionado no paragrafo
anterior, a sequéncia PEPS sera obedecida pelos estoquistas.

Quando se trata do desperdicio de movimentacdo desnecessario, esse sera
atacado de igual forma pela estrutura proposta do estoque de flow rack. Pois, a mesma
ocupa menos espaco no layout do armazém e aproveita melhor a verticalidade do
mesmo. Para melhor explicar o exposto, elaborou-se a Figura 9 com o layout do

armazém atual e a proposta com o estoque de flow rack.

Figura 9 — Layout do armazém

Depésito
wcC
M Il
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Flow Rack
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a) Layout atual b) Layout proposta

Fonte: Elaborado pelos autores

Na Figura 9 (a) esboca a layout atual do armazém da empresa, onde € possivel
observar as disposi¢cdes dos produtos em estoque pelos quadrados vermelhos e
verdes. Os de cor verde representam o0s vinte primeiros produtos de maior
movimentacéao de valor, que foram selecionados para representar a simulacao do flow
rack e os de cor vermelho representam o0s estoques dos produtos restantes
manipulados pela organizacdo. Ao rastrear os produtos selecionados para fins de
estudo no armazém, notou-se que 23 paletes eram utilizados por esses produtos e
gue os paletes apresentavam as dimensofes de 1,10m de comprimento por 1,10m de
largura.

Na Figura 9 (b) é possivel observar o ganho de espaco com a utilizagdo da

estrutura do estoque de flow rack. A fim de provar essa reducao do espaco ocupado
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por esses produtos com a utilizagcdo dessa estrutura proposta calculou-se a area
ocupada pelos 23 paletes e comparou-se com as medidas feita na simulacdo com a
utilizacdo do software SolidWork, que foi de 6m de comprimento e 3m de
profundidade.

Dessa forma, o espaco que é ocupado atualmente por esses produtos € de
aproximadamente 27,83m2 (1,1m*1,1m*23paletes) e o que sera ocupado pela
estrutura proposta de estoque flow rack € de 18m2 (6m*3m). Contudo houve-se uma
reducd@o no espaco de aproximadamente 35% da &rea utilizada atualmente.

5 CONCLUSAO

O objetivo desta pesquisa de aplicar técnicas de gestdo de estoque e mudanca
no layout do armazém para a reducdo de desperdicios uma distribuidora de
medicamentos e materiais correlatos, foi alcancado por meio da proposicdo de
mudanca da estrutura do estoque horizontal pelo flow rack.

Os resultados alcancados corroboram com o exposto no referencial teérico,
pois a pesquisa de campo realizada demonstrou que com a alteracédo na estrutura do
estoque pode melhorar o desempenho da Gestdo de Estoque e Armazenagem da
distribuidora. Diante da modelagem e simulagdo de uma proposi¢éo do estoque flow
rack em substituicdo ao de empilhamento de produtos em paletes reduziu-se os
desperdicios de produtos defeituosos, de movimentacdo e processamento
desnecessario.

Isso ocorre devido a estrutura fisica do flow rack, que impde a utilizacdo do
método PEPS (Primeiro que Entra - Primeiro que Sai) de sequencia de saida dos
produtos, que reduziu o desperdicios de materiais vencidos e ajudou na reducao do
namero de atividades processadas pelos estoquistas. Ademais, esse tipo de estoque
aumentou o desempenho do espaco necessario para armazenar os produtos e dessa
forma reduziu a movimentacao dos estoquistas.

Como se sabe, toda pesquisa possui limitagcdes e essas norteiam trabalhos
futuros que podem contribuir cientificamente ou tecnicamente para a literatura em
guestao. Portanto, podem-se listar duas limitagdes a saber: a primeira esta no fato de
que a estrutura fisica do armazém (pé direito muito baixo) foi um fator crucial para a
proposicdo do flow rack; e a segunda por se tratar de uma pesquisa inicial nesta
empresa em questdo, onde se buscou trabalhar com os vinte primeiros produtos de
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maior movimentacéo de valor. Diante disso, as diretrizes para trabalhos futuros esta
em buscar comparar outra estrutura de estoque assim como estender essas

pesquisas para 0s demais produtos manipulados pela empresa.
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