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RESUMO

Nos dias atuais é imprescindivel uma empresa fazentrole de estoques de matéria-prima
(MP) de forma eficaz, para ndo correr riscos dentdis migrarem para 0s concorrentes em
funcdo da falta de produtos e atrasos nas entrBgasiodo geral, muitas empresas possuem
um controle de estoques, mas nem sempre ele &eosdd confiavel e eficaz, por falta de
previsibilidade dos processos, falta de gestadia de indicios que comprovem sua acuracia.
Com base nesses conceitos, foi desenvolvida umarfenta de controle de estoques de MP
por meio de planilha eletrbnica. Este trabalho noostos processos de concepcédo e
implementacdo dessa ferramenta, de forma que oot®rde tornasse eficaz e conseguisse
prever necessidade ou excesso de estoque, basssademandas de vendas e programacoes
de pedidos. O estudo foi elaborado por meio deywesdibliografica utilizando-se livros,
artigos cientificos, revistas publicadasline e sites especializados na area referente a
ferramentas de controle de estoque. Juntamentm foodetados dados de uma empresa, e
informacgdes obtidas de funcionarios experienteagceitbdores das areas em questédo, dados
que ajudaram a formular o ambiente propicio paraimsilacdes, com base em situacdes
possiveis e dados reais. Nas simulacdes foramdmasdios o0 “excesso”, “falta” ou “niveis
iguais de MP” em relacdo as “demandas de pedidogramados”. Os resultados das
simulagbes auxiliaram os gestores de estoques araadés de decisdao em relagdo a
solicitacdo ou ndo das MPs. Os resultados obtimasf muito satisfatorios pois atenderam a
todos objetivos e demonstraram a eficacia do clentfe estoque de MP e seus beneficios
frente aos métodos tradicionais utilizados anteréerte.

Palavras-chave:Estoque, matéria-prima, planilha eletrénica, laggstie abastecimento.
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1 INTRODUCAO

Este projeto visou avaliar os beneficios da implaagiio e implantacdo de uma planilha
eletrébnica de controle de estoque de MP, e desa&walde tal forma que a planilha seja de
facil acesso aos usuarios. Esta planilha foi deseidla para tornar o controle de estoque de
MP mais acessivel para empresas que nao dispeaihilde capital suficiente para investir
em um software, bem como contratacdo de consudiogae chegam ao mesmo resultado
esperado. Deste modo, estimou-se uma reducao tes casn estoques elevados, diminuigéo

de gargalos na produgéo e atrasos de entregaaliaodé MP.

Para o estudo do problema em questdo, foram aligzalgumas ferramentas da qualidade,
como gréfico de Pareto, o cidRlan, Do, Check, A(PDCA), em que consta o “Diagrama de
Yshikawd ou espinha de peixe, uma ferramenta necessaréagsmverificacbes das causas
reais dos problemas, por conseguinte sera utiliadderamenta “5W1H"What, where, when,

who, how, whyou plano de acé&o, para definicdo de como trapaololema.

No desenvolvimento da planilha eletrénica foramizatilos conceitos de planejamento
industrial e informatica, como macros e edicdodaadas linhas de programacao ¥rsual
Basig conceitos de perdas de material no processo, rikEmaspecifica para cada MP,
estoque de segurandead timeentre a solicitacdo da MP ao fornecedor e a cleegad

mesma na fabrica.

1.1 Justificativa

Pelo conhecimento geral de qualquer operador dgugratipo de maquina em uma industria
de manufatura, sabe-se que sem matéria-prima (\M#®)ha producdo. Ja de forma inversa,
com elevados estoque de MP que passam anos e analsnoxarifado, a empresa esta
perdendo dinheiro com a depreciagdo deste matdmdigiro este que poderia ser investido

em magquinarios, melhores salarios, infra-estrutoeaamentos, etc.



Na empresa em que foi realizado este trabalho péddestacar alguns problemas que
ocorreram pela falta de um controle de estoque Beefitaz. Houve casos mensurados em
que ocorreu a falta da MP, fatos estes que naonf@assiveis prevenir por falta de uma

ferramenta que simulasse com precisao a situac&stdque frente uma demanda especifica

para determinado periodo.

Fatos controversos ocorreram, em situacdes querndeada MP ficou parada com nivel alto
no estoque durante mais de 2 anos. Sendo est&ldambilizado que sofreu depreciacéo,
perda de rendimentos e recursos parados que pwoddega sido utilizados para a
implementacdo de melhorias em treinamentos, magosnainvestimentos diversos que
necessitaram aguardar liberacdo de recursos dazmadfo fato da filial ndo ter capital

suficiente para investir no momento da necessidadgeeriodo determinado.

Neste contexto, o presente trabalho foi realizadouena inddstria de manufatura, visando
implementar uma ferramenta para auxilio as tomaasiecisdo quanto aos controles de

estoque de MP.

1.2 Definicdo e delimitacdao do problema

O problema em questao é definido em dois pontdstiis, excesso ou falta, ou seja, niveis
elevados de estoque que excederam o necessanioutilizado no decorrer do periodo em

questdo ou falta de estoque de MP para a prodw@ssaria no mesmo periodo. O termo
estoque sempre foi definido como relacionado a {{@Bis essa é a area onde o projeto foi

desenvolvido), e nunca em relacao a estoques detpracabado ou em processo.

1.3 Objetivos

Aqui foram descritos, de forma clara e sucinta,obgetivos para os quais se justifica a

realizacao deste projeto.



1.3.1 Objetivo geral

Descrever de forma sistematica todo o processcedendolvimento de uma ferramenta de
controle de estoque por meio de uma planilha el&ad Com isso, proporcionar simulacdes
com determinadas variaveis, visando algumas siasagbssiveis dentro desta industria

especifica.

1.3.2 Objetivos especificos

Realizar uma pesquisa bibliografica que trate dseeolvimento de ferramentas especificas
para controle de estoque por meio de planilhasbelets; e outros meios que garantam a

confiabilidade da realizacéo do controle de MP.

Expor os principios béasicos do funcionamento danilpla eletrbnica, bem como sua
aplicabilidade de forma genérica em empresas caoattesisticas semelhantes a do tipo de

empresa em questao;

Relatar eficicia do controle de estoque orientadoneio das simulacdes;

Entender quando e por que o controle de estoqumrea imprescindivel financeira e
economicamente dentro de uma empresa para quelekviya no mercado frente aos seus

concorrentes;

b

Enumerar as vantagens relacionadas a implantacgadaddha eletrénica de controle de

estoque, frente aos processos ja conhecidos.



1.4 Organizacao dos Capitulos

No Capitulo 2 sdo apresentados os referenciaigcosoacerca do tema deste trabalho de

conclusao de curso (TCC).

No Capitulo 3 apresenta-se o desenvolvimento da tste trabalho de conclusdo de curso
(TCC). Também sé&o apresentadas as simulacfes ppms 3le demandas e niveis de estoque
de MP e as discussdes referentes aos beneficioa guplantacdo desse controle trouxe a

empresa.

No Capitulo 4 apresenta-se a conclusdo deste higbakplicitando o alcance de todos os

objetivos propostos.



2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Gerenciamento de Estoques

Conforme Dias (1995), o controle de estoque € uma uito importante de uma empresa,
grande ou pequena, pois é através dele que elacapez de prever o quanto que sera
necessario comprar no préximo pedido ao fornecemlém de fornecer informacdes Uteis
sobre as vendas, ja que muitas vezes os relatfwigetor de vendas ndo sdo muito claros e

nao condizem com a realidade.

Segundo Dias (1995), o principal objetivo do coletde estoque “é otimizar o investimento
em estoques, aumentando o uso eficiente dos nmé@8a0s de uma empresa, € minimizar as

necessidades de capital investido em estoque”.

Um dos principais conceitos dentro do escopo dstereas de administracdo da producao € o
conceito de estoques. Trata-se de um elementogy@ressencial na administracdo de hoje e
do futuro. Hoje, o conceito de estoques € mais éetandido que ja foi em anos recentes.
Nos anos 80, por exemplo, muitas empresas tiverashlgmas estratégicos seérios por
acharem que deveriam, a todo custo, baixar a B2r® estoques, seduzidas por uma leitura
equivocada das mensagens “subliminarmente” pasgatasuperioridade incontestavel dos
sistemas de gestado japoneses daquela época. Na&eadmensagem era quase esta, mas nao
exatamente esta. Hoje, entendemos de forma maia dae o que devemos buscar
incessantemente ndo € ter uma grama a mais daiestdq que a quantidade estritamente

necessaria estrategicamente (CORRIEAL, 2001).

Os gerentes de producao usualmente tém uma asitnbizvalente em relacdo a estoques. Por
um lado, eles sdo custosos, e algumas vezes empat@itderavel quantidade de capital.
Manté-los também representa risco porque itens siwqee podem deteriorar, tornar-se



obsoletos ou perder-se, e, além disso, ocupam @spdigso. Por outro lado, proporcionam
certo nivel de seguranca em ambientes complexuseeds. Sabendo disso, mantém-se itens
em estoque, para o caso de consumidores ou progrdenproducdo os demandarem; s&o
uma espécie de garantia contra o inesperado. Gartamguando um cliente procura um
fornecedor concorrente sG porque um item esta éanria estoque, ou quando um grande
projeto esta parado esperando por uma pequena pegalor dos estoques parece
inquestionavel. Esse é o dilema do gerenciamentstbgues: apesar dos custos e de outras
desvantagens associadas a sua manutencéo, eléanfiagi conciliacdo entre fornecimento e
demanda. De fato, eles somente existem porquenedionento e a demanda nédo estdo em

harmonia um com o outro (SLAC#t al, 2002).

Segundo o mesmo autor, 0 estoque é definido coamumulacdo armazenada de recursos
materiais em um sistema de transformacéo. Algureassy estoque também € usado para
descrever qualquer recurso armazenado. Assim, meokaria um “estoque” de pessoal, um
“estoque” de caixas eletronicosutomatic Teller Machines ATMs), e mesmo um “estoque”
de agéncias de varejo. Todavia, apesar de essessagcde transformacdo serem
tecnicamente considerados “estoques”, porque ndmisdos sempre que um consumidor
faz uma solicitacdo ao banco, eles ndo sdo o queahoente se quer dizer com o termo

“estoque’

A importancia do gerenciamento de estoque e a sideele de coordenacdo das decisdes de
estoque e das politicas de transporte se tornavadeneées ha muito tempo. Infelizmente,
gerenciar estoques em cadeias de suprimentos cxaspée geralmente uma tarefa muito
dificil e pode ter um impacto significativo no niivi® servico ao cliente e nos custos globais
da cadeia de suprimentos (SIMCHI-LE&tial. 2000).

Segundo o mesmo autor, uma cadeia de suprimentogimoente consiste de fornecedores e
fabricantes, os quais transformam matérias-prinmaspedutos acabados, e de centros de
distribuicdo e depdsitos, a partir dos quais oslyts acabados séo distribuidos para os

clientes. Isto implica a existéncia de estoquesadzia de suprimentos de diversas maneiras:

» Estoque de matérias-primas;



» Estoques em process&@rk In ProcesswIP);

» Estoques de produtos acabados.

Cada um desses itens necessita de seu proprio isrecamle controle de estoque. A

dificuldade em determinar esses mecanismos € questeatégias eficazes de producéo,
distribuicdo e controle de estoques, que reduzeoust®s globais do sistema e melhoram os
niveis de servico, devem levar em consideracaotasacdes dos diversos niveis da cadeia de
suprimentos. Embora a determinacdo desses mecandenoontrole de estoque possa ser

desafiadora, os beneficios podem ser enormes.

O desafio do gestor de estoques é saber quandanéogeessuprir de cada material e quanto
deve manter em estoque de seguranca. Com o cresu@miero de itens com diferentes
padrées de demanda e caracteristicas especificasmplexidade na administracdo de
materiais aumenta devido a necessidade de comlifelenciado (SANTOS RODRIGUES,
2006).

Os paragrafos abaixo estdo descritos conforme Atero#t et al. (2008). Segundo estes
autores, a logistica tem se destacado como disaiglie se empenha em agilizar e organizar
0s processos de movimentagdo e armazenagem dedor@saO objetivo principal é reduzir
custos operacionais para as empresas. No atuahaeecompetitivo a utilizagcado de qualquer
estratégia ou ferramenta que proporcione melhanas seus desempenhos pode fazer
diferenca frente aos concorrentes. Uma boa admap& de materiais e transportes pode ser
uma alternativa que requer baixos investimentasee) de tudo, proporciona uma otimizacao
dos recursos, tanto ativos fixos como matérias4aminutilizados pela empresa na sua

producdo ou comercializagao.

Os transportes envolvem custos de movimentaca@ntanto, internamente a atividade de
logistica de controle de estoque é essencial paf&iéncia dos processos e no controle de

custos da organizacao.



A utilizacdo de sistemdsnterprise Resource Plannir{§RP) agiliza o acesso as informacgdes
e melhoram os resultados em termo de tempo e nastatividades de compra. Além disso,
os calculos e registros em sistemas informatizadognais confiaveis do que em sistemas de
ficha. Contudo, se a empresa ndo consegue maspanivel as informacdes sobre os niveis
de estoques encontrados em seus depdsitos, mesmo cso de sistemas de controle de

estoques informatizados, perde essa agilidade.

Conseguir proporcionar o produto certo, no tempat@ypara o consumidor, sem que a
empresa necessite da manutencdo do mesmo nosesstoquaticamente impossivel para o
ramo de comeércio varejista. Manter um nivel minoheoestoques torna-se necessario para a
empresa (BALLOU, 1993). Contudo, a manutencao dtimjees tem a incidéncia de custo de
armazenagem ou manutencao fisica e custo finandeinavestimento do capital de giro. Por

iISSO € necessario um processo de gestao eficieatmelsmos.

As vantagens apresentadas por Ballou (1993) empala correta gestado sdo: a melhoria dos
servicos de atendimento ao consumidor; os estoggesn como amortecedores entre a
demanda e o suprimento; podem proporcionar econdenéscala nas compras, € agem como

protecdo contra aumento de precos e contingéncias.

Para se ter um processo de gestéo eficiente, Qtinest (1992) afirma que é necessario um
sistema logistico que proporcione respostas rapidagerente. As informacdes sdo essenciais
para se ter essa eficiéncia. Dias (1995) afirmaumo@ das funcdes do sistema de controle de
estoque € “fornecer informacfes sobre a posicdestioque”.Isso facilita o processo de
gestdo, consegue-se reducdo dos tempos de ressojminmelhora da qualidade do
atendimento ao cliente e oferece facilidades ngsaiacdes entre fornecedores, empresa e

clientes.

Além desses beneficios internos a confiabilidade idformacdes do sistema controle de
estoques pode proporcionar a troca das mesmas tng@os de ressuprimento com

fornecedores e clientes proporcionando um melh@ngeamento da cadeia de suprimentos.



Para Novaes (2004), a cadeia de suprimentos éotedminho percorrido pelo produto desde

a sua producao até chegar ao consumidor final.

Na visdao de Gapski (2003) s6 é possivel obteré&fata no processo logistico com a
manutencao das informacdes de custo e desempeerhw.eCCazarini (2004) ressaltam a
importancia da empresa em adotar sistemas que dihgsorcione confiabilidade para

melhorar a qualidade dos servigos prestados.

Segundo Ballou (1993), esse controle informatizadém de proporcionar maior acuracia,
pode contribuir para a previsdo de vendas o qua a@f® decisdbes de compras. Bertaglia
(2003) ressalta que hoje a preocupacdo da emprgsa @ sistema informatizado realmente
ofereca as informagfes precisas sobre os nivesstbeues eliminando erros de dados e

subsidiando as decisdes logisticas.

As atividades realizadas no controle de estoqupkeam as empresas como um sistema. Na
visdo de Oliveira (2004) o sistema consiste em anjunto de partes que quando unificadas
formam um todo e buscam alcancar determinadosiwigedu realizar determinadas fungoes.

Esse conjunto de procedimentos, recursos matgpetisioniais € humanos age com vistas a

controlar as informacdes relativas aos niveis tgess.

Gomes e Ribeiro (2008pud Altamanczuket al (2008) afirmam que a atividade logistica,
como qualquer outra deve ser monitorada. Esseatentode ser exercido pelos sistemas
informatizados. Os sistemas de controle de estogamesistem em coordenar o fluxo de

entrada e saida de mercadorias registrando a argrsaida de informacdes.

Arozo (2006) discute nos paragrafos a seguir quepoesso de gestdo de estoques pode ser
decomposto em quatro aspectos basicos: as poléicasdelos quantitativos utilizados, as
guestbes organizacionais envolvidas, o tipo de otegia utilizada e, finalmente o

monitoramento do desempenho do processo.
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Os indicadores de desempenho utilizados na gest@stdque podem ser segmentados em
trés grupos: custo, servico e conformidade do psmeOs dois primeiros grupos de
indicadores estéo relacionados aos resultadosodegso que compdentrade-offbasico da
gestdo de estoque, ou seja, o balanceamento daleiestoque com o nivel de servico com o
objetivo de obter-se o menor custo total. O teocgimupo de indicadores por sua vez esta

associado as razdes pelo qual o desempenho éadoancg

Segundo Arozo (2006), normalmente os indicadoresudo sdo os mais utilizados no
monitoramento do estoque das empresas, sendo elasmazes 0s Unicos; atualmente todos
se preocupam com o tamanho, valor do estoque. @stade importancia dada aos
indicadores de custo é muitas vezes decorrentalidade uma visdo global do processo de
gestdo de estoques, que ndo abrangem os impa&asdpcdes no nivel de estoque podem
gerar no grau de disponibilidade de produto e, equsntemente, no nivel de servico da

empresa.

A gestao de estoque incorre em dois tipos basieausto: custos de manutencdo de estoque
e custos associados a falta do mesmo. Este segipodde custo é relacionado ao nivel de

servico da empresa, sendo muitas vezes negligenciad

Um sistema de indicadores que monitore apenasstgscde manutencdo consegue responder
a pergunta de gquanto custa para a empresa mantenige atual de estoque, mas néo
consegue informar quanto pode custar reducfestdguessem embasamento técnico. Desta
forma o sistema nao consegue auxiliar na analisgeade-offbasico da gestao de estoque ja
citado anteriormente (AROZO, 2006).

Fernandez (2003) descreve que os estoques re@eseapital investido, lancado no ativo da
empresa e com liquidez dependente do volume prodwziendido (ou apenas revendido, no
caso do comércio). Apesar de, quanto mais se vetedeicamente o ganho obtido ser maior,
torna-se estratégico para qualquer empresa o tertlequado de seus estoques, de forma a

reduzir os custos gerados pela existéncia delesle@ para as empresas seria efetuar as
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aquisicoes de estoques somente para atender adegee seus clientes e, assim, obter a

reducao dos custos envolvidos.

Infelizmente, a assim chamada entrdgat In Timega tempo) € muito dificil de obter, pois
depende quase exclusivamente do fornecedor, eéaitaacdes em que este ndo cumprira
com o prazo estabelecido, afetando qualquer plaregjep prévio que tenha sido feito por sua
empresa. Portanto, caso ndo esteja bem dimensi@gdoolume de estoques, a empresa
pode acabar por ficar sem produtos para atendsrmegessos fabris e/ou seus clientes ou
mesmo, por outro lado, perder dinheiro com o emcalasses estoques mal planejados.
E um sério risco, apesar de existirem técnicas ajudam muito num dimensionamento
adequado (FERNANDEZ, 2003).

Segundo Russomano (2000), a Previsdo da Demarel&, gm fundamento do Planejamento
Agregado, é o processo sistematico e racional dgecinirar acerca das possiveis vendas

futuras dos produtos ou servicos da empresa.

E imprescindivel para o controle de estoques, gqudesha uma previsdo de demanda
confiavel, pois além da importancia de nunca faktatoque de MP na fabrica, mais
importante ainda é nunca faltar estoque no forrmcé&tbm a previsdo de demanda é possivel
passar as necessidades para o Planejamento Opataswmicitar com antecedéncia 0s

pedidos de MP ao fornecedor.

Russomano (2000), conforme descrito nos paradgeaBeguir, apresenta algumas definicdes

de termos relacionados ao controle de estoque,:como

» Consumo Médio Mensal € a média aritmética do copspravisto ou realizado num
periodo determinado (trés meses em geral). Conqunenisto € o que se espera

consumir e consumo realizado € o0 que se consurimeate.

* Tempo de Reposigcdo € o prazo normal que deve @e@nrire a emissdo de ordens e
seu atendimento. E o somatoério dos tempos de macesito de documentos, de

procura e/ou fabricacdo, de transporte e de re@gitore inspecao.
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* Lote de Encomenda é a quantidade de material geerspra ou se fabrica de cada

vez.

» Estoque de Seguranca é um amortecedor que se @ para minorar os efeitos de
variacdes, tanto no consumo meédio mensal comompaele reposicéo, ou de ambos.
Deve ser estabelecido com certo cuidado, pois gonsavel pela imobilizacdo de
capital em estoque. O problema se concentra emnuate uma reserva de estoque
gue equilibre de um lado os custos de oportunidadefaltas de estoque e, de outro,

0s custos de estocagem de maiores quantidadesoraalfado.

e Estoque Maximo é o estoque permissivel e corregppamdsoma do Lote de
Encomenda com o Estoque de Seguranca. Serve patar atontra reducdes de

consumo e antecipacao de entregas.

O método de gestdo de estoque por meio do Comeslédico é aquele no qual se verifica, a
um periodo fixo, a situacdo do estoque e, caso seé@de, se providencia sua
complementacdo. Esse periodo pode ser um dia, amang, ou um més, dependendo da

classificagao das prioridades (ABC).

Essa classificacdo de prioridades ABC geralmegtgacterizada por uma curva, estabelecida
em um grafico. A frequéncia acumulada é dispostendr para 0 menor, estimando-se que

aproximadamente 20% do total seja prioridade A, pa@ridade B e 50% prioridade C.

O método de gestdo de estoque por meio do PonRedido é aquele em que, a intervalos
irregulares, se providencia nova quantidade de riahteaso a disponibilidade total atinja
determinado valor previamente calculado. A equagdd@oponto de encomenda pode ser
facilmente deduzida a seguir.

(ponto de pedidos) = (estoque de seguranca)+(tedgpieeposicao)X(consumo médio mengh))
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Um dos objetivos da divisdo dos itens consumidoscatagorias € o0 estabelecimento de
critérios gerais seja para o dimensionamento dxjess, seja para o estabelecimento de
critérios de controle. Para a determinacdo de sitersa de gestdo de materiais devem ser
respondidas duas perguntas: quando e quanto rédARTINS e LAUGENI, 1999).

O fato de haver pontos de vista conflitantes nosgueefere a politicas de estoques ressalta o
equilibrio que deve ser buscado entre metas camtiis — reduzir custos de produgédo, reduzir
investimentos em estoques e aumentar a receptevidadcliente. HA muitas razfes pelas
guais as empresas gostam de ter estoques, masrdmalrézoes pelas quais a manutencéo de
estoques é considerada imprudente (GAITHER e FRRZED04).

Tubino (2000) cita que as empresas trabalham camguess de diferentes tipos que
necessitam ser administrados, centralizados emlmoxarifado, ou distribuidos por varios
pontos dentro da empresa. Entre os tipos de estquueipais, pode-se citar os estoques de
matérias-primas, de itens componentes compradgsanuzidos internamente, de produtos
acabados, de produtos em processo, de ferramediggositivos para as maquinas, de pecas

de manutencao, de materiais indiretos, etc.

Pode-se identificar uma série de fungcbes para ais gstes estoques sado criados, entre elas,

as principais séo:

* Garantir a independéncia entre etapas produtivascolacacdo de estoques
amortecedores entre etapas de producdo ou digtitbdia cadeia produtiva permite

gue estas etapas possam ser encaradas como inelejesradhs demais.

* Permitir uma producédo constante: sistemas produtiue possuem variagdes sazonais
em sua demanda ou em suas matérias-primas estooduiqs acabados ou matérias-

primas para evitar que o ritmo de producédo sofaadgs saltos nestes periodos.

» Possibilitar o uso de lotes econdémicos: algumapastaldo sistema produtivo sé
permitem a produgdo ou a movimentagcdo econdmicéotds maiores do que a
necessidade de consumo imediata, gerando um exeedgume precisa ser

administrado.
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Reduzir osLead Timesprodutivos: a manutencdo de estoques intermediéientro
dos sistemas produtivos permite que os prazos tlegandos produtos possam ser
reduzidos, pois ao invés de esperarmos pela prodogdacompra de um item,

podemos retird-lo do estoque e usa-lo imediatamente

Como fator de seguranca: variacbes aleatérias namta sdo administradas pela

colocacao de estoques de seguranca baseados wo enaxlelo de previséo.

Para obter vantagens de preco: algumas empresasgitam seus niveis de estoques
para se prevenir de possiveis aumentos de pre@rsjalmente dos materiais
comprados, ou ainda, compram em quantidades stg®rés necessarias visando

obter desconto no preco unitario.

2.1.1 Custos com manutencao de estoques

A manutencao de estoques pode reduzir alguns cgs&ysegundo Gaither e Frazier (2004),

sao:

Custo de emissédo do pedide Cada vez que se compra um lote de matéria-piena
um fornecedor, incorremos num custo para procesgadido de compra, expedir,

fazer registros contabeis e receber o pedido nazam.

Custos destockout — Cada vez que ocorre a falta de estoque de msgtimas ou
bens acabados pode-se incorrer em custos. Em telemestoques de MP, os custos de
stockoutpodem incluir o custo de interrupcdes na produgdas vezes, até vendas

perdidas e clientes insatisfeitos.

Custos de aquisicde- Para materiais comprados, pedir lotes maiorde pamentar
os estoques de matérias-primas, mas 0s custosiomip@dem ser menores por causa

dos descontos por quantidade e dos menores cestostel e manuseio de materiais.

Custos da qualidade na partida gtart up) — Quando se inicia pela primeira vez um
lote de producéo, o risco de produtos defeituosgeaBde. Os trabalhadores podem

estar aprendendo, materiais podem ndo ser abastecapropriadamente,
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configuracbes de maquinas podem precisar de ajust@®ucos produtos podem
precisar ser produzidos antes que as condi¢cdestabileem. Tamanhos de lote

maiores significam um nimero menor de mudancasmme menos sucata.

Conforme os mesmos autores, em contrapartida algusi®s aumentam com niveis de

estoques mais elevados:

» Custos da manutencdo em estoqueJuros sobre divida, juros da renda nao auferida,
aluguel de armazém, resfriamento, aquecimento, inlagdo, limpeza, conserto,
protecdo, embarque, recebimento, manuseio de muaferimpostos, seguro e
administracdo sao alguns dos custos em que seranpara segurar, financiar,

armazenar, manusear e administrar estoques maiores.

» Custos da receptividade do cliente- Grandes estoques em processo obstruem o0s
sistemas de producéo. O tempo necessario paraziredeceber pedidos dos clientes
€ aumentado, e a capacidade para reagir as mudangapedidos dos clientes
diminui.

» Custos para coordenar a producdo- Uma vez que grandes estoques obstruem o
processo de producdo, mais pessoas Sd80 necesgdaias desembaracar
engarrafamentos, resolver problemas de producdcacisehdos com o0

congestionamento e coordenar programas.

» Custos de reducéo do retorno sobre o investiment®QI) — Estoques séo ativos, e
grandes estoques reduzem o retorno sobre o inegbmUm reduzido retorno sobre
0 investimento se soma aos custos financeiros gaesian ao elevar as taxas de juros

sobre a divida e reduzir os precgos das agoes.

e Custos da capacidade reduzida- Estoques representam uma forma de desperdicio.
Materiais perdidos, guardados e produzidos antessgjam necessarios desperdicam

capacidade de producéo.

* Custos da qualidade de lotes grandes Produzir grandes lotes de producao resulta
em grandes estoques. Em raras ocasides, algogado € uma grande parte de um lote
de producao tem defeitos. Nessas situacdes, tamaehiote menores podem reduzir
0 numero de produtos com defeito.
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* Custos de problemas de producde Estoques em processo mais elevados camuflam
os problemas de producédo subjacentes. Problemas qoebras de maquina, ma

gualidade de produto e escassez de materiais sana@solvidos.

E considerado que o custo da falta de estoque & mmaiis prejudicial & satde da empresa e
do negdcio do que o custo do excesso de estoqsecgu a falta de estoque tem-se diversas
situacOes que além de gerar custos e gastos, poflaenciar negativamente nos rumos do

negocio, diminuicdo da sua fatia no mercado, eodiadécimento da marca perante o cliente,

como:

* Clientes podem migrar para o0 concorrente e talwgran mais voltar a comprar no
fornecedor anterior insatisfeitos com os atrasos emtregas, fator esse muito

importante para a sobrevivéncia de empresas nsstiliais.

* Os colaboradores perdem premiacdes, caso sejai@x@etheta mensal de numero de
entregas em atraso e perdem uma parcela da pagiamos lucro da empresa que €

creditada a cada seis meses.

* Sao gerados gastos excessivos com fretes parasparée de MP em transferéncias
de dltima hora de outras filiais que possuem excessestoque da MP necessaria,
fretes esses que sdo inviaveis e impraticiveis iimacées normais de MP em

guantidade suficiente no estoque.

2.2 Ferramentas da Qualidade

Miguel (2001) comenta sobre algumas ferramentapudidade, como o diagrama de causa e
efeito que é basicamente uma forma grafica usadao cametodologia de analise para
representar fatores de influéncia (causas) sobrdatemminado problema (efeito). Também é
chamado de Diagrama de Ishikawa, devido ao sedarrimu Diagrama Espinha de Peixe,

devido a sua forma.
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O Grafico de Pareto consiste em organizar dadosoptem de importancia, de modo a
determinar as prioridades para resolucéo de praslefs um grafico usado para classificar

causas (por ordem de frequéncia), que podem seitaefndo-conformidades, etc.

A folha de verificacdo basicamente € uma planilasgnal um conjunto de dados pode ser
sistematicamente coletado e registrado de manailenada e uniforme, permitindo rapida
interpretacdo dos resultados. Permite a verificalfhoomportamento de uma variavel a ser
controlada, como por exemplo, para registro deuagia e controle de itens defeituosos.
(MIGUEL, 2001)

Um plano de acdo consiste em definir agdes, pesdatss, motivos, modos, custos e locais
de execucgao das acdes de forma estruturada patiagie um objetivo principal.

2.3 Linguagem de Programacao e o Visual Basic (Microsoft

Corporation, 2010)

O Visual Studioé considerado como um ambiente de desenvolvimatggrado (IDE) no
qgual os desenvolvedores trabalham para criar pr@mgaem uma de varias linguagens,
inclusive oVisual Basi¢c para oNET Framework ONET Frameworké um ambiente de
desenvolvimento e execugdo que permite o funciontmeonjunto e ininterrupto de
diferentes linguagens de programacao e bibliotdeaslo em vista a criagdo de aplicativos

para owindows aWeh dispositivos méveis e paradifice

2.3.1 Como a programacao funciona

Por conta propria, um computador ndo € muito geelie.
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Um computador é essencialmente apenas um grupdegtenpequenos switches eletronicos
gue estdo ativados ou desativados. Configuranddioagbes diferentes desses switches,
pode-se fazer com que o computador faga algo,y@nglo, exibir algo na tela ou emitir um

som. Isso que é programacao, basicamente: infamar computador o que fazer.

Naturalmente, entender qual combinacdo de switfaréscom que o computador faca o que
se deseja é uma tarefa dificil — € ai onde as éiggns de programacgao entram.

2.3.2 0 que é uma linguagem de programacao?

As pessoas se expressam usando uma linguagemngueuias palavras. Os computadores
usam uma linguagem simples que consiste apenas erf<, com um 1 significando "ligado”

e um O significando "desligado”. Tentar falar com aomputador em seu proéprio idioma
seria como tentar conversar com seus amigos us&aigo Morse — pode ser feito, mas nao

é comum.

Uma linguagem de programacdo atua como um tradutive uma pessoa e 0 computador.
Em vez de aprender a linguagem nativa do computémorhecida como linguagem de
maquina), a pessoa pode usar uma linguagem deapragéo para instruir o computador de

uma maneira que é mais facil de aprender e entender

Um programa especializado conhecido como um conygileva as instrugbes escritas na
linguagem de programacédo e as converte em linguagemaquina. Isso significa que como
um programadoWisual Basi¢ a pessoa néo precisa compreender o que 0 coropsid
fazendo ou como ele faz isso. Basta compreenderocmciona a linguagem de

programacad®isual Basic
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2.3.3 Dentro da linguagem Visual Basic

Os idiomas que as pessoas falam tem uma estr®mraxemplo, um livro tem capitulos com
paragrafos que contém frases consistindo de palalPr@gramas escritos evfisual Basic
também possuem uma estrutura: moédulos sdo comaulcapiprocedimentos sdo como

paragrafos e linhas de cddigo sdo como frases.

Quando se fala ou escreve, usa-se categoriasrdderde palavras, como 0s substantivos ou
os verbos. Cada categoria € usada de acordo cooconjomto definido de regras. Em muitos
aspectosyisual Basicé muito semelhante a linguagem que as pessoastodasios dias.

Visual Basidambém tem regras que definem sistema autbnomo.

Os elementos de programacéo Misual Basicincluem instrucdes, declaracdes, métodos,
operadores e palavras-chave. A linguagem falada egerito também tem regras ou sintaxe,
gue define a ordem das palavras em uma fiMiselal Basictambém possui sintaxe — de
inicio pode parecer estranho, mas é realmente rsintples. Por exemplo, para indicar "A

velocidade maxima de um carro € 55", pode sertestai seguinte forma:

Car.Speed.Maximum 55
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Estudo de caso

Por motivos de seguranca e garantia da confidédaisd, sera denominado o nome da

empresa como empresa “X”.

3.2 Contextualizac¢ao

Antes do desenvolvimento e implementacdo da femtanea empresa em questdo, tinha
varios casos de falta de MP, impossibilitando alpgdo de pedidos que necessitassem da
mesma. Nesses casos, 0 colaborador responsavel gioimentos ficava sabendo com
antecedéncia de aproximadamente um dia antes dadslfar, solicitando com urgéncia a
reposicao da mesmBRorém, dead timede entrega girava em torno de quatro a seis tk#s U
podendo variar de acordo com a regido de forned¢on@sto que nédo havia um fornecedor
fixo), a disponibilidade de veiculos para transpoatfila de pedidos que estivessem na frente,

entre outros.

A empresa X, é uma empresa que transforma acosparatilizado na construcao civil de
acordo com as especificagcbes do proj€@oaco vem das usinas siderurgicas em bobinas
enroladas, e € entdo: desenrolado, endireitadtadmre dobrado por meio de maquinas

automatizadas.

O fluxo de processamento da entrada da matérisaprarempresa até a expedi¢cao do produto
acabado compreendendo etapas do fluxo de informagédgrodugcdo encontra-se

esquematizado na Figura 1.
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Anteriormente ao inicio do projeto de implementagaderramenta de controle de estoques
de MP, o processo era da seguinte forma: o pedidgava e ndo era feita nenhuma analise
prévia das MPs que seriam necessarias para a pmdagordem de producdo chegava a
producédo e era necessario haver em estoque asdd&dfecas.

As MPs, eram controladas de forma visual e semurardritério padronizado para ponto de
pedido, ou nivel minimo de cada MP. Havia ocasé@asque ndo era verificado o nivel de
algumas MPs que estavam sem producéo frequente.

Quando chegava uma ordem de producao em que exse'gbvio” que a MP em estoque nao
seria suficiente para a producao dos proximos diaslaborador responsavel pela solicitacdo
de MP ao fornecedor era informado, o qual, imediatge fazia a solicitacdo. Porém, um

pedido de ultima hora, sempre corre o risco de cometer o resultado da célula.

Portanto ocorria o que ja era de se esperar, @ p&entrega da MP pelo fornecedor era alto,
havia complicagcdes com a entrega da mesma, par dalhinhdes, usinas sem previsao de
producdo da MP especifica, quebra de caminhfesajebdat, etc. Em algumas situacdes eram
feitos repasses e transferéncias de filiais masimas em que havia estoque sobrando, mas
ainda assim tead timeacabava nao conseguindo atender ao fluxo de maxes unidade e,

consequentemente, atrasando a data de entregadidegpem que era necessario a MP sem

estoque.

3.2.1 Fluxo de Informacao

A plataforma utilizada para gerenciamento dos Bidei estoque é o conceituado sistema de
gestao integrada *SAP. Porém, na unidade o sis&Rfando possui um modulo de controle

de pedidos, programacoes, previsdes de data dganprevisdes e alocacdes de producéao.

*SAP — Atualmente a SAP é o terceiro maior forneceddependente de software do mundo. Ao longo dis e trés décadas, a SAP
evoluiu de uma empresa pequena e regional a uraaipagdo de alcance mundial. Hoje, a SAP é adjldbral de mercado em solucdes de

negocios colaborativas e multiempresas.
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Os modulos presentes s6 contam com dados e infoema@grenciais e nao para manipulacao
de dados semelhantes aos descritos anteriormeragrgmacdes, alocacdes de producao,
etc.), em que a necessidade de alteracfes é nonstaate, pois as prioridades podem mudar

de acordo com varios critérios, como:
» Crédito do cliente;
* Tempo chuvoso (em tempos de chuva as obras param);
» Falta de MP;
* Quebra de maquinas;
* Manutencoes;
* Re-formatacdes de cargas em que houve cancelantenpeslidos;

* Entre outros imprevistos.

Essas informacdes necessitam muita manipulacatemgies freqientes, o que gera uma
grande necessidade de espaco para armazenamerdadies Além de que, precisariam de
uma equipe destinada somente para mensurar e ksteardados no sistema, sendo que caso
as informacdes geradas por meio destes dados sgenico resultado final do processo néo

haveria relevancia em aloca-los no sistema sonpamge“ocupar espaco”.

3.3 Coleta de dados

Caso o0s processos nao estejam bem alinhados e easnteampos de ciclo dentro das
tolerancias maximas, podem ocorrer gargal@sarretar em falhas no “atendimento ao prazo

de entrega” (*ATP) acordado com o cliente.

*ATP — E um indicado da empresa que mede o atemdav@o prazo de entrega, ou seja, verifica quatragmtagem (%) de entregas
realizadas na data acordada com o cliente, comresse indicador, as entregas realizadas foratdas#a tabuladas para posterior analise e
acdes que garantam que o0 atraso n&o ocorra novament
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De acordo com os critérios do indicador ATP existérias causas fundamentais que podem
influenciar nas entregas em atraso, com base nedeawacoes, foi utilizada uma folha de
verificagdo com objetivo de identificar as causaedamentais das entregas em atraso
(Figura 2).

Quando é identificada uma entrega em atraso, f@litotransportadora quando o caminh&o
sai depois da data combinada com o cliente, ouasmsague o cliente entra em contato com a
empresa por telefone, e-mail, fax ou outro meiocdmunicacdo reclamando de que o
material que deveria ser entregue em determinada dao chegou, é aberta uma

estratificacdo da causa fundamental do atraso.

O colaborador ou operador responsavel pelo preewectto da folha de verificacdo é
responsavel pela logistica dentro da empresa, &fe a interacdo entre empresa e
transportadora (terceirizada). Este colaboradotbémmé responsavel por negociar fretes,

formatacao de cargas, verificacdo de melhores,retas

O colaborador faz o preenchimento da folha deigagfio seguindo suas etapas que sao auto-
explicativas até chegar a causa fundamental, easass e tempos de atrasos (em dias uteis)
sdo arquivados e posteriormente utilizados na téstagdo das principais causas,

contemplando tempo médio de atraso e o tempo detatraso em entregas, separados por

cada causa fundamental.



Operador responsavel;

Cliente ou Obra:

Estratificacdo de Entregas em Atraso

Dia da Ocorréncia: ! /

Tempo de atraso (dias Gteis):

PERGUNTA/RESPOSTA

CAUSA

DESCRICAO

Peso programado na

data é.ma\ur do que a ﬂb PROGRAMAGAO - PESO
capacidade da fabrica? PROGRAMADO MAIOR QUE Peso programado acima da capacidade da unidade (observar tolerdncia de 10%).
‘ " CAPACIDADE
NAQ
fE‘I’e”SU ?ausadu i SIM  |EXPEDIGAO - FALTA DE = i . Ty .
alta de urmata;;iu e — FORMATAGAC PARA A REGIAD ntrega néo realizada por falta de formatag&o para a regido na data prevista.
carga para a regido?
i T S CICULEDE Entrega nao realizada por atraso na descarga de entrega anterior.
NAO DESCARGA : : : = i
CLIENTE - ENTREGA NAO ACEITA Entrega n&o realizada, por estar carregada abaixo de outra entrega que néo foi
recebida pelo cliente.
Caminhio saiu da TRANSPORTE - ATRASQO NO Entrega néo realizada por atraso no deslocamento do caminh&o. Exemplo:
fabrica antes das SiM DESLOCAMENTO congestionamentos, desvios na rota, etc_
08:007 [ s OITHOCRRE Entrega néo realizada devido a demora na troca de NF na Area Comercial
o NF (COMERCIAL GERDAU) .
[t ol et LIS TS Entrega descarregada em endereco diferente do indicado na NF.
ERRADO
A TRANSPORTE - ACIDENTE / QUEBRA
NAO 3 . B
‘ DE CAMINHAO Entrega nao realizada devido a quebra do caminh&o ou acidente.
EXCDGio ATRASO L[S e o it el M e B Bl s
LIBERAGAO DO CAMINHAO 0 : 5 gada, carg 8 <
peso acima de 1%, etc.
Caminhdo pronto VENDAS - BLOQUEIO DE CREDITO  [Atraso na liberag&o do caminhdo devido a bloqueio de crédito em um ou mais clientes
(carregado) ;S 07-007 SiM DQ CLIENTE da entrega.
g | m—- [\ ENDAS - ERRO DE EMISSAQ / Atraso na liberac&o do caminhdo devido a cancelamento ou erro de emissao de uma
CANCELAMENTO DE ORDEM ou mais ordens.
‘ NAO VENDAS - ERRO NO CADASTRO DO  |Atraso na liberacdo do caminh&o devido a erro no cadastro do cliente, detectado no
CLIENTE momento do faturamento.
CARREGAMENTO - PRODUTIVIDADE |Volume carregado abaixo do previsto (conforme capacidade da unidade), devido a
(EQUIFE) dificuldades na equipe. Exemplo: baixo rendimento da equipe, falta de colaborador, etc.
CARREGAMENTO - PRODUTIVIDADE Volume carregado abaixo do previsto (conforme capiilmdade da unidade), devido a
(PLAQUETAS) dificuldades no carregamento do material. Exemplos: Carga com muitas plaguetas,
carga com pecas dificeis de carregar, etc.
Romaneios produzidos S -
as 14:00 — CARREGAMENTO - MANUTENCAQ Atraso no carregamento, devido a paradas por manutenc&o corretiva nos
(D-1)? CORRETIVA equipamentos de movimentac&o. Exemplo: quebra de ponte rolante ou empilhadeira.
Sln e IS 3 12 Ordem de carregamento em desacordo com ordem definida no mapa
GARREGAMENTO INVERTIDA 9 pa.
S Atraso no carregamento por falta de energia elétrica
‘ Nio ENERGIA ELETRICA _ e i 4 i
EXPEDICAQC - FALTA DE CAMINHAC _ [Entrega néo realizada por falta de caminho.
PRODUGAO - PRODUTIVIDADE Volume produzido abaixo do previsto (conforme capacidade da unidade), devido a
(EQUIPE) dificuldades na equipe. Exemplo: baixo rendimento da equipe, falta de colaborador, etc.
PRODUGAQ - PRODUTIVIDADE Volume produzido abalico do previsto (conforme capacidade dg unidade), devido a
- dificuldades na produc&o de um ou mais romaneios. Exemplo: plaguetas com muitas
(ROMANEIOS DIFICEIS) . N ;
dobras, nd de cachorro, pecas variaveis, pecas raiadas, etc.
PRODUCAQ - MIX CONCENTRADO Atraso de producéo, devido & demanda estar concentrada em uma maquina ou MP.
PRODUGAO - DUVIDA EM PLAQUETA |Plaqueta néo produzida no prazo, por haver dividas no formato.
Romaneios e mapade | S™ _ |[PRODUCAO - FALTA DE ENERGIA N o
carregamento liberados —- ELETRICA Atraso na producéo por falta de energia elétrica.
com 96h? S . . . -
EXPEDIGAQ - FALTA DE MATERIA- ananem: néo produzido por falta de mat_er\a-pnma na unidade (indicar nas
observacfes a bitola em falta). Exemplos: falta de transporte, atraso no carregamento
PRIMA =
na usina, falta de estoque na usina, falta de gestdo do estoque da unidade.
PRODUGAOQ - MANUTENGAD Atraso na producéo, devido a paradas por manutenc&o corretiva nos equipamentos de
CORRETIVA producéo ou movimentag&o. Exemplo: quebra de maquina.
PRODUGAQ - FALHA NO Atraso por planejamento inadequado da produgdo. Exemplos: alocacéo incorreta nas
PLANEJAMENTO / PCP maquinas, plaquetas ndo impressas.
‘ NAO PRODUCAO - PRODUGAO FORA DA |Atraso de produgdo devido a troca da sequéncia de produgéo (mapa de
ORDEM DO MAPA carregamento).
TECNICA - PRODUTIVIDADE (EQUIPE) Vu.lume planilhado abaixo do preylstg (cunfu.rme capaudat.!e da unidade), devido a
dificuldades na equipe. Exemplo: baixo rendimento da equipe, falta de colaborador, etc.
Entrega programada SIM TECNICA - PRODUTMIDADE Volume planilhado éba\xn do previsto {conforme capacidade da umdade)f devido a
com mais de 120h? — (PROJETOS) dificuldades especificas de um ou mais projetos. Exemplo: projeto de dificil
interpretacdo, quantidade elevada de posicées, muitas posices variaveis, etc.
‘ NAO CLIENTE - DUVIDA EM PROJETO Atraso na liberac&o do romaneio, devido a demora na resposta de dividas pelo cliente.
PROGRAMACAQ - PEDIDO ACEITO .
o FORA DO PRAZO Pedido programado fora do prazo de 120h.

Evento de Programac&o

PROGRAMACAQC - ALTERACAO EM

PROJETO FORA DO PRAZO

Alteracdo em pedido aceita pela progamac&o fora do prazo de 120h. Exemplos:
|alteracdes em projeto, cancelamento / inclus&o de material no pedido, efc.
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Figura 2: Folha de Verificagéo (para estratificagée causas fundamentais das entregas em atraso)

Fonte: Empresa X
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Foi elaborada uma tabela de dados (Tabela 1) cpfdedo os dados obtidos de atrasos em

entregas durante um ano, onde consta a frequémnctarepo de atraso em dias, com base na

estratificacdo por tipo de ocorréncias obtidas aexdos coletados nas folhas de verificagéo.

Por meio das informacdexbtidas foi verificado que o maior tempo perdido @maso nas

entregas era de mais de um dia em relacdo a dajeaprada para entrega. Abaixo segue uma

explicacdo dos dados referentes a Tabela 1, apaesem seguir.

Principais Causas — Representa 0s principais noto causas fundamentais que

influenciam para que ocorra um atraso na data anogda para entrega.

Freqiiéncia — E a quantidade de vezes que a causdeftificada como sendo a

responsavel pelo atraso na entrega.

Tempo médio de atraso — E a média de dias de gtersocada causa fundamental

identificada.

Tempo total de atraso — E o tempo acumulado dasaarpara cada causa, ou seja,
(Frequiéncia da causa) X (tempo médio de atraso).

Tempo Acumulado — E o (tempo total de atraso ogorpor motivo da causa
especifica) + (somatoria do tempo total de atrdas,causas com maior Tempo total

de atraso em relacdo a causa especifica).

Comprometimento das entregas do dia — E um indiéerminado por um operador
lider com quase 10 anos de empresa, que estimuacalade da causa em relacdo a
possibilidade de influenciar outros atrasos, exdtaFde energia na producao pode
comprometer 100% das entregas, pois 0 carregarédaitm por ponte rolante.

% - E a % do tempo total de dias de atraso para caulsa, relacionado com o tempo

total de todas as causas.

% Acumulada — E a % do tempo total de dias de@ttascada causa, somada com as

causas anteriores com menos dias totais de atraso.
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Quadro 1: Tabela de dados da ficha de processo

Por conseguinte os dados foram plotados em umadardé Pareto (Figura 3).
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Figura 3: Grafico de Pareto das causas de entezgadraso
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Por meio dessas informacbes chegou-se a conclusauel as causas fundamentais dos
atrasos em entrega mais criticos, sdo quebras geimaé e falta de MP, sendo considerada a
falta de MP a causa mais preocupante. O motivoodpara a falta de MP é uma gestao

inadequada dos estoques, sendo que a falta detda@fos os pedidos que utilizam a MP em
guestdo. Ja os outros motivos mais freqientestdegas em atraso, ndo duram mais que um

dia e geralmente ndo prejudicam o restante dasgantjue sao enviadas na mesma carga.

3.4 Definicao do plano de agao

Desta forma, foi definido em uma reunido que deveer feito um plano de acdo para
resolver o problema, e eliminar as causas fundansenfa falta de MP. O diagrama de

Ishikawa(Figura 4) foi elaborado para identificar as cadsadamentais da falta de MP.

Diagrama de Ishikawa

Mao-de-obra Método Maquina

Falta de treinamento Falha na gestéo dos estoques N&o hé ferramenta de controle
Falta de padréo

Método de controle visual
Falta de planejamento

Efeito (problema)

» | Falta de MP

Matéria-prima Medida Meio-ambiente

Alto indice de perda metélica Ponto de pedido inadequado Falta de 5S
Produgao além do previsto Medicéo ineficaz do nivel de estoque Dificil visualizagéo do estoque
Area de estogue néo padronizada

Causas potenciais

Figura 4: Diagrama de Ishikawa das causas dedaltdP
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Foram verificados os possiveis fatores que inflizetaen na falta da MP, porém todos

apontavam para um ponto em comum, que era a rlpgavisibilidade do processo, ou seja,
previsibilidade da demanda de cada MP especifiséy Yyue ndo havia uma previsdo de
demanda confiavel por meio do historico de venplais, a producao trabalha sob encomenda,

a partir do projeto estrutural da obra ou soliG&s;avulsas.

Como se trata de construcao civil, 0 mix de obeagwastante de acordo com o mercado da
construgdo, por exemplo: periodos com maior ocoiaéde obras publicas, periodos com
maior demanda em residéncias de pequeno porte@dpsrcom maior demanda de edificios

de grande porte, periodos em que a demanda fogealasdes de venda, etc.

Optou-se por estabelecer um plano de acao queftaatdo por meio da metodolodgisV1H
(What, Who, When, Where, Why, Hogonforme o Quadro 2.

No entanto o projeto foi basicamente desenvolvidaigna do item 16 do plano de ac&o por
ser tratar especificamente da ferramenta de centi®lestoques de MP, cujo cronograma de

execucao esta apresentado no Quadro 3.
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Quadro 2: Plano de Acéo
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Cronograma do Projeto "REDUCAO DE ENTREGAS EM ATRAS

O POR FALTA DE MP"

NO

Acdo

Desenwolver formulario de
programacdes para clientes, onde
constam as previsdes das MPs a
serem utilizadas

Més 4

Més 5

Informar e instruir representantes,
vendedores e afins, sobre a
implantagdo do nowo formulario de
programagao com estimativas por MP

Implementar e estabilizar processo de
andlise prévia dos pedidos com
programacao das MPs necessérias ao
pedido

Desenwolver indicador de andlise de
atingimento da meta de programagdes
por MP em percentagem

Definir metas mensais de programacao
por MP, aumentando mensalmente

Desenwolver ferramenta que otimize o
tempo de manipulag&o dos dados de
"EstoqueXProgramacdes”

Implementar a ferramenta de controle
de estoques, analisar os resultados
obtidos e desenwolver melhorias caso
necessario

Definir gatilhos (ponto de pedido) para
solicitagdo de cada MP

Quadro 3: Cronograma de execuc¢éo do Plano de A¢éo
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3.5 Desenvolvimento da ferramenta de controle de estoques

3.5.1 Consideracgdes iniciais

Para se chegar ao objetivo final, que é a redugdathsos em entregas, serd necessario
executar todas as etapas do plano de acdo. PosénTiedalho de Conclusdo de Curso tem
por objetivo demonstrar somente o0 projeto, planejgme execucdo da 62 etapa do plano de
acao, que se concentra no desenvolvimento e impltagé da ferramenta de controle de MP

(FCMP) por meio de planilha eletrénica.

Definicdes: Nosoftwarede gestdo empresarial (SAP), existem 3 passoem ggercorridos

pela MP da chegada até a entrega ao cliente, a§io el

* Entrada - As notas fiscais contendo as quantidadiescricbes da MP que chegam na

unidade sado lancadas diretamente no SAP pela egoedi

» Transformacao - A MP transformada em material ad@atbambém é lancada no SAP

de acordo com as quantidades e cédigos da MP.

* Saida — Quando o pedido € faturado ocorre uma aiP no SAP, dessa forma ele

sai do estoque.

Portanto, tem-se estoque de MP e estoque de psodoatados. Considera-se 3 relatdrios a
serem exportados do SAP em formato de planilhadeien. £ Relatério da MP que consta
na unidade, 2Relatério da MP transformada em produto acabaglor dinal o 3 Relatério

gue contemplara as MPs que ja foram faturadas sceméuestao.

Existe uma planilha eletrbnica na empresa utilizatlariamente para controles de

programacao e producéo.
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Foi desenvolvida uma planilha eletrénica (“FCMPihoulada aos relatorios exportados do
SAP (MP, produto acabado e faturamento). Essallptanontendo os dados do sistema esta

vinculada com a planilha de controles de programagaducao.

A Figura 5 ilustra os vinculos que foram estabdlexi relacionando os dados do sistema com

os controles internos de programacao e producameiar da FCMP.

X

Relatdrio de
produto acabado
exportado do
SAP.xls

K]

Relatdria de MP Relatario de

exportado do faturamento
SAPxls exportado do

SAP xis

X

PLANILHA DE
COMNTROLE DE
ESTOQUES DE
PP xle

Contrale de
programacgdes e
preducdo.xls

Figura 5: Relacdes entre relatérios exportados J®Addntroles internos da fabrica
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Na planilha de controle de programacodes e produg@m,incluidas novas programacodes a
medida que chegam os pedidos. Dessa forma, é pbgsiver do momento atual até

determinado periodo qual serd a MP necessaria @g@ducdo dos pedidos. Para esse
célculo, sdo incluidas as percentagens de refugr@sgada MP extraidas do histérico e uma
% de seguranca estabelecida como 10%, tendo basenbgcimentos e experiéncias de

operadores com varios anos de casa.

Para verificar se o nivel atual de estoque aterdken@anda até determinado periodo, subtrai-
se 0 estoque requerido do estoque atual, casooo sejh negativo é provavel que ira faltar
MP. Considerou-se tead timede entrega da MP pelo fornecedor inconsistentis, @m
alguns casos a entrega dura menos de dois diagve kbasos de quase 2 semanas. Nao se
pode considerar uma média, pois caso 0 prazo emtéjga da média, a probabilidade de
comprometer uma entrega é grande, dessa formallestipe como sendo 15 dias o tempo de
previsdo da MP a ser utilizada. A *Equacao 2 dernars calculo para obtencdo do estoque
de MP:

Estoque necessario = {[(estoque programado)*(1-(% réfugo))]*(1-(% de seguranca))}-

Estoque atual

(2)

Lembrando que esse célculo sera feito para cadadg@étificada.

*Equacéo 2 - Baseado no conhecimento de operadgpesientes com varios anos de casa, foi desedeolviequacdo que demonstra o

célculo para obtengdo do estoque de MP, e néo @iordae célculos teéricos publicados por variosrasto
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3.5.2 Utilizacao do Microsoft Excel

A metodologia usada para a interface VB¥istal Basig, foi por meio de linhas de
programacao e macros que possibilitaram a otimizadgd calculos da planilha e execucgéo

dos comandos referentes aos vinculos das planilhas.

3.5.2.1 Transformando os dados do SAP em informagdes

As planilhas exportadas do SAP néo terdo nenhundificagdo, pois sé conterdo os dados.
Os trabalhos seréo realizados diretamente na F@MBal vincula os dados do sistema com

0s controles internos.

Para o vinculo com as planilhas exportadas utibead a formula “IGUAL” representada

pelo simbolo “=" que transportara os dados de tiatla e coluna selecionadas para a FCMP.
Ao exportar os arquivos do SAP é necessario abi® planilhas + a FCMP ao mesmo tempo
para que o vinculo possa ser atualizado (as owrgdanilhas podem ser fechadas
posteriormente, no entanto quando estiverem abefitabuscar os ultimos valores que foram

obtidos da exportacdo do SAP).

Com o vinculo atualizado, tem-se os dados dos &6réds na FCMP, porém, de forma

desorganizada (aleatoria) por meio de codigos d&s M valores mensurados. Seria
necessario uma avaliacdo criteriosa e morosa oulgsigenderia tempo, para uma correta
interpretacdo dos dados. Portanto, o objetivo &isd obter uma FCMP que interpretasse
automaticamente os dados por meio de parametrosdidsf e transformasse em informagdes

de apoio a tomada de decisdo para solicitacdo @de®1P.

Para a interpretacdo desses dados foi utilizadaférmaula identificada como “BDSOMA”.

Essa equagdo soma todos os valores numéricos encaloma em que na mesma linha da
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coluna de referéncia a célula atenda aos critpresstabelecidos, conforme exemplificado na

planilha apresentada na Figura 6.

A B c | E | G |
1
2 [Mdmero Material: 12
3
4 Material ORD: Quantidade FAT: Quantidade DEY: Qluantidade
5
5 Tatal 441 BO5 KG 442 502 KG 5.205 K5
7 49123 0kKs 0 Ks 0 Ks
a 491N 0kKs 0kKs 0Ks
9 AR9220 34730 KG 34729 K5 0K
10 AR9235 G5 465 | KG BE. 477 | KiG 299 K5
11 AB9246 75785 KG 75808 | KiG 0 Ks
12 AR9254 a0.124 | KiG a0.131 |KiG 1.070 KG
13 AR92E2 G203 KG G774 KiG 0K
14 AB9270 371858 KG 37356 | KiG 205 K
15 AR9288 32357 | KG 32357 |KG 3691 K
16 4593 L7228 KG 5.902 KG 0KG
17 459319 71.679 K& 71.678 K 0K
18 AR932A7 349 K 349 K5 0K
19
20
21
22
23
24
25
26
27

Figura 6: Exemplo de relatério exportado do SAP

Verifica-se que os valores reais (Coluna E) apaneaieatérios e caracterizados pelo codigo

do material na coluna B.

Na Figura 7, a parte direita da planilha represestdados extraidos dos arquivos exportados.
No lado esquerdo os dados foram transformados farmiacdes e representam os niveis de
estoque de produto acabado, MP, faturamento pdia roaterial, e o estoque total, ou seja,

estoque de produto acabado + estoque de MP.
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Figura 7: Dados vinculados das planilhas exportddaSAP

Note que os valores (colunas I, L e O) aparecer@ies com os respectivos codigos na

terizados de acordo coraterial na coluna B.

7

, €]a carac

coluna ao lado
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3.5.2.2 Informacgdes obtidasversus Programacdes (previsdo de demanda)

Com as informacgfes de estoque de MP e produto @deatiatidas, estas sdo consideradas
como estoque total, pois os produtos acabadosasgados no sistema prioritariamente antes
do faturamento dos mesmos, afim de para cumpitagss necessarias para o faturamento.
Na unidade em questéo existe o0 projeto, mas ai@oldé& um sistema automatico com coletor
de dados e leitor de cédigo de barras que faceasaOes e alimente o estoque de produto

acabado em tempo real.

As informacdes relacionadas as programacdes espe=/de demanda séo extraidas por meio
de um banco de dados também em formato de plagli#@nica que estdo em um arquivo
interno utilizado na empresa. Foram incluidas akgintolunas nesse arquivo de
programacoes, contendo a data limite em que o pathde ser produzido de acordo com a
data programada para entrega (exemplo: se o preeufoentregue em determinado dia, ele

deve estar no pronto no minimo um dia util antesrdeega).

De acordo com a data minima para producdo de cadalq as programacfes sao
contabilizadas dentro de um periodo especificadmg gue seja verificado se o estoque sera

suficiente para a producéo dos pedidos.

Os valores das programacdes dos pedidos s&o estimmah base nos resumos dos projetos,
tendo uma variacao de até 15% em relacdo aos sdloees de MP utilizada. No entanto os
valores da planilha de controle de programacdesdupao sdo atualizados a medida que os

pedidos séo planilhados e verificados suas reaistglades de MP necessarias.

Dessa forma, por meio da férmula BDSOMA sédo somamo®s os valores de MP
programados dentro do periodo em que sera feiansutta (considerando as perdas com

refugos e estoque de segurancga).
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3.5.2.3 Informac0bes Graficas

As informagcBes de estoque necessério até a datae“Xs informagbes dos estoques
disponiveis, serdo plotadas em um grafico, complaramecessidade de solicitacdo de MP e
ou excesso da mesma. Outro grafico sera plotadotiiidando o que seria o ponto de pedido,
ou seja, se 0 nivel de estoque estiver abaixo 0&6*do historico de consumo mensal, 0
responsavel pela gestdo dos estoques também eetrardlerta para a necessidade de
solicitagcado de MP.

*40% - Este valor foi baseado no histérico da gidadte de dias maximos em que pode demorar atégadaela MP na unidade caso
ocorresse algum problema entre o fornecedor e aesamem questdo, durante o pedido, expedi¢cdogeanento, transporte, percurso, etc.
Foi considerado 30 dias como sendo 100%, desse #@¥daepresenta 12 dias. Dessa forma estipuloursimiono de 40% de estoque de

MP para que a empresa consiga trabalhar por pelosneais 12 dias sem comprometer suas entregaasentle atraso no fornecimento da
mesma.
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Com as informacfes obtidas, o gestor de estoquapa& de prever por meio de simulacdes
guando ocorrera uma falta de estoque e tomar taslegi cabiveis antes que a falta ocorra,
evitando assim transtornos e insatisfacoes deteie€onsiderando os produtos com maior
saida, éVlix de MP pelo histérico, a planilha de controle deese foi ajustada para fazer a

gestéo e controle somente das MPs chamadas de A BG, H, |, J, Ke L.

3.6 Simulacao

As simulacdes foram feitas com base em situac@es eepossiveis de ocorrer, para testar os
diferentes comportamentos do controle e as infobem@eradas para apoio a tomada de
decisdo em cada situacdo especifica, considerandgariodo de demanda de 15 dias

corridos.

3.6.1 Cenario 1: Estoque baixo, Demanda alta.

Neste cenario o grafico a esquerda sinaliza (emrede@)aque o estoque requerido até o
periodo simulado é maior do que tem-se em estotpsngente (em azul). No grafico a

direita as barras (em amarelo) com valor negativaifalizam qual é a quantidade de MP
gue deve ser solicitada para que os niveis dewestodip corram risco de falta de MP dentro
do periodo simulado. As barras em vermelho também alor negativo, representam os
valores que seriam os considerados ideais para saigcitados, de forma que o estoque néo

fiqgue abaixo dos 40% comentados anteriormente.

A informacédo obtida desse grafico permitira a tomdé decisdo em relacdo a solicitacdo
imediata da MP, pois caso ndo se concretize, pautyaer a falta de MP. No prazo que

corre risco de falta.
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Controle de Estoques de MP

14110010 22:43
Estoques necessarios p/ unidade até: 26/10/10
Situagio do Estoque Falta X Excesso de estoque
Kg Bitola
100,000 &
c
80,000 F
L
80,000 e
B
40,000 v
i K = T E
|
20,000 4 -23,068
s
. R
0 21, ;
-120,000 -100,000 -80,000 -60,000 -40,000 -20,000 0
Kg
1 Estoque Requendo B Estoque Atual [] B Se(-) Solicitar com URGENCIA = Estoque Simulado
Confiabilidade dos dados” 95.1%
estoqueideal ideal
84,958 Kgq Programados por MATERIA PRIMA [ gustanbnticas J
Obs: Gralicos baseados nas programagdes estimadas e planihadas até os prdvimos: 8 dias corridos

Figura 9: Simulacdo da FCMP (estoque baixo e deaaltd)

3.6.2 Cenario 2: Estoque = Demanda

Neste cenario o grafico a esquerda sinaliza (enrad@)aque o estoque requerido até o

periodo simulado é igual ou proximo do que tem+seestoque atualmente (em azul). No

gréfico a direita as barras em amarelo estdo cdar padximo de zero, ou seja, 0 estoque

estd de acordo com o que é necessario a prodazentanto, para o nivel de estoque ser
considerado ideal (proximo dos 40%) é necessétflioitao a quantidade que aparece nas
barras vermelhas em negativo (-) para que o estegj@stabilize nos niveis ideais sem risco
de falta. Esse grafico gera uma informacdo queesepta atencdo, pois a qualquer momento
0s niveis de estoques simulados poderdo ficar imegaassim que as MPs forem sendo

utilizadas, e consequentemente devera ser soloitaich urgéncia a MP com risco de falta.
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Controle de Estoques de MP

14110110 23:23
Estoques necessarios p/ unidade até: 26/10/10
Situagdo do Estoque Falta X Excesso de estoque (1ceal [=]
Kg Bitola )
100,000 H 510
= 217
80,000 K 2
A — 10
60,000 J 0
] € i 0
40,000 B =
: 50 |
20,000 = =
G
0 - m
A B C F G H I J K L -80,000 -30,000 -70,000 -60,000 -50,000 -40,000 -30,000 -20,000 -10,000 0 10,000
Kg
1 Estoque Requendo B Estoque Atual ] ® Se(-) Solicitar com URGENCIA = Estoque Simulado
Confiabilidade dos dados” 95.1%
estoque ideal ideal
84,958 Kg Programados por MATERIA PRIMA { Bt EreiiEs J
Obs: Gralicos baseados nas programagdes estimadas e planilhadas até oz présimos: 8 dias corridos

Figura 10: Simulacdo da FCMP (estoque = demanda)

3.6.3 Cenario 3: Estoque alto, Demanda baixa.

Neste cenario ocorre o contrario do primeiro cenarigrafico a esquerda sinaliza (em azul)
gue o estoque atual € maior que a demanda pandocal@simulado (em amarelo), no gréafico

a direita as barras em “amarelo” estdo acima de perseja, o estoque da unidade € maior do
gue a demanda para o periodo simulado, as barragmenelho positivas representam que o

estoque esta acima do ideal.

A informacao obtida desse grafico é que a empresapelmente ficard com estoque ocioso
(em excesso) nesse periodo simulado. A acdo arsada € informar todos os colaboradores
ligados ao processo para que ndo seja solicitadaatdRjue haja necessidade, conforme

programacoes futuras e os estoques abaixem.
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Controle de Estoques de MP

14110110 23:18
Estoques necessarios p/ unidade até: 26/10/10
Situagdo do Estoque Falta X Excesso de estoque (1ceal [=]
Kg Bitola )
100,000 | " [ ] 15.500
| | !
4 | I : | 42,800
80,000 1 : | | 8750
20000 = | I 30,900
' K | | P8,900
40,000 i — | #2000
' i — 14,8
c
20,000 - : 13,725
2 12,750
o4 A k‘; J5
A B C F G H I J K L 0 10,000 20,000 30,000 40,000 50,000
Kg
1 Estoque Requendo B Estoque Atual ] ® Se(-) Solicitar com URGENCIA = Estoque Simulado
Confiabilidade dos dados” 95.1%
estoque ideal ideal
84,958 Kg Programados por MATERIA PRIMA { Bt EreiiEs J
Obs: Gralicos baseados nas programagdes estimadas e planilhadas até oz présimos: 8 dias corridos

Figura 11: Simulacdo da FCMP (estoque alto e dembaitka)

3.7 Discussoes

As simula¢bes foram feitas estimando-se niveisigdmatodas as MPs, no entanto, em casos

reais cada MP tem seu cenério analisado separatigroenforme relatado a seguir.

A MP “01” pode estar no “Cenéario 1", enquanto a N\dB” esteja no “Cenario 3”. Nesse caso
a MP “01” deve ser solicitada imediatamente, entuarMP “05” deve ser monitorada para
gue nenhum pedido seja feito enquanto o excessesibgue nao abaixe até o ponto de
pedido.

Por meio das simula¢gbes foi demonstrado uma grafiddcia na gestdo dos estoques,
proporcionando a situacdo real da empresa, contmiafbes claras e somente com 0s

detalhes necessarios em relacdo a acdo de sdximg ndo da MP e atencdo para a
proximidade da necessidade de solicitagao.
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O controle eficaz da MP é fundamental para a sol#egia da empresa, pois com ele a
organizacdo pode se posicionar frente ao mercathyzindo seus custos com estoques
ociosos em épocas de flutuacdes sazonais ou evierdoda normalidade e aumentar o fluxo
de seus estoques de MP quando a demanda surp@eemdgresa com muitas vendas, onde
nesses casos € necessario um estoque de segyar@gue a empresa nao seja pega de

surpresa e perca vendas ou atrase entrega de pedidialta de MP.

De acordo com os principios basicos da FCMP, pedtizer que com algumas alteracfes e
adaptacOes, ela pode ser implementada em qualqueesga que nao possua um controle
eficiente de seus niveis de estoque de MP, ou @amogue se exige muitas tarefas e tempo

excessivo para a geracao das informacdes necassaria

O importante é ressaltar o conceito da planilhaaigrole e as informacdes que ela fornece.
O conceito simples de coletar dados reais dos stkeiestoque provenientes do sistema, e
confrontar com os pedidos programados, juntamemne @s niveis de perda ou refugo no

processo e uma percentagem de seguranca. Para mfieraacOes geradas apoiem a tomada
de decisdo em relacéo a: solicitacdo ou ndo da BtBngdo para os niveis baixos de estoque

se aproximando do ponto de pedido.

3.7.1 Vantagens e desvantagens

Abaixo seguem algumas vantagens e desvantagemapiantacdo da FCMP por meio de
planilha eletrénica em relagéo aos processosaditiz anteriormente.

3.7.1.1 Vantagens
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1. Melhor gestéo dos estoques de MP.
2. Reduz a possibilidade de falta de MP.
3. Reduz a possibilidade de atraso nas entregas.

4. Reducdo de custos elevados com transferénciaginha tlora de MP de outras filiais,

para que nao falte MP.
5. Reducéo dos niveis de estoques 0cCiosos.
6. Reducéo de solicitagbes de MP indevidas (MPs ctoges alto).
7. Reducéo de tempo com coleta de dados para apomata de decisdes.
8. Informacdes mais confiaveis do que na gestédo vanmkstoques de MP.

9. Nenhum custo monetério para o desenvolvimento doae.

3.7.1.2 Desvantagens

1. Muito tempo necessario para 0 desenvolvimento duefw, testes, reparos e

adaptacdes necessarias a FCMP.

2. Necessidade de colaborador com conhecimento avaegaBxcele programacéo em
Visual Basic,para que possa resolver os problemas e adaptde8eplanilhas ao

sistema SAP sem a necessidade de um técnico.
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4 CONCLUSAO

Pode-se considerar que todos os objetivos forandliales.

Foi descrito todo o processo de desenvolvimentiemlamenta de controle de estoque de MP
por meio de planilha eletrénica, e foram feitasiasulacdes de algumas situa¢des possiveis

verificando assim sua eficacia.

Foi realizada uma pesquisa bibliografica baseadanétodos e ferramentas de controle de

estoques.

Foram expostos os principios de funcionamento dailph eletrbnica, e a sua possivel
aplicabilidade de forma genérica em outras empresas caracteristicas semelhantes a da

empresa em questéao.
Foi descrita a eficacia do controle de estoqueslzage nas simulagdes.

Foram descritas as utilidades e aplicabilidadesrdecontrole de estoque eficaz para que a

empresa sobreviva no mercado frente aos concosrente

Foram enumeradas as vantagens e desvantagens ldatapg@o da FCMP, em relacdo aos

métodos de controle anteriormente utilizados naresap

Portanto, a FCMP por meio de planilha eletrdnicensstrou viavel em todas as proposicoes
gue foram feitas quanto a reducdo de custos, @gé@ de processos, reducdo de tempo de
coleta de dados, reducéo de niveis de estoque dergiRicdo de atraso nas entregas por falta

da mesma.
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