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RESUMO

A necessidade de minimizacdo de custos, maximizacdo da producdo e o mercado cada vez
mais competitivo, obrigam as empresas a procurarem e investirem em novas pesquisas,
mecanismos, ferramentas e modelos que propiciem estes objetivos. Neste sentido, qualquer
analise fundamentada que promova redugdes de custos nos processos, nos materiais ou na
mao-de-obra é encarada como oportunidade. Problemas de corte tém como principal objetivo a
minimizacdo de sobras. Como a qualidade dos padrdes de corte depende dos tamanhos e
quantidades a serem produzidos, neste trabalho foi considerado que se a demanda gerar sobras
indesejaveis (nem tdo grandes para serem aproveitadas, nem tdo pequenas para serem sucateadas),
entdo convém gerar retalhos que serdo utilizados para produzir itens de demandas futuras. Obteve-
se, com o estudo, uma ferramenta que foi capaz de dar suporte na gestdo de estoque de pontas,
melhorando o fluxo de informagdes entre as areas envolvidas. Com esse controle simples, obteve-

se um resultado. surpreendente e uma reducdo significativa desse estoque

Palavras-chave: Estoque, planilhas eletrdnicas, 5S, estoques com sobras aproveitaveis.
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1 INTRODUCAO

Estoques sdo recursos acumulados que serdo processados e que sdo necessarios em qualquer
tipo de industria. Estdo presentes em todas as etapas da linha de producdo, como matéria-
prima, produtos semi-acabados, e produtos acabados. Em geral, as empresas utilizam estoque
devido a cultura, e também por ser necessario, evitando assim diversos tipos de problemas

que podem vir ocorrer dentro da empresa (PIRES, 2004).

Quando se trata de estoque, percebe-se que a grande dificuldade das empresas é de néo
manter esse dinheiro parado, conseguir dar rotatividade para o estoque, seja ele de produtos
acabados, semi-acabados ou estoque de matérias primas. O planejamento e o controle de
estoques devem ser feitos de maneira abrangente dentro da empresa, uma vez que existem
processos subseqiientes e 0 excesso ou falta de produtos em cada um dos estagios trara
conseqiiéncias para o0 processo como um todo (DIAS, 2006).

A empresa em estudo é do ramo da siderurgia e trabalha com o beneficiamento do aco. Sua
linha de produtos é composta por ferragens de diversos tipos e formas que variam de acordo
com o projeto estrutural e a etapa de cada obra. Sua matéria prima principal é o aco, que
podem estar na forma de vergalhdo ou em rolos carretel, porém o estudo estara voltado apenas
para o estoque dos materiais vindos em barras. Possui um sistema de producdo puxada, como
se trata de uma empresa de produtos personalizados, ela se encaixa no sistema Make to Order
(MTO) ou producdo sobre encomenda, aonde produz apenas a partir do pedido, do modelo e

quantidade estipulados.

Este trabalho desenvolve uma planilha eletrbnica para o gerenciamento de estoque em uma

industria de corte e dobra de aco, visando um melhor gerenciamento do estoque de pontas.

Existem alguns softwares que ajudam nesse gerenciamento, como 0 Enterprise Resource
Planning (ERP), mas devido ao alto custo se tornam inviaveis para algumas empresas, que

possuem como alternativa a utilizag@o de planilhas eletrénicas.



1.1 Justificativa

A construgdo civil € o ramo que mais cresce no Brasil, e em 2013, segundo SINDUSCON-PR
(2012), a expectativa é de o setor cresca entre 4 e 4,5%, visto que as variaveis que impactam
no mercado imobilidrio, como crédito, emprego e renda, devem permanecer positivos, com
estimativa de que o PIB nacional tenha elevagédo proximo a 3,5%. Devido ao acesso ao crédito
e 0 crescimento da renda, o pais atravessa seu melhor momento, o que obriga a acelerar e
melhorar os servicos em uma obra. Devido ao aumento dessa procura juntamente com a

escassez de méo de obra que surgiu o servico de corte e dobra de aco.

A demanda pelo servigo tem aumentado muito, pois traz inimeras vantagens aos clientes, a
comegcar pela reducdo do desperdicio no uso do produto e pela economia de tempo e méo de
obra, pois elimina a preparacdo manual das armacdes nos canteiros de obra atendendo de
forma personalizada cada projeto estrutural. Ao efetuar a compra, o cliente especifica suas

necessidades de acordo com o projeto e o cronograma da obra.

Os custos logisticos associados ao processo de compra de matéria prima e manutencdo de
estoques sdo um dos custos que devem ser reduzidos, pois sdo um diferencial na
competitividade industrial. A gestdo correta do estoque faz com que esses custos sejam

reduzidos.

A matéria prima foco do estudo sdo as “bitolas grossas” (comumente chamadas nesse meio)
que correspondem ao aco CA60 com diametros de 16,0mm 20,0mm e 25,0mm. Esse material
chega a unidade em fardos de vergalhdo de 12m ou entdo nos comprimentos especiais de 9m
10me 11m.

Por ser tratar de um servigo sob medida que atende a todos os requisitos do cliente, a sobra de
material é inevitavel formando assim pontas de vergalhdo que poderdo ser estocadas e
reutilizadas em outro pedido. O objetivo do gerenciamento de estoque de pontas é enxergar a
atual situacdo da empresa e propor um novo método de gestdo por meio da informatizacao e

melhorias.

O presente trabalho foi realizado com o intuito de proporcionar uma melhora na
administracdo dos estoques de pontas, tendo em vista que todos os envolvidos no

planejamento e controle da producdo da empresa possam ter conhecimento do nivel de



estoque existente, dos padrées de comprimento minimo para a formagdo dessas pontas e nos

comprimentos existentes nesse estoque.

A planilha eletronica serviu de apoio ao analista de projeto que juntamente com o
programador, ao ter acesso a essas informagdes, consegue fazer um ‘“casamento” entre os
comprimentos e com isso ao enviar a ordem de producédo para a fabrica, o operador ja sabera
que aquele pedido utilizara algum comprimento existente no estoque de pontas ao invés de

usar um comprimento normal e gerar mais sobras.

O processo é simples e reuniu as informacdes de estoque em um Unico lugar, facilitando

assim o fluxo das informagdes entre analista e operador.

Esse acompanhamento diario das informacdes, se executado de forma correta garante uma
reducdo no custo de armazenagem e diminuicdo da quantidade de material sucateado, pois se
as pontas ndo fossem utilizadas, seriam sucateadas e retornariam para a usina gerando custos

para a empresa.

1.2 Definicao e delimitacdo do problema

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo de a¢o no setor de servicos de corte e dobra

de vergalhdo, na cidade de Maringa-PR.

A planilha tem por objetivo trazer dados relevantes que auxiliem esse gerenciamento como
peso de cada ponta, dias em estoque e etiqueta para identificacdo do feixe bem como um

grafico com as quantidades (kg) por bitola e o peso total.

Na producéo, esses dados foram usados para saber qual a bitola critica que deve ter maior
atencdo, se a quantidade total estd dentro do limite estabelecido e se os operadores atingirdo
suas metas, incentivando assim o consumo correto de material. Os analistas de projetos
tiveram acesso aos comprimentos existentes no estoque fisico, conseguindo assim analisar se

determinado projeto utilizara esse material antes mesmo de descer a ordem de producéo.

Apbs o material ser consumido, foi dado baixa na planilha, e entdo os analistas puderam saber
a quantidade de dias que esse material permaneceu no estoque, com isso eles sabem se esse

comprimento é de facil saida, facilitando assim a determinagdo de um padrdo de



comprimentos minimos. O comprimento minimo serve de parametro para 0 consumo de aco.
Se a sobra é menor que esse padrdo, necessariamente ela devera ser sucateada, pois esse

material ndo terd consumo imediato, se tornando um estoque parado.

Com a utilizagdo da planilha, conseguiu-se tracar um panorama do consumo desse material, e
uma evolucdo do nivel desse estoque. Semanalmente esses dados sdo analisados em reunido
com todas as unidades da regional Sul, como forma de troca de experiéncias, sugestdes de

melhorias, e se necessario, repasse de pedidos exclusivamente para 0 consumo das pontas.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Desenvolver uma planilha eletrnica para o auxilio no gerenciamento de estoque de pontas

em uma empresa de corte e dobra de ago.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:
e Revisar a literatura sobre gerenciamento de estoques e planilhas eletrénicas;
e Caracterizar a empresa e 0 processo a ser analisado;
e Diagnosticar os problemas;
e Definir o método adequado para controle do estoque de pontas;
e Elaborar uma planilha eletrénica para automatizar o gerenciamento de estoques
de pontas;
e Implantar a planilha eletronica;

e Analisar os resultados obtidos com a implantagdo do método proposto.

1.4 Metodologia

De acordo com natureza do trabalho, a pesquisa é considerada como aplicada, que tem por

objetivo gerar conhecimentos para aplicacdo pratica e dirigidos a solugdo de problemas



especificos. Quanto a abordagem, o trabalho pode ser considerado como uma pesquisa

qualitativa, porém alguns métodos quantitativos foram utilizados para anélise e tratamento de

dados.

Sob o ponto de vista dos objetivos, a pesquisa € descritiva. Do ponto de vista dos

procedimentos técnicos, o trabalho é considerado um estudo de caso, por envolver um estudo

aprofundado sobre o objeto em que se pretende analisar, permitindo um amplo e detalhado
conhecimento (SILVA E MENEZES, 2000)

As etapas conduzidas na elaboracdo desse trabalho foram:

a)

b)

d)

Revisdo da literatura sobre estoque e utilizacdo de planilhas eletronicas: foi realizada a
leitura de autores renomados sobre o tema, que serviu de base durante todo o presente
trabalho.

Caracterizacdo da empresa: Nessa fase foram levantadas informacdes sobre a
industria, que foram utilizadas no decorrer do trabalho, como: ramo, histéria, posicao
no mercado, produtos oferecidos, tipo da producéo, e outras informacdes relevantes

para a execugéo do projeto.

Diagnostico dos problemas: Por meio de observagdo do sistema produtivo e conversa
informal com colaboradores, foi definido o melhor método para o controle do estoque

de pontas.

Desenvolvimento da Planilha: foi elaborada uma planilha eletrénica, utilizando o

software Excel, para auxilio do gerenciamento do estoque de pontas.

Implantacdo da Planilha: A planilha oi implantada e realizados testes para identificar
se a mesma adéqua-se a sua funcionalidade e foi verificado seu impacto sobre o nivel

de estoque.

1.5 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho encontra-se estruturado em 4 capitulos. No Capitulo 1 encontra-se uma

familiarizagdo com o tema, permitindo o leitor a capacidade de contextualizar sobre o assunto

geral do trabalho, além de conter a metodologia utilizada neste e seus objetivos, o geral e os

especificos.



No Capitulo 2 inicia-se o processo de fundamentagéo tedrica acerca do contetido necessario para o

estudo, englobando de forma mais ampla os conceitos e defini¢des requisitados pelo trabalho.

O Capitulo 3 corresponde ao desenvolvimento da planilha, bem como do levantamento de dados
requisitados na empresa de estudo. Neste Capitulo encontra-se também uma andlise dos resultados
obtidos.

Por fim, o Capitulo 4 apresenta um fechamento sobre o estudo com as inferéncias gerais, as
contribuicdes, dificuldades e limitacdes e os trabalhos futuros a serem desenvolvidos na empresa

com base neste trabalho.



2 REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo, sdo abordadas as defini¢Bes e conceitos sobre o tema deste trabalho, como
forma de dar embasamento tedrico para o estudo de caso que sera realizado.

2.1 Acos para Armadura de Concreto Armado

A NBR 7480/96 — Barras e fios de aco destinados a armadura para concreto armado, classifica
como barras 0s acos de diametro nominal 5 mm ou superior, obtidos por trefilacdo a quente, e
classifica-se como fios aqueles de diametro nominal 10mm ou inferior, obtidos por trefilacdo

ou processo equivalente.

As barras podem ser classificadas como CA-25 e CA-50 de acordo com o valor caracteristico

de sua resisténcia. Os fios se enquadram na categoria CA-60.

2.1.1 Caracteristicas Geométricas

O comprimento normal da fabricacao de barras e fios é de 11 m, porém outros comprimentos
devem ser acordados entre produtor e consumidor. Todas as barras devem apresentar marcas
de laminacdo em relevo identificando o produtor, a categoria e o didmetro nominal. Esse
material é fornecido em feixes ou rolos que devem conter uma etiqueta fixada contendo as
mesmas informagdes gravadas nos materiais. Os diametros padronizados pela NBR 7480/96

~

sdo:
e Barras: 5, 6,3, 8, 10, 12,5, 16, 20, 22, 25, 32 e 40.

e Fios:2/4,34,38,42,555,6,64,7,8,95¢10.



Tabela 1 — Massa Linear dos fios e barras.

Diametro (mm) Massa Linear (kg/m)

Fios Barras

2,4 - 0,036
3,4 - 0,071
3,8 - 0,089
4,2 - 0,109
4,6 - 0,130
5,0 5,0 0,154
55 - 0,187
6,0 - 0,222
6,3 0,245

6,4 - 0,253
7,0 - 0,302
8,0 8,0 0,395
9,5 - 0,558
10,0 10,0 0,617
- 12,5 0,963
- 16,0 1,578
- 20,0 2,466
- 22,0 2,984
- 25,0 3,853
- 32,0 6,313

- 40,0 9,856




2.2 Gestdo de Estoque

Segundo Slack et al. (2002) estoque ¢ definido como “a acumulagdo armazenada de recursos
materiais em um sistema de transformacdo”. Os autores destacam que 0 estoque pode ser

utilizado para qualquer recurso armazenado, tendo-se quatro tipos de estoque, sendo:

a) Estoque de protegdo: tem como objetivo compensar as incertezas relacionadas ao
fornecimento e demanda, pois nunca se podera prever perfeitamente seu consumo.
Dessa forma sempre havera certa quantidade de material de forma a cobrir uma

possivel demanda maior do que a esperada.

b) Estoque de ciclo: ocorre devido aos estagios de preparacdo do produto ndo conseguir
entregar todos o0s itens que produzem, pois a operacdo pode ser mais rapida ou

demorada, causando um acumulo de material para ser processado ou expedido.

c) Estoque de antecipacdo: utilizado também para compensar diferengas de ritmo de
fornecimento e demanda. Normalmente usado em itens sazonais, como por exemplo

em alimentos de safra enlatados.

d) Estoque no canal (de distribuicdo): ocorre devido ao fato de que alguns materiais ndo
podem ser transportados imediatamente entre o ponto de fornecimento e o ponto de

demanda.

Ainda na visdo de Slack et al. (2002) a maneira mais usual de se gerenciar um estoque é
através de sistemas de informacdo computadorizados que tem funcbes importantes como:
atualizar registros de estoque, geracdo de relatérios, geracdo de pedidos e previsdao de

demanda.

Segundo Arnold (1999), estoques sdo materiais e suprimentos que uma empresa ou instituicdo
mantém seja para vender ou para fornecer insumo ou suprimentos para 0 processo de
producdo. Em termos monetarios os estoques representam cerca de 20% & 60% dos ativos

totais.

De acordo com Shingo (1996), quanto mais se usa 0 estoque mais ele tem a tendéncia de
aumentar, pois cria-se com uma acomodacéo devido ao seu alto nivel de estoque. O que acaba
sendo prejudicial para o lucro da empresa, pois existe um custo com sua estocagem, o que

aumenta os custos operacionais e diminui os lucros.
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O aumento da necessidade de um alto gerenciamento de estoque é devido fatores como
pressdes competitivas em relacdo a preco e lucros, assim como o desenvolvimento
tecnoldgico no campo do processamento de dados. Eles influenciam no balango monetéario da
empresa (ativos), tendo seus custos mais altos ou baixos conforme a qualidade das decisoes
tomadas no processo de gestdo (STOCKTON, 1972).

2.3 Acompanhamento de estoques

Stevenson (2001) ressalta que alguns requisitos Sdo necessarios para que a gestdo dos
estoques ocorra de maneira eficaz, dentre eles: acompanhamento do estoque, previsao de
demanda, conhecimento de lead times de producdo e entrega, custos de manutencdo de
estoques e um sistema de classificagéo.

Define ainda duas formas diferentes a maneira como pode-se realizar o acompanhamento dos
estoques. O primeiro enfoque é de que o acompanhamento deve ser feito periodicamente, 0
estoque conferido em intervalos pré determinados. Porem, esta abordagem tem seu aspecto
negativo, pois a chegada de um pedido grande pode alterar todo o volume do estoque. Ja o
segundo enfoque sugere que o controle deve ser feito de maneira continua, para se ter uma
visdo real da quantidade de produtos ou insumos disponiveis naquele exato momento. O
aspecto negativo desta abordagem sao os altos custos, uma vez que serd necessario fazer uso
de um software ou algo do género. Esse acompanhamento sugerido por Stevenson (2001)
muitas vezes é feito pelo setor da empresa denominado PPCP.

Tubino (2006) salienta que o0 acompanhamento da producdo se da por trés aspectos: recursos,
méo de obra e materiais. O acompanhamento de maneira continua e instantanea é requisito

basico para que o planejamento da empresa seja cumprido de forma satisfatéria.

Para ter um acompanhamento bem feito, deve-se ter a coleta e a armazenagem dos dados.
Deve-se planejar quais informagdes sdo importantes e desde modo devem ser coletadas e a
forma de coleta e armazenagem. Apenas informacoes relevantes devem ser registradas, a fim
de tornar o processo construtivo, e ndo apenas burocratico. Como saida, temos os softwares,
gue sdo ferramentas importantissimas quando se trata de dados e tem fundamental
importancia tanto na coleta, tanto no armazenamento, quanto no processamento de tais
informacdes. A um baixo custo, as planilhas eletrénicas, como o Excel pode ser uma

alternativa.
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2.4 Custos relacionados a estoque

Na gestdo eficaz de estoque, 0s custos envolvidos no processo é um dos requisitos mais

dificeis de mensurar. Stevenson (2001) afirma que existem trés tipos de custos:

a) Custos de manutencdo de estoques: séo todos aqueles relacionados ao processo de
deixar os produtos estagnados na fabrica. Dentre esses custos podemos destacar:
funcionarios, energia elétrica, seguranca, limpeza, seguro entre uma infinidade de

custos adicionais, dependendo da especificidade de seu estoque.

b) Custos de pedidos: sdo os custos envolvidos ao processo de compra e/ou de
fabricacdo. Temos por exemplo os encargos, custos de frete, setup de maquinas,

depdsitos temporarios e etc.

c) Custo da falta de estoque: Custo da indisponibilidade de estoque de um produto
solicitado pelo cliente, podendo implicar perda parcial ou total da venda ou até mesmo

do cliente.

Slack et al. (2002) salientam que o estoque exerce uma influencia significativa na da

producéo e que os custos relevantes sdo:

a) Custos de colocacdo de pedido: sdo o0s custos de transacdo relacionados ao
reabastecimento de estoque como documentacdo, tempo, pagamento de fornecedor

entre outros.

b) Custos de desconto de precgos:descontos em cima do preco normal para compras em

grandes quantidades, podendo ter também custos extras para pedidos pequenos.

¢) Custos de falta de estoque: caso ocorra a empresa fique sem estoque, os clientes
internos podem ficar com tempo ocioso no processo seguinte, ja os clientes internos
poderdo ficar insatisfeitos com a qualidade do servico podendo causar uma troca de
fornecedor.

d) Custos de capital de giro: custos associados ao tempo de pagamento do fornecedor e 0
tempo de pagamento dos consumidores, o que implica ter fundos para manter
estoques. Entre eles estdo: juros por empréstimos e custos de oportunidade (de nédo

investir em outros lugares).



f)

9)
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Custos de armazenagem: sdo os relacionados a armazenagem fisica do material como:

localizagdo, climatizacao, iluminacao entre outros.

Custos de obsolescéncia: Se a politica da empresa é de manter estoques elevados, pode
ocorrer desse material se deteriorar e perder valor. Por exemplo, produtos alimenticios

podem deteriorar, 0 aco pode oxidar e roupas podem sair de moda.

Custos de ineficiéncia de producdo: de acordo com o Just in Time, altos niveis de
estoque altos niveis de estoque nos impedem de ver a real extensdo dos problemas

dentro da producdo.

2.5 Avaliacdo de Estoques

Para Ballou (2004) ha diversos motivos para se manter o estoque em um canal de suprimento,

mesmo a manutencdo de estoque ser muito criticada nos Gltimos anos pois € vista como

desnecessaria e um desperdicio.

Ainda segundo Ballou (2004), as razdes a favor para se manter um estoque estéo relacionadas

ao servico ao cliente ou com as economias de custo derivadas indiretamente dele.

a)

b)

Melhorar o servi¢o ao cliente: os estoques podem satisfazer uma demanda inesperada

e elevada do cliente. Esse estoque pode manter as vendas como também aumenta-las.

Reduzir custos: apesar da manutencdo do estoque produzir custos, ele pode
indiretamente reduzir custos operacionais em outras atividades, como custos com
compras e transporte. Alem disso, estamos sujeitos a atividades ndo programadas

como greves, desastres naturais, atrasos na entrega de suprimentos, entre outros.

Por outro lado, estoques muitas vezes tiram a atengdo de alguns outros problemas como de

qualidade e quando estes problemas aparecem a primeira medida em que se pensa € reduzir o

nivel de estoques com o intuito de proteger o capital investido, porem corrigir os problemas
de qualidade pode ser bem mais demorado (BALLOU, 2004).

2.6 5 Sensos

Campos (1992) define que o programa cinco sensos, mais conhecido como 5S, é considerado

0 passo inicial para a implantagdo de programas que visam melhoria de qualidade.
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Sobre o surgimento do modelo 5S, Osada (1992) coloca que o programa foi desenvolvido no
Japdo no inicio dos anos 50 por Kaoru Ishikawa apds a Segunda Guerra Mundial e atualmente
¢ praticado e reconhecido mundialmente, por empresas e sociedades, que buscam a préatica de
bons hébitos. A grande virtude do programa, além de ser uma introducdo para outros
programas de qualidade, estd na mudanca de comportamento dos funcionérios envolvidos e a
busca de um ambiente de trabalho agradavel. Sendo assim, as empresas tém visto no
programa uma forma de integracdo dos funcionarios e padronizacdo das atividades, por isso

ele tem sido amplamente difundido.

O 5S tem por objetivo melhorar as condicbes no ambiente de trabalho e dessa forma
incentivar os trabalhadores a produzirem mais, melhorando a eficiéncia do processo

produtivo.

A definicdo de 5S deve-se aos cinco programas sequenciais e ciclicos que tem o seu nome em
japonés iniciado pela letra “S”, que sdo elas: Seiri, Seriton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke que

significam Organizar, Ordenar, Limpar, Higiene e Disciplina.

2.6.1 Seiri- Organizacao

Segundo Ribeiro (1994), “organizar €& separar as coisas necessarias das que s&o
desnecessarias, dando um destino para aquelas coisas que deixarem de ser Uteis para aquele
ambiente”. Na gestdo de estoques temos resultados como a eliminacdo de materiais
desnecessarios que ndo possuem comprimento suficiente para ter saida; ferramentas
disponiveis e adequadas para a execucdo dos trabalhos; prevencdo de acidentes; liberacdo de

espacos; elevacdo da produtividade e atualizacdo e organizacdo dos documentos necessarios.

Para Santos et. al. (2006), com o senso Seiri, 0s beneficios sdo varios, como: maior espaco no
local de trabalho, seguranca, facilidade de limpeza e manutencdo, melhor controle de estoque,

reducdo de custos, entre outros beneficios.

2.6.2 Seiton — Ordenamento

Ainda citando Ribeiro (1994), “ordenar é guardar as coisas necessérias, de acordo com a
facilidade de acessé-las, levando em conta a frequéncia de utilizacdo, o tipo e o peso do

objeto, como também uma seqiiéncia logica ja praticada, ou facil assimilagao”.
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Quando se tenta ordenar as coisas, 0 ambiente fica mais arrumado, mais agradavel para o
trabalho e, consequentemente, mais produtivo. Os resultados que podem ser obtidos através
do Seiton na gestdo de estogque séo: organizagdo do estoque; trabalho com conforto; facilitar a
comunicagdo entre processos e pessoas, pois todo o departamento esti padronizado; reduzir

tempos na separacdo de materiais; reduzir acidentes.

Para Santos et. al. (2006), o importante neste senso, é a organizacdo pessoal, onde todos
devem reservar um tempo para planejar o dia de trabalho, anotar compromissos na agenda e
consulta-la sempre que preciso e também priorizar os mesmos por ordem de importancia para

otimizar tempo.

2.6.3 Seiso — Limpeza

Conforme Ribeiro (1994), “limpar é eliminar a sujeira, inspecionando para descobrir e atacar
as fontes de problemas. A limpeza deve ser encarada como uma oportunidade de inspecéo e
de reconhecimento do ambiente”. Dessa forma, é de fundamental importancia que a limpeza

seja realizada pelo préprio operador.

Para Santos et. al. (2006), este senso nao &, apenas, 0 ato de limpar, mas o ato de ndo sujar.
Nesse aspecto, poderdo existir algumas resisténcias por questdes culturais dos funcionarios,
dificultando a quebra de paradigmas. O senso de limpeza resulta em: ambiente agradavel e
saudavel; melhoria do relacionamento interpessoal e, por conseguinte, do trabalho em equipe
e, ainda, melhor conservacdo de moveis, equipamentos e ferramentas, reduzindo os

desperdicios.

Resultados do Seiso na gestdo de estoque: eliminar todo e qualquer e tipo de sujeira; melhor
ambiente para o trabalho; preservacao da saude dos funcionarios; conservacdo do estado das

ferramentas, maquinas e instrumentos; zelo pela documentagdo. (RIBEIRO, 1994).

2.6.4 Seiketsu — Higiene

Seguindo o raciocinio de Ribeiro (1994), “manter 0 asseio é conservar a higiene, tendo o
cuidado para que os estagios de organizacdo, ordem e limpeza, ja alcan¢ados, ndo retrocedam.
Isto é executado por meio da padronizacdo de hé&bitos, normas e procedimentos”.

Basicamente, é a manutencéo de tudo que foi dito anteriormente.
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Alguns resultados que podem ser obtidos s&o: manter os resultados atingidos nos trés
primeiros passos da pratica; padronizar as praticas dos trés primeiros “S”; divulgacao dos
resultados obtidos de forma visual; conscientizacdo sobre a utilizacdo da pratica; condi¢bes

seguras de trabalho; padronizacao.

2.6.5 Shitsuke - Disciplina

Por fim, Ribeiro (1994) define Shitsuke como “ser disciplinado e cumprir rigorosamente as
normas e tudo o que for estabelecido pelo grupo. A disciplina é um sinal de respeito ao

proximo.”

Resultados do Shitsuke na gestdo de estoques: aumentar a motivagao das pessoas; aumentar o
autodesenvolvimento da equipe; conscientizacdo do trabalho em equipe.

2.7 Estoque com sobras aproveitaveis

Em alguns processos industriais que utilizam, por exemplo, barras de aco e bobina, as sobras
sdo inevitaveis e normalmente sdo descartadas, porém se essas pecas possuirem medidas
superiores ao aceitavel, algumas industrias conseguem utilizar esse material para uso futuro.
Para essas industrias, reduzir custos relacionados a producao e melhorar sua eficiéncia, esta
intimamente relacionado ao processo de utilizacdo de estratégias adequadas para o consumo
desses cortes (CHERRI, 2009).

Um estudo realizado em uma industria automobilistica mostra que os itens cortados
utilizados para a fabricacdo de correias apresentavam a mesma altura porém comprimentos
diferentes. Com isso, os retalhos gerados durante o processo de corte eram reutilizados na
confeccdo de outros itens (CHERRI, 2009).

Segundo Cherri (2009), o problema de corte unidimensional envolve apenas uma das
dimensGes relevante no processo de corte e ocorrem no processo de corte de barras de ago
com a mesma secdo transversal, bobinas de papel, tubos para producdo de trelicas, etc. A

Figura 1 ilustra este tipo de problema.
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Figura 1 - (a) barra a ser cortada; (b) padréo de corte produzindo 4 itens e uma perda.
Fonte: Cherri (2009, p. 6)

2.8 Planilha eletrdnica

De acordo com Frye (apud Kanaciro, 2010) “antigamente, o termo planilha dizia respeito as
folhas de papel quadriculadas que eram usadas por contadores e administradores de empresas,
que as utilizavam para armazenar uma grande quantidade de ndmeros, dispostos em linhas e
colunas. Esses numeros poderiam, entdo, ser somados, subtraidos e comparados, uns aos
outros.” Era tudo realizado manualmente entdo ao alterar um valor no centro da planilha seria

necessario apagar os demais valores e recalcular todos eles com base nas novas alteragdes.

O uso de ferramentas computacionais para suporte a tomada de decisdo nas industrias é
essencial para a resolucdo de problemas especificos e por isso muitos profissionais preferem a
utilizacdo de uma planilha eletrénica para realizar analises pontuais, ou avaliacdes de dados

gerados pelo proprio sistema, por meio de relatérios.

Miglioli et. al. (2004) afirmam que com o0 avan¢o da computacdo, as planilhas tornaram-se
eletronicas, sendo a VisiCalc a primeira a ser comercializada. Apds alguns anos, surgiram as
planilhas Lotus 1-2-3, com recursos mais avangados e finalmente entre 1984 e 1985, a
Microsoft lanca a planilha Excel, que se consolida até hoje como a mais utilizada pelo
mercado por possuir sofisticados recursos, ser amigavel e altamente integrada aos demais

aplicativos existentes.

As planilhas eletrdnicas sdo muito utilizadas devido a sua acessibilidade e facil manuseio e
podem ser considerados sistemas de suporte a deciséo (SSD) que permite o tratamento de
dados de modo analitico, geracdo de informac6es mais precisas para a tomada de deciséo e

planejamento de acGes empresariais. Os SSDs sao responsaveis pela geracao das informagdes
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para etapas do processo de tomada de decisdo. Levam em consideragdo a analise do problema,

a analise das solucdes, e a escolha e implementacdo do processo (TURBAN et. al., 2004).

Segundo Walkenbach (apud Ibedi e Colmenero, 2011) a planilha eletrénica mais utilizada € a

Microsoft® Excel e que tem como caracteristicas:
a) Transferéncia de dados: importar dados de outras planilhas e outros programas;
b) Automatizacdo: executa problemas complicados, substituindo tarefas complexas;

c) Suplementos de analises estatisticas, financeira e otimizacdo: cria orcamentos, analisa

resultados de pesquisas, realiza analise financeira e soluciona modelos de otimizacéo.

Kruck (apud Ibedi e Colmenero, 2011) afirma que as planilhas eletrénicas sdo utilizadas em
diversas aplicacdes, tais como: preparacdo de or¢camentos, modelagem financeira, geracdo de
papel de trabalho, preparacdo de orcamentos, analise de custo beneficio, determinacdo de
retornos sobre investimentos, modelagem matemaética, analise de dados cientificos e de
engenharia, projecdo de mercado, avaliagdo de viabilidade de investimentos, fusdes,

aquisicdes, entre outras aplicacGes administrativas ou mesmo de contabilidade.

Segundo Dean (apud KEMCZINSKI et als, 2001), a engenharia de requisitos “¢ qualquer coisa
que restringe o sistema”. A partir desta, entende-Se que 0S requisitos sdo os atributos e
funcionalidades presentes em um sistema, ou seja, 0 que o sistema fara. Ja o seu objetivo seria: a
Anélise de Requisitos é um processo, onde o que deve ser feito é eliciado (expulsar, fazer sair) e
modelado. Este processo envolve-se com diferentes visdes e utiliza uma combinacdo de métodos,
ferramentas e atores (LEITE apud ZIRBES e PALAZZ0,1996).

Menezes e Valli (1997) ressaltam que “o sucesso das planilhas eletronicas no ambiente de
microinformatica, deve-se a um fato elementar: elas possuem uma metafora de registro de

dados muito comum no dia-a-dia de nossas anota¢des”.
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Estudo de caso

O trabalho foi realizado em uma empresa de beneficiamento de aco lider de mercado em acos
longos no mundo e tem como objetivo de desenvolver uma planilha eletronica para ajudar na
gestdo de estoque. Por politicas internas da empresa, garantindo a seguranca dos dados aqui

utilizados, a empresa a ser estudada sera identificada como empresa “X”.

3.2 Caracterizagdo da Empresa

A empresa “X” ¢ lider no segmento de agos longos nas Américas e também uma das
principais fornecedoras de acos longos especiais para 0 mundo. Presente em 14 paises, possuli
uma capacidade instalada de 25 milhGes de toneladas por ano, e conta com a ajuda de mais de
45 mil colaboradores. Atendendo os 5 continentes com uma ampla linha de produtos, atende
o0s setores da construcdo civil, industria, agropecuario e automobilistico. Seu produto esta
presente na construcdo de 8 estadios de futebol para a Copa do Mundo em 2014 e outras obras
importantes como ferrovias, usinas, portos e estradas.

A empresa atua em duas areas: Comercial e Corte e Dobra. O estudo seré realizado no Corte e
Dobra que é aonde ocorre o beneficiamento do aco. A hierarquia da empresa pode ser

visualizada na Figura 2.
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Figura 2 - Fluxograma da empresa.

3.3 O Setor de Corte e Dobra

Juntamente com a venda de vergalhdes, o servico de corte e dobra traz inimeras vantagens ao
cliente como reducdo do desperdicio e economia de tempo. Ao efetuar a compra, o cliente
especifica suas necessidades de acordo com o projeto estrutural e o cronograma da obra. O
compromisso da empresa é atender a solicitacdo, aléem de oferecer assisténcia técnica

realizada por engenheiros especializados.

O processo comega com o recebimento da matéria-prima em bobinas em rolo ou barras no
qual é cortado e dobrado de acordo com as especificacGes. Atende desde grandes construtoras
e empresas até casas residenciais. Como trabalha respeitando o cronograma do cliente,
problemas como atrasos de entrega, chuvas e falta de matéria-prima, podem causar

consequéncias como insatisfacdo dos clientes e atraso na obra.

O setor de Corte e Dobra é composto pela area técnica composta pelos engenheiros e pelo

facilitador da unidade, onde s&o realizadas as programacdes e controle da producdo bem como
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mapas de carregamento, emissdes das ordens de servigcos, compra de matéria prima e
materiais em gerais, servicos administrativos, gestdo da seguranca, meio ambiente e
qualidade; e pela area de producdo composta por 21 operadores divididos em 3 turnos, seis
maquinas que funcionam 24 horas por dia, exceto aos sabados e domingos que funcionam em
rodizio diferenciado. A fabrica é composta por uma cortadeira mecénica, duas dobradeiras

mecanicas e trés estribadeiras automaticas, que possuem as seguintes caracteristicas:

e Cortadeira Mecanica: utilizada para agos em barras, com estrutura robusta e forte que
Ihe garante alta durabilidade. Acionada através de motor elétrico € utilizada para

realizar cortes em vergalhdo de bitolas grossas, diametros acima de 16 mm (Figura 3).

=i’

Figura 3 - Cortadeira Mecéanica.
Fonte: Schnell Brasil

e Dobradeira Mecanica: utilizada para dobrar vergalhdes de bitolas grossas ou com
comprimentos maiores que 150 cm e é capaz de dobrar até 4 fios simultaneamente
dependendo do seu diametro (Figura 4).
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Figura 4 - Dobradeira Mecénica.
Fonte: Schnell Brasil

Estribadeira: maquina automatica utilizada para a producdo de estribos ou barras
cortadas sob medida, utilizando como matéria prima os acos em rolo (bitolas finas)
podendo trabalhar com até dois fios. E acionada através de motores elétricos digitais,
sendo possivel fazer uma infinidade de formatos e tamanhos, tudo sob medida (Figura
5).

Figura 5 - Estribadeira.
Fonte: Schnell Brasil
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A matéria prima utilizada séo vergalhdes de aco, que podem ser na forma de rolos ou barras
dependendo da bitola (Figura 6), e cada maquina é responsavel por um grupo de bitolas, como

pode ser visto na Tabela 2.

Tabela 2 - Matéria prima

Bitola

Tipo o Méquina

4,2 Estribadeira 1

50 Estribadeira 1

6,0 Estribadeira 2

o
£ 6,3 Estribadeira 2
8,0 Estribadeira 2
10,0 Estribadeira 3
12,5 Estribadeira 3
16,0 Cortadeira
©
g 20,0 Cortadeira

25,0 Cortadeira
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(a) (b)

Figura 6 - (a) Vergalhdo em Rolo (b) Vergalhdo em Barra.

O estudo tem como foco a &rea em que se encontra a maquina cortadeira, pois € la que sdo

formadas as sobras de material que poderao ser aproveitados futuramente.

A Figura 7 ilustra o fluxograma do processo, que se inicia com o recebimento do pedido, onde é
realizada uma analise e entdo programado levando em consideracdo a capacidade maxima da
planta, a capacidade de cada maquina, cronograma da obra, peso por bitola, endereco de entrega,
tempo de producdo, formato das pegas, e disponibilidade de caminhdes para realiza a entrega,
entre outros. Em seguida os analistas inserem as informacGes no sistema e o liberam para
producdo através de etiquetas que serdo amarradas ao material produzido. As etiquetas sdo
distribuidas em suas respectivas maquinas e produzidas seguindo uma ordem de acordo com o
mapa de carregamento. Depois de produzido, o material é carregado e entregue na obra de
acordo com a disponibilidade de caminh@es e ordem do mapa de carregamento.
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Figura 7 - Fluxograma do pedido
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3.4 Diagnostico do Problema

Por ser uma empresa multinacional com filiais em todos os estados, constatou-se que
somando o estoque de pontas das regionais chegava-se a um nimero exorbitante. Apenas na
regional Sul esse nimero chegou a 110 toneladas toneladas de material parado, que ndo estava
sendo aproveitado da forma correta. Esse material muitas vezes era esquecido por meses na
area externa de armazenamento ndo tendo rotatividade e depois acabava indo para a sucata,
sem utilidade nenhuma para a empresa, gerando apenas custos de armazenagem e

posteriormente custo com a logistica reversa.

Antes do desenvolvimento do estudo a empresa possuia um unico controle de pontas. Um
quadro de gestdo a vista que deveria ser atualizado diariamente com o estoque fisico de cada
bitola, bem como quantidade e comprimento, porém estava desatualizado e ndo fazia parte da
rotina dos operadores. Eles eram os Unicos responsaveis pelo processo, e decidiam se
guardavam o material ou se sucateavam, sem nenhum padrdo a ser seguido. Portanto este
estudo foi realizado para buscar a melhoria do problema identificado obtendo um controle

mais rigido por meio da uma planilha eletrdnica.

3.5 Requisitos para a Planilha Eletr6nica

Para tentar resolver o problema diagnosticado, foi proposto o desenvolvimento de uma
planilha eletronica, com a utilizagdo do software Excel da Microsoft, no qual o sistema tem
alguns requisitos de entrada como podemos ver na Figura 8:

Data de geracéo da ponta;

e Bitola;

e Comprimento;

e Quantidade de ponta gerada em cada comprimento

e Data de entrada e saida do material.
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Bitola
(mm)

+ Peso por feixe
Comprimento + Etiqueta de
(cm) impressdo
+ > Dias de estoque » +
Quantidade + Grafico de Controle
Status
+ (consumir,
sucatear..)

Data de entrada e
saida

Figura 8 — Esquema do processamento da planilha.

A maior parte das informac@es séo relacionadas ao processo de cria¢do das pontas. O valor da
massa linear é definido pela NBR 7480/96.

A planilha eletrdnica tem como requisitos:

e Gerar tabela resumida: a partir dos dados de entrada, gerar uma tabela com a soma dos

materiais em estoque por bitola, mostrando qual deve ter maior atencao.

e Representar graficamente o estoque atual: a partir dos dados de entrada gerar um

grafico com a quantidade por bitola e seu percentual.

e Gerar etiqueta: a partir dos dados de entrada, gerar etiqueta com os dados referentes a
cada feixe de pontas, facilitando assim o uso posterior das mesmas evitando que o

operador conte e meca cada feixe, agilizando o processo.

3.6 Planilha eletronica

Os colaboradores da unidade séo cobrados diariamente por resultados melhores buscando
sempre atingir as metas de seus indicadores de desempenho. Os indicadores de desempenho
influenciam diretamente na remuneracdo de seus colaboradores, pois fazem parte do

programa “metas” utilizado pela empresa onde semestralmente possuem participacdo nos
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resultados da empresa. Atingindo suas metas, os colaboradores podem alcancar até 125% de
seus salarios. Dessa forma, a empresa consegue estimular seus colaboradores a estarem

sempre buscando o melhor de cada um.

Outro indicador que faz parte do programa metas, é a sucata. Os dois processos estdo
intimamente relacionados, pois a partir de um bom gerenciamento do estoque de pontas,

consegue-se reduzir a quantidade de material que € descartado como sucata.

O estoque de pontas, apesar de ser um desses indicadores de desempenho, ndo era controlado
regulamente e ndo possuia nenhuma pessoa responsavel pelo processo. Nessa situacdo, a
empresa sentiu a necessidade de melhorar o gerenciamento dessas pontas, em busca de

melhorar seus nimeros e se destacar entre as filiais.

Em conjunto com a planilha eletrénica, € utilizado um quadro de estoque de pontas que fica
situado préximo a maquina cortadeira. Sempre que necessario, o operador adiciona alguma
ponta criada, ou apaga alguma ponta consumida. O analista de projetos devera descer na area
diariamente para coletar essas informagdes e transferi-las para a planilha

A planilha eletrénica foi criada utilizando as células do Excel como forma de tabela, todo seu
funcionamento depende da inclusdo dos dados das pontas geradas. Esses dados sdo inseridos
em cada coluna e as informagdes sdo geradas automaticamente, dessa forma o operador da

planilha necessitara apenas de conhecimentos basicos de informatica para utilizé-la.

A planilha mostrou-se bastante Gtil no apoio a tomada de decisdo, pois mostra um panorama
geral das pontas em estoque, mostrando quais devem ter maior atencdo devido a dificuldade
de consumo, o0 que deve ser sucateado ou ndo devido ao seu tamanho, e se 0 estoque esta
dentro da meta estabelecida. Gera tambem um grafico de controle que é levado para a area

para 0 acompanhamento dos operados envolvidos no processo.

3.6.1 Pontas

Na aba “Pontas”, a primeira coluna da tabela serve para gerar as etiquetas apds o
preenchimento das pontas geradas. Basta marca-la com o X e na aba “impressdo” irdo
aparecer todos os dados necessarios para facilitar a identificacdo do feixe. Essa etiqueta

devera ser amarrada junto ao feixe correspondente. A tabela futuramente podera ser utilizada
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em outras filiais, portanto na segunda coluna devera ser adicionado o local de geracdo dessas

99 ¢¢

pontas. As colunas “Codigo”, “Seq”, “Peso (kg)”, “Consumo”, “Dias em estoque”, e “Status”
sdo fixas e seus valores serdo gerados automaticamente através dos dados preenchidos nas

demais colunas.

Ao gerar a ponta, o operador deve adiciona-la na planilha. O primeiro passo é preencher as

colunas que representam os dados da ponta:
e Unidade: Representa a unidade em que as pontas estdo sendo geradas;
e Entrada: dia da entrada da ponta;

e Tipo: deve ser preenchido com o tipo do aco. De acordo com a NBR 7480/96 deve ser
classificado como CA-50 CA-60 e CA-25;

e Bitola: nesse caso, a empresa trabalha com vergalhdes em rolo de 16 mm, 20 mm, 25

mm e 32 mm;
e Quantidade: quantidade de ponta gerada por tamanho;
e Comprimento: tamanho da ponta gerada (em cm);

e Saida: sera preenchido assim que o material for consumido. Quando preenchido, as

colunas “Consumo” e “Status” se alteram para “CONSUMIDO”.
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Figura 9 - Planilha na etapa de preenchimento dos dados das pontas.

Pode-se observar na Figura 9, que apds o preenchimento dos dados iniciais, as colunas fixas

sdo preenchidas automaticamente. Sendo elas:

e Cadigo: o cddigo é gerado automaticamente através da combinacédo entre unidade, tipo

de aco, bitola, data convertida e sequéncia por data.

e Se(q: seqiéncia por data é gerado automaticamente através da quantidade de
agrupamentos gerados por dia. Ou seja, quando eu adicionar outra linha no mesmo

dia, a seqliéncia seré 2, se eu gerar n linhas no dia, a seqiiéncia sera n.

e Peso: calculado a partir da massa linear inserida na aba “filtro”. Pode ser calculada
multiplicando a massa linear da respectiva bitola por seu comprimento e sua

quantidade.

e Consumo: possui os status “a consumir”, quando o material ainda esta em estoque,
“consumido” quando o material j& saiu do estoque e “sucatear” quando o material ja

esta a mais de 240 dias em estoque (valor estipulado pela empresa).

e Dias em estoque: calcula-se a quantidade de dias que o material esta em estoque

através da sua cata de entrada. Auxilia na coluna “Consumo”.
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e Status: assim que o material é utilizado e a data de saida for preenchida, essa coluna

sera alterada automaticamente para “CONSUMIDO”.

Na Figura 10 pode-se ver algumas situacdes que podem ocorrer. Na linha 4, a planilha indica
que o material deve ser sucateado pois estd a mais de 240 dias em estogue. Na linha 5 tem-se

a situacdo em que o material foi consumido. Na linha 6 o material ainda esta em estoque.

Gerenciamento de Pontas - MARxIsm - Microsoft Excel
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Figura 10 - Planilha ap6s o preenchimento das informagdes iniciais.

A Figura 11 representa a situacdo em que o estoque foi parcialmente consumido, ou seja, foi
consumido apenas 4 das 34 pontas da linha 5 tem-se a seguinte situagdo: alteramos a
quantidade da linha 5 para 4, preenchemos a data de saida, e adicionamos uma nova linha

porem agora com quantidade igual a 30.
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Figura 11 - Estoque consumido parcialmente.

3.6.2 Impressao

Apos a inser¢do dos dados coletados, para cada nova linha adicionada deve-se imprimir sua

etiqueta correspondente e fixa-la ao material. A impressdo da etiqueta é rapido, facil e

2

simples. Basta adiciona um “x” na coluna “Print” e a etiqueta serd gerada na aba “Impressdo”

como podemos ver na Figura 12.
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Figura 12 - Impressédo de etiquetas.

3.6.3 Auxiliares

Algumas abas da planilha ndo participam diretamente da geracéo dos gréficos, porém sao de

grande importancia para auxiliar esse processo. S&o elas:

e Formulério de Recepcdo: utilizado para fazer a transicdo dos dados entre o quadro
preenchido pelos operados e a planilha. Essa folha deve ser impressa e preenchida
com os dados do quadro.
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e Tabela de comprimento minimo: padrdo estabelecido por cada filial apds estudo de

mix de producdo e facilidade de saida do material. SO serdo guardadas pontas com

comprimentos abaixo do padrdo em casos extraordinarios e com aprovacdo do

facilitador da unidade, caso contrario, o0 material devera ser sucateado.

Home Insert

Page Layout

VBB OoQ

ng Research Thesaurus | Translate Delete

Formulas
1= R ey

Previous  Next oo
> Show Ink

Gerenciamento de Pontas - MARXIsm - Microsoft Excel

49“[@ ﬂlb“‘l

Unprotect Protect  Share .. )
sheet  Workbook Workbook Ig2 Track Changes ~

Data | Review | View
& Protect and Share Workbook

2 Show All Comments

Aem@!

Proafing Language Comments Changes
E11 - I3 -
B c D E B
TAB. COMPRIMENTOS Bl
P MINIMOS DE PONTAS
2 |Bitola @| Comp. Minimo|
3 16 300
4 20 320
5[ 2 S
6 MENOR E SUCATA
7
11
12
13
-
WA M Formul3rio Recepcio | Tabela de comprimento minimo - Filro  dSfEene=®” Planl - %1 [l [ 30|

Figura 14 - Tabela de Comprimento Minimo.
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e Filtro: tabela com a massa linear por bitola. Utilizada para calcular o peso de cada
feixe de material.
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Figura 15 - Tabela com a Massa Linear por Bitola.

3.6.4 Indicadores

Nessa aba sdo gerados os relatérios de saida como peso total por bitola, quantidade acima de
240 dias, quantidade prevista no GMR — Gestdo de Melhoria Continua (meta), e os graficos
por coluna e em pizza. Esse grafico servira de acompanhamento para 0s operadores da

maquina cortadeira.
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Figura 16 - Relatérios de Saida.

3.7 Implantagédo

Para implantagdo da planilha eletrdnica foi necessario o treinamento de um funcionario para
utiliza-la. Este funcionario tem como fungo inserir na planilha os dados contidos na tabela de
estoque de pontas que se localiza ao lado da maquina cortadeira e distribuir as informacdes

geradas pela planilha aos setores interessados (técnica e producéo).

Paralelamente, os operadores da maquina cortadeira tiveram que ser orientados a preencher
corretamente 0 quadro de estoque de pontas atualizado cada vez que adicionarem ou

utilizarem algum material desse estoque.

Foram realizadas reunides com os funcionarios das quais essas informagdes afetariam a forma
de trabalho (operadores de maquina e analistas). Todos os operadores foram conscientizados
da importancia de uma gestdo correta de estoque uma vez que afeta toda a producgéo. Eles
devem estar capacitados a participar de todos os processos e devem dominar todas as
maquinas, sendo assim, foram capacitados para o correto preenchimento do quadro. Os
analistas devem conhecer o processo pois estdo diariamente recebendo pedidos de clientes e

devem estar cientes do impacto que um alto estoque de pontas tem no custo da empresa.
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Sendo assim eles estdo sempre buscando novas formas de reduzir esse estoque, e negociando

com cliente e vendedores esse estoque parado.

A adaptacdo dos operadores foi um pouco demorada, pois ndo estava na rotina deles o
preenchimento desse quadro. Outro aspecto que dificultou a implantacdo foi a resisténcia do
operador do turno da noite em fazer o preenchimento correto pois nesse horéario ndo ha
funcionario para fazer o acompanhamento ou a cobranga do correto preenchimento do quadro,

0 que atrapalhava e desestimulava os outros dois operadores que trabalhavam de dia.

Esse problema foi solucionado através do facilitador da unidade que precisou intervir no
processo e acompanhar diariamente a troca entre o turno da noite e o turno da manha, que
ocorre as 6:00 hs da manh&. Dessa forma o operador ndo podia culpar o outro turno e ficava

claro aonde o problema se encontrava.

Em um periodo de 5 meses, foi possivel reduzir os volumes de estoques de 10,7 ton para 2,6
ton, como podemos ver na Tabela 3, uma reducgéo de quase 80 %. Claro que essa redugéo tem
algumas variacGes, e em alguns casos especificos houve um aumento devido ao mix de
pedidos (Figura 17).



Tabela 3 - Histérico estoque de pontas

PERIODO PESO
(ton)
SEM1 10,798
° SEM2 9,789
< SEM3 10,345
= SEM4 8,934
SEM5 6,894
SEM1 4,357
Q  sEm2 5,426
S SEM3 4,896
B SEM4 2,631
SEM1 3,253
o SEM2 3,317
z SEM3 3,407
2 SEM4 2,631
SEM5 2,135
SEM1 2,420
o SEM2 1,001
3 SEM3 0,638
2 SEM4 1,747
SEM5 1,776
SEM1 0,900
g SEM2 0,700
= SEM3 0,882
E SEM4 1,349

SEM5 2,638
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Figura 17 - Evolucéo estoque de pontas.
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Apo0s a implantacdo na unidade e sua aprovacao, a planilha passou a ser utilizada por todas as

unidades da regional Sul. Pensando nesse ambito, houve uma reducdo de quase 40% desse

estoque na regional como pode-se observar na Figura 18.
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Figura 18 - Evolucdo estoque de pontas regional.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

4.1 Contribuigdes

O mercado cada vez mais competitivo obriga as empresas a buscarem melhorias em todos os
ambitos caso queiram ter alguma vantagem entre seus concorrentes. A reducdo de estoque
possui métodos rapidos, viaveis e de baixo investimento para a reducdo de custos. No
presente trabalho aplicamos um sistema de gestdo de estoque eficaz, com o uso de uma
planilha eletrénica simples e eficiente. Desenvolveu-se, entdo, um estudo de caso em uma
empresa beneficiadora de ago na cidade de Maringa, com o propoésito de aplicar os
fundamentos levantados e verificar a eficacia da planilha.

Baseado nos dados coletados apds sua implantacdo, pode-se afirmar que uma gestdo de
estoque eficiente e um acompanhamento diario, obtém resultados excelentes. A empresa
passou a reutilizar mais e melhor os materiais que estavam parados reduzindo assim 0s niveis
de estoque da empresa e conseqientemente, gastos com armazenagem e sucateamento. 1Sso

elevado a niveis nacionais possui um grande impacto dentro da empresa.

O presente trabalho contribuiu para a melhora do fluxo de informacGes entre parte técnica e
producdo. Através da planilha criada foi possivel gerar histéricos de consumo, essas
informacdes juntamente com o conhecimento pratico de cada operador foram utilizadas para
criar o padrdo de comprimento minimo de pontas, definindo o que sera reutilizado e o que

sera sucateado.

A implantacdo da planilha obteve um resultado satisfatorio, e seu uso foi expandido para
todas as filiais da regional Sul gerando uma reducdo de mais de 50% no estoque total de

pontas dessas filiais.

4.2 Dificuldades e Limitacgdes

Neste trabalho, foram encontradas dificuldades principalmente com os operadores. Séo
pessoas com conhecimento pratico muito alto, porém faziam todo o gerenciamento sem usar

dados, ou historicos. O controle estava na cabeca de cada um. Convencer essas pessoas de que
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o trabalho iria ajudar na tomada de deciséo e no dia a dia da empresa foi um trabalho arduo, e
so foi possivel mostrando os beneficios que essa mudanca poderia trazer. Apos a implantacéo,
o0s resultados eram mostrados em reunido, enfatizando os pontos positivos como forma a

incentiva-los cada vez mais.

O programa 5 sensos foi utilizado de forma a incentivar os trabalhadores a produzirem mais,
gerando menos desperdicio, e dessa forma, melhorar a eficiéncia do processos produtivo. Dos
5 programas seqiienciais, o que houve maior dificuldade foi a “Disciplina”. Os padroes foram
implantados de forma correta, a area foi limpa, e no espaco ficou somente o material Gtil para
0 processo, porém como essa atividade ndo fazia parte da rotina dos operadores, houve uma

resisténcia inicial a mudanca, e uma falta de interesse.

Entdo a maior dificuldade foi tornar aquela atividade parte da rotina diaria dos operadores.
Eles se esqueciam de anotar as pontas consumidas/criadas o que desorganizava todo o
controle. No inicio, o estoque de pontas era contado e confrontado com o quadro de pontas
semanalmente para verificar se havia alguma diferenca ou ndo. Esses ajustes feitos
semanalmente reduziam os impactos de algum esquecimento por parte do operador e ao

mesmo tempo eles eram cobrados para que ndo houvesse diferenca entre o anotado e o fisico.

A planilha eletrénica, apesar de possuir uma linguagem simples, necessita de conhecimentos
mais profundos em relagdo as funcbes e ferramentas. Para conseguir realizar todas as
funcionalidades descritas necessitou-se de uma ampla pesquisa para adquirir conhecimento
para o desenvolvimento deste trabalho. Por ter algumas fun¢Ges um pouco mais complexas, a

planilha acabou tornando-se demasiadamente lenta devido ao excesso de informagdes.

4.3 Trabalhos Futuros

Como proposta sugere-se trabalhar com um banco de dados que armazene maior quantidade de

informacdes e que facilite o processamento das mesmas.

Outra sugestdo ¢é fazer uma ligacdo entre o estoque de pontas e a perda metalica (PM), que é
obtida através da quantidade de sucata produzida em um periodo pela quantidade produzida no
mesmo periodo. Esses assuntos estdo intimamente ligados, pois quanto melhor o aproveitamento
de pontas, menor sera o desperdicio e conseqiientemente menor geracdo de sucata, 0 que impacta

diretamente no indicador de PM.
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