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RESUMO

Hoje em dia 0o mercado esta muito dindmico e competitivo, entdo as empresas tém que se
adequarem a esse tipo de mercado, o controle de estoque é fundamental para uma empresa
atender a demanda do mercado, sem que haja entregas de sua mercadoria em atraso o que
deixaria o cliente insatisfeito resultando em uma perca de espago no mercado. Muitas
empresas tém o controle de estoque, porem nem todas séo de total confianga, por conta de
haver erro na contagem de material ou matéria prima (MP), ou o lancamento errado das notas,
que registram a entrada e saida de material. Com base nisso este trabalho ira demonstrar que
uma planilha eletrénica feita para uma producdo puxada pode controlar de modo satisfatorio o
estoque de uma empresa, sendo que ela utilizara como dados iniciais frequéncia de compra de
MP, ou seja, 0 historico de compra e também uma margem para o estogue de seguranca.

Logo o controle de MP por meio de uma planilha eletrénica se mostrou viavel e muito
vantajoso diante das proposicdes feitas neste trabalho, tanto como na reducdo de custos,
diminuicdo nos casos de falta de MP, redugéo dos estoques de MP, otimizacdo do processo e

consequentemente melhor no processo de gestéo de estoque.

Palavras-chave: Estoque, matéria prima, estoque de seguranca, planilha eletronica.
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1. INTRODUCAO

As empresas tém como principal objetivo maximizar o lucro sobre o capital investido, e para
isso uma peca fundamental seria otimizar o investimento em estoque, aumentando 0 uso
eficiente dos meios de planejamento e controle, minimizando as necessidade de capital para

estoque.

Segundo Dias (1995): “A administracdo de estoques ndo se preocupa somente com o fluxo
diario entre vendas e compras, mas também com relacdo Iégica entre cada integrante deste
fluxo, e traz uma mudanga na forma tradicional de encarar o estoque nas suas diferentes

formas, pois trata de um novo sistema de organizac¢ao.”

Alguns autores concordam com o fato de que o grande desafio das empresas atualmente €
comprar com eficiéncia a sua matéria prima ou suprimentos e focar na administragdo correta
da mesma. Para que isso ocorra tem que haver muito comprometimento entre os setores de

PCP (Planejamento e controle da producdo) e de compras.

Para Simchi-Levi (2000): “Nivelar o fornecimento ¢ a demanda na cadeia de suprimentos ¢é
um desafio crucial. Para reduzir custos e oferecer o nivel de servico exigido, é importante
levar em consideracdo os custos de estocagem e de preparacdo, o lead time, e a demanda

prevista.”

Este trabalho visa estudar os beneficios da implantacdo de um sistema eletrdnico de controle
de estoque de matéria prima. O sistema em questdo serd desenvolvido com o objetivo de
tornar o gerenciamento de matéria prima (MP) mais facil para a empresa estudada que possuli
uma producéo do tipo puxada, gerenciamento esse que evitard os estoques altos, logo nédo se
deixa o capital parado e também ndo deixa haver falta de MP o que acarreta em atraso na
producdo e consequentemente atraso nas entregas e clientes insatisfeitos e também acaba com

os gargalos de producdo ligados ao estoque. O sistema serd desenvolvido na forma de uma



planilha eletronica em plataforma Windows® utilizando o software EXCEL® da Microsoft®,

utilizando como dados a demanda prevista, o lead time* e o histérico de compras de MP.

1.1  Justificativa

Na empresa em que o estudo sera realizado, ocorreram muitos casos de falta de MP, casos que
ndo puderam ser previstos por falta de um controle eficaz do estoque. No entanto sabe-se que

sem MP ndo ha produgdo.

Ocorreram também casos de estoques elevados, com grande quantidade de MP nos estoques 0
gue causa prejuizos, pois 0 material estaria sofrendo depreciacdo e o capital investido neste
estoque poderia estar sendo utilizado para investimentos em outras areas da empresa.

Diante desse cenério este trabalho tem como objetivo implantar uma planilha eletrdnica que
auxilie nas tomadas de decisbes quanto a compra de MP da empresa. Mostrando o nivel do

estoque atual e qual o estoque ideal para o periodo.

1.2  Definicao e delimitacdo do problema

A empresa na qual sera realizado o trabalho é ramo de acos transformando-os para serem

utilizados na construcdo civil de acordo com o projeto.

O problema em questdo é controlar o estoque de MP a niveis economicamente Vviaveis,
analisando e implantando um controle no estoque de MP, e ndo de produtos em processos e

nem de produtos acabados.

! Tempo que a matéria prima (MP) leva para chegar da usina até a fabrica.



1.3

Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

O objetivo geral desenvolver uma ferramenta de controle de estoque por meio de uma

planilha eletrénica. Com isso proporcionar controles mais eficazes ndo acarretando prejuizos

para a empresa.

1.3.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos tém-se:

1.

2
3
4.
5

Realizar uma pesquisa bibliogréafica sobre controle de estoque;
Implantar uma planilha eletronica de controle de estoque;
Estudar o processo de compra de matéria prima;

Estudar o sistema de logistica dos fornecedores;

Mostrar as vantagens da implantacao.



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1  Gestao e controle do estoque

De acordo com Slack, Chambers, Harland et al. (1997), esse conceito originou-se na funcao
de compras em empresas que compreenderam a importancia de integrar o fluxo de materiais a
suas funcdes de suporte, tanto por meio do negdécio, como por meio do fornecimento aos

clientes imediatos.

Para Alcure (1980), todas as fabricas necessitam de MP ou de mercadorias para a fabricacéo
ou venda, e terdo certamente problemas com os estoques. Se os estoques ndo forem
perfeitamente controlados, poderd haver falta ou excesso dos mesmos, 0 que traz prejuizo

para a empresa.

De acordo com Dias (1995), o objetivo principal de controle de estoques, “é¢ otimizar o
investimento em estoques, aumentando o uso eficiente dos meios internos da empresa,

minimizando as necessidades de capital investido em estoques.”

Ha varios motivos para o qual os estoques séo criados 0s principais séo:
e Na&o ter dependéncias de producdo, ou seja, vocé ndo gera gargalos por falta de
MP;
e Fazer com que a producdo ndo seja interrompida;
e Reduz o lead time produtivo;
e Funciona como um fator de seguranca, antecedendo problemas como variagdes na
demanda ou problemas com o fornecedor;

¢ Vantagens no preco de venda do produto acabado.

Com os motivos acima esta claro que os estoques foram criados para absorver problemas de

produgcéo.

Os gerentes de producgéo usualmente tém uma atitude ambivalente em relacédo a estoques. Por

um lado, eles sdo custosos, e algumas vezes empatam consideravel quantidade de capital.



Manté-los também representa risco porque itens em estoques podem deteriorar, tornar-se
obsoleto ou perder-se, e, alem disso, ocupam espaco valioso. Por outro lado, proporcionam
certo nivel de seguranca em ambientes complexos e incertos. Sabendo disso, mantém-se itens
em estoque, para o caso de consumidores ou programas de producéo os demandarem; sdo uma
espécie de garantia contra o inesperado. Certamente, quando um cliente procura um
fornecedor concorrente s6 porque um item esta em falta no estoque, ou quando um grande
projeto estd parado esperando por uma pequena peca, o0 Vvalor dos estoques parece
inquestionavel. Esse é o dilema do gerenciamento de estoques: apesar dos custos e de outras
desvantagens associadas a sua manutencao, eles facilitam a conciliacdo entre fornecimento e
demanda. De fato, eles somente existem porque o fornecimento e a demanda nédo estdo em
harmonia um com o outro (SLACK, 2002).

De acordo com 0 mesmo autor, o estoque é definido aqui como a acumulacdo armazenada de
recursos materiais em um sistema de transformacdo. Algumas vezes, estoque também é usado

para descrever qualquer recurso armazenado.

Segundo Simchi-Levi (2000),”Uma cadeia de suprimentos normalmente consiste de
fornecedores e fabricantes, os quais transformam MP em produtos acabados, e de centros de
distribuicdo e depositos, a partir dos quais os produtos acabados sdo distribuidos para os
clientes. Isto implica a existéncia de estoques na cadeia de suprimentos de diversas maneiras:
e Estoque de MP;
e Estogue em processo (Work in Process—WIP);

e Estoque de produtos acabados.

Cada um desses tipos de estoques necessita de um controle diferenciado, a dificuldade maior

seria considerar as interagdes dos diversos niveis da cadeia de suprimentos.

Conforme Ching (2001), a gestdo de estoque seria 0 planejamento do estoque, seu controle e
sua retroalimentacdo sobre o planejamento. Planejamento consiste em determinar os valores
que o estoque ter4 com o correr do tempo, bem como na determinacdo das datas de entrada e
saida dos materiais do estoque e na determinacao dos pontos de pedido do material.



Segundo (Hobbs, 1976) , uma faceta importante do controle de estoques € a de que ele deve
ser pratico de ser administrado, levando-se em conta os trés seguintes fatores:

i.  Geralmente ndo é possivel para uma pessoa controlar, a toda hora, o nivel de cada um
dos itens do estoque, de modo a conhecer cada detalhe concernente a assunto, o tempo
todo;

ii. A oscilacdo da demanda nem sempre é bem conhecida;

iii.  Os fornecedores nem sempre fornecem nos prazos estipulados.

2.2  Objetivos da gestao e do controle de estoque

Para Ballou (2006), gerenciar estoque é também equilibrar a disponibilidade dos produtos ao
consumidor, por um lado com os custos de abastecimento que, por outro lado, sdo necessario

para um certo grau de disponibilidade.

Estabelecer os niveis de estoque e sua localizacéo € apenas parte do problema do controle de
estoque. Uma questdo critica € balancear os custos de manter e de pedir estoque, porque esses

custos tém comportamentos conflitantes. (Ching, 2001)

Segundo Stockon (1972), a maior parte dos modelos de estoque utiliza a minimizacdo do
custo total variavel ou relevante, ao longo de determinado periodo de tempo, como a funcéo
objetivo. O modelo de estoque pode influenciar receita de vendas e o investimento, assim

como os custos diretos operacionais de fabricacdo e distribuicdo fisica.

2.3  Caracteristicas basicas de controle de estoque

De acordo com Ching (2001), caracteristicas em comum a todo problema de controle de
estoque:

a) Custos associados aos estoques;

b) Obijetivos do estoque;

c) Previséo de incertezas.



Para Ching (2001), ha alguns problemas em manter produtos em estoques:
a) Custos altos de manutencdo de estoque;
b) Falta de tempo na resposta ao mercado;

c) Risco do inventario se tornar obsoleto.

O controle de estoque tem grande influencia na
rentabilidade da empresa. Os estoques absorvem
capital que poderia estar sendo investido de outras
maneiras, desviam fundos de outros usos potenciais
e ttm o mesmo custo de capital que qualquer outro
projeto de investimento da empresa. Aumentar a
rotatividade do estoque libera ativo e economiza o
custo de manutenc¢éo do inventario. (CHING, 2001)

2.4  Disponibilidade do produto

O objetivo principal do gerenciamento de estoque é garantir que o produto esteja disponivel
no tempo e nas quantidades necessarias. E algo que se julga normalmente com base na
probabilidade de atendimento do pedido com um produto de estoque atual. Esta probabilidade
é conhecida como indice de atendimento, e é denominada como nivel de servi¢co. (BALLOU,
2006)

2.5 Falta de Estoque

Com a falta de estoque o consumidor desapontado passa a procurar outro fornecedor, de modo
gue as vendas reais para o0 item serdo menores do que a demanda do consumidor relativa a um
periodo (vendas perdidas). O consumidor tende a ser paciente e permite que a satisfagdo de
sua demanda seja postergada. As ordens que ndo puderam ser atendidas sé-lo-do

imediatamente apds o recebimento de um suprimento. (STOCKTON, 1972)



2.6

Previsdes de demanda

Conforme Dias (1995) as caracteristicas basicas da previsao:

E o ponto de partida de todo planejamento empresarial;
N&o é uma meta de venda; e

Sua precisdo deve ser compativel com o custo de obté-la.

De acordo com Dias (1995) existem trés técnicas de previsdo do consumo:

a)

b)

Projecdo: sdo aquelas que admitem que o futuro serd repeticdo do passado ou as
vendas evoluirdo no tempo, técnica de carater quantitativo;

Explicacdo: procura-se explicar as vendas do passado mediante leis que relacionem as
mesmas com outras variaveis cuja a evolucdo é conhecida ou previsivel,

Predilecdo: funcionérios experientes e conhecedores de fatores influentes nas vendas e

no mercado estabelecem a evolugéo das vendas futuras.



Na figura 1 temos uma forma esquematica do comportamento dindmico do processo de
precisao.

HISTORICO DE
CONSUMO

h 4

ANALISE DO
HISTORICO DE
CONSUMO

OUTROS

FORMULACAO |_ FATORES
DO MODELO INFORMACOES

DIVERSAS

Y

A 4
AVALIACAO DO
MODELO CORRECAO DA
GERACAO DE PREVISAO
PREVISAO .

VALIDO

# MODELO NAO

DECORRIDO
UM PERIODO

4
PREVISTO # MODELO
COMPRADO AINDA VALIDO
COM
REALIZADO

= PREVISAO
CONFIRMADA
b 4
CONTINUAMOS
COM A
PREVISAQO
INICIAL

Figura 1 - Comportamento dinamico do processo de previsao

Fonte: Dias, 1993; p. 33
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2.6.1 Método do ultimo periodo

Modelo simples que consiste em utilizar como previsdo para o periodo seguinte o valor
ocorrido no periodo anterior. Caso coloquemos em um grafico os valores ocorridos e as
previsdes, obteremos duas curvas exatamente iguais, porem deslocadas de um periodo de
tempo. (DIAS, 1995)

2.6.2 Previsio de incertezas

Uma das primeiras questdes consideradas no controle de estoque é a previsdo de vendas
futuras, da demanda, bem como a estimativa do tempo de ressuprimento (lead time), desde a
colocacdo do pedido no fornecedor, sua producdo até a chegada do material em nossas
instalagcbes. (CHING, 2001)

Para Ching (2001), prever o produto e qual a quantidade que os clientes deverdo comprar é
um assunto critico para todo planejamento empresarial. A empresa deve mapear com
exatiddo, fornecedor, o tempo que o fornecedor necessita para processar o pedido, programar

a producdo, se necessario (e em qual situacdo), produzir e o tempo de despacho do material.

2.7  Custos de estoque

Conservacgdo de um estoque € justificada se vocé, ao desfazer-se dele, tiver perdendo dinheiro.
(HOBBS, 1976)

Segundo Ching (2001), existem trés categorias de custos associados aos estoques sdo elas:

1) Custo de pedir: Sdo os custos fixos de administrativos associados ao processo de
aquisicdo das quantidades requeridas para a reposicdo do estoque. Os custos de pedir
sdo definidos em termos monetarios por pedido.

2) Custos de manter o estoque: E todo aquele custo necessario para manter certa

quantidade de mercadorias por um periodo.



3)
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Custo total: E aquele definido como a soma dos custos de pedir e de manter o estoque.
Os custos totais sdo importantes no modelo do lote econémico, pois 0 objetivo deste é

determinar a quantidade do pedido que 0s minimiza.

Para Dias (1995), os itens abaixo fazem parte dos custos de estoque:

Juros;

Depreciacéo;

Aluguel;

Equipamentos de movimentacao;
Deterioracao;

Obsolescéncia;

Seguros

Salarios;

Conservacao.

Variaveis que aumentam 0s custos de estoques sdo as quantidades em estoques e o tempo de

permanéncia no estoque.

Ja para Hobbs (1976), existem oito fatores mais relevantes a serem analisado envolvendo

custos:
I.
ii.

Vi.

Vii.

viil.

Dinheiro empatado na manutencdo de estoques, em média, durante o ano;

Necessidade de espaco para 0 armazenamento;

Possibilidade de deterioracdo do material estocado;

Custos de verificacdo em conferir que quantidades ha no almoxarifado, em qualquer
tempo, e também para reposi¢do dos mesmos estoques;

Descontos recebidos, se existirem, por lotes maiores de compra;

Frequéncia com a qual existe o risco de ndo haver a pe¢a ou 0 material no estoque;
Gravidade das consequéncias de ndo haver o material em estoque — por exemplo,
perda de vendas, perda de clientes, problemas com atraso, etc;

Custos adicionais incorridos para colocar urgentemente o material no estoque, ao invés

de assumir o risco de deixa-lo faltar.
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Os trés ultimos fatores influenciam a decisdo de manter o suficiente para atender a demanda

compreendida entre o novo pedido de compras e a chegada dos materiais nele pedidos.

2.7.1 Custos de falta de estoque

Segundo Dias (1995) os custos por falta de estoque podem ser classificados da seguinte
maneira:
a) Por meio de lucro cessante, devidos a incapacidade do fornecimento. Perdas de lucros,
com cancelamentos de pedidos;
b) Por meio de custeios adicionais, causados por fornecimentos em substituicdo com
material de terceiros;
c) Por custeios causados pelo ndo cumprimento dos prazos contratuais como multas,
prejuizos, bloqueios de reajustes; e
d) Por meio de quebra de imagem da empresa, e em consequéncia beneficiando o

concorrente.

2.8  Estoque minimo ou estoque de seguranca

O estoque minimo ou de seguranca, € a quantidade minima que deve existir em estoque, que
se destina a cobrir eventuais retardamentos no ressuprimento, objetivando a garantia do
funcionamento ininterrupto e eficiente do processo produtivo, sem riscos de falta. (DIAS,
1995).

Os estoques podem zerar quando a demanda exceder bastantes as taxas usuais ou entéo
quando as entregas atrasarem muito mais do que o previsto. Os estoques de seguranca devem

estar prevenidos para fazer frente a estas contingéncias. (HOBBS, 1976)

Estabelecer o estoque minimo ou estoque de seguranca é uma das informacdes mais
importantes para o gerenciamento do estoque. O estoque de seguranca é a quantidade minima
que se destina a cobrir eventuais falhas no controle de estoque, objetivando o funcionamento

sem interrupcdes e eficiente do processo produtivo, eliminando os riscos de falta.
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Para Dias (1995), n6s temos cinco possiveis causas de falta de estoque:
i) Oscilacdo no consumo;
ii) Oscilacdo nas épocas de aquisicéo (atraso no tempo de reposicéo);
1ii) Variacdo na qualidade, quando o controle de qualidade rejeita um lote;
Iv) Remessas por parte dos fornecedores, divergentes do solicitado;

v) Diferenca de inventario.

O estoque de seguranca é o ponto de referencia para pedidos futuros. Poderiamos imaginar
um estoque de seguranca alto, porem se a quantidade de seguranca ndo fosse utilizada em um
determinado periodo (depende do produto ou matéria prima que se esta estocando), os custos
de estocagem para esse material seria elevado, em contrapartida com um estoque
demasiadamente baixo, isto acarretaria em custos de ruptura, que séo 0s custos de ndo possuir
materiais disponiveis quando necessarios, ou seja, perder vendas, parar a producdo, custos

para acelerar as entregas em atraso. (Dias, 1995)

Para Dias (1995), podemos determinar o estoque minimo através de:
e Consumo estimado;
e Calculos com base estatistica.

2.8.1 Métodos de calculo de estoque minimo

e Formula simples:

E.Mn=CXK 1)
Sendoque: E.Mn = estoque minimo
C = consumo medio mensal
K = fator de seguranca arbitrario com o qual se deseja contra o risco de ficar sem
MP.

Método da raiz quadrada:

E.Mn=+C XTR 2)
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Sendoque: TR = tempo de reposicdo (tempo no qual se leva em consideracéo

desde a emissdo do pedido de compra até a chegada do material)

e Meétodo da porcentagem de consumo:

E.Mn=(Cys, — Creaio) X TR ?3)

2.8.2 Ponto de reposicao

Conforme Ching (2001), o ponto de reposicdo que é conhecido também como método do
estoque minimo, objetiva otimizar os investimentos em estoque. Cuida de balancear a relagéo
entre Estoque elevado (maior custo de manutencdo) x Estoque baixo (risco de perda de
vendas e/ou paradas na producdo). O ponto de reposicdo tem por finalidade dar inicio ao

processo de ressuprimento com tempo o suficiente para ndo ocorrer a falta de material.

2.9 Tipos de controle — Estagios no estabelecimento de um sistema de controle

de estoques

De acordo com Hobbs (1976), os sistemas de controle diferem entre si porque devem se
adaptar tanto aos produtos quanto & empresa. Os trés fatores chaves sao:

i.  Quando e como revisar 0s estoques;

ii.  Como decidir quanto a emisséo de um pedido de compras;

iii.  Como decidir quanto ao tamanho do pedido.

O objetivo da classificacdo em itens de grande ou pequena rotatividade tem a finalidade de
escolher os métodos mais apropriados de previsao e de formar uma ideia preliminar do que
deverdo ser os estoques de seguranca, em termos de consumo semana ou mensal. (HOBBS,
1976)

Para 0 mesmo autor, existem métodos de previsao que podem ser baseados no histérico de

consumo da empresa. Muitas companhias adotam a demanda de algumas semanas como nivel
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de estoque de seguranca para todos os produtos. Esta pratica embora seja simples
administrativamente falando, ndo é uma boa para empresa. O estoque de seguranca dependera

da demanda durante o tempo morto?, mais o intervalo de revisgo.

2.10 O software Excel

O Microsoft Excel® é um software de planilha eletrénica de calculo, que pode ser utilizado
em computadores com plataforma Windows e Macintosh, seus recursos incluem uma

interface intuitiva e capacitada de ferramentas de calculos e construcdo de graficos.

2 Tempo morto é o tempo no qual se considera a emiss&o do pedido até a chegada do mesmo
na fabrica.
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3. METODOLOGIA

O presente trabalho pode ser considerado uma pesquisa exploratéria, que tera as seguintes

etapas:
1.

Pesquisa bibliografica dos conceitos que compde o trabalho, através de consultas em
livros, artigos cientificos, revistas, etc.;

Coleta de dados, in loco, por meio de uma folha de dados que os funcionarios irdo
preencher;

Buscar dados em notas fiscais passadas, coletar dados de mais ou menos um ano e
meio do histdrico de compras;

Digitar os dados na planilha eletronica;

Analise dos graficos fornecidos pela planilha, com base em estoques de seguranca que
serdo criados para haver parametros de comparacdo com o estoque atual para

equilibrarmos os niveis do estoque.
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4. DESENVOLVIMENTO

4.1 Estudo de caso.

Por motivos de confidencialidade e garantindo a seguranca dos dados aqui utilizados, a

empresa a ser estudada serd denominada como a empresa “X”.

4.2  Historico.

A empresa “X” ¢ uma empresa que trabalha no ramo de ago voltado para a construcdo civil,
ela transforma os vergalhdes que vem das usinas de acordo com as especificacdes dos
projetos dos clientes. Os acos de bitola 4,2mm até 12,5 mm vém em bobinas e sao
desenrolados, endireitado, cortado e dobrado, ja os de bitolas mais grossas como os de
16,0mm até os de 25,0mm, vém em barras e na fabrica essas barras sdo cortadas e dobradas

sempre de acordo com 0s projetos e respeitando as normas técnicas.

»
‘
e
‘
be
4
by
4
b4

Figura 2 - Barras e rolos de ago



18

Antes do desenvolvimento e implantacdo deste trabalho, o controle de MP era feito de forma
visual, ou seja, a pessoa que era responsavel pela compra da MP, verificava visualmente se 0s
niveis de MP estavam bons, caso ela notasse que estaria baixo demais faria o pedido via e-
mail para a central que alocaria os pedidos nas usinas que disponibilizasse o material mais
rapidamente. Porém o lead time de chegada desse material era em torno de quatro a seis dias,
isso quando ndo havia imprevistos de falta de transporte para a MP, quebra do caminhao, falta

da MP nas usinas, pedidos de outras filiais na frente, entre outros fatos.

Outro agravante é que ndo era feita a analise prévia do pedido, logo quando se tinha pedidos
atipicos como, por exemplo, muita concentragdo em apenas algumas bitolas ndo tinha como
se prevenir fazendo o pedido de MP antecipadamente e também estendendo o prazo de

entrega do pedido, 0 que causaria 0 atraso na entrega deste pedido.

E em ultimo caso quando as usinas nao podiam nos atender nos prazos que era preciso
recorriam-se as filiais proximas que possuam um estoque maior da MP solicitada, e se alguma
dessas filiais proximas possuisse a MP era feita a transferéncia do material.

Logo, é evidente que muitas vezes esse sistema de verificagdo visual do estoque de MP
falharia e isso impactaria diretamente nos resultados da empresa, pois a falta de MP acabaria
resultando no atraso das entregas causando um desconforto e até mesmo um descredito da
empresa para/com o cliente e por fim afetaria um indicador que faz parte dos resultados da
planta que é o OTIF®,

O processo do pedido da MP é feito da seguinte forma:

1) Verifica-se qual MP esta com o nivel baixo;

2) E feita a listagem dessas MP;

3) O pedido é feito via e-mail para a central;

4) O pedido é alocado na usina que tiver o melhor prazo de entrega;

5) A MP chega a fabrica e a nota fiscal é implantada no sistema;

6) Se a MP vier em rolos de 6,3mm até 12,5mm eles séo estocados na parte de fora do
galpdo, caso vier barras de 16,0mm até 25,0mm existem baias dentro do galpao para
gue sejam estocadas e os rolos de 4,2mm até 6,0mm também sdo estocados dentro do
galpao.

% OTIF significa on time full e é um indicador da porcentagem de entregas filial faz dentro do prazo estipulado,
ou seja, esse indicador tem que ser 100% ou muito préximo disso.
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O fluxograma do processo atual desde a chegada do pedido até a entrega do mesmo €
mostrado na figura 2 abaixo.

| Recebimento do Pedido |

v

| Andlise

v

| Programagao |

v

| Planilhamento |

Entrar em contato com o cliente
para tirar as davidas

4 dovidas em relacdo a0
pedido?

Néo
A 4

| Corregdo do pedido }:

A

Impressaao de etiquetas e
formulérios do pedido

v

Separacao de etiquetas para
ctada maquina especifica

v

I Produgio l

Y ¢ ¢ Y

Maquina 1 Magquina 2 | Maquina 3 | | Maquina 4

O material & maior que 1,5 metros e possui O material possui

mals dobras? dobras?
Nao
Sim
Maquina 5 < Sim
Ndo-
Estaque de material acabado |——b| Carregamento |——>| Conferéncia do carrega I[
Transporte ou retira do
material

Figura 3 - Fluxograma do processo
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4.3 Causas fundamentais

Devido a esses problemas com a falta de estoque a equipe técnica resolveu fazer um diagrama
de causa e efeito ou diagrama de Ishikawa para identificar as causas fundamentais do

problema, logo o seguinte diagrama foi elaborado.
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Figura 4 - Diagrama de causa e efeito
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Com o diagrama criado, foi verificado que todas as causas influenciavam a falta de MP,
entretanto a falta de previsibilidade no processo € um ponto em comum entre as causas
fundamentais, pois no ramo da construcdo civil ndo ha uma previsdo que seja totalmente
confidvel, nem mesmo pelo historico de vendas, tendo em vista que a produgdo desses acos é
por encomenda com base em projetos ou pecas detalhadas e ndo ha pronta entrega.

4.4  Fatores que alteram as prioridades dos pedidos

Alguns fatores importantes para a gestdo de estoque e que podem mudar as prioridades dos
pedidos sao:

e Tempo de chuvas (algumas obras ndo recebem em dia de chuva);

e Quebra de maquinas;

e Manutencgdes corretivas;

e Situacdo do cliente (as vezes ndo podemos faturar a nota do produto acabado, pois

o cliente estd com o crédito bloqueado ou até mesmo sem crédito);
e Adiamento por parte do cliente da entrega;

e Entre outros fatores.

4.5  Sistema de informacao

O software utilizado na empresa para a medicdo dos niveis de estoque é o SAP* ERP®, muito

conceituado no mercado em gue atua, esse software auxilia na gestao das empresas.

Porém no SAP ndo ha o controle de entrada de pedidos, nem estimativa de consumo para 0s
préximos dias, muito menos previsdes e aloca¢des de pedidos que vem de outras filiais.

O SAP utilizado na empresa em questdo de gestdo de estoque so conta com informacdes como
entrada de MP, transformacdo de MP em produto acabado, saida do produto acabado e saida

de sucata como mostra o fluxograma a baixo.

* SAP é um ERP transacional, fabricado por uma empresa aleméo lider no segmento de softwares corporativos.

® ERP ou Enterprise resource planning é um sistema de gestdo integrada empresarial, ou seja, seria vocé integrar
os diversos departamentos de uma empresa, possibilitando a automacéo e armazenamento de todas as
informacdes de negocios.
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Entrada
Notas fiscais de MP langadas no
Sap

Transformac3o
A MP é transformada em produto
acabado em estoque no sistema

Saida
Quando o pedido é faturado dando
baixa no estogue de produto
acabade

Figura 5 - Sistema SAP

4.6 Dados

4.6.1 Historico de compras e estimado de consumo

Para este trabalho foi utilizado como base de dados o historico de compras de MP dos ultimos

dezoito meses, toda MP que foi comprada neste periodo foi separada por bitola e somada.

Com o total MP comprada neste periodo e também com a soma por bitola, foi calculada a

porcentagem de consumo de cada bitola em cima do montante total com a seguinte formula:
total consumide da o

% do consumo = —————— X 100 4)
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Primeiramente calculou-se a porcentagem de consumo rolo x barra, e depois em cima dessas

porcentagens foi calculado por bitola como mostram as tabelas abaixo:

Tabela 1 - Percentual de consumo Rolo x Barra

Percentual de consumo

Rolo

Barra

58,48%

41,52%

Tabela 2 - Percentual de consumo por bitola (Rolos)

Rolo

Bitola

% Ultilizada

4,2

0,50%

5,0

11,87%

6,0

0,61%

6,3

15,40%

8,0

20,74%

10,0

29,86%

12,5

21,03%

Tabela 3 - Percentual de consumo por bitola (Barras)

Barra

Bitola

% Utilizada

16

37,29%

20

31,76%

25

30,95%
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No comeco de cada més é estimado o consumo de aco de cada filial, para fins de estudo desse
trabalho estipulou-se um estimado de consumo de 700 toneladas no més. A partir deste

estimado é feito o seguinte calculo:

Consumo no més (ton) = Consumo estimado (ton) X histérico do consumo (%) (5)

Através deste calculo obtive-se os resultados 409,36 toneladas para os rolos e 290,64
toneladas para as barras. Com esse resultado multiplicou-se novamente pela porcentagem
consumida, porem desta vez a porcentagem de cada bitola, ou seja, para as 409,36 toneladas
de rolo multiplicaram-se pelas porcentagens de consumo das bitolas de 4,2 mm até 12,5 mm e
para as 290,64 toneladas de barras multiplicaram-se pelas porcentagens de consumo das

bitolas 16,0 mm até 25,0 mm.
Abaixo a tabela que mostra o consumo estimado para os proximos oito dias com uma
producdo de 700 toneladas, todos esses resultados foram obtidos através dos célculos

descritos anteriormente.

Tabela 4 - Consumo estimado para oito dias uteis

Estimado de Consumo para uma producdo de 700 ton

4,2 742,31 Kg
50 | 17.667,77 | Kg
6,0 911,00 Kg

Rolo | 409,36 6,3 22.920,73 Kg
8,0 30.866,56 Kg
10,0 44.443,49 Kg
12,5 31.305,28 Kg
16,0 39.413,46 Kg
Barra | 290,64 20,0 33.562,37 Kg
25,0 32.712,48 Kg
Obs: Estimado para 8 dias Uteis
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Entdo com base nesses dados criou-se o estoque de seguranca baseado no historico de

consumo da filial.

E claro que esses dados ndo contemplam a presenca de pedidos atipicos (concentracio em
apenas uma ou duas bitolas) como citado anteriormente, por causa desses pedidos é de
fundamental importancia a analise prévia do pedido, pois sO assim é possivel prever o
consumo demasiado de apenas algumas bitolas e agir antecipadamente, de forma que seja
feito o pedido de matéria prima com alguns dias de antecedéncia ou até mesmo a pesquisa
para se informar se filiais da regido possui esse estoque de MP para atender tal demanda.

4.7  Exportacao de informacgoes do SAP

Através de uma transacdo no SAP obtemos um relatério de estoque da filial como mostra a

figura a baixo:
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— Estogque Estogue

660410 DPTF 005 FERT  SD 0102 ZMAR 05.08.2011 35.547,15 KG
660410 DPTF 005 PD FERT  SD 0102 ZMAR VE 06.08.2011 35.547,15 KG
687666 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 05.08.2011 33.567,61 KG
'687666 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 06.08.2011 33.567,61 KG
™25846 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 28.501,95 KG
™25846 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 25.340,22 KG
™25846 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 25.340,22 KG
29800 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 23.624,96 KG
660410 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 04.08.2011 23.046,06 KG
302452 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 21.224,24 KG
33748 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 21.001,03 KG
33748 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 21.001,03 KG
33748 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 21.001,03 KG
29913 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 20.234,71 KG
20013 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 20.234,71 KG
29913 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 20.234,71 KG
302452 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 18.364,85 KG
302452 DPTF 005 PD FERT  SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 18.364,85 KG
20037 DPTF 005 PD FERT  SD 0102 ZMAR VE 04.08.2011 15.257,74 KG
20037 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 05.08.2011 15.257,74 KG
20037 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 06.08.2011 15.257,74 KG
"33780 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 13.911,22 KG
"33780 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 13.911,22 KG
"33780 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 13.911,22 KG
™20882 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 13.611,12 KG
29882 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 13.611,12 KG
™29882 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 13.611,12 KG
"33829 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 13.521,08 KG
"33829 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 13.521,08 KG
33829 DPTF 005 PD FERT  SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 13.521,08 KG
20800 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 13.059,96 KG
29800 DPTF 005 PD FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 13.059,96 KG
625355 DPTF 005 PD FERT  SD 5104 ZMAR VE 04.08.2011 12.252,64 KG
625355 DPTF 005 PD FERT  SD 5104 ZMAR VE 05.08.2011 11.545,86 KG
625355 DPTF 005 PD FERT SD 5104 ZMAR VE 06.08.2011 11.545,86 KG
'687666 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 04.08.2011 11.363,09 KG
's608 DPTF 005 z1 FERT  SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 10.386,89 KG
's608 DPTF 005 z1 FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 10.386,89 KG
's608 DPTF 005 z1 FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 10.386,89 KG
569 DPTF 005 z1 FERT SD 0106 ZMAR VE 04.08.2011 8.919,74 KG
569 DPTF 005 z1 FERT SD 0106 ZMAR VE 05.08.2011 8.919,74 KG
6569 DPTF 005 z1 FERT SD 0106 ZMAR VE 06.08.2011 8.919,74 KG
625371 DPTF 005 PD FERT  SD 5104 ZMAR VE 04.08.2011 8.834,95 KG
687674 DPTF 005 PD FERT  SD 0102 ZMAR VE 05.08.2011 7.774,23 KG
687674 DPTF 005 PD FERT SD 0102 ZMAR VE 06.08.2011 7.774,23 KG

Figura 6 - Exemplo de relatério exportado do SAP

Por meio deste relatdrio separamos apenas o que é de utilidade para nés, que no caso é a
quantidade de MP nos estoques, observa-se nesta planilha também que a MP é listada por
codigo, entdo antes da estratificacdo dos dados de quantidade, foi feita uma listagem dos

codigos das MP para que seja relacionada de acordo com a sua respectiva bitola.
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Figura 7 - Lista com cadigos por bitola e quantidade em estoque no SAP
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4.8 Desenvolvimento da planilha de controle de estoque

4.8.1 Consideracoes

Entdo como citado nos tdpicos anteriores para a criacao desta planilha eletronica de controle
de estoque sera utilizado os dados do historico de compra como sendo 0 nosso estoque de
seguranca tendo uma base de oito dias e como estoque real serd utilizado os dados da planilha
exportada do SAP.

A planilha exportada do SAP e a tabela 4 possuem vinculo com as duas tabelas mostradas a

sequir.

Tabela 5 - Estoque de Seguranca x SAP (para rolos)

Bitolas SAP Estoque de seguranca
4,2 14837 Kg 742 Kg
50 [IOMOIRGE 17668 Kg
6,0 3748 Kg 911 Kg
6,3 27861 Kg 22921 Kg
8,0 30867 Kg
10,0 44443 K¢
12,5 31305 Kg

Tabela 6 - Estoque de Segurancga x SAP (para barras)

Bitolas SAP Estoque de Seguranca
16,0 58181 Kg 39413 Kg
20,0 52425 Kg 33562 Kg
25,0 70772 Kg 32712 Kg

Note que as bitolas de 5,0 mm, 8,0 mm, 10,0 mm e 12,5 mm estdo pintadas de vermelho na
coluna SAP, elas estio com essa cor, pois foi colocada uma formatagéo condicional®, para que

essa condicdo ndo ocorra 0 estoque do SAP tem que estar no minimo 15% mais alto que o

® Formatag&o condicional é uma ferramenta do software EXCEL® da Microsoft®, que preenche a célula com
uma cor de acordo com a condi¢do imposta.
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estoque de seguranca, essa é mais uma forma de assegurar para que ndo falte MP nos
proximos oito dias Uteis. Logo os vergalhdes das bitolas citadas anteriormente precisam ser

repostas para que nédo haja falta de MP.

A tabela 4 e a planilha exportada do SAP alimentam essas duas tabelas, que por sua vez

geram os dois graficos a seguir.

O primeiro gréfico (figura 7) mostra os estoques de barras, tem-se que a maior quantidade em
estoque é a bitola de 25,0 mm e a menor quantidade é a de 20,0 mm, porem todos estdo pelo
menos 15% acima do estoque de seguranca e com isso ndo ha perigo de faltar MP nos
proximos oito dias uteis, é claro que desconsiderando a entrada de pedidos atipicos, ou seja,

com concentragdo em uma ou mais bitolas.

No segundo gréafico (figura 8) tém-se os estoques das bitolas em rolos, é visivel que as bitolas
de 5,0 mm, 8,0 mm, 10,0 mm e 12,5 mm estdo abaixo do estogque de seguranca, entdo deve ser
enviada solicitacdo de MP o quanto antes para que ndo haja falta de MP nos préximos dias,
outro ponto a ser analisado € o alto estoque da bitola de 4,2 mm, o que pode vir a causar
prejuizos para a empresa. Logo as maiorias dos estoques de bitolas em rolo estdo com alguma
defasagem, cabendo a equipe que gerencia os estoques tomar as decisdes necessarias para
equalizar os estoques fazendo com que ndo haja falta de MP e nem excesso do mesmo traria

prejuizos a empresa.
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4.9  Consideracoes finais

Com base no estudo de caso observam-se algumas vantagens como a melhoria na gestdo do
estoque, pois com isso reduziu-se a falta de MP e também ndo se teve mais casos de excesso
de MP, houve a reducdo de custos indevidos causados por transferéncias de MP de outras
filiais, a planilha de gestdo criada possui dados confiaveis logo os pedidos era baseados
apenas nas analises dos graficos e tabelas fornecidos pela planilha eletronica e outra vantagem
foi que o desenvolvimento da planilha eletrdnica para a gestdo de estoque ndo teve custo para

a empresa.
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5. CONCLUSAO

Pode-se concluir que todos os objetivos foram alcancados.

Foi realizada a pesquisa bibliografica com base nos métodos de controle e gestdo de estoque.
A implantacdo da planilha eletronica na empresa foi feita com sucesso, atendendo a todos os
requisitos necessarios que a empresa precisaria para dar suporte ao seu controle e gestdo do

estoque.

Estudou-se o processo de compra de matéria prima, visto que por meio de e-mails que séo

feitas as solicitacGes de MP.

Foi estudada a eficiéncia da logistica dos fornecedores, e com base nisso foi estipulado um
lead time médio para servir de base nos calculos de estoque de segurancga.

Foram expostas as vantagens de se ter um sistema como este na empresa, tendo em vista que a
ma gestdo no controle de estoque de MP é um grande problema tanto para grandes empresas

COMO para pequenas empresas.

Isto posto, o controle de MP por meio de uma planilha eletronica se mostrou viavel e muito
vantajoso diante das proposicdes feitas neste trabalho, tanto como na reducdo de custos,
diminuicdo nos casos de falta de MP, reducéo dos estoques de MP, otimizagdo do processo e

consequentemente melhor no processo de gestéo de estoque.
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