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RESUMO

Os investimentos em estoque e armazenagem representam uma significativa fatia do capital
dispendido por uma industria do setor metal mecanico de pequeno porte, por isso as acdes de
desenvolvimento na area de gestdo de estoque sdo importantes para o desenvolvimento e
eficiéncia dessas empresas, uma vez que geram resultados relevantes, tanto referente a
despesas com armazenagem como, a producdo, que tem seu suprimento garantido,
colaborando com o esperado nivel de servico ao cliente. O presente trabalho propde métodos
simples de analise de demanda e célculos de niveis adequados de estoque, somado ao uso de
principios do sistema Kanban, para tornar as rotinas do setor de almoxarifado e ciclos de

operacdes envolvendo outros setores mais rapidos, precisos e padronizados.

Palavras-chaves: gestdo de estoque; Kanban.



SUMARIO
LISTA DE ILUSTRAGOES ..ottt st se ettt es st nann st nensans s Vil
LISTA DE TABELAS E QUADROS .......oooiie ettt ettt st et ettt ettt sbesteente e e nbeste et VI
LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS ..ottt ettt sttt te st s beebe et enns IX
1 INTRODUGAOD ..ottt sttt s ettt ns st as st nsanen s asenaanen s 1
I RN U 1oy 1 V7SSOSR 2
1.2 DEFINICAQ E DELIMITAGAO DO PROBLEMA ....c.uiiuiiteiteateeseesteseestestessessesseassessessessessessessesssessessessessessessesses 3
IR T O 1= N =5 1 1Yo 1SS TSRORSIN 4
13.1 L@ o111 Yo TN 11 = SRS 4
1.3.2 ODBJELIVOS ESPECITICOS ...viviiiiie ittt sttt e ae b e be s beebeereeseeeesbesbesrestesnnaneas 4
1.4 IMETODOLOGIA ......cteeteeetetteet e eteete et ete et et et eetestesteabeete e st estestesbesbeabeessensestesteebesbeebsensentesseabesbesbesteareenserens 4
1.5  ESTRUTURA DO TRABALHO ...c..ciiitiete ittt cte et etteeteetesteeteeteesteaeesestestesteassesteseatestestestesssensessesestestestesaeareas 5
2 REVISAO DA LITERATURA ..o oot eeeee oottt et et et ettt s s et et et sttt eseses et et et ee e e et et et et eeenaeeas 7
2.1 GESTAO DE ESTOQUES ....ceiutttiuteeeteeateeesseeastssassseastssassseessssasssesssssesssesssssesssesssssesssesssssssssesssssssnsesssessnsessnes 7
2.2 SISTEMA DE MEDIGAO DE DESEMPENHO (SIMD).....ccviiiiiiiiiiiiniiieiisie ettt 11
2.2.1 GFO 8 ESTOGUE ...ttt bbbt b ettt bbbt b et 12
2.2.2 F AN o1 U] - Uol T SRS 12
2.3 MODELOS DE GESTAO DE ESTOQUE .....ociitiiii ittt sttt ettt ettt st s st e e s s eata e s s sabaa e s sbbe e s sbaae e s sabeeas 14
2.3.1 Modelo de CoNtrole PErIOUICO ......cc.evuiiuiiiiiciecic ettt st neene e s 14
2.3.2 /Tl (=] [o2io [T mdo] o) (o ] (T8 o=To T [o USSR 15
2.3.3 Modelo d0 LOtE ECONOMICO .....cveiviiiiiiiticiecti ettt sttt st b et stesbe e enee e enes 16
24 CUSTOS DE ESTOCAGEM ....tiiiiiiiiiiiiiee sttt sieeateessteesbeeastaesbee e ba e st e et e e sbe e e nbae e bt e e bae e be e e sbaeesbbeenbaeenbbeeas 18
25 (OIS T] | = (o7 oy Y@ 1 AN = 1 OSSPSR 20
2.6 o= IO ] = AN =T I (07 Yo7\ PSP 21
2.6.1 Politicas para o gerenciamento de estoques: um estudo de caso em uma empresa do ramo metal-
MECANICO 08 PEAUENO POTLE ...veveeeieite ettt ettt sttt sttt et b ettt b et b e bt b e b e e bt be b e bt s b b e bbb e st be e ne e 21
2.6.2 Eficiéncia da implantacdo do sistema Kanban de abastecimento no setor de componentes
INJETAA0S M PIASLICO ....c.viiiiie ittt ettt st et e teebeebe et e besbesbesbeess e e e besbesbesteeneeneeeens 22
2.7 PLANEJAMENTO DE NECESSIDADE DE IMATERIAIS. .....ciitieiiteiitiesieesiieessesssiessssessssessssessssessssessssnssssessnes 24
2.8 GESTAO DA DEMANDA .....ooitieitteite et ateattesttesteesteesteasteassesseesseesseeaseaseasseasseassesss e taesteesteeseeanseaneesneeaseenss 25
2.8.1 I oL [T LT T Ty o PSS 25
2.8.2 MELOTOS A8 PTEVISAD ....vecvveviiiiieiie sttt ettt sttt ettt e st e be s be et e ese e st e stesbesresbeeraens 26
3 DESENVOLVIMENTO. .. ..ottt sttt st st sttt st e s be st e s te e bt e e et et e sbeebeeseenee e e stesbesaeeteeneens 28
3.1 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA ......otiiitie ittt ettt ettt tee et e st e et e st e e ste e e staeessaeessaeessaeessaeesaeeensneesneeens 28
3.11 LOF: T Tol (< 2= Tor= (oo [0 JT=1 (o OO RP PP 30
3.2 [0 17X ] N[0 13 1[0 0 T USSR 31
3.3 PROPOSTA PARA GESTAO DE ESTOQUE ......vviiiiiiiiieciee st ettt ettt te et a st et e et e staaebaesnnneennneenes 36
3.4 CLASSIFICACAO ABC DOS PRODUTOS ....viitvtetiiesieeestteesiteessteessseesssesssssesssesssssessssssssessssessssssnsessnsessnsess 37
3.5 GESTAO DE MATERIAS-PRIMAS .....eiitiiiitteiiteeitte e etee ettt stee e st e e steeesteeesteeebeeessaeessseessaeesseeessaeesseeesnaeessneens 41
35.1 Método do Ponto de Pedido/COMPIa .......cceiveiierieiiieieiee ettt sttt eens 43
3.5.2 Saidas de MatBria-PrimaL.........cccccoiiiiiiiiic ettt st be ettt e s beebeebeene e 50
3.6 N[ 51[07N 10 2 =T PP PRI 51
4 CONSIDERAGOES FINAIS. ..o see s ssasn s annanens 54
4.1 (600] N 1 211 =101 (010] =1 SRS ROPRRRUT 54
4.2 DIFICULDADES E LIMITAGOES .....viiitite ittt ittt ettt stte e ette e stveeette e stte e ette e stteesabe s snbeesabesanbeesabessnbeesnbessnbeesnreeanes 54
4.3 TRABALHOS FUTUROS .....ocuviviteiteeteeteeseeseestestessessesssassessssesssssestesssasssssenseseessessessestesssensessessessessessessessens 55
REFERENCIAS ...ttt 57

Y= 1N 0] [ T 59



APENDICE A — TABELA DE CLASSIFICACAO ABC DOS PRODUTOS

Vi



Vii

LISTA DE ILUSTRACOES
FIGURA 1 - ETAPAS DA IMETODOLOGIA ....ceciviiiiteeeitteeitee e ittt e steeesteeesteeesssesstseesssesstseesssessssessssesassessssesssseesssesssesssessnns 5
FIGURA 2 - ADMINISTRAGAO DE ESTOQUES FONTE: BERTAGLIA (2003) .....ccvveieieieriesiesie e seeseesie e s sne e e 8
FIGURA 3- GRAFICO MODELO DE REVISAO PERIODICA .......ciiieiitieeitie ettt esteeesteeesteeesteeesseessssessteessssessssessssesssnesssneens 15
FIGURA 4 - METODO DO PONTO DE PEDIDO FONTE: RUSSOMANO (2003) .....cvviviieiiriiieiinieieiesiereee st 16
FIGURA 5 - GRAFICO DE CURVA ABC FONTE: CORREA ET AL. (2001).....ccviiieiiiiiieisiesieisiesieie e 21
FIGURA 6 — ORGANOGRAMA FONTE: AUTOR ...eiiiitiieeiittie e e ettt e e ettt e e e ette e e e etaee e stteeeaatbeeeestaeeesasbeeeaasteeeesbaeeesasseneans 29
FIGURA 7- PROCESSO DE SAIDA DE M.P. E COMPRAS .....oiiiitiie e ittt e eettte e eettee e e ette e e e ette e e s etteeeastbteeesasteeessabeeeaanbaeeeans 33
FIGURA B - ENTRADA DE MP.....ociitie ettt ettt e ettt e e e et e e e et e e e e etba e e e eatae e e s ebbeeesanbaeeesnbaeeesasaeeaans 34
FIGURA 9 - ETAPAS PARA DESENVOLVIMENTO DA PROPOSTA ....vvtiitiieitieeiteeeitteesteeestreesseeessnessseeesssessssesssnesssesssneens 36
FIGURA 10 - DISTRIBUICAO ABC POR PRODUTOS ....ecitvieitiieitreeitteesteeessseestseesssesssseesssesssssesssessssessessssessssessssessnsess 40
FIGURA 11 - GRAFICO COMPARATIVO DEMANDA X QUANTIDADE DE PRODUTOS .....veciivieitieeiteeestteesneesnreesnneesnneens 40
FIGURA 12- GRAFICO PARETO ABIC ... ittt et e e ettt s et e e e st e e e e eate e e s s abe e e e astbeeesneeeessnbeeeeanteeeeans 41
FIGURA 13 - CARTAO KANBAN .....ueiiitii ittt ittt i iteeeiteeeeteeeeteeesteeasteeasteeasbeeeabeeabseeabeeeabseeaseeesbseesteeesbbeesseeessbeessseessreens 48
FIGURA 14 - ESQUEMA DE RETIRADAS DE IMP ..ottt ettt rabbaa e e e sbaaa e e e e s seaaaans 48

FIGURA 15 - QUADRO DE CONTROLE PARA O ALMOXARIFADO .......uiiiuiiieesieesieesieaseansessresseessessseessesssessssssesssesssesnnes 50



viii

LISTA DE TABELAS E QUADROS

QUADRO 1 - INDICADORES DE DESEMPENHO PARA ESTOQUE ....ccivviiitiieiieeiteeeiteeestneestreesteesstreessnesssneessesssssesnsessssnas 13
QUADRO 2 - PONTOS LEVANTADOS NO DIAGNOSTICO.....ccitiiiiiieeitieeitee ettt estee s steeesteessteeesseesstseessaesssneessesssssesnsessssnas 34
QUADRO 3 - INDICADORES PROPOSTOS PARA GESTAO DE ESTOQUE ....c.vviiiiiieiiie ittt ettt 52
TABELA 1 - VALORES DA CLASSIFICAGCAO ABC ...ttt sttt e ta et eenae e staeebae e 39
TABELA 2 - VALORES PARA CALCULO DO ESTOQUE MINIMO E AVISO DE PRODUCAOQ .......ccccovvviieeiiiececiieee e, 45
TABELA 3 - VALORES PARA CALCULO DO ESTOQUE MINIMO E PONTO DE PEDIDO .......cocviiiiiiieieciiie et 46

TABELA 4 - CLASSIFICACAO ABC DOS PRODUTOS .....vveiuteeisteeateessieeasteessteessseesstesssesssssssssesssssssssesassssassessssssssenses 59



ERP

MP

MRP

OP

PCP

SMD

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

Enterprise Resource Planning
Matéria-Prima

Manufacturing Resource Planning
Ordem de Producéo

Planejamento e Controle da Producéo

Sistema de Medicdo de Desempenho



1 INTRODUCAO

Segundo Arnold (2012) os estoques sdo 0s materiais e suprimentos mantidos por uma
empresa, a fim de vender ou serem usados como insumos para seus processos de producdo. A
gestdo de estoques € responsavel pelo planejamento e controle do estoque desde o estagio de

matéria-prima até o produto acabado entregue ao cliente.

O mesmo autor defende que o estoque e a producdo ndo devem ser administrados
separadamente, pois eles tem forte dependéncia. Afinal a producéo gera o estoque de produtos
acabados e necessita do estoque de matérias-primas, por isso as estratégias de producdo e
gestdo de estoque devem ser colaborativas.

Bertaglia (2003) relata que um dos grandes desafios das organizacdes € relacionado ao
balanceamento de estoques no que se refere a producdo e logistica, com a demanda de
mercado e 0 servi¢o ao cliente. Por isso € necessario uma gestdo de estoques eficiente para
gue se tenha métodos claros e objetivos indicando o que pedir, quanto pedir, quando sera
necessario, como e onde armazenar. Assim a empresa tem a possibilidade de otimizar tanto 0s
investimentos em estoque e capital empenhado, como seu nivel de servico ao cliente,

operacdes de producéo, compras e distribuicao.

O autor alerta ainda sobre a importancia de se dar enfoque aos estoques para que a cadeia de
suprimentos seja administrada com eficiéncia e eficacia. Pois, a atencdo ao gerenciamento de
estoques, ou a falta dela, pode interferir nos resultados estratégicos da empresa. Ao passo que
uma gestao eficiente, além de garantir o desempenho esperado de diversos setores, minimiza

0s custos da empresa, podendo torna-la mais competitiva no mercado.

O trabalho em questdo aborda gestdo de estoque em uma pequena industria do setor metal
mecanico que enfrentava inimeros problemas pela falta de estratégias e controles efetivos
para essa area, tais como: paradas de producédo devido a falta de matérias-primas, excesso de
estoque de alguns itens, provocando um giro de estoque baixo, obsolescéncia de itens

armazenados, entre outros.



Assim, como base em uma revisdo literaria sobre o assunto e no diagnostico, foi possivel
estabelecer estratégias e definir ferramentas adequadas a realidade da organizacdo e que
colaborassem com seus objetivos futuros de expansdo de mercado e desenvolvimento em

termos de qualidade, inovacdo, nivel de servigo e rentabilidade.

1.1 Justificativa

O presente trabalho foi realizado para que, com base em conceitos tedricos e andlise da
empresa, pudesse ser identificada a forma mais adequada de se gerir os estoques da mesma
para que os investimentos em seus armazéns fossem otimizados e seus estoques cumprissem

efetivamente seu papel em relacdo a producao.

O estudo permitiu identificar a forma como 0s processos referentes a gestdo de estoques
estavam sendo executados e sua real eficiéncia em relagdo aos setores de interesse. O trabalho
se propds a criar estratégias e processos de gestdo, que otimizem 0s investimentos em
estoques e sua organizacao de modo que a empresa se torne mais competitiva por trabalhar
com um giro de estoque e capital mais acelerado e ndo sofra as consequéncias negativas de

uma gestdo ineficiente nesta area.

O estudo de caso foi realizado em uma pequena empresa do setor metal mecénico voltado as
areas envolvidas com gestdo de estoques, como: almoxarifado, compras e producdo. De modo
que foram aplicadas técnicas e ferramentas que tornassem as designacfes do almoxarifado

mais eficientes, refletindo positivamente nos demais setores.

O trabalho realizado se incumbiu de, por meio da analise de demandas de produtos,
estabelecer métodos que tornem a gestdo de estoque de matérias-primas eficaz no
atendimento das necessidades ritmadas pela producdo, como também das prioridades e
expectativas enxutas advindas do setor financeiro. Assim o objetivo foi estabelecer niveis de
estoque viaveis sob ambos aspectos, dando atengdo a necessidade de desenvolvimento de
métodos mais eficientes para identificacdo de necessidades de compras e gerenciamento

delas.



Os resultados esperados foram: melhor organizagdo e eficiéncia dos estoques para o
suprimento efetivo das necessidades impostas pelo ritmo de producdo, maior eficiéncia na
identificacdo dos momentos ideais para solicitagdo de compras, gestdo visual e maior giro de
estoque e, dentro das possibilidades da empresa e de sua relagdo com os fornecedores,
reducdo do volume estocado.

1.2 Definigéo e delimitacio do problema

A gestdo de estoques € uma area que envolve muitos setores da empresa e deve ser trabalhada
de forma estratégica para que, por meio dela, a empresa tenha também diferenciais

competitivos em relacdo ao mercado.

A empresa em questdo lida com inimeras falhas em relagdo aos seus estoques armazenados,
tanto de matérias-primas como de produtos acabados. Sua estratégia adotada era manter
produtos acabados em estoque em niveis estratégicos para que esses atendam prontamente 0s
pedidos em carteira, igualmente, manter matérias-primas em almoxarifado para atender a

producgéo assim que esta for disparada pela baixa de produtos acabado.

Porém ndo eram raras as vezes em que a empresa ndo contava com os niveis de produtos
acabados ideais e, também, tinha sua producédo interrompida pela falta de matérias-primas, o
que gerava atrasos frequentes na entrega de pedidos e uma producdo descontinua e

ineficiente.

A empresa, também, trabalha com uma grande quantidade de itens, isso porque tem um
catdlogo de produtos variado e cada um desses produtos é composto por diversas matérias-
primas, algumas exclusivas e outras compartilhadas por alguns deles. Porém, a empresa nao
realizava uma analise eficiente das quantidades ideais de matérias-primas que devia ser
armazenadas para um suprimento eficaz da produgdo e para uma organizagdo do espago de
armazenamento. E quando era realizado um trabalho relacionado aos niveis de estoque, sua

implantacdo ndo passava dos calculos iniciais.

A falta de analise fazia com que a empresa tivesse um estoque totalmente desregulado com

relagcdo as suas necessidades. Com excesso de alguns itens e falta de outros. Sofria tambeém



com a obsolescéncia de certos itens e um pequeno giro de estoque, tendo, portanto, uma

grande quantidade de capital investido.

O trabalho teve como foco a gestdo do estoque de matérias-primas da empresa, visando torna-
la efetiva no atendimento dos objetivos desta, que dentro das condicGes, pretendeu propor
acOes que refletissem na reducdo de seus investimentos em estoque, com destinacdo mais
adequada as demandas de producdo, assim como, maior organizacdo do espaco de
armazenamento e um controle de indicadores de desempenho elaborados de acordo com as

necessidades e realidade identificada na empresa a partir do diagndstico realizado.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

Estruturar a gestdo de estoque de matérias-primas em uma pequena empresa do setor metal

mecanico.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos, tem-se:

e Revisar a literatura sobre Gest&o de Estoque;

e Caracterizacdo da empresa e setores envolvidos na tematica do estudo;
e Diagnosticar os problemas em relacéo a Gestdo de Estoque;

e Propor um modelo adequado de Gestdo do Estoque.

1.4 Metodologia

Segundo Miguel et al, (2010), a natureza da pesquisa é aplicada, ou seja, que gera
conhecimentos para aplicacdo pratica para a solucdo de problemas, envolvendo interesses

reais.

A abordagem é mista, dividindo-se em qualitativa, nas fases de mapeamento e defini¢do de

indicadores, nas quais foram relacionadas informagdes de carater subjetivo, e quantitativa nas



fases de uso de métodos matematicos para definicdo de padrdes numéricos para 0s estoques,

nas quais se dimensionou o0s niveis de estoque por meio do uso de valores numéricos.

O trabalho visou a realizacdo de um estudo de caso em uma pequena empresa do setor metal
mecanico voltado a area de Gestdo de Estoques. Tendo como propdsito a elaboracdo de
métodos e processos de trabalho para o setor, compativeis com a realidade da empresa e de

aplicacdo viavel em curto prazo.

A realizacdo do trabalho compreendeu a realizacdo sequencial das seguintes etapas, Figura 1:

Caracterizagao

Revisar a da empresa e Diagnostic Proposta

literatura setores o dos de um
envolvidos problemas modelo

Figura 1 - Etapas da Metodologia

e Revisar a literatura sobre Gestdo de Estoque: Levantamento bibliografico sobre gestéo
de estoque e cadeia de suprimentos;

e Caracterizacdo da empresa e setores envolvidos na tematica do estudo: Caracterizacao
da empresa por meio do levantamento e descricdo das areas que compartilham de
aspectos envolvidos na tematica abordada, correlacdo delas com a gestdo de estoque e
processos chave;

e Diagnostico dos problemas relativos a area de Gestdo de Estoques: descricdo dos
métodos de trabalho da area, levantamento dos pontos de melhoria deles e das demais
deficiéncias. Realizado por meio de analises locais e entrevistas com envolvidos e
interessados.

e Proposta de um modelo adequado de Gestdo do Estogue: Desenvolvimento e proposta
de métodos e processos adequados a realidade e possibilidades da empresa, tendo

como base o diagndstico realizado.

1.5 Estrutura do Trabalho

O texto encontra-se estruturado em:

e Capitulo 1 - Introducao



Neste capitulo foram destacados os objetivos e justificativas para realizacdo deste trabalho.
Ressaltando a importancia do mesmo no contexto encontrado na empresa estudada. Para isso,
literaturas reconhecidas foram exploradas para dar embasamento as acfes propostas. Aquelas

também introduzidas nesta etapa.

e Capitulo 2 — Desenvolvimento
O desenvolvimento abrangeu o reconhecimento da situacdo atual da empresa e do setor alvo
do estudo, passando pela fase de diagndstico focado na tematica, Gestdo de Estoque, seguido

pelo relato das metodologias utilizadas e acdes e ferramentas propostas.

e Capitulo 3 — Consideracdes finais
Foram entéo levantados os reflexos do trabalho para a organizagdo, bem como os trabalhos
futuro que podem ser iniciados dando continuidade e/ou complementado as iniciativas

propostas para o contexto estudado.



2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo serdo pontuadas as visdes de diversos autores sobre temas relacionados a
gestdo de estoque e que foram relevantes para elaboracdo e desenvolvimento dos trabalhos

realizados na empresa estudada.
2.1 Gestdo de estoques

A Gestdo de Estoques esta englobada pela Administracdo da Cadeia de Suprimentos, que
pode ser denominada também por Administracdo de Materiais ou Administracdo Logistica
(GAITHER; FRAZIER, 2002).

Corréa et al. (2001) descrevem estoque como o “acimulo de recursos materiais entre fases
especificas de processos de transformacdo”. Segundo 0s autores, o estoque é como uma

“arma” podendo ser usada benéfica ou maleficamente.

Arnold (2012) coloca a gestdo de estoque como responsavel pelo planejamento e controle de
estoque, desde a matéria prima até o produto acabado nas méos dos clientes. J& para Bertaglia
(2003), “o gerenciamento de estoque é um ramo da administragdo de empresas que esta
relacionado com o planejamento e controle de estoque de materiais ou produtos que seréo

utilizados na produg¢do de bens ou servigos”.

A Figura 2 ilustra as areas importantes na administracdo de estoque segundo Bertaglia (2003).



Estabelecendo
estratégias para
administrar
estoque

v

Utilizando
técnicas de
administragao de

Administrando os
estoques na cadeia
de abastecimento

Definindo
objetivos e
politicas de

estoque integrada estoque

t

Entendendo os
sistemas de
estoque

Figura 2 - Administracédo de Estoques
Fonte: Bertaglia (2003)

Para Corréa et al. (2001), os estoques tem a funcao de tornar as fases, entre a qual eles se
encontram, independentes. Para isso, quanto maiores forem os estoque entre as fases, mais
independentes elas se tornam, pois tem menor probabilidade de contar com paradas devido a
falta de inputs para as operacOes, regulando as diferencas das taxa de suprimento e consumo.
Entre os estoques “reguladores” estdo: estoque de matérias-primas, semi-acabados e

acabados.

Segundo o0 mesmo autor, as taxas de estoques podem existir também devido as sazonalidades
de demanda, quando nao se torna compensador, do ponto de vista da geréncia, a alteracdo das
taxas de produtividade. Ou também, devido a tempos elevados de set-ups ou preparacdo de
maquinas, que levam ao estabelecimento de lotes de producdo altos para melhor

aproveitamento do custo dessas trocas.

Tubino (2009) descreve as principais funcdes do estoque como sendo:

e Garantir a independéncia das etapas produtivas: manutencdo de estoques
amortecedores entre as etapas com 0 objetivo de minimizar efeitos causados por
problemas que comprometam a etapa seguinte.

e Permitir producdo constante: sistemas com sazonalidades optam por manter estoques
de matéria-prima ou produto acabado para evitar que o ritmo de producdo sofra
variacdes nos periodos de oscilagdo da demanda.

e Possibilitar o uso de lotes econdmicos: certas etapas do sistema produtivo s se tornam

compensadoras a partir que certa quantidade a ser processada, mesmo essa quantidade



sendo maior que a necessidade atual. Por exemplo, em processos com alto tempo de
set-ups. Tornando inevitavel a criacdo de estoque.

e Reduzir os lead times produtivos: os estoques intermediarios permitem a reducdo do
prazo de entrega, pois evita que a producao tenha necessite ser iniciada para suprir 0s
pedidos ou que seja preciso realizar compras.

e Como fator de seguranca: baseado no erro do modelo de previsdo, faz-se um estoque
que garanta o suprimento da producdo em tempos de varia¢do da demanda.

e Para obter vantagens de preco: algumas empresas elevam seus niveis de estoque para

se prevenirem de possiveis aumentos ou para aproveitarem descontos.

O autor afirma ainda que 0s estoques sdo usados para minimizar diferentes problemas de
producdo, sendo que alguns deles sdo insollveis e outros podem ser resolvidos. O fato € que
0s estoques ndo agregam valor aos produtos, por isso quanto menores 0s niveis deste, mais

eficiente e enxuta a producéo se torna.

O Planejamento e Controle da Producdo, PCP, é o setor cuja funcdo é regular os estoques
coordenando as compras de modo que estejam em estoque 0s materiais a serem usados em
breve, encurtando a0 maximo o periodo entre a chegada e utilizacdo de um material. O que
torna os estoques mais otimizados em relagdo ao espaco de armazenamento e controle de
custos (STRAPAZZON et al., 2012).

A gestdo eficiente dos estoques colabora com a eficiéncia de outras atividades da empresa,
como a previsdo de demanda, pois para que os indices estabelecidos por esta sejam eficientes,
0 controle de itens armazenados precisa ser exato. E para colaborar na, busca por essa
eficiéncia, muitas ferramentas e metodologias ja foram desenvolvidas, entre elas a cobertura
de estoque, inventério fisico, acurécia, estoque de seguranca, etc. Essas sdo importantes na
definicdo dos niveis de estoque em caso de emergéncia, ponto adequado de compra, nivel de
compra, entre outros pontos criticos. Assim, a empresa tem suas necessidades de forma
organizada, o que evita falta ou excessos geradores de custos a mesma (SANTOS et al.,
2012).

Slack et al. (2002) definem 5 tipos de estoque: estoque de seguranca, de ciclo, de

desacoplamento, de antecipacdo e no canal. Estes tipos de estoque cumprem a funcdo de
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regular as diferencas entre fornecimento e demanda de varias etapas do processo de

fabricacéo.

Estoque de seguranca: também chamado de estoque isolador. Este € mantido para
que a empresa esteja preparada para uma oscilacdo na demanda, bem como, para
possiveis incertezas quanto aos itens e processo de fornecimento deles.

Estoque de ciclo: este ocorre quando o processo de producédo de certo item leva certo
tempo para se repetir apds sua finalizacdo, assim o lote produzido devera atender a
demanda correspondente ao tempo de producdo mais o tempo que o processo levara
para se repetir. Exemplo: em uma padaria se produz pées do tipo 1, 2 e 3, cada fornada
leva 20 minutos para ser finalizada, e eles sdo produzidos sequencialmente, portanto o
lote produzido devera atender a demanda solicitada pelos clientes durante 1h. O que
cria um estoque entre cada repeticdo do processo.

Estoque de desacoplamento: para algumas empresas € viavel que cada setor trabalhe
sua programacdo de modo independente, visando otimizar a utilizacdo de maquinarios
e mao-de-obra, assim o estoque de desacoplamento é o estoque formado por essa
programacao ‘“desconectada”, mas que em alguns casos tornam a producdo de cada
setor mais eficiente.

Estoque de antecipacdo: quando se tem uma flutuacdo de demanda dentro de niveis
previsiveis é comumente usado o estoque de antecipacdo, produzindo antecipadamente
as solicitacdes, o que agiliza o tempo de entrega ao cliente. Ele é adotado também
quando as varia¢des de fornecimento sao significativas.

Estoque no canal (de distribuicéo): este existe quando certo material ndo pode ou
ndo compensa ser transportado diretamente do ponto de fornecimento ao ponto de
demanda. Do momento em que ele é reservado e passa a estar indisponivel para
comercializacdo por parte do fornecedor ele € considerado estoque no canal de
distribuicdo. Este também existe quando o arranjo fisico de uma empresa é
geograficamente espalhado, existindo este estoque quando o produto semi-acabado é

transportado para continuidade do processamento.

Bertaglia (2003, p.323) cita ainda outro tipo de estoque, 0 estoque de protecdo: tem o

objetivo de proteger a empresa contra especulacdes de mercado referentes as “greves,

aumentos de precos, situacdo econémica e politicas instaveis, ambiente inflacionério e
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imprevisivel.” Diferente do estoque de seguranca que tem carater perene, subsiste apenas por

um periodo.

2.2 Sistema de Medicédo de Desempenho (SMD)

O sistema de medicdo de desempenho (SMD) deve quantificar o desempenho dos processos
operacionais, administrativos nas organizacdes e, também, dos diferentes produtos e
subprodutos. Pode-se dizer que o SMD pode ser usado como um termometro, que mede 0s
“sinais vitais” das empresas (HRONEC apud BARBOSA et al., 2006).

Bowersox e Closs (2010) defendem que avaliar e controlar sdo a¢fes necessarias para destinar
e monitorar recursos, uma vez que os fatores logisticos se tornaram essencialmente relevantes
na criacdo e manutencdo de vantagem competitiva, e existe uma linha ténue entre operagdes

rentaveis e ndo rentaveis.

Os trés principais objetivos do desenvolvimento e da implantacdo de sistemas de avaliacdo de
desempenho sdo monitorar, controlar e direcionar as operagOes logisticas. Conforme a
competéncia na area logistica vem a ser um aspecto mais critico na criacdo de valor e de uma
vantagem competitiva, a necessidade de precisdo nessas atividades torna-se mais importante,
pois a distancia entre as operacBes rentaveis e ndo rentaveis torna-se cada vez menor. A
globalizacdo, novas tecnologias de informacgdo e outros fatores homogeneizaram o cenario
empresarial, tornando essencial a busca por diferenciacdo de servigos e custos, otimizando o
desempenho de outras areas como a logistica (BOWERSOX e CLOSS, 2010).

Para Bowersox e Closs (2010) os principais objetivos do controle logistico estdo no
monitoramento do desempenho referente aos planos operacionais e no reconhecimento das
oportunidades para aumentar a eficiéncia e eficacia. A existéncia de medidas de desempenho
tanto de carater funcional (atividades isoladas) em conjunto com medidas de desempenho
focada em processos sdo recomendadas pelos autores, sendo estas Gltimas as mais importantes

e adequadas ao ambiente competitivo atual.
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Diferentes autores descrevem inimeros indicadores de desempenho, sendo, o giro de estoque
e a acuracia descritos nas secdes seguintes. Outros indicadores, também relevantes no

contexto deste estudo, estdo compilados no Quadro 1.

2.2.1 Giro de Estoque

De acordo com Bertaglia (2003) o giro de estoque corresponde a quantidade de vezes que o
estoque € totalmente consumido em um periodo de tempo. Indicador este calculado por meio
da relacdo entre o volume de vendas e capital investido em estoque no periodo. Exemplo: Se
um dado produto tem venda de $1.000.000,00 anual e é investido $100.000,00 em estoque
para ele, seu giro de estoque € igual a 10, o que significa que seu estoque foi reposto 10 vezes
ao longo do ano. Segundo Arnold (2012) esse dados mostram que um investimento de
$100.000,00 e capaz de gerar uma receita de $1.000.000,00 em vendas, o que demonstra o
desempenho financeiro dos estoques. Sendo que os valores de venda considerados devem ser
calculados em relagéo ao custo de estoque dos produtos, ou seja, a soma do custo dos itens

gue compde produtos e sdo mantidos em estoque.
Os indices de venda do periodo e o estoque médio podem ser considerados em valores

monetarios ou em quantidades unitarias, sendo que estoque médio corresponde a quantidade

média ou valor médio mantido em estoque. A Equacdo 1 traz o célculo deste indicador:

Vendas do Periodo

Giro de Estoque = (EQ. 1)

Estoque Médio

2.2.2 Acurécia

A acurécia é um indicador que tem a funcdo de medir a coincidéncia dos niveis de estoque de
fato existente nos armazéns e os registros usados para controle destes niveis. O indicador
consiste em uma porcentagem que, quanto mais proxima de 100%, indica maior veracidade
das quantidades mantidas sob controle (BERTAGLIA, 2003).

Bertaglia (2003) cita as seguintes vantagens obtidas pela empresa em manter este indicador

em niveis elevados, que s&o:
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e Niveis de servico adequado ao cliente, uma vez que 0s controles, muitas vezes
integrados em um sistema ERP (Enterprise Resource Planning), coincidem com as
quantidades mantidas fisicamente;

e Tornar o ressuprimento eficiente por dispard-lo no momento tido como realmente
ideal, evitando excessos ou falta de itens estocados;

e Garantir a disponibilidade de material para que a produgdo desenvolva suas atividades
de acordo com o plano de producéo;

e Controlar obsolescéncia;

e Analisar efetivamente a situacdo financeira dos estoques.

A imprecisdo nos registros de estoque € desencadeada por varios fatores. Arnold (2012) cita
alguns deles, como: a retirada de materiais sem a devida autorizacédo; falta de seguranca no
depdsito; pessoal mal treinado; processo de registro de transa¢@es ruim, tornando o controle
mais suscetivel a falhas; sistema de registro ruim, com programacdes pouco amigaveis e que
ndo impedem falhas humanas e a falta de processos de auditoria estruturados, com programas

de verificacdo constante.
A férmula apresentada pelo autor, Equacdo 2, prevé como “quantidade fisica” a quantidade

real tida nos armazéns, e “quantidade tedrica”, a quantidade apontada pelo controles usados

pela empresa:

Quantidade Fisica

Acuriacia = 100 (EQ. 2)

Quantidade Teéria

O Quadro 1 compila indicadores citados por varios autores com o objetivo de trazer métricas

estratégicas para area de gestdo de estoques.

Quadro 1 - Indicadores de desempenho para estoque

Indicador Descricéo Base de Calculo Unidade
Giro de Estogue Quantidade média de (Vendas no periodo/estoque -
“renovagdes” do estoque médio)
Acurécia Percentual de diferenca entre 0 | (Quantidade fisica/ Quantidade %
estoque real e o virtual tedrica) x 100
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Cobertura de Quantidade de tempo de pode (Estoque médio/demanda (unidade de
Estoque durar o estoque prevista para o periodo) tempo)
Custo Total de Corresponde ao montante (Custo de aquisicao + custos R$

Estoque

investido no estoque atual

de manutencdo de estoque)

OTIF (Ontime in
full — Pedidos
completos e no

prazo)

Porcentagem de entregas
realizadas dentro no prazo e
atendendo as quantidades do

pedido

(Entregas Perfeitas / Total de

entregas realizadas) x 100%

%

Obsolescéncia de
estoque

Mede a quantidade de itens
obsoletos em relacéo ao total

armazenado

(Quantidade de itens
obsoletos/ quantidade total de
itens em estoque) x 100

%

Fonte: Propria

2.3 Modelos de Gestdo de Estoque
2.3.1 Modelo de Controle Periodico

Segundo Russomano (2000), este método consiste na verificacdo, a um periodo fixo, dos
indices de estoque, e identificando-se a necessidade, prove-se 0 ressuprimento, ou seja,
mantem-se estipulada previamente a data para analise dos niveis de estoque e demanda, e nela
é realizado o pedido para reposicdo das necessidades identificadas. Sendo o periodo
determinado de acordo com a curva ABC. Porém, na inddstria, este método é mais usado para

os itens de classe A, como complementacdo a um método ja usado.

Bertaglia (2003) denomina este, de modelo de revisdo periddica, no qual a periodicidade de
revisdo e analise dos niveis de estoques se mantem fixa, porém o volume dos pedidos e o
tamanho dos lotes sofre alteracdo mediante variacdo da demanda. Porém este método pode
sofrer influéncia de outro, o método do lote econémico, presando pelo pedido em quantidades
enxutas. Porém, Tubino (2009) ressalta a importancia de, a cada revisdo, serem usados
métodos matematico para a reposi¢do cumprir com seu objetivo de evitar o desabastecimento

ou sobra de itens estocados.

Na Figura 3 é possivel visualizar a sistematica do modelo.
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Figura 3- Grafico modelo de reviséo periddica
Fonte: Bertaglia (2003)

2.3.2 Modelos do Ponto de Pedido

O método do ponto de pedido consiste na reposicdo de estoque em intervalos irregulares no
ponto em que o estoque disponivel, estoque fisico mais saldo do pedido, chegue a um nivel

previamente determinado (RUSSOMANO, 2000). A Figura 4 demonstra 0 modelo de forma
clara.

O autor defende que o ideal € que o pedido chegue no mesmo momento em que o estoque

atingiu o estoque de seguranca, ndo gerando excessos ou evitando faltas. Para isso o ponto de
pedido € determinado pela Equacéo 3 a seguir:

PP =ES+TRXxXCMM EQ.3
Na qual: PP= ponto de pedido, ES= estoque minimo, TR= tempo de reposicdo, CMM=

consumo medio mensal. O método pode ser melhor compreendido pela anélise da Figura 3.

Em que: LE= lote econémico e EM= estoque maximo.
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Figura 4 - Método do Ponto de Pedido
Fonte: Russomano (2003)

Para Tubino (2009) existe ainda o tempo de ressuprimento que vai desde o momento da
constatacdo da necessidade de reposicao de certo item, até sua efetiva entrada nos estoques,
que se da pela soma de quatro tempos: preparacdo da ordem de reposicdo, preparacdo da
operacdo de compra ou fabricacdo, prazo de entrega (interno ou externo) e tempo de
transporte e recepcéao do lote.

Bowerson e Closs (2010) defendem que este modelo originalmente ndo conta com o estoque
de seguranca, ou seja, 0s novos itens de um pedido chegam no momento em que a Gltima peca
em estoque acaba. Dessa forma, a Equac@o 3 ndo contaria com a variavel “ES”. Porém os
autores indicam a inclusdo desta variavel quando o processo de ressuprimento ou a demanda

contam com incertezas.

2.3.3 Modelo do Lote Econdmico

Bertaglia (2003) aponta que o Método do Lote Econémico tem como objetivo determinar os
lotes de compra ou producdo minimizando os custos de aquisicdo e 0s custos anuais de
estoque, para que haja um equilibrio entre as vantagens e desvantagens de se manter um
estoque. Ele se baseia nas seguintes premissas:

e O consumo do item deve se manter constante;

e A producdo ou compra do item é em lotes;

e S&0 dois os custos incidentes: custo de manutencdo do item em estoque e custo de

preparacdo do pedido ou producéo;
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e Na&o deve existir incerteza quanto a demanda, tempo de entrega ou suprimento;

e Na&o sdo permitidas as faltas.

Assim, Bertaglia (2003, p.331) afirma que neste método, “o ponto médio de estoque ¢ a
quantidade ou tamanho do lote dividido por 2; o intervalo de tempo entre as entregas € igual
ao tamanho do lote dividido pela demanda e a frequéncia das entregas é igual a demanda

divida pelo tamanho do lote”. A partir desse conceito foi estabelecida a Equacao 4.

__ |2.Da.Cp
LE = f—Ce (EQ. 4)

Em que: LE= tamanho do lote econdmico; Da= demanda anual em unidades; Cp= custo

médio de preparacdo por unidade; Ce= custo de manutencdo de estoques por unidade.

Gaither e Frazier (2002) subdividem este 0 modelo de Lote Econdémico em trés especificos:
de compras, de producdo e com descontos por quantidade. No primeiro, o lote é calculado por
meio da formula supracitada, porém o modelo parte de algumas suposic@es: 12 — a demanda
anual, o custo de manutencdo em estoque e 0 custo para emissdo do pedido podem ser
estimados; 22 — ndo ¢ utilizado estoque de seguranca, os pedidos sdo recebidos de uma s6 vez,
0s materiais sdo utilizados a uma taxa uniforme, e foram completamente utilizados quando o
pedido seguinte chega; 3* — stockout (reducdo do estoque de um material a nivel zero),
receptividade do cliente e outros custos ndo sdo relevantes; 42 — ndo existem descontos por

quantidade.

No segundo, Lote Econdmico para Producdo, os autores presumem que o fornecimento ou
producdo sejam a uma taxa uniforme, e ndo de uma s6 vez. Para tal, utiliza-se mais duas
variaveis, a taxa de producéo (p) e a taxa de utilizacdo da producdo durante o ciclo produtivo
(d). A Equacéo 5 passa a ser a formula de célculo do lote econémico.

LE = /% (p%d) (EQ.5)

O terceiro modelo, Lote Econdmico de Compra com Desconto por Quantidade, ndo apresenta
uma formula diferente, assim, em caso das entregas ocorrem de uma Unica vez, utiliza-se a

equacdo do modelo I, e caso as entregas sejam graduais, do modelo I1.
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2.4 Custos de Estocagem

Faria e Costa (2010) colocam a Logistica como uma area estratégica importante tanto para
obtencdo como sustentacdo de vantagem competitiva, seja pela possibilidade de, atraves dela,
oferecer maior nivel de servico ao cliente, seja pelo enxugamento de custos logisticos e
aumento da rentabilidade. Assim as empresas buscam gerar resultados econémicos em sua
cadeia de suprimentos por meio de operacOes efetivas nas atividades de compra, producéo,

movimentacao, venda e distribuicdo de seus produtos.

“Os custos sdo gastos relacionados aos sacrificios dos recursos ocorridos no processo
produtivo” (FARIA; COSTA, 2010, p.69). Bowerson e Closs (2010) afirmam que a

manutencdo de estoque representa certa de 37% do total de custos logisticos.

Segundo Bertaglia (2003) organizacdes que mantem altos volumes de estoques devem geri-
los de modo mais analitico, ao invés de adotar métodos intuitivos, pois dessa forma tem mais
suporte nas tomadas de decisdo. Diferentes departamentos defendem interesses diferentes no
que se refere aos volumes de estoques mantidos, portanto é necessario que o gerenciamento
desses estejam baseados em bom-senso e métodos analiticos. Os custos sdo um dos elementos
fundamentais para analise dos estoques e o0 autor os subdivide em trés categorias: custos de

aquisicao, custos de manutencgdo de estoque e custo total.

O mesmo autor descreve essas categorias de custos empenhados nos estogues:

e Custo de aquisigdo: sdo os custos relacionados ao “pedir e obter” materiais, e se
dividem em fixos e variaveis. Os fixos estdo relacionados aos encargos e salarios dos
responsaveis pelas emissfes de requisicdo, ja os variaveis sdo aqueles que aumentam
ou diminuem em proporcdo direta a quantidade de pedidos. Entre fixos e variaveis
temos: administrativos (requisicéo, telefone, servigos de computadores, correios, etc);
inspecdo; movimentagdes diversas (deslocamentos de funcionarios para compras
urgentes, por exemplo).

e Custo de manutencdo de estoques (ou custos de estocagem): Segue abaixo 0S custos

citados por Bertaglia (2003) para a manutencao de estoques fisicos.
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o Custos de espaco de armazenagem: se da pelos custos de espacgo fisico
necessario para armazenagem dos materiais, como: aluguel, recursos utilizados
para movimentacdo e armazenagem, mado de obra, energia elétrica, ar-
condicionado, entre outros.

o Custo de capital: corresponde ao dinheiro “parado” no estoque.

o Custo de servico: é proporcional a dimenséo do estoque e esta associado aos
custos de manté-lo sob protecdo, contra quaisquer acGes que possam
comprometer a quantidade ou qualidade dos itens.

o Custo de risco: relacionado a obsolescéncia dos itens estocados.

o Custo por falta de estoque: sdo os custos causados pelos impactos internos e
externos da diferenca entre as previsdes e a demanda real. Os impactos
externos sdo: atrasos de pedidos, perda de vendas, abalo da reputacdo da
empresa; e 0s internos: perdas de producéo, reprogramacoes e atrasos.

e Custo total de estoque: se da pela soma dos custos de aquisicdo e estocagem dos itens

mantidos pela empresa.

Arnold (2012) descreve ainda outra categoria de custos de estoque, o custo relacionado a
capacidade. Este se d& quando existe uma producao constante de certo item, porém as vendas
sdo sazonais ou inconstantes. 1sso faz com que em meses de venda mais baixa o volume

estocado se eleve, bem como os custos de estocagem.

Krajewshi et al. (2009) ressaltam que 0s estoques requerem investimento e as somas
destinadas a eles deixam de estar disponiveis para o investimento em outros itens, como:
novos maquinarios, treinamentos e etc. Os estoques reduzem o fluxo de caixa das empresas,
porém sdo importantes no atendimento ao cliente, na reducdo do custo de aquisicdo e no
suprimento da producdo. Portanto, segundo 0s autores, torna-se essencial que 0s custos de
estoque, bem como os demais fatores que envolvem a gestdo de estoque, sejam devidamente
planejados e controlados a fim de que fornecam embasamento para tomadas de decisdo que

satisfacam as prioridades competitivas das organizagoes.

Gaither e Fraizer (2002) listam os custos que sdo reduzidos uma vez que a empresa adota a

estratégia de manter estoque. Entre eles:
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Custo de emissdo de pedido: tanto referente a producdo como, a compras, existe um
custo de operacdo que, em via de regra, se mantem fixo, 0 que torna a
producdo/compra de um lote maior mais vantajosa pelo rateio deste custo.

Custo de stockout (reducdo do estoque a zero): a perda de vendas e insatisfagdo do
cliente quando este ndo tem seu pedido atendido podem gerar custos.

Custo de aquisicdo: as compras de lotes maiores tendem a terem um custo unitario
menor.

Custo da qualidade na partida (start up): o inicio de producdo de um lote esta sempre
sujeito a producdo de alguns itens defeituosos ou de baixa qualidade até que a
producdo se estabilize nas especificacdes aceitas. Sendo assim, a producdo de um lote
maior, mantendo em estoque os itens sobressalentes, tornam os refugos de partida dela

menos significativos.

2.5 Classificacdo ABC

Russomano (2000) relata que a filosofia ABC foi introduzida pela primeira vez por H. F.

Dixie, na General Electric. Sendo que ela representa uma ordem de prioridade de itens. Ou

seja, uma pequena variedade de itens de alta representatividade em termos de valor de estoque

e uma grande variedade de itens que representam menor valor.

Corréa et al. (2001) descrevem que a importancia desta classificacdo estd em usar métodos

mais ou menos rigidos, e proporcionalmente onerosos, para controlar essas classes

determinadas de itens do estoque segundo sua representatividade. Os passos executados para

aplicacdo da técnica ABC descritos pelos autores sdo:

1° Passo - Analisar a quantidade utilizada de cada item no ano anterior movel (ou,
quando possivel, fazer uma projecao do ano futuro)

2° Passo - Determinar o custo médio de cada item do estoque utilizando moeda forte;
3° Passo - Para cada item do estoque, calcular o custo anual total, multiplicando o
custo médio levantado no segundo passo, pela quantidade levantada no primeiro;

4° Passo - Ordenar os itens em uma lista de forma crescente;

50 Passo - Calcular os valores acumulados em unidade de uso dos itens da lista na

ordem definida anteriormente;
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e 6° Passo — Calcular os valores acumulados da lista do passo anterior em termos
percentuais segundo os valores acumulados em unidade de uso;

e 7°Passo — Plotar os valores encontrados no 6° passo em um grafico;

e 8° Passo — Determinar 3 regides conforme a inclinagdo da curva resultante, sendo a
regido A de grande inclinacdo, a B de média inclinagdo (em torno de 45°) e a regido C

de pequena inclinacdo, como exemplificado na Figura 5.

100

% Valor

Y

20 50 100
% Quantidade de de itens

Figura 5 - Gréafico de Curva ABC
Fonte: Corréa et al. (2001)

2.6 Exemplos de Aplicacdo

2.6.1 Politicas para o gerenciamento de estoques: um estudo de caso em uma empresa

do ramo metal-mecanico de pequeno porte

Costa et al. (2012) aplicaram os conceitos de gestdo de estoque em uma empresa de médio
porte e obtiveram resultados consideraveis na reducdo dos custos de estoques. Os autores
relatam que por meio de uma andlise dos problemas da empresa em relacdo a gestdo de
estoque, deu-se foco ao trabalho na auséncia de estoque de seguranca de alguns itens e

excesso de estoque para outros.

Sendo que a auséncia gerava custo de aquisicdo até 45% maiores, pelos custos de fretes
especiais, compra de materiais mais caros, distorcia 0os orcamentos passados aos clientes
gerando insatisfacdo, e reducdo do lucro final. Ja os estoques em excesso resultavam em

obsolescéncia de alguns materiais e a falta de giro deste estoque.
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Costa et al. (2012) descrevem que algumas politicas como: lote econdmico de compra,
estoque de seguranca, ponto de pedido e giro de estoque, foram implantadas para resolver os

problemas de gestéo de estoque detectados na empresa.

Segundo os autores o lote econdmico de compra foi implantado através de analises como:
disponibilidade de compra direta do fabricante ou de representantes de grande porte, para que
fossem eliminados intermediarios, faturamento minimo dos fornecedores, minimizacdo das
despesas de frete, condicBes de pagamento facilitadas, etc. J& os estoques de segurancga
relatados foram calculados com base no tempo de abastecimento e consumo médio para 0s
itens mais relevantes do processo produtivo e 0s que apresentavam particularidades do

material ou escassez no mercado.

De acordo com Costa et al. (2012) o giro de estoque foi usado com indicador de desempenho
para metas estabelecidas pela empresa no planejamento estratégico. Sendo estabelecidas
metas diferentes para cada grupo de produtos. No entanto, o ponto médio de pedido foi
estabelecido usado como base para os calculos o consumo médio durante o tempo de entrega
e 0 estoque de seguranca, utilizando a formula: PP = CM + ES. Sendo PP, o ponto de pedido,
CM, o consumo médio durante o prazo de entrega e ES, o estoque de seguranc¢a. Sendo os PP
cadastrados em um sistema ERP da empresa, que envia alertas por e-mail quando os indices

foram atingidos.

Com a aplicacdo dessas ferramentas a empresa obteve uma reducdo de 30,26% nos custos de
seus estogues, 0 que corresponde a uma reducdo de um milhdo e cinquenta e quanto mil e

setecentos e sessenta e trés reais com quatro centavos (R$1.054.763,04) nos estoques totais.

2.6.2 Eficiéncia da implantacéo do sistema Kanban de abastecimento no setor de

componentes injetados em plastico

Colla et al. (2012) descrevem que o estudo foi realizado no setor de injetados de uma
industria de eletrodomésticos, setor este responsavel pela producdo de uma séria de
componentes plasticos que fazem parte da estrutura dos produtos e abastecem as linhas de

montagem da empresa.
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O primeiro passo para o dimensionamento do quadro Kanban foi realizado com base na
estrutura dos produtos e demanda desses para que fosse possivel quantificar a média de
consumo dos componentes plasticos mensal e diaria, usada para dimensionar o nimero de

contentores necessarios para cada componente.

Em seguida foi analisado o tempo de ressuprimento da cada componente, calculado pelo
tempo de ciclo da maquina, dividido pelo nimero de pecas produzidas no ciclo, e assim

calculou-se o dimensionamento do nimero de contentores por meio Equagao 6.

_ DXTR+ES
Q

K +1 (EQ. 6)

Em que: K= numero de contentores; D = demanda no periodo; TR = tempo de ressuprimento

(lead time); Q = numero de pegas por contentor; e ES = estoque de seguranca.

Em seguida, Colla et al. (2012) adotaram o ponto de reposi¢do de matérias-primas pelo ponto
de ressuprimento ou ponto de pedido. Este ponto é a quantidade que se deve estar mantida em

estoque na emissao de um novo pedido. O ponto foi calculado utilizando a Equacdo 7.
PR=D XTR+ES (EQ.7)

Em que: PR = ponto de ressuprimento; D = demanda média didria; TR = tempo de
ressuprimento; e ES = estoque de seguranca.

O tempo de ressuprimento usado nos célculos consiste na soma dos seguintes tempos: tempo
de emissdo do pedido, faturamento/transporte pelo fornecedor e tempo de recebimento e
armazenagem interna. Colla et al. (2012) cita ainda, que foi usado um prazo de dois dias da
demanda diaria como estoque minimo. E que o lote minimo de compra seria sempre o lote
minimo de venda do fornecedor, pois 0 consumo é consideravelmente mais baixo em relacéo

a este valor.

Segundo os autores, com o calculo da demanda mensal e diéria, os dados de produgdo por
componente (tempo de ciclo, nimero de pecas por ciclo e tempo por pecas) e quantidade de

componentes por contentor, foi calculada a quantidade de contentores por componente e em
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seguida os pontos de ressuprimento para evitar que ocorra o0 desabastecimento de algum dos

componentes.

A analise dos resultados foi realizada a partir do calculo dos custos do Kanban cheio para
cada componente, os quais foram comparados aos dados historicos da empresa das
quantidades habitualmente armazenadas e calculada a diferenca para o modelo proposto. Os
quais apresentaram uma reducdo de 77,71% em relacdo as quantidades tradicionalmente
mantida em estoque. O que levou 0s autores a perceberem que a empresa mantinha volumes

excessivos de componentes em estoque.

2.7 Planejamento de Necessidade de Materiais

Segundo Russomano (2000), o MRP tem o por objetivo definir quais itens devem ser
comprados ou fabricados a fim de atender o Plano Mestre de Produgdo.

O modelo de controle de estoque baseado no calculo das necessidades de materiais,
ou MRP (Material Requirements Planning), foi originalmente desenvolvido na
década de 60 do século passado, com o objetivo de aproveitar a capacidade de
armazenagem e de processamento de dados (demanda, producéo, estoque, estrutura
de produtos etc.), que surgiu com a introducdo da informatica nas empresas, para

exercer as fun¢des de programacéo da producdo. (TUBINO, 2009, p. 92)

Segundo Corréa et al. (2001), o célculo da necessidade de materiais baseia-se na ideia de,
sendo conhecidos os todos 0os componentes dos produtos, o tempo que se leva para obté-los e

conhecendo a necessidades futuras é possivel calcular os momentos de compra.

Corréa et al. (2001) afirmam ainda que o bom funcionamento de um sistema MRP depende de

bons sistemas de previsdo de vendas.

E imprescindivel que haja a parametrizacdo do sistema a realidade da empresa, tornando o
sistema um reflexo mais fiel dessa realidade. E importante também que essa parametrizagio
seja periodicamente revisada para que compreenda as mudancas ocorridas na empresa
(CORREA et al., 2001)
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Existem trés parametros usados no MRP para os célculos: tempo de ressuprimento (lead

time), estoque minimo e tamanho do lote a ser reposto (TUBINO, 2009).

O sistema MRP exige que estrutura dos produtos e dados precisos sobre disponibilidade,
colaborando na reducdo dos custos de estoque, maior eficiéncia na programagao e respostas
mais rapidas as oscilagdes de demanda (RUSSOMANO, 2000).

Porém no ambiente fabril é notério que a disponibilidade de materiais ndo € suficiente para
producio de determinado item em determinado tempo. E preciso que se considere também
analisar se existe capacidade instalada para a producdo sugerida pelo plano de producgédo do
MRP e se 0s recursos humanos e equipamentos tornardo possivel a producdo do plano no
prazo. A inclusdo do célculo de necessidade de capacidade fez com que surgisse 0 MRP 11,
que tem como objetivo ndo somente o levantamento da necessidade de materiais, mas também

de outros recursos do processo de manufatura (CORREA et al., 2001).

2.8 Gestdo da demanda
2.8.1 Tipos de Demanda

Para Martins e Alt, (2004), podemos identificar 4 tipos de demanda:

e Demanda Programada: sdo as demandas planejadas, com quantidades e prazos de
utilizacdo previamente conhecidos, vinculadas a programacfes de operacdo ou
investimentos especificos.

e Demanda Probabilistica: sdo as demandas sem vinculos a programas especificos, com
previsdes de probabilidades conhecidas, previsiveis por meio de modelos estatisticos.

e Demanda Incerta: sdo as demandas de dificil previsdo, com distribuicdo de
probabilidade desconhecida ou imprecisa.

e Demanda Eventual: sdo as demandas advindas de necessidades especificas, para

atendimento imediato e cuja repeti¢do néo foi prevista.

Corréa et al. (2001) afirmam que assim como a producdo, a demanda também precisa ser

gerenciada. 1sso por que:



26

e Poucas empresas tem a flexibilidade de alterar eficientemente e de forma substancial
seu volume de producdo ou mix de produtos produzidos de um periodo para outro,
para atender certa demanda, principalmente em um curto prazo;

e Para diversas empresas, principalmente as multidivisionais, a maior parte da demanda
é interna, provinda de outras divisbes ou subdivisdes, permitindo esforgos da
administracao dessa demanda;

e Empresas com parcerias com seus clientes podem adaptar suas possibilidades de
producdo, se tiverem uma quantidade e momento de demanda pré-informados por seus
clientes;

e A demanda de muitas empresas pode sofrer rapidas alteracdes devido as acbes de
marketing, promogdes, esforgos de vendas, alterando os momentos e quantidades de
compra.

e Qutras acdes, como por exemplo, acbes de estimulo as vendas, como sistema de cotas

e metas, comiss@es variaveis, podem fazer com que a demanda oscile.

Ainda segundo Corréa et al. (2001), a gestdo da demanda concentra esforcos em 5 vertentes,
sendo elas: habilidade para prever a demanda; comunicacdo com o mercado; poder de
influéncia sobre a demanda; habilidade de prometer prazos; habilidade de priorizagdo e

alocacdo.

“A previsao da demanda ¢ a base para o planejamento estratégico da producdo, vendas e
finangas de qualquer empresa”. Ela tem o objetivo de antever o futuro para que os gestores

planejem adequadamente suas acdes (TUBINO, 2009, p. 15).

Bertaglia (2003) aponta que é preciso que as empresas sejam proativas em relacdo a demanda,
influenciando-a com acbes que antecipem o suprimento das necessidades e desejos dos

clientes.

2.8.2 Métodos de Previsao

Ballou (2006) pontua que existem varios metodos padronizados para previsdo de demanda, 0s
quais se dividem em 3 categorias: qualitativos, de projecdo historica e causais. Na primeira

categoria se recorrem a julgamentos, intuicdo, pesquisas ou técnicas comparativas com 0
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intuito de produzir estimativas quantitativas sobre o futuro, portanto as informagdes utilizadas
no método sdo tipicamente ndo quantitativas, flexiveis e subjetivas. As projecGes historicas
sdo usadas quando se dispde de uma grande quantidade de dados em maos, 0s quais podem
ser analisados e usados para a criacdo de modelos matematicos que fagam uma previsdo de
periodos futuros. Ja os modelos causais partem do pressuposto de que € conhecido o efeito

das causas sobre determinado fato. Conhecendo-se as causas, é possivel prever os fatos.

Bowerson e Closs (2010) cita algumas técnicas usadas para projecdo de dados historicos,
previsdes classificadas por ele do tipo de série temporal. Um delas é a média movel, nela faz-
se a média utilizando alguns periodos passados para prever o periodo posterior. Utiliza-se
geralmente, trés, quatro ou doze periodos (meses, dias, anos) e a cada novo periodo que se
tem disponivel os dados, a média o substitui pelo primeiro periodo considerado. Pode-se
utilizar a ponderagdo nesta técnica, assim os valores mais recentes recebem maior peso no
calculo da média. Matematicamente essa técnica é expressa pela por essa Equacdo 8 (Pt=
previsdo da média mdvel para o periodo t; Rj1= vendas reais i=1; n= quantidades de

periodos):

p, = L=t (EQ. 8)

n

Outra técnica descrita pelos autores é o amortecimento exponencial simples. Esta prevé as
vendas futuras tomando por base a demanda do periodo anterior e sua previsdo. Considera-se
nela o fator alfa ou constante de amortecimento que consiste em um valor entre 0 e 1,
proporcional a diferenca entre o valor real e o previsto do periodo anterior. A Equacao 9 traz a
forma de célculo (P= previsdo da média mével para o periodo t; P..1= previsdo para o periodo

t-1; ri-1= vendas reais i=1; a = constante de amortecimento):

Pi,=Ri 1 +(1—a)xP,y (EQ.9)
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Caracterizacdo da Empresa

O objeto de estudo deste trabalho é uma empresa do setor metal mecanico de pequeno porte
fabricante de suportes para aparelhos eletroeletrdnicos de &udio e video, localizada em
Maringéa no Parana (PR).

A empresa entrou no mercado em 2006, e desde entdo vem refilando suas linhas de produtos
para itens que sejam mais competitivos e atendam as necessidades dos clientes, necessidades
estas que mudam a medida que os aparelhos eletroeletrénicos mudam ou evoluem. Dessa
forma, as linhas de produtos da empresa passam por periodicas atualizag@es, assim como 0s
produtos em catalogo sdo constantemente revistos a fim de tornar sua estrutura e processos de

fabricacdo mais qualificados e competitivos.

Faz parte do catdlogo de produtos da empresa uma série de linhas de suportes, as quais
contam com uma média de 5 suportes cada, havendo portanto, cerca de 80 a 90 produtos em

catdlogo. As linhas mais importantes sdo:

e Suportes para televisores de tela plana articulados

e Suportes para televisores de tela plana fixos econdmicos
e Suportes para televisores de tela plana fixos reforcados
e Suportes para televisores convencionais

e Suportes universais

e Suportes para projetores

O corpo de funcionarios da empresa atualmente gira em torno de 20 a 30 colaboradores, que
se dividem entre os setores de montagem, producdo, prensagem e conformagéo, banho,
pintura, expedicdo, almoxarifado, ferramentaria e administrativo. A Figura 6 ilustra o

organograma de funcdes da empresa.
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Figura 6 — Organograma
Fonte: Autor
H4 sete anos no mercado, a empresa disputa espagco com empresas atuantes no ramo hé cerca
de 30 anos, isso porque, apesar das falhas ainda existentes na execucdo e controle dos
processos, a empresa destina esforgcos para que a ndo qualidade n&o atinja o consumidor final,
0s quais sao atendidos sempre com eficacia. A empresa realiza também grandes investimentos
na imagem de seus produtos dentro das lojas, o que facilita a competicdo com as grandes

industrias do setor.

A estratégia de mercado da empresa esta na comercializacdo por meio de revendedores
atuantes por alguns estados brasileiros para a venda de produtos para lojistas e distribuidoras.
A empresa ndo conta com uma quantidade de representantes que considera ideal para a atual
capacidade de producdo, porém novas contratacdes levam tempo e a area comercial vem
dedicando esforgos na criacdo de estratégias para ampliacdo do sell in, fortalecendo a

penetracdo dos produtos nos pontos de venda.
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3.1.1 Caracterizagao do setor

Na empresa ndo foi identificada a existéncia de um setor exclusivamente responsavel pela
gestdo de estoque. O que ocorre na pratica € uma integracdo das atividades de alguns setores
com o0 objetivo de manter os estoques em niveis adequados as necessidades. Entre esses
setores temos: PCP, Compras e Almoxarifado.

O PCP tem exercido a funcdo de analisar as demandas das matérias-primas, as demandas de
produtos acabados, estratégias de promocgéo comercial e, a partir dessas analises, estipular os
pontos de estoque minimo e ponto de compra de cada item armazenado, porém por uma
questdo de prioridades e questionamentos quanto ao modelo matematico mais adequado, estes
valores ainda ndo haviam sido implantados, e foram analisados e calculados ao longo deste
trabalho.

O almoxarifado é responsavel por estar atento aos niveis de estoque e realizar solicitagdes de
compra sempre gque esses estiverem abaixo das quantidades previstas. O setor fica incumbido
também de armazenar os produtos entregues pelos fornecedores, organizando os produtos
estocados, mantendo-os separados por categorias, identificando os itens que ndo sdo mais
usados na producdo e dando as saidas de MP por meio do sistema ERP. Fica também sob
responsabilidade do setor a realizacdo de inventarios periodicos, parciais ou totais, e

atualizacdo do ERP com os valores reais observados.

O setor de compras é responsavel por analisar as solicitacfes de compras e realizar cotaces
com os principais fornecedores e, por fim, fechar os pedidos de acordo com as propostas mais

convenientes.

Em paralelo existem, tanto no setor de producdo como no de montagem, um responsavel por
fazer a retirada de estoque do almoxarifado segundo as demandas de cada setor, ficando a
cargo desses o suprimento das necessidades de matéria-prima dos setores e a comunicagao

com o almoxarife dos itens retirados para posterior baixa via ERP.
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3.2 Diagnostico

A etapa de diagndstico da empresa focada na tematica do estudo foi realizada por meio de
entrevistas com os funcionérios envolvidos nas atividades de entrada e saida de mercadorias,
abastecimento, organizagdo e manuseio de estoques, compras, bem como gerente e diretores,
além de observacdes e analises da rotina e processos executados da gestdo e manipulacéo de

estoques.

Nas entrevistas foram feitos 0s seguintes questionamentos:
e Como determinados processos sdo realizados?
e Existem pontos falhos nos processos que impactavam negativamente no seu trabalho?

e Quais séo as dificuldades para execucdo das suas funcdes?

No aspecto da gestdo de estoque, a falta de processos e responsabilidades bem definidos e
devidamente designados cria lacunas nesse gerenciamento. A falta de integragcdo entre
responsavel e corresponsaveis, bem como setores que tangem essa area da empresa, torna 0s
resultados produzidos por ela insuficientemente eficientes do ponto de vista das necessidades

exigidas pela produgdo e nivel de servigo almejado.

E possivel identificar claramente que o crescimento acentuado da penetracdo de mercado e
consequente elevacdo das taxas de producdo, somado a falta de um planejamento estratégico
para que este ocorresse de modo ordenado e sob controle, trouxe falhas de operacionalizacéo
aparentes, ndo somente na gestdo de estoque, mas também em outros pontos ao longo da

cadeia acabou refletindo negativamente na qualidade dos produtos e eficiéncia da producéo.

Com foco na érea dirigente deste estudo, foi possivel identificar que as falhas recorrentes sao:
a falta de matéria-prima para suprir a necessidade de producdo, a comunicacdo informal e
despadronizada sobre as necessidades de compras por parte dos abastecedores da produgéo, a
falta de controle das baixas de estoque por parte do almoxarife e inconsisténcia da sincronia
entre estoque fisico e virtual. A partir desse diagnostico realizado por meio de entrevistas com
os envolvidos no setor e percepcdo de supervisores de outros setores tangentes a este, foi
possivel identificar a necessidade de agir emergencialmente em todo processo que envolve a

saida de MP, baixas de estoque e solicita¢cGes de compras.
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Foi entdo realizado o mapeamento do estado atual do processo critico, identificando as etapas
e responsaveis, Figura 7, que engloba desde o start da producdo a baixa de MP e
acompanhamento de pedidos. Nele pudemos perceber a falta de meios que formalizem a
comunicagdo sobre as necessidades de compras e uma grande falha na execucédo das saidas de
MP do estoque virtual. A incongruéncia deste com o estoque fisico é demasiada, a ponto dele
nunca ser considerado para fins de andlise, sendo necessaria a verificacdo visual do estoque
sempre que é preciso ter a informacgdo das quantidades disponiveis. Na Figura 8, temos o

processo de entrada de MP.

A causa apontada por este lapso operacional pelo responsavel, e aceito pelos superiores, € 0
acumulo de funcgdes para o cargo de almoxarife, que além das atividades citadas neste estudo,
oferece apoio as atividades produtivas na falta de méo-de-obra, realiza coleta e entrega de MP
e componentes produzidos por terceiros, entre outras. E o repasse de informacdo dos
abastecedores sobre itens e quantidades retidas é também despadronizado e, portanto, mal

executado.



Inicio

Emissio de
Ordem de
Produgao (OF)

¥

op

%\

Anglise dos
componentes da
opP

sim
¥
Separacio das E
- - mitir aviso ao
Matenas-Prima |«
(MP) almoxarifa
Criagio da
controle com itens Analisar demais
retirados do itens
astoque
Realizar
Baixa manual dos solicitacao de
itens do sisltema COMETa no
sislama
Fim Cotagdio com 3
fornecedores
MNegociacio e
efetivagao do
pedida
Acompanhamento
do pedido
Firn

NN

PCP

Abastecedor da
produgao
Almoxarife

Compras

Figura 7- Processo de Saida de M.P. e Compras

33



34

( Inicio ]

A

Chegada de
Matéria-Prima
(MP)

.

Conferéncia do
malerial e Nota

Fiscal
Devolucdo da -
Mercadoria jeNao
sim
v v
Entrada
Cstogeio® || Sansamenode. ol auomica ca e
no sistema
A \ 4
Retomo da MP ao Envio de MP ao
fornecedor almoxarifado
Estocagem

Figura 8 - Entrada de MP

O Quadro 2 pontua 0s aspectos observados na fase de diagnostico.

Quadro 2 - Pontos de melhoria levantados no Diagndstico

Pontos de Melhoria

Descrigdo

Estoques minimos néo

considerados

O sistema ERP da empresa conta com as informacdes de
estoque minimo de cada produto, tanto de matéria-prima
como produto acabado, porém esses valores pouco sdo

considerados nos processo de compra e producao.

Periodicidade de inventario

Algumas operagOes para afericdo de inventario s&o
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executadas, porém ndo existe uma periodicidade ou

processo padrdo previamente estabelecido.

Falha na baixa de estoque

Os inventarios tornam ainda menos usuais uma vez que as
baixas de estoque ndo sdo executadas de forma rigida,
assim, pouco tempo apos as conferéncias e atualizacdo do

estoque virtual, este se encontra defasado.

Falha no repasse de

informacao

Informacdes de retirada, negociacéo e status de pedidos aos
fornecedores, mudanca de fornecedor e alteracGes das MP
ndo tem um padrdo de

registro, responsaveis ou

interessados.

Falha no acompanhamento de
pedidos

Os pedidos de material aos fornecedores sdo feitos pelo
setor de compras, porém este ndo se responsabiliza pelo
acompanhamento, havendo percas de informacoes e atrasos

frequentemente ndo informados.

Falta de prioridade na fungdo

O almoxarife se divide em outras funcbes e as
incumbéncias da funcdo e percepcdo sobre 0s pontos de
melhoria a serem tratados no setor deixam de ser

cumpridos como deveria.

Falta de designagdes

formalizadas

A divisdo de tarefas e responsabilidades ndo existe para
todas as situacdes e, quando existe ndo é formalizada e

informada adequadamente aos colaboradores.

Falta de indicadores

A empresa ndo trabalha com indicadores que mecam o
desempenho atual dos requisitos estratégicos de cada area
e, por isso ndo conta com métricas comparativas que
sirvam de base para analise da eficiéncia das melhorias

implementadas ou do proprio desempenho das areas.

Pontos Fortes

Descricao

Sistema ERP

Apesar de limitado o sistema da empresa apresenta algumas
alternativas para todos os aspectos relevantes para controle

de estoque. E conta com a possibilidade de personalizacéo.

Colaboradores

Durante a fase de diagnostico foi possivel perceber que os

colaboradores sdo receptivos as mudancas e a maioria deles
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ja tem a capacitacdo necessaria para que elas sejam

implementadas, principalmente referente ao ERP.

3.3 Proposta para Gestao de Estoque

Segundo Krajewshi et al. (2009) os estoques sdo importantes para as organizagdo e seus

funcionarios, pois afetam profundamente o andamento da operagdes diarias, uma vez que

devem ser controlados, usados e adquiridos visando, ao final de toda cadeia logistica, a

satisfacdo do cliente. A gestdo de estoques tem, portanto, a missdo de colaborar na

concretizacao do potencial pleno de toda a cadeia de valor.

Com o objetivo de balancear as vantagens e desvantagens dos estoques, e torna-los

estratégicos na busca por eficiéncia ao longo de toda cadeia logistica da empresa foram

utilizadas as metodologias mais convenientes. Apés a coleta de dados dos produtos e algumas

entrevistas foi iniciado o processo de elaboracdo da proposta, a qual foi construida com base

em 6 etapas elencadas na Figura 9.

Classificacdo I\g%tr?g)odcéo Método do Gestio Visual Baixa de Indicadores de
ABC Producéo Ponto de Pedido Estoque Desempenho
g ™\ 8 ™ g ™\ '
Levantamento Andlise do Levantamento . p o
b=l da Demanda e =l historico de = da Estrutura dos IR | Descentralizacao Proposta de
Valor dos PAS it PAS com envolvidos da fungéo indicadores
8 vy . v 8 vy -
' N { N ' N '
e A1 Célculo do Criacéo do
Classificagdo Andlise de .
— o — Estoque Modelo para = Baixa por OP
ABC dos PAs Previses Minimo MP
8 vy . v 8 vy
' ™\ 8 ™ ' ™\
Identicafacdo - Célculo do Baixa pro
- das MP — Lotgrl\él(;ﬂlgg ilg = Pontto de = Codigo de
essenciais G Pedido Barras
. S L. S . S
—
Célculo do
— Estoque
Minimo de PA
| S —

Figura 9 - Etapas para desenvolvimento da proposta
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Breve descricdo das etapas:

1.

Curva ABC dos produtos acabados (PA): com base nos dados de demanda dos produtos,
foram classificados os produtos em classes para identificacdo naqueles que possuem maior
representatividade no faturamento da empresa. E a analise da estrutura dos produtos de
classe A levou a identificacdo das MP essenciais.

Método do Ponto de Producdo: O método foi aplicado aos PAs por meio da utilizacdo de
dados histéricos, levantamento do lote minimo de producdo e célculo do estoque minimo
para os produtos de classe A.

Aplicacdo do método do ponto de pedido MP: nessa etapa foi levantada uma série de
fatores relacionados a manutencdo de estoque de MP, como prazos e condi¢cdes dos
fornecedores, e a partir analise da demanda dos produtos acabados e aplicagdo do método
de ponto de producdo para esses, foram, em seguida, estabelecidos os niveis de compra e
estoque minimo das MP utilizando o mesmo método.

Gestdo visual do estoque de MP: para manipulagdo dos niveis estabelecidos para as MP de
forma eficiéncia foi elaborado um modelo de gestdo visual com o uso de cartdes Kanban e
um quadro.

Solucdes para baixa de estoque: como um dos grandes problemas das falhas de estoque
estava na ineficiéncia da baixa de estoque, foram levantadas algumas possibilidades para
solugéo deste problema.

Indicadores de desempenho: como atualmente a empresa ndo trabalha com nenhum tipo
de mensuracdo da eficiéncia de seus estogues, foram propostos alguns indicadores para
que se iniciassem as medigdes, e a fim de que os resultados sejam usados como base para

tomadas de decisdes futuras e analise da situacédo atual.

3.4 Classificacdo ABC dos Produtos

A andlise de dados histéricos da empresa foi o alicerce para embasamento do estudo

realizado. E para isso, foi utilizado o proprio sistema ERP implantado a cerca de 2 anos e

meio, no inicio de 2011. Porém por se tratar de uma empresa recente no mercado e um

sistema recém-implantado, os dados considerados para a pesquisa, se deram dos ultimos

dezoito meses, de janeiro de 2012 a junho de 2013.
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Esse foi o periodo determinado, pois nele a empresa passou por uma fase de maturacdo mais
estavel e crescimento sélido, pois contava com seu faturamento crescendo em niveis mais
previsiveis. A empresa contava também com uma estrutura produtiva semelhante a atual, no
que se refere a tecnologias, maquinarios e mdo de obra. No periodo estabelecido a maioria dos
processos administrativos e de controle da producgéo, como faturamento, cadastro de produtos
e MP, ja estava adaptados ao sistema ERP, que fornece grande parte dos dados para esse

estudo.

Inicialmente, foram analisados os indices de vendas de todos os produtos ativos produzidos
pela empresa. Por ser tratarem de produtos usados em eletroeletrénicos e esses passarem por
acelerado desenvolvimento, os suportes desenvolvidos na empresa também passam por
constantes adaptacOes, desenvolvimentos e retiradas de circulacdo. Portanto os produtos

analisados nessa fase inicial foram todos aqueles ainda comercializados.

Dos relatérios extraidos do sistema foram utilizados os dados de quantidade total vendida no
periodo, indicado no relatorio como “Qtde” e o valor médio de venda dos produtos, no
relatorio, “Valor Médio”. E esses dados foram usados para que a confeccdo do grafico de
curva ABC.

A classificacdo ABC foi importante nesse estudo, pois a empresa trabalha atualmente com um
mix de cerca de 100 produtos com representatividades muito discrepantes na demanda e
faturamento. E para producéo de tais, conta com cerca de 900 itens de matéria-prima. Portanto
0 estudo visa a priorizacdo de gestdo de estoque dos itens de maior influéncia no faturamento
da empresa. Dessa forma € possivel focar a atencdo no estoque dos produtos acabados
fundamentais, bem como zelar pelo estoque de matérias-primas que fazem parte da estrutura

desses.

Para divisdo dos produtos em classes A, B e C, foi usado o método referenciado neste
trabalho. Primeiramente foi realizada a listagem de produtos ativos comercializados pela
empresa, bem como o levantamento do total de venda dos ultimos 18 meses e valor médio
de venda individual de cada produto. Pela multiplicacdo da quantidade de venda e valor

médio de venda, foi obtido o valor total individual de cada um.
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Com a soma do valor total de todos os produtos foi calculado o percentual de cada um deles
nesse montante. Os produtos foram entdo ordenados de forma crescente em relacdo ao seu
percentual de participacdo no faturamento e, em seguida, foi calculado o percentual de
representatividade acumulado dos produtos (VIr Acum.). Este percentual acumulado de
representatividade no faturamento foi o valor considerado para classificacgao.

Foram considerados produtos de classe A aqueles que apresentaram percentual de valor
acumulado, VIr Acum., entre 0% e 80%; de classe B, os que apresentaram entre 80,01% e
95%; e o restante, que apresentou percentual acima de 95% se classificou como produtos de
classe C. A partir da classificacéo, foi calculado a fatia que cada classe tem da demanda total,

que € a soma da demanda de cada produto. Esses valores estdo demonstrados na Tabela 1.

Tabela 1 - Valores da Classificagdo ABC

Quantidade |% Qtde de |Demanda |% Demanda
de Produtos | produtos |total total
Classe A 19 17% 110795 92%
Classe B 25 23% 7171 6%
Classe C 67 60% 3103 3%

A Tabela 1 mostra que os produtos de classe A tem uma representatividade expressiva em
relacdo a demanda. Apesar de se tratar de uma parcela de somente 17% dos itens de catalogo
da empresa, 0 que mostra que a gestdo desses 19 produtos deve ser especialmente eficiente
para garantir o faturamento esperado. A Figura 10 traz essa divisdo de classes em forma de

grafico.
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M Classe A
LIClasse B

H Classe C

Figura 10 - Distribuicdo ABC por produtos

Na Figura 11, pode-se observar como sdo destoantes os percentuais de cada classe de
produtos em relacdo a demanda e a quantidade de produtos em catadlogo. E a Figura 12

representa o grafico de classificacgdo ABC, com os valores individuais e acumulados dos

produtos.
100% -
90% -
80% -
70% -
60% -
50% - H % qtd produtos
40% - 1 % demanda
30% -
20% -
10% -
0% -

Classe A Classe B Classe C

Figura 11 - Gréfico comparativo Demanda x Quantidade de Produtos
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Figura 12- Grafico Pareto ABC

A grande quantidade de produtos na classe C chama a atencdo. Mostra que a empresa tem
trabalhado com uma grande quantidade de produtos com baixa expressividade nos seus
ganhos finais. O que pode ser um fator complicador quando se fala em gestéo de estoque, uma
vez que se realizam investimentos para manter tanto produto acabado quanto matéria-prima

de itens de baixo giro.

O apéndice A apresenta os valores usados e calculados para a classificagdo ABC dos

produtos.

3.5 Gestdo de Matérias-Primas

A empresa estudada ndo conta com todas as tecnologias necessarias para a completa producéo
de seus produtos, por isso trabalha com uma grande quantidade de matérias-primas, pois
muitos componentes de seus produtos sdo terceirizados e comprados em quantidade para
serem mantidos estocados. A empresa trabalha com cerca de 900 itens de insumo e matéria-
prima para produgdo que se dividem em categorias, como: fixadores, tubos de ferro, chapas de
corte a laser, chapas de corte por prensa, componentes injetados, usinados, caixas

personalizadas, etc.

A gestdo de todos esses insumos e materias-primas fica a cargo de um unico responsavel pelo

almoxarifado, o qual acumula outras funcfes. O sistema ERP utilizado pela empresa se trata
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de um software simples e limitado em termos de alternativas mais automatizadas e de rapida
operacionalizacdo para gestdo virtual dos itens armazenados. Um exemplo disso € visto na
alternativa que se mostra mais viavel para a baixa de itens do estoque de matéria-prima, a qual
é feita de forma manual — através da localiza¢do dos itens no sistema, digitacdo de quantidade,
setor de envio e confirmagdo — o que gera alto indice de falhas e dados inconsistentes no
sistema, pois sua execucdo exige tempo e atencdo do funcionario. Dessa forma a falta de

estoque suficiente para o suprimento da producdo é corriqueira.

Por meio de entrevista com o responsavel pelo setor e andlise dos procedimentos de
estocagem e solicitacdo de compras foi possivel detectar que a gestdo visual do estoque de
matérias-primas seria a melhor alternativa para a reducéo das falhas e otimizacédo da eficiéncia
na solicitacdo de compras. Sendo que essas solicitacdes sdo feitas pelo almoxarife de modo

empirico, tanto referente a prazos quanto a quantidades.

A gestdo visual dos itens armazenados em estoque foi proposta para as categorias de insumos
mais criticas, que apresentam giros de estoque mais diferenciados dentro da prépria categoria,
por exemplo, na categoria de fixadores existem mais de 150 itens, sendo que alguns deles tem
um giro rapido de estoque e outros um giro lento, o que aumenta a complexidade da gestdo. A
empresa, portanto, ndo possui um controle rigido de estoque e indicadores de giro, a escolha
das categorias foi feita com base na experiéncia do responsavel pelo setor, pela identificacdo

daquelas que apresentam falhas constantes e maior complexidade de gerenciamento.

As quatro categorias selecionadas para esse tipo de gerenciamento foram: fixadores; chapas
personalizadas que se dividem em duas categorias, corte e dobra (chapas cortadas e dobradas
por processos mecanicos e fornecidas por terceiros) e laser (chapas com cortes precisos feitos
a laser fornecidas por terneiros); e a ultima categoria foi a de caixas personalizadas. Dessa

forma, somadas as quatro, conta-se com cerca de 500 itens.

A etapa seguinte deste trabalho foi o rastreamento das matérias-primas dessas 4 categorias nos

19 produtos enquadrados na classe A dos produtos comercializados pela empresa.



43

3.5.1 Meétodo do Ponto de Pedido/Compra

A proposta de implantacdo do método do ponto de pedido foi elaborada a fim que as compras
ocorressem na empresa de forma mais organizada, visual e econdmica. Para isso foram
levantadas uma série de informacgdes relacionadas aos tempos e quantidades de todos os itens
dos produtos de classe A e das matérias-primas necessarias em sua fabricacdo. O
levantamento e cruzamento dos dados, portanto, foi realizado em duas etapas. Primeiramente

para os produtos acabados e posteriormente, para suas matérias-primas.

Para os produtos de classe A, foram levantadas as médias de venda mensal considerando as
projecdes normais de crescimento, realizadas com base no histdrico de vendas, porém para o
ano de 2014 a empresa prevé uma elevacdo de 15% na venda de suportes de TV, as quais
voltam a se estabilizar nos niveis de crescimento previstos apds a Copa do Mundo da FIFA. E
dentre os 19 produtos nessa classificacdo, 13 séo destinados a este tipo de aparelho eletronico.

Outra analise realizada foi a de tempo de producdo dos produtos. Atualmente a empresa ndo
conta com uma capacidade produtiva aferida diretamente no chdo de fabrica, pois os
processos de producdo estdo passando por uma fase de padronizacdo e melhoria, com a
aquisicdo de novas maquinas, alteracdo do design para eliminacéo de processos. Além do que,
a producdo ndo ocorre de forma continua para nenhum produto, ou seja, conforme é
identificada a necessidade de producdo de um item, este entra em uma programacéo que libera
a Ordem de Producdo (OP) somente quando existem maquinario e médo-de-obra disponivel.
Deste modo, o tempo de producéo foi identificado através de andlise das ordens de producao,

identificando o lead time médio entre a liberacéo e execucgdo delas.

Os lotes minimos de produgdo foram estabelecidos também com base em anélise das ordens
de producéo e entrevistas com lider e gerente de producéo, que baseados em suas experiéncias
e conhecimento em relacdo aos processos produtivos e constituicdo dos produtos,

estabeleceram o lote minimo de produgéo mais viavel para cada produto.

O estoque minimo, também chamado de estoque de seguranca, foi estabelecido considerando

a média de saida para o tempo de produgéo considerado, ou seja, a demanda média de venda
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em um periodo de tempo correspondente ao lead time de produgdo. Porém foi analisado
também o desvio padrdo do historico de saidas mensais dos ultimos 9 meses para que fosse
adicionado um fator de seguranga, ja que a demanda tem oscilagdes que devem ser
consideradas. O fator de seguranca variou entre 10% e 40% proporcional a relagdo percentual
do desvio padrdo da média de saida mensal. Os célculos e valor utilizados foram compilados

na Tabela 2.



Tabela 2 - Valores para calculo do Estoque Minimo e Aviso de Producao
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Média Tempo de
de Lote produgdo | EStoque % D.P.

Referéncia do saida | Previsdo de | minimo de | (lote) MInimo | Aviso de | DesvioP | da Fator de
Produto Categoria | mensal | Crescimento | producdo | (dias) producdo | (9 meses) | Média | Seguranga
i AR v 737 15% 200 5| 262 473 346 | 047 23%
SR 1503 15% 300 210 383 648 | 043 22%
L2 LT L 3001 15% 300 A E 385 1399 | 0,47 23%
AR-730T-B | TV 196 15% 100 5 64 120 51| 026 13%
(PEES | L 141 15% 100 6 54 103 31| 022 11%
AR-2040T-8 | TV 121 15% 30 7 59 108 50| 041 21%
LEX-42-8 R 99 15% 50 3 19 36 24| 025 12%
MO-100-W Micro-

ondas 366 0% 100 4 86 159 129 035 18%
LEX-730T-B | TV 71 15% 50 3 34 63 47| 028 14%
STP-312-W Projetor 47 0% 30 4 10 20 9 0,19 10%
ARk T 146 15% 50 2 19 36 44| 030 15%
TVD-1420-B Projetor 108 0% 50 6 38 71 40 0,37 18%
ADP-01-B Projetor 147 0% 100 2 18 32 61 0,42 21%
AR-55T-B R 37 15% 30 7 17 32 8| 021 10%
STP-325-W Projetor 23 0% 15 4 6 10 10 0,44 22%
SUT-1075 TV 69 15% 30 3 14 25 19 0,28 14%
STP-5075T-W | Projetor 47 0% 12 4 11 21 18 0,38 19%
LEX-1070-B | TV 93 15% 23 ) 15 2% 730 078 39%
TsT-52-8 B 79 15% 20 3 16 30 32| o040 20%

Fonte: Propria

O proximo passo foi fazer a mesma coleta de dados e célculos para as matérias-primas. Porém

com enfoque e utilizando alguns critérios diferenciados. Vale também destacar que os valores

encontrados, estoque minimo e aviso de producao/compra, para os produtos acabados podem

ser manipulados e controlados via sistema ERP, porém para as matérias-primas eles serdo

atualizados no sistema, mas controlados e geridos por meio de cartdes que permitirdo uma

gestéo visual e mais eficaz.

O primeiro valor avaliado foi a média de consumo mensal de cada item que compde a

estrutura dos 19 produtos da classe A. Utilizou-se entdo a mesma meédia de demanda dos

produtos acabados e seu respectivo fator de crescimento, quando existia, multiplicado pela

guantidade usada da MP para cada produto, cuja soma gerou a média de consumo mensal de

cada MP.
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Em seguida fez-se a analise do lote minimo de compra de cada categoria de MP, sendo que 0
critério usado variou segundo os requisitos dos fornecedores de cada uma. Por exemplo, para
a categoria de “corte e dobra” e “laser”, os fornecedores ndo trabalham com um minimo de
venda para cada item independente, mas sim com um minimo de faturamento. J& na categoria
“caixas” os fornecedores precisam fornecer um minimo de 1000 unidades para compensar o
setup de produgdo. A ultima categoria, “fixadores”, 0s fornecedores trabalham sim com um
lote minimo de compra para cada item, porém a venda final, com os diversos itens pedidos,
deve alcancar um minimo de faturamento. Deste modo para essa ultima categoria foi
estabelecida como sendo o lote minimo de compra, a quantidade suficiente para suprir a
producdo por 10 dias Gteis, porém para 0s itens que apresentaram este valor menor que o
minimo estabelecido pelo fornecedor, usou-se a quantidade minima estabelecida por este.
Para as categorias de “corte e dobra” e “laser” foi usado o mesmo critério de suprimento da
média de demanda correspondente a 10 dias usada para os “fixadores”. A tabela 3 foi usada

para a compilagdo e calculo dos valores citados.

Tabela 3 - Valores para calculo do Estoque Minimo e Ponto de Pedido

Tempo
solicitagdo
Média de Lote min |Prazo |+
consumo de de execugao | Estoque | Ponto de

Referéncia | Categoria | Descrigdo mensal compra entrega | do pedido | minimo | Pedido
ARR- Fixadores
00001 ARRUELA LISA 1/8" ZB 353 1000 7 3 203 379
ARR- Fixadores
00002 ARRUELA LISA 3/16" ZB | 29.493 1000 7 3 16958 31705
ARR- Fixadores
00003 ARRUELA LISA 1/4" ZB 13.796 1000 7 3 7933 14831
ARR- Fixadores
00004 ARRUELA LISA5/16" ZB | 894 800 7 3 514 961
ARR- Fixadores
00009 ARRUELA LISA 6MM ZB 141 800 7 3 81 152
ARR- Fixadores
00010 ARRUELA LISA 8MM ZB 225 800 7 3 130 242
CAX- Caixas CAIXA ONDULADA
00004 PERSONALIZADA LEX-

730 168 1000 10 3 125 234
CAX- Caixas CAIXA ONDULADA
00020 PERSONALIZADA LEX-42 | 114 1000 10 3 85 159
CAX- Caixas CAIXA ONDULADA
00043 PERSONALIZADA LEX-

730T 197 1000 10 3 147 275
CAX- Caixas CAIXA PERSONALIZADA
00044 TST-52 91 1000 10 3 68 128
CAX- Caixas CAIXA PERSONALIZADA
00045 ADP-01 147 1000 10 3 110 205

Fonte: Prépria
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Ainda por meio do contato com os fornecedores e o historico de pedidos e recebimento, foi
analisado o prazo de entrega médio para cada categoria. Considerou-se também o
cumprimento de prazos, e nesse quesito, todos os fornecedores, independente da categoria,
apresentaram um percentual de atraso de 15%, valor considerado no calculo do estoque de
seguranca. Ja em relacéo ao setor de compras e almoxarifado, analisou-se o tempo médio para
se lancar a solicitacdo de compras no ERP e a execucdo do pedido, o qual considerou-se ser 3

dias para solicitacdes e pedidos de qualquer natureza.

O estoque minimo foi calculado para suprir a demanda durante o periodo estabelecido como o
prazo de entrega dos fornecedores somado ao tempo de solicitacdo e execucdo do pedido de
compra, considerando um fator multiplicador de 15% para a demanda deste periodo. Isso,
pois, caso haja alguma falha, o estoque minimo é capaz de suprir a demanda da producéo até
que se execute um novo pedido de MP e este seja entrega. Dessa forma ndo haveria parada de
producdo por falta de MP. O Aviso de Compra foi calculado também segundo o método do
ponto de pedido, como para 0s produtos acabados. Portanto considerou-se como sendo 0
ponto de pedido, a soma do estoque de seguranca e a demanda média para o prazo de
execucdo do pedido de compra e entrega do fornecedor.

Apbs os valores de estoque minimo e aviso de compra terem sido estabelecidos, foi necessario
desenvolver uma forma de gerir esses indices de forma visual. Elaborou-se entdo um modelo
de cartdo que devera ser usado para compreender esses dados, Figura 13, bem como um
qguadro que ajudard na gestdo dos cartdes, Figura 15, que tem o objetivo de otimizar e
organizar o processo de identificacdo de baixos niveis de estoque e execucdo de solicitacdes
de compra. O cartdo foi elaborado com o propésito de ser usado como um sistema Kanban,
puxando as compras. E este servira de alerta assim que o estoque atingir o nivel de compra ou

estoque minimo.
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KANBAN ALMOXARIFADO

Referéncia: Categoria:

Descrigdao:

EST. MiN: | Aviso de Compra: |

Min. de Compra:l

Figura 13 - Cartao Kanban

Dessa forma, como as matérias-primas contidas no estoque ndo sdo pereciveis 0s itens,
independente da categoria, sdo organizados sempre em pilhas e fileiras e a orientacdo é que a
retirada de matéria-prima seja padronizada, por exemplo, iniciam-se as retiradas das pilhas de
cima para baixo, segue a retirada pela pilha a direita e quando ndo houverem mais pilhas a
direita, continua a retirada na fileira de tras da pilha mais a esquerda. Como indicado na
Figura 14. Dessa forma, para alocacdo dos cartdes, é necessario que a contagem seja realizada
no sentido oposto, e este seja colocado entre as caixas, chapas, ou fardos, de modo que seja
visualizado quando atingir o nivel indicado no cartdo. Os cartfes de aviso de compra devem
ser amarelos e os de estoque minimo, vermelhos, pois ao atingi-lo a atencdo e acGes deverdo

ser emergenciais.

Figura 14 - Esquema de Retiradas de MP
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Quando as retirada de MP atingem o nivel em que estd o cartdo, amarelo ou vermelho, eles
devem ficar disposto de forma visual para o almoxarife possa melhor administrar as
solicitagbes de compras. Por isso, em entrevista com o almoxarife, gerente e responsaveis
pelas retiradas, foi elaborado um quadro, para que estes cartfes fosse fixados. O quadro deve
ser dividido em quadrantes, possuindo cada um deles um objetivo. O estoque estando
organizado com os cartdes e iniciadas as retiradas, o cartdo amarelo sempre sera retirado antes
do vermelho, a assim que o nivel naquele for atingido deve ser alocado no segundo quadrante.
Ao todo a empresa conta com 9 categorias de produtos que podem ser facilmente
administrados desta forma, por isso o0 quadro conta com 9 pontos de fixacdo, um para cada
categoria. Os cartdes amarelos devem portanto serem colocados no ponto referente a sua
categoria, isso porque uma vez que o almoxarife va fazer uma solicitacdo de compras, 0s itens

de mesma categoria devem estar integrados na mesma solicitacao.

Finalizada a solicitacdo, o almoxarife deve alocar os cartdes para o terceiro quadrante. Ali 0s
cartbes ficam até que os pedidos sejam confirmados, assim, caso haja um item ainda de
mesma categoria recentemente colocado no segundo quadrante, ele pode fazer alteragdo na
solicitacdo de compra ja realizada e ndo atendida acrescentando este item. Uma vez que a
solicitacdo tenha sido atendida, as cotagdes finalizadas e o pedido confirmado, o cartdo vai
para 0 primeiro quadrante aguardar que o pedido chegue e ele seja colocado novamente na

posicao correta nas prateleiras.

O quarto quadrante foi idealizado para que, caso o estoque de algum item atinja o estoque
minimo, o cartdo vermelho seja uma forma de alerta para que o almoxarife tome as medidas
mais adequadas. O uso deste cartdo pode ocorrer por atrasados nas entregas de pedidos,
entregas parciais de pedidos pelos fornecedores ou por uma demanda de producéo inesperada
e fora da média e fatores de seguranca propostos. Assim, o almoxarife devera agir
emergencialmente para que o problema seja solucionado. Pelo contato com o fornecedor

renegociando prazos de entrega ou por novas solicitacbes de compra para suprir a demanda.



50

QUADRO DE CONTROLE - ALMOXARIFADO

Aviso de Compra
Fixadores Cortef Dobra Laser Fixadores Corte/ Dobra Laser

Caixas Categoria 4 Categoria 5 Caizas Categoria 4 Categoria 5

Categoria 7 Categoria 8 Categoria9 | Categoria 7 Categoria 8 Categoria 9

i Solicitagdes

Fixadores Cortef Dobra Laser Fixadores Corte/ Dobra Laser

Caixas Categoria 4 Categoria 5 Caixas Categoria 4 Categoria 5

Categoria 7 Categoria 8 Categoria 9 | Categoria 7 Categoria 8 Categoria 9

Figura 15 - Quadro de controle para o almoxarifado

3.5.2 Saidas de Matéria-Prima

As saidas de matéria-prima de estoque sdo dadas de modo operacional via sistema ERP. A
medida que os abastecedores, da producdo e montagem, fazem a retirada de materiais do
almoxarifado, anotam manualmente os itens e quantidades para que o almoxarife faga a baixa

no sistema. Porém, ndo é dificil imaginar, que este método ndo é pratico, tdo pouco eficiente.

Desta forma, foi realizado o mapeamento deste processo e um brainstorming com oS
envolvidos nele, incluindo um técnico implantador do sistema ERP, para que se levantasse a
forma mais eficiente de execucdo. E foram levantadas duas possibilidades viaveis de
implantacdo rapida, e uma que demandaria uma série de adaptacfes na organizacdo de
estoque e programacdo do sistema, porém, seria mais viavel prevendo o crescimento da

empresa e de sua producéo.

A primeira possibilidade e de mais féacil implantacdo, seria a de descentralizar a
responsabilidade das baixas manuais no sistema, dividindo a designacdo do almoxarife

também com os abastecedores. Tanto o abastecedor da produ¢do como o da montagem faz a
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retirada somente de itens de duas categorias cada um, assim eles seriam responsaveis pela
baixa dessas, que sdo as categorias de maior giro, ficando a cargo do almoxarife a baixa das
outras 3 categorias de menor giro. Dessa forma, os abastecedores tomariam maior
responsabilidade pela organizagéo e coeréncia do estoque virtual, e assim a tarefa se tornaria
mais rapida pelo corte de intermediarios no processo.

A segunda alternativa levantada seria que as baixas fossem dadas através das ordens de
producdo emitidas, assim a cada OP emitida pelo PCP, este realizaria a baixa de todos os itens
da estrutura dos produtos das OPs automaticamente. Porém, com este método seria necessario
que os abastecedores e almoxarife tivessem uma atencéo redobrada sobre as perdas ocorridas
ao longo do processo, ou itens sobressalentes produzidos. Deveria ser destinada uma grande
atencdo também a estrutura dos produtos, para que estas estivessem sempre atualizadas, o que
ndo acontece atualmente, quando certas alteragdes sdo realizadas e levam tempo a serem

comunicadas ao PCP, responsavel pela atualizacdo das estruturas.

Ja a terceira e Ultima alternativa levantada seria a baixa através de leitores de codigo de barras
e etiquetas emitidas pela OP que serviriam para executar ndo sO a baixa de estoque, mas
também o apontamento de cada componente da estrutura dos produtos ao longo do processo
produtivo. Porém o sistema em sua programacdo atual, ndo comporta este modelo, pois, no
caso da empresa estudada, os componentes de cada produto sdo produzidos de forma
independente, porém as OPs emitidas sdo referentes a produtos acabados e ndo componentes,
e o sistema ndo contempla a possibilidade de se apontar itens diferentes de uma mesma OP
em diferentes etapas, 0 que impossibilita a aplicacdo. Contudo a adaptacdo dele ja vem sendo

providenciada para viabilizar o uso deste método.

3.6 Indicadores

Completando a proposta de gestdo eficiente de estoque e analisando 0Ss processos e
designagdes dessa area da empresa, foi percebida a necessidade de afericdo de alguns
indicadores que pudessem dar um retorno sobre a eficiéncia das medidas tomadas e execugédo
das mesmas. Assim é essencial que a empresa mantenha sob controle os pontos chaves e

estratégicos de gestdo desta area. Dessa forma foi proposto o controle de 4 indicadores que
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devem ser controlados periodicamente para que falhas e oportunidades de melhoria sejam

identificadas.

O primeiro indicador proposto foi da Acuracia, com ele a empresa terd um retorno da
confiabilidade de seu estoque virtual, podendo adequar processos e tecnologias para que este
indicador esteja progressivamente mais proximo de 100%. Este controle é importante também
pelo fato de, para que outros indicadores que utilizem dados do estoque virtual tenham

confiabilidade é necessario que ele esteja sempre fiel ao estoque fisico.

Outro indicador proposto foi o Giro de Estoque, para isso € necessario que a empresa tenha o
estoque virtual equivalente ao fisico constantemente. Dentro das condicdes atuais, é mais
adequado que se controle esse indicador de forma geral, e ndo para itens independentes, pois
demandaria uma grande quantidade de coleta de dados e cruzamento de informacgdes. Sendo
assim o modo ideal de afericdo seria pela identificagdo das vendas do periodo a prego de
custo, que pode ser realizada de forma simples por meio de uma planilha eletrénica a partir de
um relatdrio extraido do préprio ERP; e a identificacdo da média de custo de estoque de MP
(sem considerar o custo de manutencdo deste) no mesmo periodo, também extraida do sistema

integrado.

Outros indicadores importantes para a empresa sdo agueles cujo objetivo € controlar a
confiabilidade dos fornecedores. Portanto, para isso o indicador mais adequado é o de pedidos
entregues integralmente no prazo, que podem e devem ser aferidos geral e individualmente
por fornecedor. E o Gltimo indicador proposto foi o de Custo Total de Estoque, importante
para que se tenha um controle do montante investido em MP em estoque e 0 custo de

manutencdo que a armazenagem destes itens gera para as finangas da empresa.

O Quadro 3 compila os indicadores, método de calculo e periodicidade de afericdo dos
indicadores proposto. Porém vale ressaltar que muitos outros indicadores poderiam ser
utilizados, porém o excesso deles torna a rotina de medicGes, calculo e analise dos nimeros
mais trabalhosa e burocrética. E importante a priorizacdo daqueles que s&o estratégicos para a

organizacao.

Quadro 3 - Indicadores Propostos para Gestao de Estoque
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Indicador

Calculo

Periodicidade

Acuracia

Quantidade Fisica

X
Quantidade Tebria

Semestral para itens de baixo
giro e bimestral para itens de

alto giro.

Giro de Estogue

Vendas do Periodo

Estoque Médio

Mensalmente

Pedidos entregues

integralmente no prazo

Pedidos Parciais /Atrasados
Total de pedidos

x 100

Bimestralmente

Custo Total de Estoque

Custo de MP estocada +
Custo de manutencao de estoque

Mensalmente
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4 CONSIDERACOES FINAIS

4.1 Contribuigdes

O trabalho foi importante para nortear a empresa quanto a necessidade de se tracar
metodologias de trabalho e planos de acdo baseados em indicadores concretos, tanto na area
de gestéo de estoque como nas outras, na busca por concentragdo de esforcos na melhoria de

pontos chave para o atingimento dos objetivos tracados.

Com as analises realizadas foi possivel perceber o quanto os métodos e ferramentas propostos
poderdo colaborar para a melhoria da rotina do setor e do atendimento da dependéncia dos
setores adjacentes de informacGes precisas e em tempo habil. Otimizando, por exemplo, o

sistema de compras, producdo e a reducdo de custos de estocagem.

Os pontos abordados no desenvolvimento deste trabalho traréo reflexos positivos ao longo de
toda cadeia, garantindo a produtividade e colaborando com o atingimento do nivel de servigo

esperado pelo cliente.

4.2 Dificuldades e Limitacdes

O projeto teve como foco a gestdo de estoques dos produtos com maior representatividade no
faturamento liquido da empresa. Porém os métodos utilizados sdo inteiramente aplicaveis a
todos os produtos do portfélio dela, replicando os controles também para as matérias-primas

que compde esses produtos.

Uma das grandes limitacdes do projeto foi a falta de dados historicos da empresa relacionados
a gestdo de estoque o que tornou a mensuracdo do estado atual e sua comparacdo com 0
estado futuro limitada, assim, ndo foi possivel a comprovacdo quantitativa da viabilidade de
implementacdo da proposta de gestdo do estoque. Porém o uso de metodologias reconhecidas
e da experiéncia dos profissionais envolvidos, bem como a analise dos processos da area,

tornou a proposta coerente com as necessidades da empresa.
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O acumulo de funcBes de funcionérios diretamente relacionados a &rea estudada se mostrou
uma limitacéo relevante tanto para realizacao do trabalho proposto como para a execucao de
atividades de rotina. Isso impossibilitou que a proposta fosse efetivamente aplicada, uma vez

que esta demandaria tempo e foco dos envolvidos.

4.3 Trabalhos futuros

A area de gestdo de estoque se relaciona com muitos aspectos de nivel estratégico da empresa,
uma vez que sua eficiéncia reflete diretamente ou indiretamente na realizacdo de
investimentos mais rentaveis — por exemplos quando se mantem estoques reduzidos de
matérias-primas de baixo giro —; no nivel de servigo percebido pelo cliente por meio da
reducdo do lead time, na organizacdo fisica e virtual dos itens armazenados, 0 que torna os

processos de compra e produg@o mais eficientes e bem informados.

Porém, para que os beneficios da sua gestdo sejam percebidos pela empresa, € necessario em
primeiro lugar que esta os tenha como sua estratégia de exceléncia operacional e
diferenciacdo de mercado. Para que, a partir disso, 0S recursos e energias necessarios sejam

destinados ao trabalho nessa area.

Tendo um planejamento estratégico pautado em eficiéncia operacional e principios que visem
a otimizacdo constante da rentabilidade e qualidade, muitas acdes ainda sdo necessarias para
garantir padrfes de controle e métodos eficientes garantam uma producdo e administracao de

recursos eficiente.

Direcionam-se entdo os seguintes trabalhos futuros:

e Expansdo da analise de demanda e estoque para todos 0os SKUs e posteriormente para
todas as matérias-primas, para que 0s estoques sejam eficientes e a producdo seja
suprida de forma adequada.

e Estruturacdo do setor de PCP de forma que sejam feitas programacdes de curto, médio
e longo prazo com revisdes periddicas a fim de haver um alinhamento com o setor de

compras e uma previsédo de investimento.
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Criacdo de um sistema integrado de analise de indicadores com foco em qualidade,
eficiéncia e nivel de servigos para que as decisdes se pautem em dados e fatos e as
acOes se direcionem para os pontos mais frageis ou de maior impacto do negdcio.

Desenvolvimento de uma metodologia de analise de clico de vida de produto baseada
no mercado, associada a uma anélise periédica de rentabilidade de produtos, para que
se tome decisBes quanto a viabilidade de se manter ou ndo cada produto em mercado,

com a possibilidade de otimizar a producéo e o0s estoques.
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APENDICES

Apéndice A — Tabela de Classificacdo ABC dos Produtos

Tabela 4 - Classificagdo ABC dos produtos

Referéncia Qtde Valor Médio | Valor total % Valor | % Valor Acum. | Classe
AR-47T-B 10.337,00|  R$64,94| R$671.317,86| 19,49% 19,49% | A
SL2-1070-B 34.154,00 RS 15,91 R$ 543.465,28 | 15,78% 35,26% | A
PSX-1075-B 33.931,00 R$12,16 | R$412.662,04| 11,98% 47,24% | A
AR-730T-B 3.153,00 R$51,22| R¢161.487,83| 4,69% 51,93% | A
AR2-730T-B 2.133,00 R$62,88 | RS 134.122,19 3,89% 55,83% | A
AR-2040T-B 1.305,00 R$81,66| RS106.560.69| 3,09% 58,92% | A
LEX-42-B 2.562,00|  R$38,17| R¢97.79333| 2,84% 61,76% | A
MO-100-W 5782,00| R$16,28| R$94.10321| 2,73% 64,49% | A
LEX-730T-B 3.167,00 RS 25,93 RS 82.115,24 2,38% 66,87% | A
STP-312-W 1.073,00 RS 59,54 R$ 63.884,70 1,85% 68,73% | A
LEX-730-B 2.975,00 R$17,32| Res5151599| 1,50% 70,22% | A
TVD-1420-B 2.165,00 RS 21,36 RS 46.234,01 1,34% 71,57% | A
ADP-01-B 2.756,00 R$1645| R$4532683| 1,32% 72,88% | A
AR-55T-B 33500| R$129,04| R$43.229,00| 1,25% 74,14% | A
STP-325-W 553,001  R$7399| R$4091885| 1,19% 75,32% | A
SUT-1075 925,00 R$44,07| R$40.764,10| 1,18% 76,51% | A
STP-5075T-W 508,00 RS 78,28 RS 39.768,48 1,15% 77,66% | A
LEX-1070-B 1.643,00 R$24,03| Re39.47735| 1,15% 78.81% | A
TST-52-B 1338001 R$29,34| R¢39252,77| 1,14% 79,95% | A
STP-320-W 556,00 |  R$66,95| R¢$37.22420| 1,08% 81,03% | B
ARD-47T-B 438,00  R$8L61| R$3574654| 1,04% 82,07% | B
AR-60T-B 153,00 | R$209,45| R$32.046,28| 0,93% 83,00% | B
SPF-EC42-B 513,00 R$61,70| R$31.654,46| 0,92% 83,91% | B
STD-1421-8 771,00  R$3878| R$29.901,31| 0,87% 84,78% | B
STD-2133-B 450,00 R$6521| R$29343,96| 0,85% 85,63% | B
SPF-42TTG-B 150,00 RS 193,39 R$ 29.008,88 0,84% 86,48% | B
TP-120-8 706,00 |  R$39,55| R¢27.92343| 0,81% 87,29% | B
TPN-180-B 177,00 R$147,30| R$26.071,50| 0,76% 88,04% | B
SLF-730TTG-B 343,00 R$7497| Ré2571354| 0,75% 88.79% | B
AR-42T-B 112,00 R$206,64| R$23.14421| 0,67% 89,46% | B
SBA-112-W 270,00 |  R$80,54| R$21.74661| 0,63% 90,09% | B
AR-4040T-B 181,00 RS 119,58 R$ 21.643,93 0,63% 90,72% | B
SCC-01-B 559,00 R$3834| R$2143368| 0,62% 91,34% | B
SPF-60TTG-B 7900| R$219,90| Rr$17.37220| 0,50% 91,85% | B
SPF-EC60-B 192,00 R$6890| R$13.228,78| 0,38% 92,23% | B




SLF-4040-B 278,00 R$47,58| R$13.226,49| 0,38% 92,62% | B
SLF-4040TTG-B 87,00 RS 151,60 RS 13.188,79 0,38% 93,00% | B
TP-180-B 106,00 | R$108,57 | R$11508,64| 0,33% 93,33% | B
STP-350-W 106,00 | R$104,02| R$11.026,33| 0,32% 93,65% | B
SPP-440-W 164,00 R$64,77| R$10.622,13| 0,31% 93,96% | B
SLF-2040TTG-B 86,00 RS 113,23 R$ 9.737,58 0,28% 94,24% | B
EXP-180 63,00 | R$ 150,45 R$9.478,50 | 0,28% 94,52% | B
SLM-4245-B 242,00 RS 36,28 RS 8.780,41 0,25% 94,77% | B
TVS-1420-8 389,00|  R$19,82 R$7.708,74| 0,22% 95,00% | B
SPF-42-B 100,00 RS 76,78 R$7.677,97| 0,22% 95,22% | C
STP-580-W 40,00 R$162,94 R$6.517,60| 0,19% 95,41% | C
AR-3040T-B 56,00 RS 113,75 RS 6.369,97 0,18% 95,60% | C
ISM-2023-B 96,00 RS 65,66 RS 6.303,33 0,18% 95,78% | C
SPF-UL-B 105,00 R$ 56,00 R$5.880,27| 0,17% 95,95% | C
ISM-1022-B 132,00 RS 44,52 RS 5.876,86 0,17% 96,12% | C
SLM-4265-B 134,00 RS 42,23 RS 5.658,32 0,16% 96,28% | C
SBP-540-W 64,00 RS 86,43 R$5.531,61| 0,16% 96,44% | C
SBA-125-W 57,00/  R$95,77 R$5.458,62| 0,16% 96,60% | C
SPF-EC65X-B 73,00 RS 69,00 RS 5.037,30 0,15% 96,75% | C
SLF-2020TTG-B 36,00 RS 139,65 R$ 5.027,36 0,15% 96,90% | C
STP-380-W 39,00 R$125,63 R$4.899,40 | 0,14% 97,04% | C
STP-1000-W 51,00 RS 94,34 R$4.811,50 | 0,14% 97,18% | C
SBA-120-W 53,00/  R$85,35 R$4.523,37| 0,13% 97,31% | C
SCT-01-8 86,00 R$ 52,11 R$ 4.481,40| 0,13% 97,44% | C
SPF-60-B 48,00  R$89,83 R$4.311,82| 0,13% 97,56% | C
SPF-42T-B 30,00 | R$ 141,07 R$4.232,13| 0,12% 97,69% | C
SBA-5075T-W 47,00 RS 86,15 RS 4.048,87 0,12% 97,80% | C
LPT-140_A 351,00  R$11,22 R$3.937,62| 0,11% 97,92% | C
SBA-150-W 24,00 | R$ 159,49 R$3.827,76| 0,11% 98,03% | C
STP-5075T-B 50,00 RS 75,86 RS 3.793,05 0,11% 98,14% | C
SAM-2426-B 116,00 R$ 31,60 R$3.666,02| 0,11% 98,25% | C
SCT-02-B 62,00/  R$57,18 R$3.54507| 0,10% 98,35% | C
STP-520-W 4800| RS71,84|  R¢3.44819| 0,10% 98,45% | C
APP-01-B 106,00 RS 31,99 R$3.391,16| 0,10% 98,55% | C
TST-65-B 94,00  R$35,80 R$3.36562| 0,10% 98,65% | C
SPF-ECUL-B 65,00 R$ 49,38 R$3.209,93| 0,09% 98,74% | C
STP-512-W 40,00 R$ 74,81 R$2.992,50| 0,09% 98,83% | C
SAM-2022-B 101,00 RS 27,81 RS 2.809,03 0,08% 98,91% | C
LEX-65-B 66,00 R$ 41,31 R$ 2.726,27| 0,08% 98,99% | C
SPF-60T-B 18,00 R$ 145,58 R$2.620,45| 0,08% 99,06% | C
ADP-02-B 152,00 R$ 15,86 R$2.410,55| 0,07% 99,13% | C
SLF-4040T-B 31,00 RS 74,98 RS 2.324,36 0,07% 99,20% | C
SCR-02-B 31,00 R$ 67,17 R$2.082,39| 0,06% 99,26% | C
MO-100-B 118,00 R$16,77| R$197827| 0,06% 99,32% | C
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SLF-3040T-B 23,00 RS 80,82 RS 1.858,82 0,05% 99,37% | C
PTF-300-W 47,00  R$3806| R$178860| 0,05% 99,42% | C
MT-01-B 4500  R$39,20 R$1.764,18| 0,05% 99,47% | C
STP-125-W 19,00 R$ 87,31 R$1.658,81| 0,05% 99,52% | C
STP-320-B 19,00 RS 68,29 R$1.297,60| 0,04% 99,56% | C
AR-2040LT-B 11,00 RS 114,55 RS 1.260,00 0,04% 99,60% | C
PTF-500-B 29,00 R$ 41,41 R$1.201,02| 0,03% 99,63% | C
PTF-300-8 30,00/  R$36,93 R$1.107,81| 0,03% 99,66% | C
SLF-2040TTG-W 8,00 RS 125,82 RS 1.006,55 0,03% 99,69% | C
STP-120-WC 9,00 RS 108,69 RS 978,22 0,03% 99,72% | C
STP-520-B 11,00 RS 78,31 RS 861,46 0,03% 99,75% | C
SBM-02-B 11,00 RS 77,47 R$852,21| 0,02% 99,77% | C
PTF-1000-B 15,00 RS 54,66 RS 819,90 0,02% 99,79% | C
SBA-180-W 4,00 RS 179,73 RS 718,90 0,02% 99,82% | C
STP-312-B 12,00 RS$ 57,30 RS 687,62 0,02% 99,84% | C
STP-525-W 8,00|  R$72,29 R$578,28 | 0,02% 99,85% | C
SPF-42TTG-W 3,00 RS 192,36 RS 577,07 0,02% 99,87% | C
STP-125-WC 4,00 RS 130,57 RS 522,28 0,02% 99,88% | C
SLF-730TTG-W 7,00 RS 73,20 RS 512,43 0,01% 99,90% | C
PTF-800-8 9,00|  R$48,87 R$439,84| 0,01% 99,91% | C
SBP-540-B 500  R$82,00 R$410,00| 0,01% 99,92% | C
STP-550-W 3,00 R$132,88 R$398,64| 0,01% 99,94% | C
SPP-440-B 500  R$71,08 R$35540| 0,01% 99,95% | C
STP-340-W 4,00 R$ 70,00 R$ 280,00/ 0,01% 99,95% | C
LPT-140 23,00  R$11,23 R$258,20| 0,01% 99,96% | C
STP-330-W 4,00  R$61,42 R$24568| 0,01% 99,97% | C
STP-120-W 2,00 RS 107,03 RS 214,06 0,01% 99,97% | C
MT-01-W 500|  R$39,00 R$195,00| 0,01% 99,98% | C
SBA-125-B 2,00 R$ 93,00 R$186,00| 0,01% 99,99% | C
SBA-120-8 2,00|  R$87,00 R$174,00| 0,01% 99,99% | C
SBA-112-B 2,00 R$ 78,00 R$156,00| 0,00% 100,00% | C
STP-512-B 2,00|  R$77,57 R$155,14| 0,00% 100,00% | C
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