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Resumo

Uma das mais importantes atividades, se ndo a mais importante, dentro da empresa
€ o processo de planejamento. Neste processo vocé identifica toda a linha de
raciocinio existente na empresa e a busca incessante por se ter estoques mais
baixos e em acordo com o planejado estrategicamente pela empresa n&do havera,
controle de custo, ndo havera maneiras para eficientes para reducdo de prazos e
custo para entrega conforme necessidade do cliente. Mas para que ocorra um bom
acompanhamento do estoque, tem que se colocar em questido outros pontos que
auxiliam eficientemente a gestdo do estoque e aproveitamento do maximo possivel
da matéria prima processada, como é o caso do recebimento do planejamento
adequado de materiais, quando se inicia 0 sequenciamento do estoque dentro da
empresa, 0s processos, sejam puxados ou empurrados, dependem de um conjunto
de informagdes que, se ndo apontadas corretamente, dispenderdo esforgos sem
geracgao de valor e movimentagdes desnecessarias de equipamentos, das estruturas
onde serao direcionados e dos materiais, que poderiam ser mais utilizados e
processados sem muito desperdicio. Nesta monografia realizou-se uma pesquisa
bibliografica e exploratéria, que ajudou a compreender e auxiliar no foco do
problema que é a projecao do controle mais eficaz e eficiente do controle e consumo
adequado do estoque. Utilizando da ferramenta certa e sem “pular etapas” de alguns
meétodos listados, pode-se avaliar que os processos da empresa e de outras
empresas podem reduzir seus custos, reduzir tempo de recebimento de matéria
prima e de armazenagem e focar em melhorar o aspecto gerencial do seu estoque.
O estudo de caso apresentado para esta monografia, de uma industria de solug¢des
em aco e aluminio, onde conseguiu-se uma redugado significativa apdés o
acompanhamento adequado da gestdo do estoque, ilustra que houve o
aprimoramento do processo de abastecimento, tornando-o mais preciso e
estratégico, onde conseguiu-se reduzir custos desnecessarios e agregar-se valor ao

modo de sequenciamento.



Abstract

One of the most important, if not the most important, activities within the company is
the planning process. In this process you identify the entire line of reasoning existing
in the company and the incessant quest to have lower inventories and in accordance
with the strategically planned by the company there will be no cost control, there will
be no efficient ways to reduce deadlines and cost to delivery according to the
customer's needs. But for a good follow-up of the inventory, it is necessary to
question other points that help efficiently the management of the stock and to take
advantage of the maximum possible of the raw material processed, as is the case of
the receipt of the appropriate planning of materials, when it begins the sequencing of
the inventory within the company, the processes, are pulled or pushed, depend on a
set of information that, if not pointed out correctly, will expend efforts without
generating value and unnecessary movements of equipment, structures where they
will be directed and materials, which could be more used and processed without
much waste. In this monograph a bibliographic and exploratory research was carried
out, which helped to understand and assist in the focus of the problem, which is the
projection of the most effective and efficient control of the control and adequate
consumption of the stock. Using the right tool and without skipping steps of some of
the listed methods, one can evaluate that the processes of the company and of other
companies can reduce their costs, reduce the time of receipt of raw material and
storage and focus on improving the managerial aspect of your inventory. The case
study presented for this monograph of a steel and aluminum solutions industry,
where a significant reduction was obtained after the adequate monitoring of the
inventory management, the supply process was improved, making it more precise
and strategic, where it was possible to reduce unnecessary costs and add value to
the sequencing mode.
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1 INTRODUGAO

Na busca por melhores desempenhos as empresas modificam-se
constantemente, razbes estas que surgem diariamente, estes sistemas vivem em
constante sinergia tendendo a melhorias e gerando cada vez mais fluxos e
informagdes para melhor atender sua produtividade e conseguir atender o cliente
final adequadamente.

Nesse sentido, Ballou (2006) descreve que:

“A logistica/Cadeia de Suprimentos € um conjunto de atividades
funcionais (transportes, controles de estoque, etc.) que se repetem
inUmeras vezes ao longo do canal pelo qual matérias-primas véo
sendo convertidas em produtos acabados, aos quais se agrega valor
ao consumidor.” (BALLOU, 2006, p. 29)

As organizagdes que conseguem trabalhar seus processos, mantendo as
informagdes o mais proximo da realidade, em geral, conseguem desenvolver
estratégias coerentes com o que a empresa busca como seus objetivos.

Nesse contexto, o modelo de perfeicdo de gestdao nédo faz com que a empresa
seja gerida por um sO representante, mas sim por um conjunto de fatores que a
levam a conquistar melhores processos dentro da cadeia, desde a entrada dos
pedidos até a sua entrega ao cliente.

A busca pela satisfacdo e pela competitividade, no cenario atual, permite que
as organizagbes possam atingir melhores resultados utilizando-se de pontos de
controle formais, mas que de fato mostram os pontos falhos, as fraquezas do
processo, levando-as a aprender e identificar a maneira mais coerente para sanar
estes aspectos dentro de cada atividade, seja ela de armazenagem, estocagem,
movimentagao, entre outras.

Com um gerenciamento eficiente somado as informagdes mais precisas para
todos os postos de trabalho, é possivel minimizar impactos diretos em todos os
processos, elevando o nivel de integragdo e mantendo estratégias claras e concisas,
de modo que se tenham bons planejamentos e compra dos suprimentos.
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1.1 Problema

Como manter entrelagadas as areas de Programacao de Suprimentos e
Compras, formando um conglomerado de informagdes coerentes e mantendo a
cadeia produtiva trabalhando mais eficientemente, desde seu inicio até o final,
atendendo seus clientes de forma rapida e eficaz, ndo gerando volumes excessivos

de estoque e manuseio?

1.2 Objetivo

1.2.1 Objetivo Geral

Este estudo tem por finalidade buscar informagbes para um melhor
aprimoramento integrado da logistica dentro das operagbdes da cadeia de
suprimentos, buscando programar métodos de controle mais eficientes com o intuito
de se obter eficiéncia no controle do estoque, mensurando-o a niveis desejaveis e

mantendo-o na amplitude dos custos relevantes para a empresa.

1.2.2 Objetivos especificos

Elaborar uma melhor integragdo dos processos logisticos de forma que se
possa manter o nivel de estoque dentro dos parametros adequados.

Compreender as significativas mudancas do ambiente da cadeia produtiva e
quais suas necessidades, para uma tomada de decisao rapida e organizada, o que
hoje é de extrema importancia dentro de uma cadeia “enxuta”, sem desperdicios.

Identificar alternativas de estocagem levando-se em consideragdo custos e
taxas do sistema, dando importancia e entendendo as condicbes de vendas,
quantidades e momentos dos pedidos.

Descrever a importancia da coordenagdo no canal de suprimentos,
programacgao e controle de suprimentos, aliando na redugéo dos custos do estoque,

reducao no transporte e movimentacao de estoques em producéo.
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1.3 Delimitagao do Estudo

O presente estudo limita-se a identificar pontos de informagdes equilibradas e
eficientes para que a estratégia de estoque seja mais “enxuta”, mantendo as
informagdes claras e de facil entendimento, ligando os processos de planejamento
até a efetiva compra, sintetizando as decisdes e mantendo o nivel de melhoria

continua, para que a programacao da cadeia de suprimentos seja eficaz.

1.4 Relevancia do Estudo

Com a falta de informacgdes adequadas, a cadeia de suprimentos nao é capaz
de se relacionar com qualquer processo. As empresas que nao conseguem ter
exatidao e boa fluéncia nas informacodes, sao afetadas diretamente na eficiéncia do
processo e de qualquer outra operagao.

Com o tempo disponivel e a falta de equilibrio na comunicacédo e de
ferramentas adequadas agregadas ao processo, a “cadeia de suprimentos”, também
aqui entendida como a Logistica, fica com este “elo” partido, gerando descontrole e
ineficiéncia em seu processo de armazenagem. Desta forma, com a possibilidade de
melhorar o nivel de servigco, tanto internamente quanto o provido ao seu cliente final,
a organizacao, para se manter competitiva, ndo apenas necessita de mao de obra,
mas também de controles eficientes em suas operacdes internas.

Assim, pode-se identificar, mostrando que proporcionar uma interacdo entre
as atividades desempenhadas na gestdo de estoque, consegue-se também
aumentar a importancia que o planejamento e a comunicagcdo tém frente as
organizagbes, de modo que sejam as mais alinhadas possiveis, gerando um
diferencial competitivo e mantendo-se, da mesma forma, em equilibrio.

Esta monografia se faz necessaria para um melhor entendimento da cadeia e
mostrar clara e objetivamente a importancia que a relagao entre as areas de logistica

e suprimentos sejam eficientemente eficazes.
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1.5 Metodologia do Estudo

Este estudo baseia-se em uma pesquisa bibliografica, a partir de livros,
artigos, “papers” e materiais disponibilizados na internet, também sendo utilizado o
meétodo exploratorio, investigando-se assuntos internos da empresa estudada, com
finalidade de compreender as dificuldades e os parametros de melhorias, com a
intencéo de se agregar dados ao trabalho proposto.

Segundo Moura (2008):

Os varios fatores a seguir mostram a necessidade da armazenagem:
necessidade de compensagéao das diferentes capacidades das fases da
produgéo; equilibrio sazonal — pela dependéncia em que se encontram a
fase de aquisicao e a de armazenagem; garantia de continuidade da
producdo — é fundamental regular a montagem dos produtos; custos e
especulagao — convém aguardar uma oportunidade de obtengao de ganhos
ou de estabilizagdo das conjunturas (MOURA, 2008).

O processo de armazenagem esta inserido dentro da cadeia de suprimentos,
€ uma atividade que se adiciona ao sistema logistico, pois € fundamental que se
adote um sistema de armazenagem eficiente de matérias primas e insumos
(MOURA, 2008).

Segundo Moura (2008), A gestdo do processo de armazenagem vem se
tornando altamente complexo, atualmente sdo necessarios estudos nesta area para
maximizar a produtividade da superficie e do espaco, bem como, para melhorar o
aproveitamento do armazém (MOURA, 2008).

Sera realizado um estudo de caso Unico de uma empresa que,
especificamente, atende o mercado automotivo, devido a necessidade premente de
melhoria no controle de estoques e programacéo de materiais comprados. Utilizando
essa pratica o just in time objetiva e fazer com que seus processos produtivos
alcancem melhores indices na qualidade, maior confiabilidade em seus
equipamentos e fornecedores e maior flexibilidade de resposta através de reducao
de tempos de preparacdo de maquinas para a producdo de lotes menores e mais
adequados a demanda do mercado (CORREA; GIANESI, 1993).
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1.6 Organizagao do Trabalho

O Trabalho esta dividido em capitulos, descritos da seguinte forma:

No primeira se¢gdo encontram-se a introdug¢ao, o problema, o objetivo geral e
o especifico, a relevancia e a organizagao do estudo. A segunda seg¢ao apresenta a
revisdo da literatura, com conceitos da Gestdo de Estoque integrada com a
Logistica. A terceiro apresenta o Estudo de caso unico da cadeia de suprimentos
visando a melhoria continua na estratégia de estoque de uma industria, com a
aplicacao da ferramenta JIT , analise de dados relatando a acuracidade existente do
processo. A quarta secao os Resultados e Discussdes obtidos no periodo analisado.

A quinta secéo traz a Concluséo, seguida das necessarias referéncias.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Estoques sdao acumulos de recursos materiais entre fases especificas de
processos de transformagdo. Esses acumulos de materiais tém uma propriedade
fundamental que pode ser vista como equivalente a uma arma — no sentido que
pode ser usada para “o bem” ou para ‘o mal”. Esses acumulos, ou estoques,
proporcionam independéncia as fases dos processos de transformagdo entre as
quais se encontram (CORREA; GIANESI, 2014).

O planejamento e o controle das atividades da cadeia de suprimentos /
logistica dependem de estimativas bastante precisas dos volumes de produtos e
servicos a serem processados pela cadeia de suprimentos, Tais estimativas

ocorrem, tipicamente, na forma de planejamentos e previsées (BALLOU, 2006).

2.1 Estratégias no Estoque, Embasamento Teérico

2.1.1 Previsoes, estratégias objetivas para o atendimento ao cliente.

Segundo Ballou (2006) A previsdo dos niveis de demanda € vital para a
empresa como um todo, a medida que proporciona a entrada basica para o
planejamento e controle de todas as areas funcionais, entre as quais Logistica,
Marketing, Produgdo e Financas. Circunstancias que contem em si exemplos de
variabilidade expressam como um todo modelos de previsao espacial e temporal
dentro da demanda.

Independente da circunstancia onde esta gerada a previsdo, as incertezas
ficam mais evidentes quando ocorrem de formas inesperadas dentro de cada
atividade, gerando disturbios de administracdo alocada para aquela determinada
capacidade ja distribuida para o periodo e possiveis desordens dentro da estrutura

financeira da empresa.
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2.1.2 Demanda Espacial e Temporal

Inconstantes mudangas no mercado geram fatores, incertezas que industrias
por determinados periodos curtos dentro do ano elevam e reduzem os niveis de
abastecimento e atendimento ao mercado ou cliente seja em servigo ou produtos.

Periodos de sazonalidades e tempo na entrega determinam o que se chama
de demanda temporal e espacial.

Demanda Temporal: preocupagdes sobre o tempo, ou temporais, com relagao
aos niveis de demanda de acordo com o tempo € um resultado de crescimento ou
decréscimo na taxas de vendas, sazonalidade do padrdo da demanda e flutuagdes
gerais causadas por sem-numero de fatores. Muitos métodos de previsdo de curto
prazo trabalham com esse tipo de variagdo temporal, nas chamadas series
temporais. A logistica precisa saber onde e quando ocorrera a demanda (SOUZA &
CAMARGO, 1996).

Demanda Espacial: a logistica necessita saber a localizagao espacial da
demanda para planejar a localizagao de armazéns, balanceamento dos estoques ao
longo da rede logistica, e alocar geograficamente os recursos destinados ao
transporte (SOUZA & CAMARGO, 1996).

Outros dois padrées de demanda estao relacionados a constante certeza e
incerteza do volume de vendas, ou seja, da previsibilidade do mercado, critérios
serao criados e quebrados em composigdes relacionados a tendéncia do mercado,
mais especificamente um se dispbe naturalmente que segue na diregdo ao
crescimento e outro esta propenso ao declinio a descontinuidade ao longo do tempo.
Segundo Ballou (2006), semelhantes padroes de demanda tém previsao
especialmente dificil com a utilizacdo das técnicas mais comuns.

Demanda Irregular: quando um produto tem demanda intermitente, por causa
do baixo volume geral de vendas ou da incerteza quanto a quando a demanda ira
ocorrer, a serie de tempo € chamada de incerta ou irregular. Essas demandas
ocorrem em produtos no inicio ou termino do ciclo de vida. Estes produtos tém dificil
previsibilidade por técnicas usualmente utilizadas, necessitando uma maior atencao
do profissional de logistica (SOUZA & CAMARGO, 1996).

Demanda Regular: quando as componentes dos padrdes de demanda podem

ser divididas em tendéncia, sazonalidade ou aleatérios. Falamos entdo que sua
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representacdo tipica é de demanda regular, onde os métodos conhecidos de
previsdo conseguem obter bons resultados (SOUZA & CAMARGO, 1996).

A circunstancia em que a necessidade “Demanda” sera colocada de uma
maneira desigual vai estar na dependéncia da decisdo da empresa a qual demanda
ird trabalhar realizando, ou seja, realizando aquisi¢des de forma particular a empresa
individualizando o produto ou desvia da imposigdo particular do programa de
producao.

Demanda Dependente: Em um caso, a demanda € gerada a partir de clientes
que tem exigéncias especificadas em mapas de produg¢do, como exemplo, volume
de demanda de pneus novos que atende uma montadora de veiculos, ou seja, a
demanda de pneus vai depender da demanda de veiculos. S&o necessarios meios
alternativos para previsao, pois a demanda é altamente influenciada e nao aleatoria
(SOUZA & CAMARGO, 1996).

Demanda Independente: quando temos demanda independente os
procedimentos de previsdo estatistica ddo bons resultados. A maioria dos
procedimentos de previsdo no curto prazo tem base em condi¢gdes de demanda
independente e aleatéria (SOUZA & CAMARGO, 1996).

2.1.3 Politica de Estoque

2.1.3.1 Estoque

Segundo Ballou (2006, p. 271), estoques sdo acumulos de matérias primas,
suprimentos, componentes, matéria em processo e produtos acabados que surgem
em numerosos pontos do canal de produgao e logistica das empresas, como se vé

na Figura 1.
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Figura 1 - Estoques localizados em todos os niveis do canal de suprimentos
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Fonte: Ballou (2006)

Aleatoriamente, por perspectivas, os envolvidos nesta linha de raciocinio
contrabalanceiam este tipo de aplicacdo, sendo muito util para o entendimento o
bom alinhamento das informacdes interagir com o fluxo do processo e entender
como o seguimento atuante representa a forma de estoque com um todo.

Dentro do cenario aplicado identifica-se que os estoques se entrelagam nas
extensdes da cadeia de suprimento, melhorias para que o fluxo se mantenha
continuo e o atendimento ao cliente de modo que agregue valor seja eficaz, métodos
implicitos ao ciclo serdo espontaneamente adotados dentro de um projeto de
controle de estoque.

Eficiéncia na busca do objetivo central a ser definido pela geréncia trara o
modelo de controle e de fluxo mais adequado ao que se propde dentro de uma
cadeia de suprimentos.

O custo atrelado a manutencdo do estoque pode ser compensado pela
reducdo dos custos operacionais na cadeia de suprimento, proporcionando

operacgdes mais prolongadas e equilibradas, podendo desvincular das variagdes de

demanda aumentando o volume de produ¢ao (MOREIRA, 2006).
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2.1.3.2 Oposicao ao Estoque

Persuasdo contraria ao estoque € delicada, tratando do nivel de
gerenciamento os argumentos levantados por meio do qual € possivel entender,
mostrar seu ponto de vista sobre a intencdo de manter e de identificar possiveis
causas do estoque ser necessario.

Contudo estoque levantam discussées de diversos maneiras e proporgoes,
existem contestagdes de que o bem material empregado aquele determinado volume
desprende de recursos e recursos parados nao oferecem a empresa incrementos
destinados a produtividade, é imprescindivel discutir a necessidade do estoque a
nao demonstracdo do controle eficiente pode implicar na realidade por traz do
processo, distraindo o sistema de implementar medidas para o qual o capital parado
seria mais eficientemente empregado.

De acordo com (Ching, 2008) “Os estoques absorvem capital que poderia
estar sendo investido de outras maneiras, desviam fundos de outros usos potenciais
e tém o mesmo custo de capital que qualquer outro projeto de investimento da

empresa”

2.1.3.3 Estoque e Organizagao de Suprimentos

Preponderar-se e por em ordem o processo de suprimentos atrai para a
organizagdo exceléncia, tira vantagem da cadeia. Elementos que influenciam na
melhoria do atendimento, eliminando competitividade n&o manifestando
representatividade por mas determinacdes relevantes que possam atrapalhar os
resultados planejados. “Nivel de servigo logistico é a qualidade com que o fluxo de
bens e servicos é gerenciado. E o resultado de todos os esforgos logisticos da
empresa” (BALLOU, 2007).

Identificar e se organizar dentro da organizacdo reconduz a empresa a
esforgar-se excessivamente na busca de novos conceitos que podem ser na
exceléncia por um processo mais linearizado, reduzindo os custos e assim
conseguindo mais rentabilidade, distribuindo o estoque organizadamente elencando

pontos distribuicido demograficamente alocado organizadamente, conforme Figura 2.
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Figura 2 - Distribuicdo do Estoque - armazenamentos
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Fonte: Ballou (2006)

2.2 Programacgao da Producao

O PCP “Planejamento e Controle da Produgdo” busca entender as
informacdes, pedidos recebidos por seus clientes, toda empresa receber por meios
de portais, e-mails e EDIs as informag¢des do que necessita, para qual data e o tipo
de material que se pretende comprar com a finalidade de agrupar a outros
componentes de forma que sejam realizada a montagem final de seu produto. O
principal objetivo desta programacédo é informar o sistema produtivo de forma
coerente e antecipada para que cada ciclo do processo seja atendido dentro do
tempo que cada componente necessita e seja atendido dentro do prazo estimado
pelo cliente.

Por Hopp e Spearman (2000), reduzem a ateng¢ao dada a programacgao para
se alcangar os melhores resultados dentro da produgao em; entregar os produtos na

data acordada, maximizar velocidade de fluxo e minimizar ociosidade dos recursos.
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Cada cliente tem sua particularidade, a busca por melhores atendimentos
remetem a um estudo por parte de a organizagdo, entender o que cada cliente
necessita mapear sua estrutura e delimitar seus objetivos, especificar prioridades
claramente, relacionando-os a producgao identificando quais condi¢des necessarias
especiais a programacgao precisa atender para ser eficiente com as entregas de seus

clientes.

2.3 Suprimentos: Supply Chain

No passado, o processo de decisdo empresarial era em geral decidido dentro
de uma unica empresa, entretanto, as empresas deixaram de competir
individualmente como unidades autbnomas e passaram a competir entre redes, o
que deu origem a formas de integracdo como a SC (Cadeia de Suprimentos) que
destaca a necessidade de se derrubar as barreiras existentes entre as empresas,
para ampliar as parcerias além de suas fronteiras (LAMBERT; COOPER, 2000).

Segundo Lambert, 2000, cadeia de suprimentos dentro de uma organizacao
consiste em um aglomerado de informacdes que, juntas, definem um modelo basico
para atingir o objetivo que sdo as necessidades do cliente conforme demonstra a
figura 3.

A cadeia de suprimentos pretensiosamente bem elaborada definira o quao se
pode manter em equilibrio dentro da empresa o fluxo de processo, quais os limites
permitidos para se obter um bom relacionamento entre fluxo de caixa e o
recebimento de suprimentos para que o processo evolutivo da empresa se
permaneca estavel e saudavel.

A organizacdo de elementos dentro da empresa e dentro de uma cadeia de
suprimentos ligam seus fornecedores gerando entre elas um ciclo virtuoso, criando
uma série de informagdes e amarracdes que necessitam estar bem alinhadas desde
o fornecedor de matéria prima até que o ciclo seja fechado com a entrega do seu
produto ao consumidor final. Lambert e Cooper (2000) enfatizam que a proximidade
do relacionamento entre as empresas ird ser um diferencial e a gestdo sera

responsavel por escolher o nivel de parceria adequada para cada ligagao.
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Figura 3 - Estrutura da rede de uma cadeia de suprimentos
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Fonte: Lambert et al., (2000)

2.3.1 Gestao de Demanda

Profissionais gestores e lideres de producédo e logistica assumem o
compromisso pela gestado da area de suprimentos, entretanto profissionais de outras
areas (marketing) estabelecem métodos de gestdo de planejamento para atender a
demanda. Segundo Kotler e Armstrong (1995), a demanda total do mercado € o
volume total a ser adquirido por um determinado grupo de clientes em uma
determinada area geografica, em certo periodo de tempo, com um respectivo
esfor¢co de marketing praticado pelas empresas do setor.

O ato de antecipadamente estimar situagbes futuras, calcular e pressupor
necessidades futuras chamamos de prever. Pode ser resumido como a soma de
projecdes que é calculara a partir de fatores verificados, transportados para o futuro
e a predigao que consistes num elemento conjectural (PENTEADO FILHOS, 1971).

Em dissertacdo detalhada por Corréa, Gianesi e Caon (2001), existe uma
alegacao, por parte dos autores, que o planejamento da produgdo nao consegue,
em certas situacdes, se embasar concretamente no calculo do que é necessario
para estimar suas necessidades por meio das prévias relatadas pelo setor comercial

e marketing.
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Areas de apoio como o Comercial e marketing muitas vezes acabam
induzindo o planejamento a impulsionar a produ¢do com excessos disponibilizando
produtos acima do regrado garantido produtos disponiveis além do que se tem de
carteira. Mas diretamente o setor de planejamento ndo € capaz de trabalhar com
precisdo somente com o histérico, sdo dados que ndo corresponderao com a
realidade também desempenhando um papel ndo satisfatério para a empresa.
Porém a proposta é que o comercial e o marketing que detenham as informacdes
mais precisas, mais relevantes possam se responsabilizar mantendo um bom
relacionamento entre informacdo e comportamento do mercado para um bom
funcionamento do processo por um todo.

Kotler (2000), Penteado filho (1971) entre outros relatam a necessidade de
que se gere uma antecipagao na base de dados na parte ambiental, supostamente

na sequencia uma da industria e, consequentemente a previsao vendas da empresa.

2.3.2 Suprimentos de Materiais Comprados: Itens Locais e Importados

Para que o sistema de produgédo aja com autonomia mantendo-se firme no
papel a desempenhar e atingindo o resultado esperado independente da légica que
utilize, alguns dos sistemas de administragdo da produg¢do sao necessarios para o
que estes objetivos estratégicos da organizagcado sejam alcancados, segundo Corréa

Gianesi, Caon, (2014), partem-se de alguns pressupostos:

Planejar os materiais comprados.

¢ Planejar os niveis adequados de estoques de matérias primas, semi
acabados e produtos finais no ponto certos.

e Programar atividades de produgao para garantir que os recursos produtivos
envolvidos estejam sendo utilizados, em cada momento, nas coisas certas e
prioritarias.

¢ Planejar as necessidades futuras de capacidade produtiva da organizacao.

e Ser capaz de saber e de informar corretamente a respeito da situagao

corrente dos recursos (pessoas, equipamentos, instalagdes, materiais) e das

ordens (de compra e producéo).
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e Ser capaz de prometer os menores prazos possiveis aos clientes e depois
fazer cumpri-los.

e Ser capaz de reagir eficazmente.

- Necessidades futuras: Ao enxergar o incremento de aumento de demanda a
capacidade sera o fator representativo, antes mesmo que a demanda aumente um
prazo sera estipulado para que o processo por um todo evolua naturalmente, pois
durante este tempo processos como de recrutamento, selegcdo, treinamento de
pessoas serao necessarios para ajustar todo o fluxo e para que nao afete seu cliente

final por falta de ajuste necessarios.

- Materiais Comprados: Utilizar métodos de sistema de informagao mais adequados
para que o MRP seja realizado adequadamente, estrutura de produtos cadastradas
adequadamente, pois para este nivel de atendimento requer certa exigéncia que nao
possa ter falhas, cada componente deve ser entregue no tempo certo e de acordo

com processo vai evoluindo.

- Niveis adequados de estoque: Realizar controles especificos para cada caso, cada
componente requer um tipo de acompanhamento, para cada caso utilizar de
meétodos onde classificados por similaridades a estratégia de organizagao ficara

mais facil para manter em equilibrio o estoque por um todo.

- Programar atividades de Produgdo: Para cada caso sera dado o devido
planejamento, cada processo sera alinhado para ndo conter riscos ao atendimento
do cliente, teremos casos onde temos prazos a ser cumpridos e casos onde o ciclo
produtivo € mais longo ou curto, de todas as formas o processo nao pode ser
rotacionado de forma desequilibrada, o sequenciamento tera que existir com

coeréncia e em equilibrio.

- Informacbes de recursos: A falta de informacdo e disponibilidade de recursos
dentro das empresas contribuem para uma ma realizagdo de estratégias provendo

negativamente o alcance dos objetivos pretendidos pelas empresas. Embora seja
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redundante, mas de extrema importancia a administracao de recursos, onde, como e
quando os recursos estarao disponiveis para os gestores sejam de vital importancia
segundo Corréa Gianesi, Caon, (2014), a falta de acuracia e atualizagdo das
informagdes disponiveis nos sistemas de informagdo das empresas € quase um
problema endémico no Brasil, geralmente mais sério e com consequéncias mais
graves do que seus gerentes créem. Segundo Corréa Gianesi, Caon (2014), um bom
sistema de administragdo mantera registros corretos sobre as composi¢cdes dos
produtos (listas de materiais e estruturas de produtos, que para evitar redundancia
de informagdes, serdo as mesmas listas e estruturas atualizadas e consultadas pela
engenharia) o fato de estas informagbes estarem corretas e atualizadas fara com
que sejam minimizadas as falhas de composi¢ao de produtos, que podem acarretar

defeitos.

- O cumprimento de menores prazos: Na projecdo ao cliente final de que seja
possivel a entrega no menor tempo possivel fluxos como os citados acima,
planejamento futuro, planejamento de materiais comprados, niveis adequados de
estoque, atividades de produgcdo bem programados e informagbes corretas da
situacdo do processo devem caminhar em plena harmonia ndo podendo existir
falhas, mas caso ocorra que se consiga contornar de forma que seja alcangado o
objetivo de forma controlada, o fato de prometer menores prazos requer confianca e
aptiddo nas informagdes, a dinamica que hoje as empresas passam o fluxo de
acompanhamento requer tempo e apoio de um bom sistema de informacéao.
Segundo Corréa Gianesi, Caon (2014), uma boa gestdo dos niveis de capacidade
produtiva comparados as necessidades de utilizacdo pode evitar superutilizagao de
recursos, um inimigo mortal do bom desempenho em tempos (tanto de velocidade

como confiabilidade de entregas).
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2.4 Gestao de Estoques

Alguns conceitos ja definidos para a gestao de estoque representam a forma
com a qual iremos iniciar o tempo de ressuprimento para cada item ou componente
a ser utilizado para a producao, elaborando o plano de produc¢ao identificamos que
tipos de componentes serdo comprados, fabricados em terceiros ou internamente,
pecas estas que serao consumidas internamente e n&do podem faltar para a
conclusao do trabalho, para o que processo siga constante sem interrupgdes,
segundo Corréa Gianesi e Caon (2014), em outras palavras, € preciso que sejam
definidos 0 momento do ressuprimento e a quantidade a ser ressuprida, para que o

estoque possa atender as necessidades da demanda. A Figura 4 ilustra esta ideia.

Figura 4 - Momento de Ressuprimento
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2.4.1 Ponto de Reposicao “Lote Econémico”

A forma mais orientada e padronizada para se obter uma projecao e para que
o planejamento conclua a programacgao adequada na compra ou para fabricagao dos
componentes, o ponto de reposi¢gdo com lote econémico equilibrado, parametros de
cadastros para cada item devem corresponder adequadamente ao ciclo de compra
e/ou producgado, desta forma o sistema operacional juntamente ao MRP, podera
auxiliar efetivamente ao processo de aquisicdo e produgdo dos componentes no
tempo certo e de maneira certa. Cada fornecedor tem seu tempo de ressuprimento,
ele necessita de um tempo especifico para que cada pega ou componente possa ser
processado e entregue conforme sua necessidade programada, as Figuras 5 e 6

ilustram modelos de ponto de reposigao:

Figura 5 - Modelo Tradicional do Ponto de Reposi¢ao
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Fonte: Ballou (2006)

Quando utiliza-se um padrdo de consumo mais estavel, que permita manter

uma constancia no sequenciamento, utiliza-se um padrao mais simplificado.



33

Figura 6 - Modelo Simplificado do Ponto de Reposi¢ao

Miv el
de
estogue

Tempa de
ress uprimento

>

Lote de rezsuprimento

A A4
N/ ternpo

Modelagem simplificadara, assumindo dem anda "d" constante

Fonte: Ballou (2006)

Segundo Ballou (2006), o controle de estoque por ponto de pedido,
presume que a demanda é perpétua e age continuamente sobre o estoque para
reduzir seu nivel.

Para um melhor entendimento, abaixo nas Figuras 7 e 8 identificamos modelos de
calculos para se encontrar pontos de reposi¢cao para adequar melhor o sistema de
armazenagem e quais tipos de custos envolvidos para dimencionar o tamanho do

lote para estocar.
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Figura 7 - Modelos de Calculos para o Ponto de Reposicéo
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Figura 8 - Custos Envolvidos

Custo totd de gerir
o sigtema & maior
para gualguer outro
tamanho de lote

¥

Custo de fazer pedidos CP

Nimero de Custo unitirio
pedidos feftos X por pedido (fixo)

L @

Demanda DA of

Tamanho de lote L

LE C ocorre gquando CA=CP

—LXCe - DA yor
2 L

2XDAXCE

LE

Ce

Custo de pedir

Laote Econdmico
[Tamanho de lote
gue minimiza custo
tatal)

Fonte: Ballou (2006)

Tamanho do lote



35

Segundo Corréa Gianesi e Caon, (2014), para determinados
parametros do sistema, pode-se adotar uma abordagem de custos.
Custos envolvidos:

Cf: custo fixo, ndo variavel mesmo alterando o volume solicitado.

Ce: Custo de estocagem, custo anual do item, inclue todos os valores
independentes de terem sidos pagos ou nao.

CA: Custo de armazenamento, multiplica o estoque médido, tamanho
do lote divide por dois, informado pelo sistema operacional da organizagao pelo
custo unitario.

CP: Custo de pedido: custo fixo de um pedido pelo numero de pedidos

ao longo do ano pela DA, demanda anual, dividido pelo tamanho do lote “L”.

2.4.2 Controle Agregado do Estoque

Quando sé&o iniciados os trabalhos diretamente ligados ao almoxarifado,
chega-se ao detalhamento de custo por parte de cada item empregado ao
armazenamento, ligado diretamente ao setor administrativo, a alta direcéo
geralmente se interessa ao grupo onde se reune os itens de maior valor agregado.

Generalizando e classificando por categorias os itens por grupos e ampliados,
ao invés de itens separados, seu controle acaba sendo mais seguro, porém mais
trabalhoso para o planejamento geral, com isso 0s processos coletivos de analise e
de controle de estoques geram mais valor e ganho de tempo para uma analise mais
eficiente. Segundo Ballou (2006), giro de estoque, classificagdo ABC de produtos e
agregacao de riscos sdo alguns dos métodos usados para controle agregado de

estoque.

2.4.3 Giro de Estoque.

O tipo de escolha para avaliagdo mais utilizada para se conseguir melhor
rendimento do setor de compras e suprimentos € o giro do estoque. Contudo as
relagdes do custo do produto a ser processado dentro de um periodo e o estoque

meédio no periodo podem chamar de rotatividade de estoque ou de turnover.
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Alguns costumam utilizar unidades fisicas nesta equacéo:

Equacgao 1 - Giro de Estoque

Custo da Mercadorias no periodo (R%)

Giro do Est =
tro ao Lstoque Estoque(a custo médio)médio no periodo (R$)

Segundo Machiline, 1981 é de vital importancia que o estoque, no designador,
seja valorizado da mesma base que o valor de custo da mercadoria a ser
consumida, no item predominante; ambos nao constam ICM, e/ou estdo
classificados com o ICM; n&o apresentam tributos de importacao, e/ou relacionam-se
com esses tributos; e/ou apresentam a mesma taxa de cambio.

Ainda segundo o0 mesmo autor, ao utilizar a equagao acima listada, utiliza-se
dela para equiparar-se os tipos de giros entre demais empresas, mostrando entre
elas alguns pontos de analogia ou semelhanga. Com isso, antes de poder realizar
qualquer comparacgao, se faz necessario montar um padrao de estoque para que se
consiga relacionar. No entanto para diversas empresas, € um pouco limitado o
estoque fisico presente dentro dos almoxarifes; para demais, algumas contém
estoque em transito, processo de antecipacdes a fornecedores, armazéns de
importacdes e/ou em obras que ainda estdo em andamento.

A algumas empresas, que deseja-se maximizar o giro dos estoques, 0
sistema de reconhecimento se faz necessario por um critério, ao qual € contrario a
percepcao fisica dos estoques. Mas para se obter a diminuicdo dos estoques o que
prevalece € o aumento de faltas. Seria de extrema necessidade, porém, concluir o
giro mostrando indices de faltas com a finalidade de presenciar algo de melhoria ou
falha na retencdo dos estoques e assim tentar identificar algo positivo ou algo
negativo. Portanto, a faixa de controle do giro deve estar bem alinhada com o
proposito, por exemplo, estoque de um a trés meses no maximo para cada item
relacionado no estoque da empresa.

Segundo Ballou (2006) pela especificagdo do giro de estoques a ser
alcancado, o investimento geral em estoque é controlado relativamente ao nivel de
vendas. E realmente atraente dispor de um intercambio entre o investimento em
estoque e o nivel de vendas; no entanto, a utilizagcdo do giro de estoques faz com

que os estoques variem diretamente com as vendas. Isto constitui uma
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desvantagem, uma vez que normalmente esperamos que os estoques aumentem a
uma taxa decrescente em fungdo de escala. Ha um prego a ser pago pela

simplicidade!

2.4.4 Revisao Continua

O conceito base de revisdo continua se assemelha ao lote econdmico
utilizado por compras, Q*; ponto para nova compra, ou , R; reabastecimento e
estoque minimo ou ,B; estoque de seguranga, Na figura 9 ilustrada conseguimos um
relacionar em ordem esta comparagdo de grandeza, também em qual regido de
conforto o estoque estd em operacdo, de forma precavida ou baseado
predominantemente no raciocinio abstrato. Na configuracdo desta figura
conseguimos avaliar o principio por intermédio do qual se estabelece uma relagao ou
uma comparacido importante do sistema, a informagdo de tempo “L”, tempo de

reposicao. Também conhecida como linha de ressuprimento.
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Prova-se, segundo Buffa, 1975, que o LEC “Lote Econémico de Compra”, Q*,
€ dado pela equacgao:

Equacgao 2 - Lote econdmico de Compra

2DP

o = /2%

onde:

D = demanda anual prevista (unidades);
P = custo administrativo da compra (R$)
C = custo da unidade comprada (R$);

| = taxa anual referente do estoque (soma do juros da taxaie abrange as
taxas de seguros, retencdo do estoque fisico, perca por itens obsoletos e com
vencimento por prazo de validade, que no geral globaliza sob a indicagao, ou seja, |
=i+ a).

A reposicédo “R” aloca-se acima do estoque, estoque minimo “B” nha mesma
correlagdo ao consumo médio, &, durante o tempo “L” (reposicéo), identificado de

d o consumo esperado médio diario:

Equacgao 3 - Ponto de Reabastecimento

R=u+B=L.-d+B

Ja para o estoque minimo, existem algumas maneiras, minimo quatro de
institui-lo, a mais utilizada e simplificada é definida arbitrariamente em termos de um
numero de dias de consumo, exemplo, 15 a 20 dias para materiais nacionais e 60 a

90 dias para internacionais, importados.
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A segunda opgao por (Sa Motta, 1979), ja seria prevalecer o B dentro do
orientado com as que se destina remediar. Se preferirmos melhorar o nivel de
servico para 100%, necessitamos manter a analise em conta sobre as piores
independente se verdadeira ou falsa para saber, o limite de aumento plausivel no
consumo frequente Ad, e o limite maximo de atraso relacionado do fornecedor, AL,
com a possivel estratégia em determinada ordem com que esses eventos seréo
obtidos:

Equacgao 4 - Estoque Minimo de Segurancga

B=L. -Ad+d- - AL + AL - Ad

Na equacéo, a informagao L ¢ 0 medida de tempo médio de ressuprimento

e d a demanda média consumo recorrente.
2.4.5 Revisao Periodica

Este sistema de revisdo né&o utiliza formularios onde se controla o item
armazenado “estoque”. Nao relaciona a situagdo entre dois periodos, o sistema
releva a informagcdo em contar o estoque a com frequéncia estipulada, intervalos
regulares e sempre no final de cada més. A cada contagem, realiza-se uma
necessidade similar a diferenca ambos do estoque desejado (chamado maximo “M”)
e o estoque real. A expressao do estoque que se separa € igual ou similar com a do

modelo de revisado frequente, mas o tempo estimado de protecéo se faz ser igual ao

total do tempo médio £ de reposigéo e do tempo de revisdo “R” (Buffa, 1979).
Equacao 5 - Estoque de Reserva
B=2/L+R)yo +d* .o’

O estoque em seu nivel mais alto esta relacionado ao estoque minimo onde

acrescentado a média de consumo durante o total somado entre os tempos para

ressuprimento e que foram revisados:



41

Equacao 6 - Estoque Maximo
M=(L+R)d+B

As expressdes acima identificam como funciona o sistema dentre algumas
circunstancias. Flexibilizando no gerenciamento do estoque, quando se tem variagao
dentro da demanda recorrente ou dentro do periodo, o fluxo do sistema este sistema
tem sua utilizagdo no comércio, onde a analise das oscilagbes sazonais s&o
melhores verificadas. Para a industria, além de utilizada sempre em pequenas
empresas, geralmente em produtos de venda a granel, estd se tornando mais
utilizada no gerenciamento dos produtos do tipo de maior relevancia no mercado
financeiro, maior valor agregado, tendo como variagdo a diminuicdo de tempo da
revisdo R, ja com os revezamentos periddicos, contagem frequentes, os parametros
que firmam a ordem de grandeza Q*, pois o gerenciador ndo tem total controle. A

formula para este sistema e controle de estoque médio é:

Equacgao 7 - Estoque médio (Sistema Periédico)
Estoque médio = % d+B,
(sistema peri6dico)

Equacgao 8 - Estoque médio (Sistema Continuo)

¥
Estoque médio = QZ + B
(sistema continuo)

2.5 Importancia e Classificagao do Estoque

Segundo Vendrame (2008), nos diversos tipos de operagodes, o estoque surge
porque as taxas de fornecimento nem sempre coincidem com as taxas de demanda.
Entretanto, a relacdo do estoque se faz necessario para que o processo nao
seja traumatizado “quebrado” devido a possiveis quebras de abastecimento ou
falhas de demanda. O estoque tem importancia se bem equilibrado na néo

interrupgao do sistema produtivo.
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Outro fator de certo valor agregado e ndo menos importante € saber se

adequar com a falta de habilidade em processar todos os itens simultaneamente,

gerando o estoque de ciclo, com as variagdes ja permanentes dentro do processo ou

de demanda o estoque de antecipacao tende a se adequar as necessidades e

controle de tempos decorridos do transporte na cadeia de suprimentos gerando

estoque no canal de distribuig&o.

Vendrame (2008) classifica os estoques da seguinte forma.

Estoques de matérias-primas (MPs): constituem os insumos e materiais
basicos que ingressam no processo produtivo da empresa. Sao os

itens iniciais para a producéo dos produtos/servicos da empresa.

Estoques de materiais em processamento ou em vias: também
denominados materiais em vias, sdo constituidos de matérias que
estdo sendo processado ao longo de diversas se¢cdes que compdem o
processo produtivo da empresa. Nao estdo nem no almoxarifado, por
nao serem mais MPs iniciais, nem no deposito, por ainda ndo serem

Pas (produtos acabados). Mais adiante serdo transformados em Pas.

estoques de materiais semi-acabados: Referem-se aos materiais
parcialmente acabados, cujo processamento esta em algum estagio
intermediario de acabamento e que se encontram também ao longo
das diversas se¢des que compdem o processo produtivo. Diferem dos
materiais em processamento pelo seu estagio mais avangado, pois se
encontram quase acabados, faltando apenas mais algumas etapas do
processo produtivo para se transformarem em materiais acabados ou

em Pas.

estoques de materiais acabados ou componentes: Referem-se a pecas
isoladas ou componentes ja acabados e prontos para serem anexados
ao produto. Sao, na realidade, partes prontas ou montadas que,

quando juntadas, constituirao o PA.
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e estoque de produtos acabados (Pas): Referem aos produtos ja prontos
e acabado, para vendas, cujo processamento foi completado
inteiramente e definitivo. Constitui o estagio final do processo produtivo
e ja passaram por todas as fases, como MP, materiais em

processamentos, materiais semiacabados, materiais acabados, e Pas.

2.5.1 Curva ABC

A expressao Curva ABC ou 80-20, é fundamentada no teorema do
economista Vilfredo Pareto, que na Italia, no século XIX, em um estudo realizado
sobre a distribuicdo de renda e riqueza, prestou atengdo e observou que parte de
uma pequena parcela da populagdo da época, 20%, continha a maior parte das
riquezas para a época, cerca de 80%, conforme Pinto (2002).

Seria uma classificacdo de materiais estatistica, baseada nos moldes do
principio de Pareto, que avalia quais materiais sdo ou serdo mais importantes para o
controle e classificando-os, verificando quantidade do estoque e qual o valor
agregado ao produto estocado. Diversos s&o os modelos para uso deste método de
classificagdo podendo ser utilizado para avaliagdo de clientes e fornecedores,
exemplo, os clientes que mais trazem retorno para a empresa, € para 0s
fornecedores que mais atendem aos pedidos dentro dos prazos e da qualidade
permitida, conforme Pinto (2002).

Segundo Pinto (2002), numa organizacao, a curva ABC é muito utilizada para
a administracdo de estoques, mas também € usada para a definicdo de politicas de
vendas, para o estabelecimento de prioridades, para a programagao de producgao,
etc.

Os recursos financeiros investidos na aquisicdo do estoque poderao ser
definidos pela analise e aplicagao correta dos dados fornecidos com a curva ABC.
(PINTO, 2002, p. 142).

Pozo (2010), afirma que o grande mérito do uso da curva ABC é a
classificagdo dos itens de estoque em critérios ou classes A, B ou C, em vista de
seus custos e quantidades.

Pozo (2010), afirma que, toda a sua acdo tem como fundamento primordial

tomar uma decisdo e acgao rapida que possa levar seu resultado a um grande
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impacto positivo no resultado da empresa. Assim, classificando em trés categorias

distintas:

Classe A: Grupos de itens com maior relevancia serao tratados de forma mais

rigorosa pelo setor responsavel administrativo.

Classe B: Grupo de itens intermediarios das classes A e C.

Classe C: Grupo de itens de menor relevancia, menos importantes, nao

deixam de ser importantes mas que nao precisam de uma atengao especial.

De acordo com Pozo (2010), a montagem da Curva ABC é realizada em

quatro passos, assim:

Inicialmente, a empresa devera levantar todos os itens, com os dados

de suas quantidades, precos unitarios e precos totais;

e O segundo passo € colocar todos esses itens em uma tabela em
ordem decrescente de precos totais e a somatéria total. Nesta tabela
deve constar as seguintes colunas: item, nome ou numero da peca,

preco unitario, preco total do item, preco acumulado e porcentagem;

e O passo seguinte é dividir cada item pela somatdria total de todos os

itens e colocar a porcentagem obtida em sua respectiva coluna;

e E por fim, a empresa devera dividir todos os itens em classe A, B e C,
de acordo com a prioridade e tempo disponivel para a empresa tomar

decisdo.
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Figura 10 - Curva ABC
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Fonte: www.scrib.com (2012)

2.5.2 Evolugao do Just In Time

O sistema Just in time, desenvolvido na Toyota Motor Company, no Japao,
por Taiichi Ono, trata-se de um método desenvolvido no combate ao desperdicio,
apds entendimento e expansdo deste conceito, esta filosofia é trabalhada por
empresas que querem manter um fluxo estavel de processo sem excesso de
desperdicios.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002), Just in time significa produzir
bens e servicos exatamente no momento em que s&o necessarios, ndo antes para
que nao formem estoque, e ndo depois para que seus clientes ndao tenham que
esperar.

Corréa e Gianesi (1993) esclarecem que Just in time é mais do que uma
técnica ou conjunto de técnicas de administracdo da produgdo, € uma filosofia

gerencial, na qual inclui aspectos de administragdo de materiais, arranjo fisico,


http://www.scrib.com/
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projeto de produto, gestdo de recursos humanos, organizagao do trabalho e gestéao
da qualidade.

Percebe-se com isso que no sistema Just in time, quando ha uma eventual
paralisacdo de um setor, todos os demais setores se envolvem para que a solugao
seja alcangcada o mais rapido possivel, isso amplia consideravelmente as chances
de que o problema seja resolvido sem prejudicar a produ¢do. Dessa forma todos os
problemas que nao sado percebidos no sistema tradicional tornam-se visivel no
sistema Just in time (SLACK, 2002).

Pozo (2004) acrescenta que o resultado do emprego de conceitos simples
para eliminar as perdas tem como principio o fluxo organizado de produgédo, bem
como parcerias com fornecedores, procedimentos de qualidade total e melhoria
continua de processos. Observa-se entdo que, nao apenas a reducado de estoques
auxilia na filosofia Just in time, mas também a melhoria de processos, parcerias com
fornecedores, layout, dentre outros.

A aplicagao adequada do sistema JIT leva a empresa a obter maiores lucros e
melhor retorno sobre o capital investido, decorrente de redugcédo de custos, reducao
dos estoques e melhoria na qualidade, que sdo os objetivos de todas as empresas
(SOUZA, 2006).

Segundo Martins e Laugeni (2006), os dez mandamentos do JIT sao:

e Jogue fora velhos e ultrapassados métodos de producéo;

e Pense em formas de fazé-lo funcionar — ndo porque ele nao ira
funcionar;

e Trabalhe com as condi¢des existentes — ndo procure desculpas;

e Nao espere a perfeicao — 50% esta muito bom no comecgo;

e Corrija imediatamente os erros;

¢ Nao gaste muito dinheiro em melhorias;

e A sabedoria nasce das dificuldades;

e Pergunte “por qué?” pelo menos cinco vezes até encontrar a
verdadeira causa;

e E melhor a sabedoria de dez pessoas do que o conhecimento de uma;

e As melhorias sao ilimitadas.
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Just in Time significa que, em um processo de fluxo, as partes corretas
necessarias a montagem alcangam a linha de montagem no momento em que sao
necessarios e somente na quantidade necessaria, afirma Ohno (1997).

Qualquer atividade que conglomerar e utiliza-se de recursos e € considerada
de agregacao de valor ao produto, fundamentalmente hoje € considerado um fator
de desperdicio. Estoques sejam em qualquer parte do processo nao sendo em
estado de matéria prima custam dinheiro e a cada agregagcao de valor acabam
ficando mais evidentes e relevantes aos custos agregados e gerando acumulo de
espaco, excesso de transporte interno, rejeicdes e reprocessamentos “retrabalhos”
hoje sao formas de prejuizo de tempo e dinheiro para a empresa, desperdicio este
que no futuro consequentemente devem ser bem desenhadas e eliminadas ou

reduzidas ao maximo, para ndo acarretar mais em prejuizo a empresa.
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3 ESTUDO DE CASO UNICO: UM ESTUDO DA CADEIA DE SUPRIMENTOS
VISANDO A MELHORIA CONTINUA NA ESTRATEGIA DE ESTOQUES DE UMA
INDUSTRIA

3.1 Empresa
A empresa BONFA Industrial Ltda é uma Industria de solugdes em Aluminio e
Aco, que produz para varios segmentos com a finalidade de produgao de perfis

extrudados, componentes e conjuntos em aluminio e ago para o mercado geral

3.2 Estudo de Caso Unico.

Com a constante procura pela melhoria continua nos processos, algo que
cada vez mais perpetua no cenario atual das empresas, com a presente finalidade
de melhorar seu atendimento e corrigir falhas sem desperdicio de modo que elas
possam vir a agregar valor e ndo desperdicio para seus clientes, a empresa em
estudo, por meio das ferramentas das metodologias de JIT, inicia um processo de
introducao ao processo com a finalidade de adequacao dos estoques, analisando os
motivos aos quais existem excessos de estoque para itens sem pedidos de venda.

Como nado existia uma previsdo de obsolescéncia dos itens pelo
departamento comercial, as programacdes tinham uma previsdo de vendas mensal e
anual, e, com base nos historicos, as programacgdes eram realizadas continuamente,
sem que um controle diretamente com o cliente fosse realizado conservando-se

sobre prazos de corte para a producéo.

3.2.1 Aplicagao JIT

Para este processo optou-se pela ferramenta JIT, metodologia de melhoria
continua dos processos, que por objetivo da-se ao mecanismo de redugdo de
estoque, “abrindo o leque de informacbes” para descobrir problemas, antes

camuflados em meio ao excesso, acumulo de estoque ao longo do processo.
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3.2.2 Analise dos dados
Apos levantamento sobre a acuracidade do estoque no periodo de 2014 a
julho de 2017, conseguiu-se diminuir a variagao de -19,12% para -1,18% no periodo,

vide Tabela 1 e Grafico 1 a seguir.

Tabela 1 - Variagao de Estoque

Estoque Variagao %
2014| RS 2.779.049 |-RS$ 531.303 -19,12%
2015| RS 2.563.240 |-RS 212.778 -8,30%
PP | jun/16| RS 2.331.991 |-RS$ 88.552 -3,80%
dez/16| RS 1.825.257 |-RS 18.144 -0,99%
jul/17| RS 2.462.809 |-RS 28.982 -1,18%

Fonte: Elaborado pelo autor

Grafico 1 - Acuracidade do Inventario
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Fonte: Elaborado pelo autor.

Este grafico mostra a evolugao para o periodo apresentado na tabela 1, que
vai de 2014 até julho de 2017 descriminando as varia¢des de inventario , onde com
a proposta de redugéo e controle implementada pelo modelo de JIT conseguiu-se
diminuir significativamente o valor agregado de estoque e a variagao por erros no
controle que antes era realizado de forma incoerente com o que a empresa busca,
mantendo uma maior eficiéncia na proposta de reduzir e de se manter mais preciso

junto ao que o sistema precisa se manter.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Estes melhores resultados de acuracidade de estoques foram alcangados
com base nas apuragoes item a item e controle mais eficiente sobre as entradas e
saidas dos itens da fabrica, diminuicdo dos lotes processados, e diminui¢do de lotes
de programacbes de matérias primas, programando o necessario para o
abastecimento e processamento do maximo de 15 dias uteis.

Hoje, todo o processo esta voltado para a diminui¢édo do estoque acima de 90
dias, conforme Grafico 2 a seguir, listou-se, em percentual, a evolugdo do estoque
desde o inicio do ano até julho, onde claramente percebe-se a redugédo deste
estoque, o qual é composto por itens de subcontratos onde, até o0 momento, nao
conseguiram identificar um tipo de lote econémico para que o volume seja adequado
ao processo.

Com a evolugédo e aumento da carteira dos clientes no periodo do segundo
semestre esta projeg¢ao tende a diminuir, delimitando-se ainda mais a margem na

busca pela reducéo.

Grafico 2 - Evolugédo no Controle de Estoque
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Fonte: Elaborado pelo Autor.
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No intuito de se buscar sempre a melhor eficiéncia dos equipamentos, fazer
com que os fluxos sejam os mais continuos possiveis dentro do processo, hoje ha a
necessidade de priorizar o fluxo de materiais para que o equilibrio seja feito. A
estabilidade da demanda que ainda nao temos devido as oscilagdbes do mercado
tentem a manter o cenario um pouco instavel, mas por uma abordagem mais
tradicional a resposta é sim para alguns motivos que pressupomos para uma boa
implementacao da ferramenta JIT no processo.

Outro ponto interessante para esta implementagao foi a redugéo do estoque
em dias, onde para o periodo de 2015 até o periodo de junho de 2017 conseguimos
reduzir consideravelmente o periodo em que nosso estoque permanece parado
saindo de 2015 com estoque acima de 90 dias para junho de 2017 com o estoque

abaixo de 51 dias, vide Grafico 3.

Grafico 3 - Estoque parado em dias
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Fonte: Elaborado pelo Autor

O Grafico 3 apresenta o periodo de 2015 a junho de 2017, informando
objetivamente o volume de estoque em dias em cada periodo e demonstra
significativa redugao de volume no periodo, fruto da busca incessante por melhorias

continua com a finalidade de manter os volumes cada vez mais equilibrados.
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5 CONCLUSAO

Os estoques sao, e, continuaram sendo, em demasia, um grande desafio e
investimento de grandes empresas sejam no capital ou no canal de suprimentos.

Um bom equilibrio significa um trabalho de acompanhamento e uma boa
gestdo para manté-los no nivel desejavel para que se processem de forma coerente
os produtos sem ser redundante, mais o que de possivel consiste em conjunto e em
um equilibrio de custos diretos e indiretos, também atribuimos parte deste equilibrio
a um bom planejamento, assegurando que as informagdes estejam no mesmo nivel
de seguranga que 0 processo em Si precisa.

A analise junto ao cliente dos itens com saldos no estoque, itens acabados,
semi acabados e de matéria prima que se tornaram obsoletos no estoque
procuramos destinar aos recursos de reposicdo antes que sejam realmente
destinados a sucata, assim gerando rotatividade e espago fisico para criar novas
possibilidades de controle para manter o estoque dentro do tempo desejado abaixo
de 30 dias de consumo.

As diversas metodologias sejam de planejamento, controle sistemas de
fluxos, puxadas, empurradas que serao conduzidas pela forte demanda conforme
comentado. Mas também incluindo alguns métodos quantitativos e qualitativos
matematicos especificos apresentaram exemplos de controles variados e para varios
tipos de circunstancias, sejam elas do modelo de certeza ou incerteza e/ou da
demanda por prazo de entrega, relacionando com padrdes de demanda sazonal
e/ou perpétuo, serdo constatados que existem estoques em passagens por etapas
de multiplos e unicos, fixos e em transito, mas todos giram na mesma diregcao
buscando uma s6 finalidade que sera o entendimento do fluxo do processo e com o
entendimento deste fluxo vocé conseguira adequar o melhor método de controle

para que o seu processo atinja um nivel de gerenciamento ideal.
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