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NOME DO CURSO: Operacdes e Gestdo de Estoque

O gerenciamento eficiente de armazenagem e o controle rigoroso de insumos séo pilares
vitais para a sustentabilidade operacional e financeira de qualquer empreendimento.
Este material de estudo aborda de forma profunda as praticas essenciais do setor
logistico interno, cobrindo desde o recebimento de cargas, conferéncia fisica e fiscal, até
a movimentacdo de materiais, técnicas de enderecamento, sistemas WMS e métodos de
inventario. Com foco no aprimoramento operacional, a capacitacdo analisa a mitigacéo
de perdas, a aplicacdo da metodologia 5S, o cumprimento das normas de seguranca do
trabalho e a otimizacéo de rotinas de separacéo e expedi¢cdo de mercadorias. A
compreensdo detalhada dessas etapas assegura alta acuracidade no controle de dados,
reducdo de custos operacionais e maxima eficiéncia na cadeia de suprimentos moderna.

#estoque #armazenagem #logistica #gestaodeestoque #wms #inventario #almoxarifado
#cadeiadesuprimentos #operacaologistica #expedicao

O QUE VOCE VAI APRENDER:

e Operacdo e controle de rotinas de recebimento, conferéncia cega e inspecgéo de
avarias.

« Aplicacgdo pratica de métodos de valoracao de estoque como PEPS, UEPS e
Custo Médio.

» Execucdo de inventarios rotativos e gerais com foco na acuracidade do sistema.

» Estruturacdo de enderecamento logistico e otimizacédo de leiaute de
armazenagem.

« Operacdo de tecnologias de identificacdo, como leitores de codigo de barras,
coletores RF e sistemas WMS.

o Implementacdo de estratégias de separacdo de pedidos como picking por lote,
zona e onda.

« Gestdo de acondicionamento, embalagem e procedimentos para expedicao
eficiente.

« Aplicacdo das Normas Regulamentadoras de seguranca e ergonomia na
movimentacao de cargas.

e Prevencéo de perdas, monitoramento de prazos de validade e gestdo de avarias.

« Integracdo da logistica interna com o comércio eletrénico e processos de
logistica reversa.

PUBLICO-ALVO:

« Profissionais que atuam em almoxarifados, centros de distribuicdo e depdsitos
comerciais.

o Operadores de carga, conferentes e auxiliares que buscam aprofundamento
técnico na area.

o Gestores e supervisores que desejam padronizar oS processos operacionais de
seus estoques.

« Estudantes das areas de Logistica, Administracdo e Gestdo da Cadeia de
Suprimentos.
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o Empreendedores e comerciantes que buscam otimizar a gestao fisica e sistémica
de seus produtos.

Madulo 1: Introducéo a Gestao de Estoque e
Armazenagem

Aula 1.1: Conceitos Fundamentais da Logistica Interna

A logistica interna compreende o conjunto de fluxos operacionais focado na
movimentacao, organizacao e guarda de materiais dentro das instalacfes de uma
empresa. O planejamento adequado dessas etapas garante que o fluxo produtivo e
comercial seja abastecido continuamente sem interrupcGes operacionais. A gestéo fisica
dos itens deve estar alinhada a gestdo de informacdes, assegurando que o saldo
registrado nos sistemas virtuais corresponda com precisdo aos itens armazenados nos
porta-paletes e prateleiras.

No contexto operacional diario, falhas na compreenséo da logistica interna resultam em
gargalos no fluxo de caixa, perdas de produtos e atrasos na entrega aos clientes finais. O
profissional responsavel pela guarda dos itens atua como ponto central de integracéo
entre compras, vendas e producdo. As boas praticas exigem o acompanhamento
constante das métricas de desempenho e 0 cumprimento rigoroso dos procedimentos
operacionais padrao, evitando o acimulo desnecessario de capital imobilizado e
garantindo a fluidez da cadeia logistica.

Aula 1.2: O Papel do Operador de Estoque na Cadeia de Suprimentos

O operador responsavel pelo acervo de materiais desempenha papel fundamental na
manutencdo da integridade patrimonial das organizacdes. As atribui¢des técnicas
ultrapassam a simples movimentacdo de caixas, envolvendo o manuseio correto de
tecnologias de informacdo, a verificacdo minuciosa de especificacfes técnicas e 0
controle rigoroso da rotatividade dos produtos. A atuacdo consciente desse profissional
impacta diretamente o indicador de nivel de servico percebido pelo cliente final.

Em cenarios de alta complexidade logistica, erros operacionais cometidos na etapa de
registro ou alocagdo geram reflexos negativos cascateados por toda a cadeia de
suprimentos. A falta de atencdo na entrada de dados pode levar a compras duplicadas ou
a ruptura do estoque. Portanto, exige-se do profissional um alto padrao de disciplina,
conhecimento técnico das regras de acondicionamento, destreza no manuseio de
equipamentos e postura proativa na identificacdo e correcdo imediata de inconsisténcias
no fluxo operacional.

Aula 1.3: Tipos de Estoque e Suas Aplicagdes Comerciais

A classificacéo dos tipos de estoque varia conforme a finalidade operacional e a
natureza do negdcio executado. Os estoques de matérias-primas atendem diretamente as
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linhas de transformacé&o industrial, enquanto os estoques de produtos acabados suprem o
mercado consumidor final. Existem também os estoques de material de consumo
interno, de produtos em processo e de protecdo ou seguranca, cada qual demandando
estratégias de controle fisico, frequéncia de contagem e regras de acondicionamento
especificas.

A aplicacdo pratica dessa categorizacdo impede que recursos financeiros sejam alocados
de maneira incorreta. Por exemplo, a manutencgéo de volumes elevados de itens com
baixa rotatividade gera custos de oportunidade e aumenta o risco de obsolescéncia. O
operador deve compreender o impacto de cada tipo de estogue na rotina da empresa,
aplicando técnicas de diferenciacdo de espaco para acomodar produtos de consumo
continuo proximo as zonas de expedicdo e itens sazonais ou de reserva em posicoes
aereas ou secundarias.

Aula 1.4: Estrutura Organizacional e Layout do Almoxarifado

A arquitetura do leiaute de um almoxarifado determina a eficiéncia dos fluxos de
trabalho e a minimizacao do tempo de deslocamento dos operadores. Um arranjo fisico
planejado considera o fluxo continuo de materiais, reduz cruzamentos desnecessarios de
equipamentos e delimita claramente as areas de recebimento, conferéncia,
armazenagem, separacao e expedicao. A utilizacdo otimizada da altura do pé-direito
através de estruturas verticais amplia significativamente a capacidade volumétrica total.

A auséncia de planejamento estrutural resulta em congestionamentos de transpaleteiras,
aumento do risco de colisdes e perda de produtividade operacional. A aplicacéo de
conceitos de enderecamento claro, demarcacao de solo para vias de circulacao e
separacdo de corredores operacionais garante a fluidez dos processos. O constante
monitoramento do uso do espaco fisico permite identificar gargalos temporarios e
reorganizar as posicoes de estocagem de acordo com a sazonalidade e a curva de
demanda dos materiais comercializados.

Aula 1.5: Fluxos Operacionais de Entrada e Saida de Mercadorias

Os fluxos de entrada e saida configuram as artérias vitais de qualquer centro de
distribuicdo ou almoxarifado. A entrada abrange o descarregamento, a conferéncia
quantitativa e qualitativa, o registro sistémico e a alocacdo do item em sua posi¢do
definitiva. A saida compreende a recepcdo do pedido, a separacdo do material, a
conferéncia de embarque, a embalagem e a consolidacdo na doca de expedicao para
envio ao destinatario.

O alinhamento perfeito entre essas pontas exige o cumprimento estrito dos
procedimentos operacionais padrdo para evitar gargalos. A ocorréncia de atrasos na
conferéncia de entrada blogueia a disponibilidade do produto para vendas, enquanto
erros na separacdo de saida geram custos adicionais de devolucdo e afetam a reputacao
da empresa. A integracdo dos fluxos operacionais por meio de dados precisos permite
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visibilidade total do inventario em tempo real, otimizando o uso do capital de giro e
mantendo a taxa de atendimento no nivel planejado.

Modulo 2: Recebimento e Conferéncia de Mercadorias

Aula 2.1: Procedimentos de Agendamento e Descarregamento

O agendamento do recebimento de cargas é a ferramenta primaria para o nivelamento
da carga de trabalho na doca de entrada. Essa pratica evita a formacdao de filas de
veiculos transportadores nos patios, otimiza o uso da mao de obra de descarga e garante
que 0s recursos de movimentacdo estejam disponiveis no momento exato da chegada. O
gestor da doca deve coordenar os horarios junto aos fornecedores e transportadoras com
base na capacidade de processamento do almoxarifado.

Durante a etapa de descarregamento, a equipe operacional deve inspecionar as
condicdes fisicas do veiculo transportador antes de iniciar a retirada da carga. Aspectos
como integridade do bau, presenca de odores estranhos, umidade e estado do lacre de
seguranca devem ser verificados formalmente. Falhas na execucdo desse controle prévio
expdem a empresa ao aceite de mercadorias danificadas durante o transporte,
inviabilizando a responsabilizacdo posterior do transportador ou do fornecedor original.

Aula 2.2: Conferéncia Cega e Validacgéao Fisica

A conferéncia cega é a metodologia de validacdo de recebimento na qual o operador
realiza a contagem fisica dos produtos sem ter acesso prévio as quantidades descritas na
nota fiscal do fornecedor. As contagens séo inseridas diretamente em coletores de dados
ou fichas de controle e posteriormente confrontadas pelo sistema de gestdo com os
dados do documento fiscal. Esse método elimina o vicio de confirmacéo e forca o
conferente a realizar uma contagem rigorosa de cada volume.

A aplicacdo pratica do processo cego garante alto grau de confiabilidade nos registros
do estoque. Quando ocorrem divergéncias entre a contagem fisica e a nota fiscal,
realiza-se uma segunda ou terceira recontagem por profissionais diferentes para
confirmacéo. O descumprimento desta regra operacional ou a tentativa de agilizar o
processo pulando etapas de contagem fisica € uma das principais origens de furto,
extravio e divergéncias definitivas de saldos no estoque do almoxarifado.

Aula 2.3: Inspecéo de Qualidade e Avarias no Recebimento

A inspecdo de qualidade no momento da entrada visa garantir que apenas materiais em
perfeitas condigdes de uso ou comercializacdo sejam integrados ao estoque disponivel.
Esse processo envolve a verificagédo visual de caixas amassadas, rasgadas ou molhadas,
a conferéncia de dados do rétulo, a checagem de temperatura para itens refrigerados e o
exame de integridade das embalagens primarias. Amostragens estatisticas sao
frequentemente aplicadas para lotes volumosos.
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Caso sejam identificadas avarias durante a inspecéo, os itens afetados devem ser
imediatamente segregados em uma area delimitada, chamada de quarentena. A
documentacao do estado da carga através de relatorios de avaria e fotos digitais é
indispensavel para formalizar a recusa parcial ou total junto ao fornecedor. O aceite
inadvertido de produtos avariados acarreta prejuizos financeiros diretos, além de
comprometer a imagem da empresa perante seus clientes na entrega final.

Aula 2.4: Gestéo de Devolugdes e Inconformidades com Fornecedores

A ocorréncia de divergéncias quantitativas ou qualitativas no recebimento exige a
aplicacdo imediata de rotinas para a gestdo de inconformidades. Essas tratativas incluem
a emisséo de notas fiscais de devolugéo, a emisséo de conhecimentos de transporte de
retorno ou a solicitacdo de complementacdo de carga faltante. O operador deve manter
comunicacéo clara com os setores de compras e fiscal para garantir o correto tratamento
das notas tributarias envolvidas.

A ineficiéncia no tratamento de devolucdes resulta no travamento de pagamentos,
cobrancas indevidas de frete e no acimulo de mercadorias paradas sem destino na area
de recepcional. A boa prética determina que todas as pendéncias com fornecedores
sejam registradas em sistema com prazos definidos para resolucdo. A segregacdo fisica
dos itens devolvidos até a efetiva coleta pelo transportador previne misturas acidentais
com o estoque comercializavel do centro de distribuicao.

Aula 2.5: Documentacgdo de Entrada e Registro Operacional

O registro operacional de entrada consolida o encerramento do processo de recebimento
e autoriza a disponibilizagdo dos produtos para armazenagem ou venda. Esta etapa
consiste na conferéncia da nota fiscal com o pedido de compras aprovado, langcamento
dos dados fiscais no sistema de gestdo integrada, atualizacdo do estoque fisico-
financeiro e geracdo das etiquetas de identificacdo interna para cada volume ou palete
recebido.

A preciséo do langamento documental impede inconsisténcias fiscais, tributarias e
contabeis que geram autuacdes por parte dos orgaos fiscalizadores. O operador deve
prestar atengdo extrema ao converter unidades de medida registradas na nota fiscal do
fornecedor para as unidades padréo utilizadas na empresa, como transformar caixas em
unidades individuais. Erros na conversdo de unidades desalinham imediatamente o
saldo do sistema com a realidade do estoque fisico.

Modulo 3: Armazenamento e Localizacdo de Produtos

Aula 3.1: Tecnicas de Enderecamento Logistico

O enderecamento logistico é o sistema de identificacdo codificado que atribui uma
coordenada espacial Unica a cada posicéo de armazenagem dentro do depdsito. O
padrdo mais utilizado mapeia o espaco fisico dividindo-o em rua ou corredor, prédio ou
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maodulo, nivel ou andar e vao ou posi¢do. A aplicacdo correta dessa codificacao permite
que qualquer operador localize rapidamente o item desejado, otimizando o tempo de
deslocamento interno.

A auséncia ou falha na sinalizacdo do enderecamento transforma a busca por produtos
em uma tarefa lenta e suscetivel a erros, reduzindo drasticamente a produtividade da
equipe. O uso de sinalizacdo clara com placas suspensas, etiquetas com codigo de barras
em cada nivel das prateleiras e demarcacao de piso garante a padronizacéo operacional.
Toda movimentacgdo de produto deve ser obrigatoriamente acompanhada da atualizacéo
do endereco no sistema de gestéo de estoque.

Aula 3.2: Métodos de Armazenagem e Tipos de Estruturas

A selecdo do método de armazenagem e das estruturas fisicas depende diretamente das
caracteristicas de peso, volume, fragilidade e rotatividade dos produtos. Entre as
estruturas mais consolidadas destacam-se 0s porta-paletes convencionais, 0s sistemas
drive-in e drive-through para alta densidade, 0os mezaninos para aproveitamento de
altura com cargas leves e os cantilevers para estocagem de materiais compridos, tais
como tubos e perfis de aluminio.

O uso incorreto de uma estrutura pode acarretar sérios acidentes de trabalho e danos aos
materiais. A alocagdo de cargas pesadas em prateleiras sem capacidade mecanica
adequada pode provocar o colapso do sistema de armazenagem. Cabe ao profissional de
estoque conhecer os limites de carga informados pelos fabricantes das estruturas,
respeitar a distribuicéo de peso e utilizar o tipo de Palete e de contengéo apropriados
para cada categoria de mercadoria armazenada.

Aula 3.3: Regras de Empilhamento e Acomodacéo Segura

O empilhamento de materiais exige 0 cumprimento estrito de normas técnicas que
garantem a estabilidade fisica das pilhas e a integridade das embalagens de papeldo ou
plastico. O fabricante do produto determina o limite maximo de empilhamento,
expresso geralmente na caixa primaria. A ultrapassagem desse limite causa o
esmagamento das caixas inferiores, gerando avarias internas, perda de produto e risco
iminente de tombamento das pilhas no setor.

A acomodacdo segura envolve o entrelagamento correto das caixas sobre o palete,
evitando o alinhamento de frestas verticais que enfraquecem a estrutura do bloco. A
aplicacdo de filme estiravel ou fita de arqueacdo € indispensével para consolidar o
palete antes da elevacdo ou movimentagédo por empilhadeira. O operador deve
inspecionar constantemente o estado dos paletes de madeira, descartando imediatamente
aqueles que apresentarem ripas quebradas, nés frageis ou pregos expostos.

Aula 3.4: Classificacdo ABC Aplicada a Arranjos Fisicos
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A curva de classificacdo ABC baseia-se no Principio de Pareto para categorizar os itens
do estoque segundo sua relevancia financeira e volume de movimentacéo. Os itens da
classe A representam a minoria da quantidade de titulos, porém respondem pela maior
parte do valor monetario ou do giro de saidas. Os itens da classe B possuem importancia
intermedidria, enquanto os produtos da classe C representam a maioria dos titulos
estocados, contudo com baixo impacto financeiro ou giro reduzido.

A aplicacdo do método no arranjo fisico direciona os itens de classe A para posic¢Ges de
facil acesso e proximas as zonas de expedicao e docas de saida, reduzindo drasticamente
as distancias percorridas pelos operadores durante a separacdo de pedidos. Por outro
lado, itens de classe C sdo alocados em areas mais distantes ou em niveis superiores de
armazenagem. A nao utilizacdo deste conceito gera desperdicio operacional de tempo e
desgaste desnecessario dos equipamentos de movimentacao.

Aula 3.5: Gestéo de Produtos Especiais e Pereciveis

O armazenamento de produtos pereciveis, quimicos, farmacéuticos ou perigosos exige
procedimentos altamente especializados e acompanhamento continuo de variaveis
ambientais. Produtos pereciveis necessitam de controle estrito de temperatura, umidade
e ventilagdo, além da aplicacdo rigorosa do conceito de rotatividade de validade.
Materiais perigosos ou inflamaveis requerem instalacdes isoladas, bacias de contencédo
de vazamentos e sinalizacdo de seguranca especifica conforme a legislacdo ambiental.

O descumprimento das condicdes ideais de conservagao invalida a garantia e a
segurancga dos produtos, podendo causar contaminagéo cruzada, incéndios ou perdas
financeiras expressivas. O operador de estoque deve realizar rondas periodicas de
verificacdo, registrar os parametros ambientais em planilhas de controle e atuar
imediatamente ao constatar qualquer alteracdo nas condicdes de armazenamento,
reportando as inconformidades aos setores de seguranca e qualidade da empresa.

Modulo 4: Movimentacao Interna de Materiais

Aula 4.1: Equipamentos de Movimentac¢éo Manual e Mecanizada

A movimentacdo interna de materiais emprega uma variedade de equipamentos
projetados para otimizar o transporte de cargas, reduzir o esforco fisico humano e
acelerar o tempo dos processos logisticos. Entre os equipamentos manuais, destacam-se
as transpaleteiras manuais e carrinhos plataforma, indicados para curtas distancias e
volumes moderados. Ja a movimentacdo mecanizada faz uso de transpaleteiras elétricas,
empilhadeiras retrateis, empilhadeiras a combustdo e transelevadores automatizados.

A escolha inadequada do equipamento compromete a eficiéncia da operacédo e pode
danificar o piso do armazém ou as proprias instalagdes. Para corredores estreitos e
armazenagem em grande altura, as empilhadeiras retrateis sdo as mais indicadas devido
ao menor raio de giro. A correta utilizacdo de cada equipamento exige a analise prévia
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do peso da carga, das dimensdes dos corredores, do tipo de piso e da altura maxima de
elevacdo requerida pela estrutura de armazenagem.

Aula 4.2: Operacéo Segura de Transpaleteiras e Empilhadeiras

A operagéo de equipamentos de movimentagao requer treinamento formal, habilitagéo e
cumprimento rigoroso das regras de seguranca operacional. As empilhadeiras e
transpaleteiras sdo veiculos pesados com centro de gravidade variavel que, quando
operados de forma imprudente, podem tombar ou atropelar pedestres nos corredores. E
obrigatdrio o respeito aos limites de velocidade, o uso de buzina em cruzamentos e a
atencdo constante as areas cegas do armazém.

Durante o transporte de cargas elevadas, a visdo do operador pode ser obstruida,
exigindo o deslocamento em marcha a ré ou a ajuda de um auxiliar de patio. Nunca se
deve ultrapassar a capacidade maxima de carga especificada no gréfico de carga do
equipamento. O tombamento de empilhadeiras € um dos acidentes mais graves na
logistica, sendo provocado na maioria das vezes por curvas em velocidade excessiva
com a carga elevada ou por frenagens bruscas em superficies irregulares.

Aula 4.3: Ergonomia e Prevencado de LesGes na Movimentacao

A movimentacao manual de cargas envolve riscos significativos a saide osteomuscular
do operador de estoque caso as diretrizes de ergonomia ndo sejam respeitadas. A Norma
Regulamentadora pertinente estabelece limites e recomendacdes para o levantamento e
transporte individual de cargas, prevendo a postura correta para flexdo de joelhos,
manutencdo da coluna ereta e aproximacgao do peso ao centro do corpo durante a
elevagéo.

A néo observancia das normas ergondmicas resulta no surgimento de lesdes por
esforcos repetitivos e distarbios osteomusculares relacionados ao trabalho, gerando
afastamentos médicos e queda na produtividade global da equipe. As boas praticas
recomendam a alternancia de tarefas, pausas programadas para alongamento, o uso de
auxilios mecénicos para cargas superiores aos limites individuais seguros e o ajuste
adequado das postos de trabalho as caracteristicas fisicas de cada colaborador.

Aula 4.4: Otimizacdo de Rotas Internas de Deslocamento

A otimizacéo de rotas de deslocamento interno visa reduzir o tempo total de viagem do
operador e dos equipamentos entre as zonas de recebimento, armazenagem e expedicéo.
A aplicacdo de algoritmos de roteirizagéo interna e 0 mapeamento dos fluxos de trafego
evitam o congestionamento em corredores operacionais e diminuem o consumo de
energia elétrica ou combustivel das empilhadeiras. A sinalizacdo horizontal do piso
orienta a circulacao bidirecional ou unidirecional de veiculos.

A falta de padronizagdo nas rotas gera perda de tempo Util de trabalho e aumenta o risco
de colisGes entre equipamentos. Ao estruturar a operacao, deve-se adotar o conceito de
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movimentacao integrada, na qual o operador aproveita a viagem de retorno para realizar
tarefas secundérias, como o transporte de paletes vazios ou a recolocacao de materiais
devolvidos. A redugdo nos metros percorridos diariamente reflete diretamente na
reducdo de custos operacionais e no desgaste do maquinario.

Aula 4.5: Manutencéo Preventiva e Inspecdo de Equipamentos

A confiabilidade operacional dos equipamentos de movimentacao depende da
realizacdo rigorosa de inspecdes rotineiras, conhecidas como procedimentos de
verificagdo diaria, realizadas antes do inicio de cada turno de trabalho. O operador deve
checar o nivel do fluido de freio, a pressédo e o estado dos pneus, o funcionamento dos
alarmes sonoros, o sistema hidraulico de elevacao, o estado da bateria e a presenca de
vazamentos sob a maquina.

A operacéo de equipamentos com falhas mecanicas ou elétricas ndo identificadas coloca
em risco iminente a vida dos colaboradores e a integridade das instalacfes. A deteccao
precoce de anomalias permite a intervengdo da equipe de manutencédo preventiva antes
que ocorram quebras definitivas no meio do turno. Equipamentos que apresentem
defeitos nos sistemas de freio, direcdo ou elevacdo devem ser imediatamente
etiquetados, bloqueados e retirados de circulacéo até o conserto formal.

Modulo 5: Controle e Inventario de Estoque

Aula 5.1: Metodologias de Inventario Geral e Rotativo

O inventario de estoque é o processo sistematico de contagem fisica dos bens com o
objetivo de validar a exatidao dos saldos registrados no sistema de gestdo. O inventario
geral consiste na paralisagéo total das operacOes da empresa para a contagem de todos
0s itens estocados em um Unico momento, sendo realizado periodicamente para fins de
fechamento contabil e balango patrimonial. O inventério rotativo € executado de forma
continua, contando grupos de itens diariamente ou semanalmente sem interromper a
operacdo global.

A escolha da metodologia rotativa oferece vantagens expressivas por manter os saldos
constantemente auditados e permitir a correcdo rapida de falhas operacionais ao longo
do ano. A organizacdo do inventario exige o congelamento temporario das
movimentacOes da &rea auditada, o uso de fichas de contagem sequenciadas ou
coletores de dados e a realizacdo de pelo menos duas contagens independentes para
garantir a imparcialidade do processo de auditoria.

Aula 5.2: Apuracéo de Divergéncias e Analise de Causas

A identificacdo de discrepancias entre o saldo fisico contado e o saldo sistémico requer
uma apuracéo criteriosa antes da realizacao de qualquer ajuste no banco de dados. A
apuracdo envolve a recontagem da posicéo fisica, a verificacdo do histdrico recente de
langcamentos de entrada e saida, a checagem de notas fiscais pendentes de lancamento e
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a investigacao de possiveis trocas de produtos com cddigos parecidos ou caixas trocadas
no momento da separacao.

Apenas alterar o saldo no sistema sem investigar a causa raiz da divergéncia perpetua as
falhas no processo operacional. A analise de causa raiz deve empregar metodologias
estruturadas como os Diagramas de Causa e Efeito ou a técnica dos Porqués para
identificar se o erro decorreu de falha na conferéncia de entrada, furto, avaria ndo
registrada ou erro no cadastro do produto. O entendimento da causa possibilita a
implementacao de acOes corretivas definitivas na rotina da armazenagem.

Aula 5.3: Indicadores de Acuracidade de Estoque

A acuracidade de estoque € o indicador de desempenho logistico que mede o grau de
precisdo do sistema de informacdo em relacdo ao estoque fisico real. O calculo da
acuracidade pode ser feito com base no valor monetério, na quantidade total de itens ou
na quantidade de enderecos onde o saldo do sistema coincide perfeitamente com o saldo
contado fisicamente. O valor aceitavel da acuracidade em operagdes de exceléncia situa-
se acima de noventa e oito por cento.

Baixos indices de acuracidade provocam impactos severos nas demais areas da empresa.
O setor de vendas passa a comercializar produtos indisponiveis no estoque real, gerando
insatisfacdo dos clientes, enquanto a equipe de compras efetua aquisi¢cées
desnecessarias por falta de visibilidade dos saldos disponiveis. O monitoramento
semanal da acuracidade permite direcionar treinamentos para as equipes e ajustar 0s
processos de armazenagem e separagdo que apresentam maiores divergéncias.

Aula 5.4; Técnicas de Contagem e Registro Fisico

A execucdo das contagens fisicas de estoque exige a ado¢do de procedimentos rigidos
para evitar duplicac6es ou omissdes de itens durante o inventario. Os produtos devem
estar previamente organizados, limpos e alinhados em suas posi¢des definitivas. A
técnica de dupla contagem cega € amplamente recomendada, na qual dois contadores
independentes realizam a auditoria da mesma posicao e registram os saldos sem
conhecimento da contagem feita pelo outro operador.

O uso de marcadores visuais, como adesivos coloridos colocados nas caixas ou
prateleiras ja contadas, é fundamental para impedir que uma area seja contabilizada
duas vezes. Nos casos de contagem manual com prancheta, os registros devem ser
preenchidos de forma legivel e sem rasuras. A utilizacdo de coletores de radiofrequéncia
otimiza o tempo de registro, envia as contagens em tempo real para o banco de dados e
aponta instantaneamente as divergéncias para recontagem imediata.

Aula 5.5: Ajustes de Estoque e Tramites de Regularizacao

Apos 0 esgotamento de todas as etapas de investigacao e recontagem das divergéncias
de inventario, torna-se necessaria a realizacdo dos ajustes de regularizacdo no sistema.
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A alteracdo de saldo sistémico, seja para mais ou para menos, deve ser restrita a
profissionais autorizados, mediante justificativa formalizada em relatério e aprovacao
da geréncia. O registro do ajuste garante a transparéncia contabil e fiscal das
movimentacOes de estoque.

A execucdo descontrolada de ajustes manuais sem al¢ada de aprovagéo cria um
ambiente propenso a fraudes e oculta ineficiéncias operacionais. Sob a 6tica fiscal, os
ajustes por perdas, roubos ou avarias requerem a emissdo de documentacao especifica
para o estorno de creditos tributarios e a correta prestacdo de contas aos 6rgaos
fazendarios. A regularizacdo contabil reflete a situacdo patrimonial real da empresa no
balanco patrimonial.

Maodulo 6: Separacédo de Pedidos e Picking

Aula 6.1: Estrategias e Metodos de Separador de Pedidos

A separacdo de pedidos, conhecida tecnicamente como picking, é uma das fases
operacionais mais criticas e de maior custo em um armazém. Existem diferentes
metodologias de picking para atender aos variados perfis de pedidos. O picking discreto
ocorre quando um Unico operador coleta todos os itens de um pedido por vez. No
picking por zona, o armazém e dividido em setores e cada operador é responsavel por
coletar apenas os itens da sua zona especificada.

No método de picking por lote, o operador coleta simultaneamente os produtos
necessarios para atender a um grupo de pedidos consolidando as quantidades totais de
cada item. No picking por onda, a consolidacdo dos pedidos respeita janelas temporais
associadas as rotas dos veiculos de transporte. A escolha da melhor estratégia depende
do namero de itens por pedido, do total de pedidos diarios e da variedade de produtos
mantidos em estoque no centro de distribuicao.

Aula 6.2: Roteirizacdo Interna para Coleta de Produtos

A roteirizagdo interna no processo de picking consiste em determinar a sequéncia logica
de paradas que o operador deve fazer nos corredores do armazém para cumprir a lista de
separagdo. O objetivo principal é minimizar a distancia total percorrida pelo operador,
evitando ida e volta desnecessarias e cruzamentos nos corredores. A sequéncia da lista
de separacdo deve seguir a ordenacdo numérica dos enderecos logisticos.

A falta de ordenagdo na lista de coleta forca o operador a ziguezaguar pelo armazém,
reduzindo drasticamente a quantidade de itens coletados por hora. O software de gestéo
deve ser configurado para gerar rotas que comecem nos itens mais pesados e
volumosos, que ficardo na base da estrutura de coleta, terminando nos itens mais leves e
frageis. Essa organizagdo mecénica evita 0 esmagamento de mercadorias frageis dentro
do carrinho de separagéo.

Aula 6.3: Tecnologias Aplicadas ao Picking
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A introducdo de tecnologia na fase de picking visa aumentar a velocidade de separacéo
e reduzir a taxa de erros a niveis proximos de zero. Entre as principais tecnologias
aplicadas estéo os leitores de cddigo de barras em coletores de dados, o sistema de
picking por voz (Voice Picking), o picking direcionado por luzes (Pick-to-Light) e os
sistemas de visdo computacional. As tecnologias liberam as maos dos operadores e
fornecem instrucdes claras em tempo real.

No sistema Pick-to-Light, luzes indicadoras no proprio endereco de armazenagem
acendem indicando a posicao exata e a quantidade do item que deve ser coletada. No
Voice Picking, o operador recebe os comandos por um fone de ouvido e confirma as
acOes verbalmente. A implementacdo dessas ferramentas automatizadas eleva a
produtividade operacional, reduz o tempo necessario de treinamento de novos
colaboradores e garante o cumprimento rigoroso dos requisitos de precisdo do pedido.

Aula 6.4: Auditoria de Separacéo e Prevencéo de Erros

A auditoria de separacdo é o processo de conferéncia realizado ap6s a fase de coleta dos
itens e antes da etapa de embalagem final. O objetivo dessa checagem ¢é identificar e
corrigir eventuais erros de quantidade, troca de cddigos ou inclusdo de itens avariados
que tenham passado despercebidos pelo operador de picking. A verificacdo pode ser
feita de forma integral ou por amostragem baseada na taxa do histérico do operador.

Enviar produtos incorretos ao cliente gera insatisfacdo, devolucGes, reprocessamento
logistico e custos adicionais de frete que consomem a margem de lucro da operacdo. A
auditoria deve contar com leitores Opticos para bipar individualmente cada item contra o
pedido do cliente. Caso sejam identificados erros recorrentes, o profissional de estoque
deve passar por reorientacdo operacional para alinhar sua atencéo e leitura correta dos
codigos e enderecos.

Aula 6.5: Produtividade e Métricas na Separacéo

A medicéo de produtividade no setor de picking é realizada por meio de indicadores de
desempenho focados na eficiéncia e na qualidade. A métrica de itens coletados por hora
reflete a velocidade da equipe, enquanto o indicador de taxa de acuracidade do pedido
mede o percentual de pedidos separados perfeitamente sem qualquer erro de cddigo ou
quantidade. O tempo de ciclo do pedido avalia o intervalo total desde a liberagéo da
ordem até a finalizagéo do picking.

O acompanhamento constante desses dados permite ao gestor identificar gargalos de
processo, comparar a produtividade entre turnos e promover a melhoria continua da
operacgdo. Metas irreais de velocidade de separacdo podem levar ao aumento substancial
de erros de coleta e incidentes de seguranca. O equilibrio ideal entre velocidade
operacional e rigor na conferéncia € o principal objetivo para atingir a exceléncia na
movimentacao logistica.

Maodulo 7: Embalagem e Acondicionamento (Packing)
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Aula 7.1: Tipos de Embalagens Primarias e Secundarias

O acondicionamento correto das mercadorias exige a diferenciacdo clara entre as
diversas funcdes da embalagem no contexto logistico e comercial. A embalagem
priméria é aquela que mantém contato direto com o produto, tendo como funcao
primaria a conten¢do e a protecdo das propriedades do item. A embalagem secundaria é
o0 envoltdrio que agrupa uma ou mais embalagens primarias para facilitar o manuseio e a
exposicdo comercial no ponto de venda.

Na érea de estoque e expedicdo, lida-se prioritariamente com embalagens terciarias e de
transporte, como caixas de papeldo corrugado, caixas plasticas retornaveis e sacos de
envio de alta resisténcia. O profissional de packing deve selecionar a embalagem correta
considerando a fragilidade, o peso e as dimensdes do item. O uso de embalagens
inadequadas ou superdimensionadas aumenta o custo de frete volumétrico e expde o
produto a danos provocados por impactos durante o transporte.

Aula 7.2: Materiais de Protecéo e Lacre de Seguranca

A protecdo fisica interna das caixas é fundamental para absorver impactos, vibracdes e
compressdes durante o transporte em rodovias ou vias aéreas. Os materiais de
preenchimento e amortecimento mais utilizados incluem pléastico bolha, almofadas de
ar, calcos de EPS, papel kraft amassado e mantas de espuma de polietileno. O
preenchimento adequado impede que o produto balance livremente no interior da caixa
durante as curvas e frenagens do veiculo.

O fechamento da embalagem deve empregar fitas adesivas de alta aderéncia, aplicadas
em padréo de cruz ou em forma de H nas jungdes das abas. Para produtos de alto valor
agregado, é recomendavel o uso de fitas adesivas personalizadas, fitas gomadas com
reforgco de nailon ou lacres plasticos numerados que denunciem visivelmente qualquer
tentativa de violacdo da embalagem. O processo correto de lacracdo reduz o risco de
furtos operacionais e garante que a carga chegue intocada ao destino final.

Aula 7.3: Simetria e Pesagem para Expedicao

A simetria das embalagens e a conferéncia precisa de peso no setor de packing séo
procedimentos necessarios para otimizar o carregamento dos veiculos e evitar cobrancas
indevidas de frete. Caixas estufadas ou desalinhadas dificultam a paletizagéo regular e
ocupam espaco volumétrico excessivo nos bads dos caminhdes. Durante o processo de
embalagem, o operador deve garantir que as caixas sejam dobradas nas marcagoes
originais mantendo o formato cubico perfeito.

A pesagem individual de cada volume expedido atua como uma segunda camada de
auditoria do pedido. O confronto entre o0 peso teérico cadastrado no sistema para aquela
combinacéo de produtos e o peso real registrado pela balanca integrada ao posto de
embalagem identifica discrepancias. Se o peso medido for inferior ou superior a
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margem de tolerancia do sistema, o0 volume é automaticamente bloqueado para
verificagdo antes do fechamento definitivo do pacote.

Aula 7.4: Etiquetagem e Identificacio de Volumes

A etiquetagem técnica do volume é o elemento de comunicacgdo visual e sistémica entre
o centro de distribuicéo, o transportador e o cliente final. A etiqueta de expedicéo deve
conter o codigo de rastreamento do transportador, nome e enderego do destinatario, nota
fiscal associada, peso, nimero do volume em relacdo ao total da carga e codigo de
barras para leitura automaética pelas esteiras de triagem das transportadoras.

A colagem de etiquetas em posic¢des incorretas ou o0 envio de volumes com etiquetas
rasgadas e desbotadas impedem a leitura pelos leitores épticos das esteiras
automatizadas, gerando atrasos na entrega e extravios de mercadorias nas filiais de
transbordo. A etiqueta deve ser afixada na face lateral mais visivel do volume, evitando
dobras sobre arestas da caixa ou cobrir as fitas adesivas de fechamento. Simbolos
internacionais de manuseio, como indicacao de fragil ou este lado para cima, devem ser
aplicados com clareza.

Aula 7.5: Padronizacdo de Embalagens e Sustentabilidade

A padronizagdo das dimensdes das caixas de expedicdo gera ganhos expressivos na
volumetria de armazenagem, no aproveitamento de espago nos paletes e na negociagéo
de insumos de embalagem em grande escala. O estudo de cubagem otimizado determina
um portfolio reduzido de tamanhos de caixas capazes de acomodar a maioria das
combinacg6es de pedidos da empresa com o menor volume residual de ar no interior do
pacote.

A sustentabilidade na gestdo de embalagens abrange a substitui¢do gradativa de
plasticos por papéis reciclaveis, a eliminacdo do uso excessivo de materiais de
preenchimento e a implementacgdo de programas de logistica reversa para caixas
plasticas operacionais. O operador deve ser conscientizado a utilizar apenas a
quantidade necessaria de fita adesiva e protecdo interna, evitando o desperdicio de
insumos, reduzindo a geracdo de residuos sélidos no destino e rebaixando o impacto
ambiental da operagéo.

Modulo 8: Expedicéo e Logistica de Saida

Aula 8.1: Planejamento do Carregamento e Consolidacéo

O planejamento da logistica de saida envolve a organizagédo dos pedidos por rota de
entrega, transportadora contratada e tipo de veiculo transportador. A consolidagéo de
cargas consiste no agrupamento de diversos pedidos pequenos destinados a uma mesma
regido geografica em um Unico lote de transporte. Essa estratégia eleva a taxa de
ocupacdo dos veiculos, barateia os custos com frete e reduz a quantidade de caminhdes
trafegando na &rea de embarque.
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A distribuicdo fisica das cargas no bat do caminh&o deve respeitar a sequéncia logica de
entregas da rota, posicionando no fundo do veiculo os materiais das ultimas entregas e
junto as portas os itens das primeiras descargas. O ndo cumprimento dessa sequéncia
forga a movimentacéo desnecessaria de mercadorias no meio da rua durante a rota de
entregas, aumentando a probabilidade de avarias e estendendo o tempo de parada em
cada cliente.

Aula 8.2: Conferéncia Final de Embarque

A conferéncia de embarque é a Gltima oportunidade interna para verificar a exatiddo das
mercadorias antes que elas saiam do dominio do centro de distribuicdo. O conferente de
expedicdo valida se a quantidade de volumes agrupados na doca corresponde
perfeitamente ao manifesto de carga ou romaneio de transporte. Os codigos das
etiquetas de expedicédo sdo bipados individualmente durante a entrada das caixas no
veiculo.

O embarque de volumes ndo pertencentes aquela rota ou o esquecimento de caixas no
patio gera prejuizos com reentregas, cancelamentos de compras e atrasos contratuais. O
profissional responsavel pela expedicdo deve garantir que as cargas permanegam em
areas protegidas da chuva até o carregamento e que o interior do bad do caminhdo esteja
limpo, seco e isento de residuos de 6leos que possam danificar as caixas durante a
viagem.

Aula 8.3: Emissao e Validacdo de Documentos de Transporte

A movimentacao de mercadorias fora das instalacdes da empresa exige a emissdo e 0
acompanhamento de documentos fiscais e operacionais especificos. Os principais
documentos sdo 0 Documento Auxiliar da Nota Fiscal Eletronica (DANFE), o
Conhecimento de Transporte Eletronico (CT-e) e o Manifesto Eletrénico de
Documentos Fiscais (MDF-e). O motorista do veiculo s6 pode iniciar a viagem munido
de toda a documentacdo fiscal impressa ou em formato digital valido.

A divergéncia entre as informacdes fisicas da carga e os dados constantes na nota fiscal
e nos documentos de transporte expde o veiculo a apreensdo pelas autoridades fiscais
em postos de fiscalizacdo nas rodovias. Cabe ao setor de expedi¢do conferir os dados de
placa do veiculo, identificacdo do motorista, peso declarado e valores das mercadorias
antes da liberacdo do caminhdo na portaria, garantindo a conformidade perante a
legislacdo vigente.

Aula 8.4: Interface com Transportadoras e Entregadores

O alinhamento operacional entre o setor de expedicdo e 0s motoristas das empresas de
transporte € crucial para manter a fluidez nas docas de saida. A rotina inclui a definigcdo
de horarios de coleta, a distribuicdo de senhas para estacionamento de caminhdes, o
acompanhamento do tempo de permanéncia no patio e o correto preenchimento dos
comprovantes de entrega de carga na transferéncia de custddia.
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Tratar os motoristas de forma profissional e manter um ambiente organizado de
embarque acelera as etapas de carregamento e reduz o risco de atritos. A equipe de
expedicdo deve instruir os condutores sobre o0 correto travamento e peitamento da carga
no interior do bad, utilizando cintas de rocatas, redes e barras de contengdo para impedir
que a mercadoria deslize ou tombe durante as frenagens nas estradas.

Aula 8.5: Logistica Reversa de Produtos Expedidos

A logistica reversa na expedicdo compreende 0S processos necessarios para gerenciar o
fluxo de retorno de mercadorias vindas dos clientes finais até o centro de distribuicao.
As razes para o retorno incluem a recusa do cliente por avaria no transporte,
divergéncia de pedido, erros de cadastro, desisténcia da compra ou solicitagdes de
garantia. O setor de expedicdo deve possuir uma doca dedicada para o recepcionamento
desses itens retornados.

Ao dar entrada no produto devolvido, o profissional deve realizar a triagem técnica para
identificar as condigdes fisicas do item e a causa da devolugdo. Os produtos podem ser
direcionados para reembalagem e recomposi¢cdo no estoque, encaminhados para
assisténcia técnica especializada, renegociados com desconto em outlets ou descartados
de forma ambientalmente correta. A gestdo agil das devolucdes evita a depreciacdo dos
bens e agiliza o reembolso ao consumidor.

Modulo 9: Sistemas de Gestao WMS e Tecnologias

Aula 9.1: Funcionalidades Essenciais do Sistema WMS

O Sistema de Gerenciamento de Armazém, amplamente conhecido pela sigla WMS
(Warehouse Management System), é o software desenvolvido especificamente para
gerenciar, otimizar e direcionar todas as opera¢des diarias dentro de um centro de
distribuicdo. Suas funcionalidades abrangem desde o controle do agendamento de
recebimento, o direcionamento automatico da melhor posicao de armazenagem com
base no giro e peso do produto, até a otimizacéo de listas de picking e priorizacdo de
expedicdo.

A utilizacdo do WMS substitui o controle manual e empirico por tomadas de decisdo
parametrizadas por regras matematicas pré-definidas. O software orienta os operadores
em tempo real por meio de telas integradas a dispositivos moveis, indicando qual tarefa
executar, o endereco exato para buscar a mercadoria e a sequéncia mais agil para o
cumprimento do trabalho. Esse nivel de controle reduz expressivamente a incidéncia de
erros operacionais e garante visibilidade total dos saldos.

Aula 9.2: Leitura de Codigo de Barras e Radiofrequéncia
A automacdo da coleta de dados dentro do armazém apoia-se principalmente nas

tecnologias de codigo de barras e identificacdo por radiofrequéncia. Os padrées de
codigo de barras, como EAN-13 para unidades consumiveis e GS1-128 para caixas e
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paletes, codificam informagdes vitais como lote, data de validade, quantidade e numero
de série do produto em sequéncias graficas interpretaveis por sensores Opticos.

A tecnologia de Radiofrequéncia (RFID) utiliza etiquetas inteligentes munidas de chips
e antenas capazes de transmitir dados sem a necessidade de visibilidade direta entre o
leitor e a etiqueta. A leitura de RFID permite a conferéncia de paletes inteiros em
segundos ao passarem por portais nas docas de recebimento ou expedicao. O operador
deve zelar pela preservagdo das etiquetas, evitando dobrar, molhar ou rasgar os codigos
para assegurar a leitura continua pelos aparelhos leitores.

Aula 9.3: Integracéo entre WMS e Sistemas ERP

O sistema WMS néo opera de forma isolada, necessitando de comunicacao e troca
continua de dados com o sistema central de gestdo empresarial, denominado ERP
(Enterprise Resource Planning). O ERP controla os modulos fiscais, contébeis,
financeiros e de vendas da empresa, enquanto o WMS assume o controle operacional
fisico dos depdsitos. A integracdo entre ambos os softwares garante que uma nota fiscal
emitida no ERP seja enviada ao WMS para gerar ordens de servico.

A falha na sincronizacéo ou inconsisténcias na integracao entre ERP e WMS resultam
na divergéncia de dados entre os setores comercial e logistico. Se o WMS atualizar o
estoque fisico mas a interface falhar em notificar o ERP, o saldo disponivel no site de e-
commerce da empresa ficard desatualizado. Cabe ao profissional de estoque
acompanhar os relatérios de erros de interface sistémica, solicitando apoio técnico de
tecnologia da informacao sempre que identificar mensagens de erro ou represamento de
arquivos de dados.

Aula 9.4: Uso de Coletores de Dados e Dispositivos Mdveis

Os coletores de dados mdveis sdo computadores portateis equipados com leitores de
cédigo de barras integrados e conexao de rede sem fio, projetados para suportar
ambientes fabris e operacionais agressivos. O dispositivo exibe as tarefas operacionais
geradas pelo sistema WMS diretamente nas maos do operador, orientando as etapas de
conferéncia, armazenagem, inventario e separacao de mercadorias.

A correta conservacdo e uso dos coletores de dados e leitores portateis € dever de todo
profissional de estoque. Quedas frequentes do aparelho podem trincar telas e danificar o
modulo do leitor Optico, gerando custos expressivos de manutencéo e paralisagdo do
posto de trabalho. Ao final do turno, o operador deve efetuar o encerramento da sessao
de acesso, limpar as superficies do aparelho e colocar os equipamentos e baterias nas
bases de carregamento programadas.

Aula 9.5: Automacéo e Tendéncias Tecnoldgicas na Armazenagem

A modernizacdo da logistica de armazenagem avanga rapidamente com a incorporacao
de robdtica, inteligéncia artificial e automacéo fisica de alta performance. Veiculos
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Guiados Automaticamente (AGVs) e Robds Mdveis Autdbnomos (AMRs) realizam o
transporte de paletes e caixas pelos corredores sem a necessidade de intervencgao
humana direta. Transelevadores de alta velocidade recuperam itens em estruturas
verticais de grande altura com extrema preciséo.

O profissional de estoque atua em um ambiente operacional cada vez mais interligado a
essas tecnologias emergentes. A compreensdo do funcionamento de sistemas
automatizados exige aprendizado continuo, adaptabilidade a novos softwares e visao
analitica sobre a operacao. A robdtica ndo elimina o fator humano na gestéo do
almoxarifado, contudo redireciona a atuacdo do operador para funcgdes de
monitoramento de processos, tratamento de excecdes de sistema e controle de
qualidade.

Modulo 10: Gestao de Documentos e Faturamento

Aula 10.1: Estrutura da Nota Fiscal Eletronica e Danfe

A Nota Fiscal Eletrénica (NF-e) € um documento exclusivamente digital emitido e
armazenado em formato XML para documentar a circulacdo de mercadorias ou a
prestacdo de servicos. A existéncia do arquivo XML ¢é o fato gerador tributéario perante
as secretarias de fazenda estaduais. O Documento Auxiliar da Nota Fiscal Eletronica
(DANFE) é a representacao grafica impressa em papel da NF-e, utilizada para
acompanhar o transito das mercadorias durante o transporte rodoviério.

O profissional responsavel pela conferéncia de entrada deve entender a estrutura do
DANFE, identificando a chave de acesso composta por quarenta e quatro digitos
numéricos, o cadigo de barras para leitura automatica, os dados do emitente e
destinatério e o detalhamento dos impostos incidentes. A auséncia da chave de acesso
valida no banco de dados impede a validacdo da nota fiscal e o lancamento correto dos
itens no estoque financeiro da organizacao.

Aula 10.2: Validacéo Fiscal de Mercadorias e CFOP

A validacéo fiscal na entrada de mercadorias exige a verificacdo dos tributos aplicaveis
e do Codigo Fiscal de Operacdes e Prestacdes (CFOP). O CFOP é um codigo numérico
das operac0es fiscais praticadas no Brasil, definindo se a operagéo de entrada ou saida
gera recolhimento de impostos ou se trata de simples remessa para conserto,
movimentacdo em comodato ou devolucdo de compras.

O langamento incorreto do CFOP pelo conferente de estoque causa sérias distor¢fes no
faturamento e na apuragdo de impostos da empresa, gerando multas pesadas cobradas
pelos 6rgdos de fiscalizacdo tributéaria. Antes de efetuar o aceite do documento fiscal no
sistema ERP, o operador deve confirmar se 0 CFOP lancado na nota condiz com o
pedido efetuado pelo setor de compras e com a natureza da movimentacdo fisica
praticada na recepcao.
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Aula 10.3: Controle de Romaneios e Guias de Remessa

O romaneio de carga € o documento operacional que lista 0os volumes e itens contidos
em um determinado lote de expedic¢&o ou transporte, agrupados sem detalhar os valores
tributarios presentes na nota fiscal. Sua fungéo principal € servir como lista de
verificacdo fisica para os conferentes de embarque, motoristas e conferentes de recepcao
nos clientes finais.

A guia de remessa acompanha transferéncias internas de mercadorias entre filiais da
mesma empresa ou materiais enviados para depdsitos externos temporarios. O controle
rigoroso desses documentos evita a perda de rastreabilidade do patrimdnio da empresa
durante o deslocamento entre instalagdes. O almoxarife deve manter arquivadas as vias
do romaneio devidamente assinadas pelos motoristas responsaveis pelo transporte da
carga.

Aula 10.4: Tratamento de Divergéncias Fiscais na Entrada

A ocorréncia de divergéncias entre a nota fiscal apresentada pelo fornecedor e a ordem
de compra emitida pela empresa exige a interrupgdo imediata do processo de
lancamento do recebimento. As pendéncias fiscais mais comuns envolvem precos
unitérios divergentes do acordado, aliquotas de impostos incorretas, quantidade fiscal
diferente da quantidade fisica entregue ou auséncia de destaque de impostos devidos.

A liberacao de notas fiscais com erros pelo setor de entrada gera passivos tributarios e
divergéncias no valor contabil do estoque. Quando constatado o erro fiscal, o operador
deve notificar o setor de compras para que este entre em contato com o fornecedor
exigindo a emisséo de uma nota fiscal complementar, carta de correcao eletronica ou o
cancelamento do documento original para substitui¢do prévia ao descarregamento.

Aula 10.5: Arquivamento e Temporalidade de Documentos

A legislacéo fiscal e tributaria exige a guarda e preservacdo de documentos fiscais e
operacionais relativos & movimentacgdo de mercadorias pelo prazo minimo fixado na
legislacdo em vigor. Arquivos digitais no formato XML das notas fiscais de entrada e
saida, comprovantes de entrega assinados e manifestos de transporte devem ser
mantidos em servidores de armazenamento seguros com cépias de seguranca periédicas.

A perda de documentos fiscais expde a empresa a penalidades administrativas rigorosas
durante auditorias fiscais governamentais. O profissional responsavel pela gestéo de
documentos no almoxarifado deve implementar métodos claros de arquivamento fisico
e digital, utilizando codificacdo por datas e nimeros de nota fiscal, permitindo a
localizagéo rapida de qualquer comprovante solicitado pelas auditorias internas e
externas.
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Modulo 11: Meétodos de Valoracdo e Métricas de
Estoque

Aula 11.1: Principio e Aplicacdo do Método FIFO ou PEPS

O método FIFO, sigla para a expressdo em inglés First In, First Out, traduzido no Brasil
como PEPS (Primeiro que Entra, Primeiro que Sai), é a técnica de valoragdo e
movimentacao fisica de estoque na qual as mercadorias adquiridas ha mais tempo séo
vendidas ou consumidas em primeiro lugar. Essa abordagem garante que os itens
armazenados ha mais tempo ndo sofram deterioracdo fisica nem fiquem obsoletos com o
passar do tempo.

A aplicacdo do PEPS é indispensavel na armazenagem de produtos com data de
validade definida, como alimentos, medicamentos, cosméticos e produtos quimicos. A
inobservancia do método causa a retencao de lotes antigos no fundo das prateleiras,
culminando no vencimento dos prazos de validade e descarte compulsério do produto.
O operador de estogue deve organizar as prateleiras posicionando as mercadorias mais
antigas na frente das novas entregas recebidas.

Aula 11.2: Principio e Aplicagdo do Método LIFO ou UEPS

O método LIFO, sigla para a expressao Last In, First Out, conhecido no Brasil como
UEPS (Ultimo que Entra, Primeiro que Sai), é a técnica onde os Gltimos produtos
integrados ao estoque sao 0s primeiros a serem retirados para comercializagéo ou uso na
producdo. Sob o ponto de vista contabil e de valoracdo monetaria do estoque, a
utilizacdo do método UEPS ndo é permitida pela legislacdo tributaria brasileira para fins
de apuracdo de imposto de renda.

No entanto, no ambito da movimentacao fisica pura e simples, o arranjo fisico no
formato UEPS ¢é aplicado em estruturas de armazenagem de alta densidade como o
sistema drive-in, onde a Gltima palete inserida na coluna é necessariamente a primeira a
ser retirada pela empilhadeira. O profissional envolvido na gestdo do armazém deve
estar atento a essa distingdo, garantindo que as regras contbeis sigam a legislacéo fiscal
enquanto as limitacdes mecanicas de armazenagem sejam compensadas
operacionalmente.

Aula 11.3: Custo Médio Ponderado Movel

O método do Custo Médio Ponderado Movel ¢é a forma de valoracdo do estoque mais
aceita e utilizada pelas empresas brasileiras para fins contabeis e de gestao interna. Por
meio dessa metodologia, o valor monetario unitario de cada item em estoque é
recalculado automaticamente a cada nova entrada de mercadorias, dividindo o custo
financeiro total acumulado pela quantidade fisica total atualizada do item.
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A utilizacdo do Custo Médio Ponderado suaviza as oscilagcdes bruscas nos pregos de
compra causadas por inflagdo ou variagdes cambiais de curto prazo, permitindo uma
precificacdo mais estavel dos produtos finais e um acompanhamento realista do valor
patrimonial imobilizado no almoxarifado. A acuracidade desse indicador depende
inteiramente da precisdo dos lancamentos de entrada das notas fiscais e da correcdo na
contagem fisica do material.

Aula 11.4: Giro de Estoque e Cobertura de Estoque

O indicador de Giro de Estoque mede quantas vezes o volume total do estoque mantido
na empresa foi renovado ou vendido ao longo de um determinado periodo de tempo.
Quanto maior for o indice de giro, maior € a eficiéncia na rotacdo do capital de giro
empregado e menor o tempo de permanéncia do produto armazenado nas prateleiras do
armazem.

A Cobertura de Estoque indica o tempo estipulado em dias, semanas ou meses que 0
estoque atual armazenado é capaz de suportar a demanda prevista sem a necessidade de
novas aquisi¢cdes. Um periodo de cobertura longo indica excesso de estoque e capital
imobilizado desnecessario, enquanto um tempo de cobertura curto indica risco frequente
de ruptura no fornecimento aos clientes. O operador deve acompanhar esses indices
para identificar produtos com movimentacao estagnada no armazém.

Aula 11.5: Ponto de Pedido e Estoque de Seguranca

O Ponto de Pedido € o nivel minimo critico de saldo fisico de um item no qual a
emissdo de uma nova ordem de compra deve ser acionada automaticamente para repor o
estoque antes que ocorra a falta do produto. O célculo do Ponto de Pedido considera o
consumo diario médio do item, o prazo de entrega do fornecedor (lead time) e a
quantidade reservada como margem de seguranga.

O Estoque de Seguranca é o volume mantido em reserva para proteger a operagdo
contra variagfes imprevistas, tais como aumentos no consumo ou atrasos nas entregas
por parte dos fornecedores. O descumprimento do sinal do Ponto de Pedido leva a
paralisacdo das vendas ou ao travamento da producdo. Cabe ao profissional de estoque
alertar a equipe de compras sobre variagdes bruscas no consumo ou irregularidades nos
prazos de entrega habituais.

Modulo 12: Seguranca do Trabalho e Saude
Ocupacional

Aula 12.1: Normas Regulamentadoras Aplicadas ao Armazém

As Normas Regulamentadoras do Ministério do Trabalho estabelecem os parametros
obrigatorios para a promocao da satde e seguranca dos trabalhadores nas instalagdes
operacionais. Na area de estoque e armazenagem, aplicam-se rigorosamente as normas
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relativas ao manuseio e transporte de materiais (NR-11), seguranca em maquinas e
equipamentos (NR-12), ergonomia nos postos de trabalho (NR-17) e sinalizacéo de
seguranca nos locais de trabalho (NR-26).

O descumprimento dessas diretrizes legais resulta no embargo de instalacoes, aplicacdo
de multas severas pelos 6rgaos de fiscalizacdo e responsabilizacéo civil e criminal dos
gestores em caso de acidentes. O profissional de estoque deve conhecer os preceitos
basicos das normas aplicaveis a sua rotina, participando das capacitagdes obrigatorias e
adotando comportamentos seguros durante todas as fases do manuseio e transporte de
materiais.

Aula 12.2: Equipamentos de Protecdo Individual e Coletiva

O uso de Equipamentos de Protecédo Individual (EPI) e Coletiva (EPC) € indispensavel
para a neutralizacdo ou atenuacéo de riscos presentes no ambiente de armazenagem. Os
EPIs béasicos exigidos na operacdo de estoque incluem calgcado de seguranca com
biqueira reforcada, luvas de protecdo mecénica e 6culos de prote¢do. Dependendo da
operacdo, podem ser necessarios capacetes de protecao e protetores auditivos em areas
de circulagdo de méaquinas.

Os Equipamentos de Protecdo Coletiva (EPC) englobam protetores de coluna para
estruturas porta-paletes, telas de protecdo contra queda de volumes nos corredores de
picking, faixas antiderrapantes nas rampas e extintores de incéndio com acesso
desimpedido. O operador é obrigado por lei a utilizar os EPIs fornecidos pela empresa
durante toda a jornada de trabalho, zelar pela conservagao dos equipamentos e
comunicar imediatamente qualquer dano que comprometa sua eficacia de protecao.

Aula 12.3: Prevencédo de Acidentes e Mapeamento de Risco

A prevencdo de acidentes no setor de estoque baseia-se na identificacdo prévia das
condigdes inseguras e na eliminacdo de atos que possam gerar lesdes aos trabalhadores.
O Mapeamento de Risco da area de armazenagem indica graficamente as zonas onde ha
probabilidade de quedas de materiais, atropelamentos por empilhadeiras, esmagamento
de membros ou lesGes por esforco fisico continuo.

Atitudes como correr pelos corredores operacionais, utilizar calcos improvisados sob
caixas, subir nas travessas do porta-paletes sem cinto de seguranga e transportar
passageiros nos garfos das empilhadeiras constituem atos inseguros graves e
inaceitaveis. O relatorio imediato de episddios conhecidos como quase-acidentes
permite que a CIPA e o setor de seguranca do trabalho implementem correcfes
preventivas antes que um acidente de fato ocorra.

Aula 12.4: Sinalizacdo de Seguranca e Vias de Circulacdo

A demarcacao clara das vias de circulacéo e a sinalizagdo visual do almoxarifado
organizam o trafego de pessoas e veiculos pesados de forma harmoniosa. As faixas
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demarcatérias pintadas no piso com tintas de alta resisténcia definem os corredores
exclusivos para passagem de pedestres, as vias de trafego de empilhadeiras, 0s pontos
de parada obrigatdria e o perimetro de seguranca ao redor dos painéis elétricos.

Manter as faixas de pedestres e as vias de circulacdo completamente desimpedidas sem
caixas, paletes ou lixo depositado é uma norma bésica de segurancga. A invasdo da faixa
de caminhamento por empilhadeiras ou o depdsito temporario de caixas sobre as faixas
de circulacdo de pedestres aumenta expressivamente o risco de atropelamentos e impede
a evacuacao rapida do prédio em casos de acionamento do alarme de emergéncia.

Aula 12.5: Procedimentos de Emergéncia e Primeiros Socorros

Os centros de distribuicdo e depdsitos devem possuir planos de resposta a emergéncias
estruturados para o combate a principios de incéndio, vazamento de substancias
quimicas perigosas e prestacdo de primeiros socorros em acidentes com colaboradores.
Todo profissional de estoque deve conhecer a localizacdo exata das saidas de
emergéncia, dos alarmes manuais e dos extintores de incéndio adequados para cada
classe de fogo.

Em situacdes de acidente com vitima dentro do armazém, o operador deve manter a
calma, isolar imediatamente o local para evitar novos acidentes, acionar a brigada de
incéndio da empresa e nao movimentar o trabalhador ferido sem o apoio do pessoal
treinado em primeiros socorros. A realizagédo regular de simulados de evacuacao garante
que a equipe aja de maneira organizada e rapida em situacdes reais de sinistro.

Modulo 13: Gestdo de Residuos e Organizacéo (5S)

Aula 13.1: Metodologia 5S Aplicada ao Estoque

A metodologia 5S é uma filosofia de origem japonesa focada no aprimoramento do
ambiente de trabalho por meio da aplicacdo de cinco sensos operacionais: Utilizacdo,
Organizacdo, Limpeza, Padronizagéo e Disciplina. No contexto de um armazém, a
aplicacdo do 5S elimina o acimulo de materiais obsoletos, garante a alocacéo de
ferramentas nos locais corretos e mantém o piso e 0s equipamentos limpos e
conservados.

O Senso de Utilizacao separa o que é estritamente necessario para o trabalho daquilo
que deve ser descartado ou redirecionado. O Senso de Organizacgao determina um lugar
especifico para cada ferramenta de trabalho, como leitores de codigo de barras, estiletes,
bobinas de filme e carrinhos manuais. A manutencao continua do programa 5S no
estoque eleva a produtividade operacional, melhora o clima organizacional e reduz a
taxa de erro nas atividades diérias.

Aula 13.2: Descarte Adequado e Legislacgdo Ambiental
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A operacdo diaria do estoque gera residuos que demandam tratamento e destinacdo final
ambientalmente adequados, em conformidade com a Politica Nacional de Residuos
Solidos. O descarte inadequado de papéis, plasticos, paletes de madeira danificados,
lampadas fluorescentes, 6leo de empilhadeiras e baterias de litio sujeita a organizacao a
sancOes penais e administrativas previstas na legislagdo ambiental.

O almoxarifado deve possuir um local especifico destinado a coleta seletiva e ao
armazenamento temporario de residuos industriais até a destinacéo final. O operador
deve separar corretamente 0s materiais reciclaveis dos néo reciclaveis e garantir que
produtos quimicos vazados recebam tratamento com absorventes granulados sintéticos
especificos antes do recolhimento, impedindo a contaminacéo da rede de esgoto e do
solo.

Aula 13.3: Reaproveitamento e Reciclagem de Embalagens

O aproveitamento sustentavel das embalagens que chegam ao almoxarifado gera
economia na aquisi¢édo de insumos de expedicéo e reduz a geracao de lixo descartado.
Caixas de papeldo corrugado recebidas em bom estado de conservagdo podem ser
reutilizadas para o transporte interno de pecgas ou reformatadas para envio de devolugdes
a fornecedores.

A compactacdo mecénica de residuos de papeldo e plastico por meio do uso de prensas
hidraulicas otimiza o espaco fisico de armazenamento dos materiais reciclaveis e
aumenta o valor financeiro de venda para cooperativas de reciclagem. O operador deve
tomar cuidado ao abrir caixas com estiletes para ndo danificar as abas de papeléo,
preservando a integridade do material para permitir seu reaproveitamento em etapas
futuras da operacéo.

Aula 13.4: Organizacéao Espacial e Limpeza Operacional

A manutencdo das areas operacionais organizadas e limpas interfere diretamente na
seguranca do trabalho e na conservacao das mercadorias estocadas. A poeira acumulada
sobre caixas de papeldo desvaloriza o aspecto visual do produto para o cliente e pode
danificar componentes eletronicos sensiveis. A presenca de fragmentos de madeira,
lacres pléasticos cortados e 6leo derramado no piso cria risco de escorregdes e
perfuragdes nos pneus dos equipamentos.

A rotina de limpeza do armazem deve ser distribuida entre todos os membros da equipe
ao término de cada turno de trabalho. Cada operador é responsavel por manter limpo e
organizado o seu posto de trabalho no picking ou no packing, recolhendo retalhos de
fita, plasticos bolha excedentes e aparas de papel. Um ambiente de trabalho organizado
facilita a visualizacdo dos produtos, acelera as contagens de inventario e reduz a fadiga
mental da equipe.

Aula 13.5: Cultura de Padronizacdo e Melhoria Continua



,DV& ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

A sustentabilidade das boas praticas no almoxarifado exige a criacdo de uma cultura
baseada em padrdes rigorosos e na constante busca pela melhoria continua dos
processos, conceito derivado do Kaizen. A padronizacdo operacional é mantida atraves
de instrucdes de trabalho ilustradas fixadas nos postos operacionais e por meio da
auditoria periddica dos processos aplicados.

Quando um operador identifica um método de trabalho mais eficiente ou mais seguro
para realizar uma tarefa, essa ideia deve ser analisada e, se aprovada, integrada ao
Procedimento Operacional Padrdo da empresa. A melhoria continua estimula o
envolvimento direto dos profissionais da ponta operacional na solugdo dos problemas
do armazém, promovendo o engajamento coletivo e mantendo a operacdo em alto
patamar de eficiéncia.

Modulo 14: Prevencao de Perdas e Combate ao
Desperdicio

Aula 14.1: Identificacdo de Fatores Geradores de Perdas

A ocorréncia de perdas no estoque representa uma sangria financeira direta que reduz os
lucros e mina a competitividade da organizagdo. As perdas no ambiente de
armazenagem dividem-se em causas operacionais e causas nao operacionais. As perdas
operacionais decorrem de manuseio inadequado, queda de pacotes da empilhadeira,
esmagamento por excesso de empilhamento, obsolescéncia e vencimento de prazos de
validade de produtos.

As perdas ndo operacionais englobam o furto interno, a fraude praticada por terceiros no
recebimento ou expedicao e o extravio de volumes no transporte. A atuacdo proativa do
profissional de estoque envolve identificar as vulnerabilidades dos processos, tais como
areas sem cobertura de cameras, conferéncias mal executadas ou caixas armazenadas de
forma inadequada, comunicando essas situacfes imediatamente aos responsaveis pela
gestdo do setor.

Aula 14.2: Monitoramento de Validade e Produtos Vencidos

A gestéo de produtos com data de validade estipulada exige acompanhamento continuo
por meio de relatérios de controle de validade fornecidos pelo sistema WMS. A regra
operacional determina que nenhum produto deve ser armazenado sem o devido registro
do nimero do lote e da data exata de vencimento no momento do recebimento na doca
de entrada.

Os produtos com prazo de vencimento proximo devem ser identificados com etiquetas
de alerta e priorizados nas saidas através de promogdes de venda direcionadas ou
acordos de devolugéo prévia com os fornecedores. A permanéncia de produtos vencidos
nas prateleiras do armazém expde a empresa a pesadas multas da vigilancia sanitaria e
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ao risco da entrega acidental ao cliente final, trazendo prejuizos a imagem da marca no
mercado.

Aula 14.3: Seguranca Patrimonial e Controle de Acessos

A seguranca patrimonial nos centros de distribuicdo fundamenta-se na restricdo rigorosa
do acesso fisica de pessoas nao autorizadas as areas de armazenagem de produtos. A
entrada no almoxarifado deve ser controlada por meio de crachés eletrénicos,
torniquetes e catracas com leitura biométrica. Visitantes, prestadores de servico e
motoristas externos ndo devem transitar desacompanhados pelas instalagcdes do estoque.

Produtos de alto valor agregado e pequenas dimens@es, como eletrénicos, celulares e
perfumes, devem ser guardados em areas de seguranca isoladas, conhecidas como
gaiolas ou cofres de estoque, com controle de acesso ainda mais restrito e
monitoramento por cdmeras de circuito fechado vinte e quatro horas por dia. O operador
deve manter as portas das areas restritas constantemente trancadas e reportar a presenca
de estranhos no recinto.

Aula 14.4: Auditorias de Processo e Investigacdo de Avarias

A auditoria de processos no almoxarifado € a atividade continua de inspecdo que
verifica se 0s procedimentos operacionais padrao estdo sendo rigorosamente seguidos
pelas equipes em todas as fases da operagdo. A auditoria analisa desde 0 uso correto dos
coletores de dados, a conferéncia de validades na prateleira, o preenchimento de
planilhas de temperatura, até a amarracdo correta das cargas sobre os paletes.

Quando ocorrem avarias internas, deve-se instaurar um procedimento de investigacdo
para entender o contexto do incidente. A avaria ndo deve ser descartada sem a emissao
do Relatério de Avaria, assinado pelo causador do dano e pelo seu supervisor. Essa
documentacao fornece dados estatisticos que revelam se o dano ocorreu por falha de
treinamento do operador, defeito no equipamento de movimentacéo ou fragilidade
excessiva da embalagem fornecida pelo fabricante.

Aula 14.5: Planos de Ac¢édo para Reducdo de Vulnerabilidades

A eliminacéo sistematica das vulnerabilidades operacionais do estoque é formalizada
por meio de Planos de Acdo elaborados com base na metodologia 5W2H. O plano
estabelece o que sera feito, por que seréa feito, quem sera o responsavel, quando sera
concluido, onde sera aplicado, como sera executado e qual o custo financeiro estimado
para a implementacdo da medida corretiva.

Os planos de acdo abrangem a instalagdo de novas grades de protecdo, a contratacdo de
treinamentos operacionais, a substituicdo de embalagens e a alteracdo dos
procedimentos de conferéncia nas docas. A execucédo e checagem continua das metas
estabelecidas no plano de ac¢do asseguram a reducgdo gradativa dos indices de perdas,
protegendo o patrimonio imobilizado sob responsabilidade da equipe de estocagem.
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Modulo 15: Logistica para E-Commerce e
Omnichannel

Aula 15.1: Particularidades da Operacéo Logistica para E-Commerce

A operacdo de estoque direcionada ao e-commerce possui caracteristicas proprias que a
diferenciam substancialmente da armazenagem tradicional voltada para o varejo fisico
de grande volume. No e-commerce, 0 volume de pedidos diarios € extremamente alto,
contudo a quantidade de itens por pedido é reduzida, exigindo alta velocidade na
separacdo e embalagem individual dos pacotes.

Essa operacdo demanda uma estrutura fisica adaptada para o picking fracionado, com
estantes de facil acesso, corredores dimensionados para o trafego intenso de pessoas e
alta velocidade no processamento das informagdes. A tolerancia do cliente do e-
commerce para atrasos ou envios incorretos € minima. O profissional de estoque deve
demonstrar extrema velocidade e acuracidade, visto que a reputacdo da loja virtual
depende da entrega no prazo estipulado.

Aula 15.2: Estratégias de Cross-Docking e Drop Shipping

O Cross-Docking e o Drop Shipping séo estratégias logisticas voltadas para a reducédo
do tempo de estocagem e a eliminagdo dos custos associados a guarda fisica dos
produtos. No Cross-Docking, as mercadorias recebidas na doca de entrada ndo séo
enviadas para as posi¢es do armazém,; elas sao imediatamente conferidas, separadas e
transferidas diretamente para as docas de expedicdo para envio ao cliente final.

No Drop Shipping, a empresa comercializa o produto, mas a responsabilidade pelo
armazenamento, separacdo e envio direto ao consumidor final é transferida ao fabricante
ou distribuidor do item. A execucao eficiente do Cross-Docking exige alto grau de
sincronia no agendamento dos veiculos de entrada e saida, além do fluxo de dados em
tempo real entre fornecedor, transportador e o centro de distribuicéo.

Aula 15.3: Gestdo de Picos de Demanda e Sazonalidade

As operagdes de comércio eletronico sofrem fortes variagdes operacionais provocadas
por datas comemorativas e eventos promocionais sazonais, como a Black Friday, Natal
e Dias das Mées. Nesses periodos, 0 volume diario de pedidos submetidos ao armazém
pode quadruplicar em relacdo aos dias comuns da operacdo, exigindo planejamento
estruturado e dimensionamento previo da capacidade operacional.

A preparacéo para picos de demanda inclui o aumento temporario da forga de trabalho,
a reorganizacdo do arranjo fisico alocando os produtos de maior apelo promocional nas
posicBes mais acessiveis, a aquisi¢ao antecipada de insumos de embalagem e a

realizacdo de testes de estresse nos sistemas de WMS e coletores de dados. O operador
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deve estar preparado para atuar em regimes de turnos estendidos, mantendo o foco na
qualidade do acondicionamento dos pacotes.

Aula 15.4: Processamento Répido de Pedidos e SLA

O SLA, sigla para Service Level Agreement, ou Acordo de Nivel de Servigo, define o
tempo limite contratual estipulado para que um pedido seja processado, separado,
embalado e despachado apds a aprovacgdo do pagamento no ambiente virtual. O
cumprimento do SLA de expedicdo é um dos principais indicadores de qualidade da
operacao logistica no e-commerce.

A quebra do SLA gera atrasos nas entregas finais, reclamacdes nos canais de
atendimento e cancelamentos de pedidos. Para manter os tempos dentro das metas
estabelecidas, o fluxo de pedidos no armazém deve ser continuamente monitorado
através de painéis de gestdo a vista que exibem a quantidade de pedidos em cada fase da
operacdo. O profissional de estoque deve trabalhar focado na eliminacéo de tempo
parado entre as etapas de picking e packing.

Aula 15.5: Logistica Reversa no Comercio Eletrdnico

A legislacéo de protecéo ao consumidor garante ao comprador virtual o direito de
arrependimento da compra em até sete dias apos o recebimento da mercadoria, gerando
um volume expressivo de trocas e devolugdes que precisa ser absorvido pelo estoque. A
logistica reversa do e-commerce envolve a postagem do produto pelo cliente em
agéncias dos correios ou pontos de coleta conveniados e seu transporte de volta ao
armazem.

Ao dar entrada no centro de distribuicdo, o pacote retornado deve passar por rigorosa
triagem para verificar se o item foi utilizado, danificado ou devolvido sem os acessorios
e manuais originais. Produtos aprovados na inspe¢édo sao limpos, reembalados e
devolvidos ao estoque comercializivel. Itens com avarias na embalagem priméria mas
em perfeito funcionamento podem ser redirecionados para venda em canais de
liquidacdo ou outlets.

Modulo 16: Gestao de Pessoas e Comunicacao
Operacional

Aula 16.1: Trabalho em Equipe no Ambiente de Armazém

O funcionamento de um armazém depende diretamente da cooperacéo e do trabalho
sincronizado entre os diversos setores operacionais. Uma falha cometida na conferéncia
de recebimento prejudica a alocacéo efetuada pelo operador de empilhadeira, reduz a
velocidade da separacao de pedidos e culmina em erros detectados na conferéncia de
expedicéo.
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A construcao de um ambiente de trabalho colaborativo fundamenta-se na empatia, no
respeito mutuo e na consciéncia de que o trabalho individual impacta a etapa seguinte
da operacdo. O profissional de estoque deve manter postura prestativa, colaborar
espontaneamente com 0s colegas durante picos de movimentagdo e comunicar clareza
na passagem de bastdo de tarefas entre os turnos de trabalho.

Aula 16.2: Comunicacdo Clara e Alinhamento de Turnos

A comunicacdo clara e sem ruidos no ambiente do almoxarifado é uma ferramenta de
seguranca e produtividade operacional. A troca de informagdes entre os turnos de
trabalho, conhecida como passagem de turno, deve relatar o estado dos equipamentos de
movimentacdo, pendéncias na conferéncia de cargas recebidas, pedidos urgentes ainda
ndo separados e divergéncias detectadas nos inventarios rotativos.

O uso de quadros de comunicagdo a vista posicionados na entrada da opera¢éo ajuda a
alinhar os objetivos diarios do setor, metas de produtividade e avisos sobre seguranca
do trabalho. O operador deve acostumar-se a ouvir atentamente as instrugdes passadas
nas reunides de alinhamento operacional de cinco minutos organizadas no inicio de cada
jornada de trabalho antes de iniciar a operagéo.

Aula 16.3: Resolucéo de Conflitos na Operacéo Diaria

A rotina em centros de distribuicdo envolve ritmo intenso de trabalho, pressao por
prazos rigorosos e cumprimento de metas, condi¢Ges propicias ao surgimento de
divergéncias e atritos interpessoais entre 0s membros da equipe. A resolugcéo imprevista
desses conflitos exige maturidade profissional, equilibrio emocional e foco na busca
pela solucdo técnica do problema, evitando ataques pessoais.

A ocorréncia de falhas operacionais deve ser encarada como uma oportunidade de
revisao dos processos e treinamentos, nao para a busca de culpados no ambiente
operacional. O didlogo direto e o respeito as diretrizes da empresa devem ser
preservados. Casos de desacordo frequentes entre colaboradores devem ser
intermediados pela lideranca direta do setor para evitar prejuizos ao clima da equipe e
ao andamento das operacdes logisticas.

Aula 16.4: Lideranca Operacional e Orientacédo para Resultados

A lideranga operacional na armazenagem néo é exercida exclusivamente por detentores
de cargos formais de superviséo, contudo se manifesta no dia a dia por meio do
comportamento dos profissionais que servem como referéncia técnica para a equipe. O
operador experiente que demonstra dominio dos processos, cumpre as regras de
seguranca e orienta com paciéncia os novos colaboradores exerce um papel fundamental
de liderancga informal.

A orientacdo para resultados exige que a equipe compreenda o impacto financeiro e
comercial de cada acdo executada dentro do almoxarifado. O cuidado na guarda de um
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palete, a precisdao na contagem do inventario e a agilidade na embalagem do pacote séo
posturas alinhadas com a busca da exceléncia operacional. A postura proativa na
solucéo de problemas diarios consolida o perfil do profissional pronto para assumir
novos desafios na empresa.

Aula 16.5: Etica Profissional e Compromisso Organizacional

A ética profissional é o pilar fundamental que sustenta a confianca depositada no
trabalho dos operadores e gestores de estoque. O profissional tem sob sua custddia
direta valiosos bens patrimoniais da empresa, 0 que exige idoneidade moral,
honestidade e compromisso com a verdade na prestacao de contas dos saldos e no
registro de eventuais avarias acidentais cometidas durante a jornada.

Praticas como omitir avarias de produtos, falsificar contagens de inventario para bater
metas ficticias de acuracidade, facilitar o desvio de mercadorias ou agir de ma-fé nos
processos de auditoria configuram faltas graves sujeitas a demissdo por justa causa e
sancdes legais. O compromisso com a conduta ética, a assiduidade e a responsabilidade
com o patrimdnio da empresa garantem o respeito da equipe e a longevidade da carreira
profissional na area de gestdo de estoque.

Modulo Extra

Fontes de referéncia sugeridas para estudos complementares

o Associacdo Brasileira de Logistica (ABRALOG) - Publicacdes técnicas, artigos
operacionais e diretrizes sobre gestdo de cadeias de suprimentos e armazenagem.

« - Manual de Logistica e Gestdo da Cadeia de Suprimentos - Livros académicos e
técnicos de autores referéncia na area de logistica interna e movimentacao de
materiais.

o Normas Regulamentadoras do Ministério do Trabalho e Emprego (MTE) -
Textos oficiais da NR-11 (Transporte, Movimentacdo, Manuseio e
Armazenamento de Materiais), NR-12 (Seguranca no Trabalho em Maquinas e
Equipamentos) e NR-17 (Ergonomia).

o Conselho Nacional de Politica Fazendaria (CONFAZ) - Legislacéo nacional
sobre emissdo, validagdo e arquivamento de Nota Fiscal Eletronica (NF-¢) e
DANFE.

e GS1 Brasil (Associagdo Brasileira de Automacéo) - Documentagdes técnicas
sobre padrdes de cddigo de barras, codigo GS1-128 e identificacdo por
radiofrequéncia (RFID).

e Instituto Movimento 5S - Materiais e guias praticos sobre a implementacéo e
auditoria da metodologia 5S em ambientes operacionais e fabris.

« Revista e Portais Especializados em Logistica e Supply Chain - Artigos sobre
automac&o industrial, sistemas WMS, robotica aplicada a armazenagem e casos
praticos de e-commerce.



,DV& ADLAS CURSOS ONLINE

CURSOS ONLINE www.adlas.com.br

o Legislacdo Ambiental e Politica Nacional de Residuos Sélidos (Lei n°
12.305/2010) - Diretrizes governamentais para o descarte adequado, reciclagem
e logistica reversa de embalagens.



