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1 1NTRODUGAO

Em um mercado cada vez mais globalizado, as empresas estdo sofrendo
enormes transformacgoes: constantes fusées, instabilidade econdémica e tributaria em
alguns paises, mudancas de mercados; concorréncia em nivel mundial,
consumidores mais exigentes, requisitos de seguranga mais severos, entre outras
mudangas.

Para superar todos esses fatores e acima de tudo ser mais competitiva e
gerar lucros, € necessario que a empresa esteja cada vez mais organizada, com
processos bem definidos, informacdes claras e acima de tudo, com profissionais
capacitados e treinados para tomarem decisdes que satisfagcam aos clientes, antes
que a concorréncia o faga.

Para que seja possivel obter resultados com credibilidade, necessita-se de
acOes planejadas para atingir um alto grau de confiabilidade nas atividades
empresariais.

Estas agbes compdem-se de procedimentos adequados as atividades
executadas, que devem servir de guia operacional e também como meio de
verificagdo, para certificar que cada atividade seja desenvolvida de acordo com
esses mesmos procedimentos.

Neste projeto, o tema principal é a gestao de estoque. Estoque pode ser
entendido, de forma generalizada, como todo material ou mercadoria que as
empresas armazenam para seu proprio uso ou para transformar em produtos para
venda.

O gerenciamento dos estoques € de grande importéncia, sobretudo porque
os estoques significam custos e 0 aumento de custos contribui para diminuir a
competitividade das empresas.

Estoques elevados e precariamente administrados séo fatores que oneram o
preco final dos produtos, bem como uma aplicagdo indevida do capital de giro das
empresas. A competitividade das empresas no mundo globalizado exige uma correta
manutengao desse ativo.

A gestdo de estoques € ponto fundamental para qualquer empresa que
deseja ser competitiva no mercado atual. Comprar em grandes quantidades ndo €



garantia de resultados positivos, o importante é que os niveis de estoque estejam
alinhados com a demanda para que ndo existam faltas e/ou estoque parado, o que
gera custo desnecessario.

Problemas relacionados a gestdo de estoque afetam grande parte das
empresas brasileiras, em muitos casos a causa nd3o ¢é estrutural ou por
procedimentos, mas sim cultural.

Nos periodos de alta inflagdo no Brasil criou-se a "cultura da inflagéo”, ou
seja, fazer estoques cada vez maiores era necessario para absolver a absurda
desvalorizagdo da moeda. Mesmo depois de a inflagdo estar “controlada” no Brasil
ainda existe empresas que trabalham com niveis exorbitantes de estoque, com
alguns produtos parados ha anos, o que significa dinheiro parado e espaco fisico
diminuido.

Outro ponto importante na gestdo de estoques € o relacionamento com
fornecedores e clientes internos. Toda a cadeia de suprimentos deve trabalhar em
harmonia, é necessario criar esta conscientizagdo. A comunicagdo entre as partes
sempre sera fundamental.

Diante do exposio, o objetivo deste projeto é entender melhor o
funcionamento do setor de estoque de uma central de equipamentos de uma
empresa do ramo de construgdo civil e propor melhorias para um melhor
funcionamento do setor.



1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo Geral

O objetivo deste projeto € desenvolver um modelo de melhoria dos
processos do setor de estoque de uma central de equipamentos através de

ferramentas da qualidade.

1.1.2 Obijetivos Especificos

- Entender o funcionamento do setor de estoque de uma central de
equipamentos;
- Apresentar diagnéstico da situagdo da empresa;

= Sugerir um modelo de gestdo de estoque adequado a empresa.

1.2 JUSTIFICATIVA

A proposta deste projeto, além de ser uma exigéncia para a conclusdo do
curso de especializagdo em Gestdo da Qualidade, € demonstrar a aplicabilidade de
teorias e ferramentas associadas a questdo da qualidade na gestdo de estoque de

uma central de equipamentos.



1.3 METODOLOGIA

Este estudo esta fundamentado em dois critérios basicos: quanto ao fim — &
do tipo investigacdo explicativa e aplicada. Explicativa, porque objetiva esclarecer de
que forma a adogdo de um modelo pode contribuir para a um controle eficiente e
eficaz do nivel de estoque. Aplicada, porque busca propor uma alternativa para o
problema dos estoques.

Quanto ao meio, ele é do tipo de campo, documental e bibliografica. De
campo, por se tratar de dados coletados no local onde ocorre o fenémeno através de
entrevistas com pessoas ligadas diretamente ao processo. Documental, pois fara
uso de documentos da empresa em estudo. Bibliografica, por buscar na literatura a
elucidagao do fenémeno em estudo.
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2 REVISAO TEORICA

2.1 DEFINICAO DE ESTOQUE

FILHO (2006) definiu que estoques sédo todos os recursos disponiveis em
um determinado momento, que uma empresa pode utilizar para dar origem a um
bem.

FERNANDES (1981) definiu, de forma generalizada, que estoques podem
ser entendidos como uma certa quantidade de itens disponibilizados de forma
constante e renovados, permanentemente para produzir lucros — gerados pelas
vendas e servigos — que permitem a continuidade do processo produtivo.

Para BALLOU (2001), estoques sdo pilhas de matérias-primas, insumos,
componentes, produtos em processo e acabados que estdo distribuidos por toda a
cadeia logistica e producado da empresa.

Segundo CORREA (2001), estoques sdo actmulos de recursos materiais
entre fases especificas de processos de transformacio.

2.2 TIPOS DE ESTOQUE

Estoque Minimo ou de Seguranca
Estoque minimo, também chamado de estoque de seguranca é a quantidade
minima que deve existir em estoque, que se destina a cobrir eventuais
retardamentos no ressuprimento, objetivando a garantia do funcionamento
ininterrupto e eficiente do processo produtivo, sem risco de faltas.
Entre as causas que ocasionam estas faltas, pode-se citar as seguintes:
6scilag6es no consumo; oscilagdes nas épocas de aquisi¢cdo, ou seja, atraso no
tempo de reposi¢do; variagdo na quantidade, quando o controle de quantidade

rejeita um lote e diferencgas de inventario.
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A importdncia do estoque minimo ou de seguranga € a chave para o
adequado estabelecimento do ponto de pedido. Entretanto, ha uma grande
dificuldade em determinar o estoque minimo/seguranga com exatiddo, dada a
variedade de fatores, como maior ou menor velocidade na razdo de consumo; a
variagdo na freqiiéncia com que a pega é requisitada no almoxarifado; falha no
abastecimento do fornecedor.

A determinacdo do estoque minimo pode ser feita através de fixagdo de
determinada projecdo minima, estimada no consumo, e caiculo com base estatistica.
Nestes casos, parte-se do pressuposto de que deve ser atendida uma parte do
consumo, isto &, que seja alcangado o grau de atendimento adequado e definido.

Esse grau de atendimento, nada mais &, que a relagdo entre a quantidade
necessitada e quantidade atendida.

Estoque Médio

O estoque médio corresponde a média dos itens estocados num periodo de
tempo.

Sua utilizagdo é muito util na avaliagao financeira do estoque.

Estoque Maximo

E o resultado da soma do estoque de seguranga mais o lote de compra.

O Estoque maximo é um valor suficiente para suportar variagbes normais de
estoque em face da dindmica do mercado, deixando margem que assegure, a cada

novo lote, que o nivel maximo de estoque ndo cresga e onere os custos de
manutengao de estoque.
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2.3 CLASSIFICACAO DOS ESTOQUES

Segundo FILHO (2006), existem diversas classificagbes dos estoques. De
acordo com a natureza dos produtos fabricados, das atividades da empresa, os

estoques recebem diferentes classificacées, séo elas:

Estoque de produtos em processo:
FILHO (2006) define o estoque de produtos em processo como sendo os
artigos solicitados necessarios a fabricacdo ou montagem do produto final, que se

encontram nas varias fases de produgéo.

Estoque de matéria-prima e materiais auxiliares:

Esse tipo de estoque requer alguma forma de processamento para ser
transformada em produto acabado. A utilizacdo é diretamente proporcional ao
volume de produgéo.

Segundo FILHO (2006), nestes estoques sdo encontrados materiais
secundarios, como componentes que irdo integrar o produto final. Sdo usualmente
compostos por materiais brutos destinados a transformacao.

Estoque operacional:

E um tipo de estoque destinado a evitar possiveis interrupcdes na produgdo
por defeito ou quebra de algum equipamento. Neste tipo de estoque, estao inseridos
todos os itens ndo regularmente consumidos pelo processo produtivo. E constituido
por lubrificantes ou quaisquer materiais destinados & manutengéo, substituicdo ou

reparos tais como componentes ou pegas sobressalentes.

Estoque de produtos acabados:
E o estoque composto pelo produto que teve seu processo de fabricagdo
finalizado e estdo em condigbes de serem vendidos. Em empresas comerciais é

chamado de estoque de mercadorias.
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Estoque de materiais administrativos:
FILHO (2006) o define como sendo o estoque formado de materiais
destinados ao desenvolvimento das atividades da empresa e utilizados nas areas

administrativas da mesmas, tais como, impressos, papel, formularios, etc.

2.4 COMPONENTES QUE AUXILIAM NA TOMADA DE DECISAO

CHOPRA e MEINDL (2003) identificam componentes que auxiliam na
tomada de decisdes relacionadas a estoques para criar uma cadeia de suprimentos
mais responsiva e eficiente, sdo eles:

Estoque ciclico: média de estoque utilizada para atender demanda entre
reabastecimentos. O tamanho do estoque ciclico é o resultado da produgéo ou da
compra de material em grandes lotes.

Estoque de seguranga: estoque mantido para combater a incerteza, € uma
precaugéo no caso de a demanda exceder as expectativas.

Estoque sazonal: estoque criado para combater a variabilidade previsivel
da demanda. As empresas que adotam o estoque sazonal o fazem em periodos de
baixa demanda, armazenando-os para os periodos de alta demanda, quando nao
terdo a capacidade de produzir tudo o que é pedido. A escolha basica a ser feita na
determinacdo sobre a quantidade de estoque sazonal a ser mantido reside no
equilibrio entre o custo de armazenamento de estoque sazonal adicional e o custo

de ter uma taxa de produgdo mais flexivel.
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2.5 OBJETIVOS DA GESTAO DE ESTOQUES

Segundo FILHO (2006), a gestdo de estoques abrange uma série de
atividades que vao desde a programacao e planejamento das necessidades de
materiais em estoque, até ao conirole das quantidades adquiridas, com o intengéo
de medir a sua localizacdo, movimentagdo, utilizagdo e armazenagem desses
estoques de modo a responder com regularidade aos clientes em relagdo a pregos,
quantidades e prazos.

Dentre os principais objetivos da gestdo de estoques, FILHO (2006) cita os
seguintes:

« Eliminar estoque de materiais defeituosos, inoperacionais, ou em excesso;

« Manter a disposic¢ado dos utilizadores os artigos de material quando ocorrer
a procura;

« Garantir o abastecimento constahte de materiais necessarios a empresa,
pelo conhecimento dos dados necessarios para as previsdes de procura (consumo);

« Providenciar a reposicdo a um custo minimo de aquisicdo e posse e
controlar e conhecer os niveis de estoque existentes;

« Manter os investimentos em estoque no nivel mais econémico possivel,
considerando as capacidades de armazenamento e as possibilidades financeiras.

A programacgédo e planejamento, segundo FILHO (2006), sdo as atividades
relativas & definicdo dos modelos necessarios a utilizagdo de técnicas estatisticas,
aplicaveis as previsdes de necessidades e a gestdo de estoques da empresa, dentro
de uma producao e programacio de vendas previamente estabelecidas.

Para FILHO (2006), o controle é a etapa executiva responsavel pela
atualizacdo e recolha, dos dados de movimentacdo que voltam a alimentar o
processo de gestdo de estoques, e que faz com algumas decisGes sejam tomadas
em funcdo de uma série de pardmetros anteriormente estabelecidos.

Para SA (1985), o controle de estoques tem finalidades administrativas e
contabeis; administrativas no sentido de administra-lo e contabeis na preocupagéo
de evitar superinvestimentos, subinvestimentos, inadequacgéo ao prego de aquisi¢do
e informacges para levantamentos de custos.

Para FERNANDES (1981) o principal problema dos estoques esta no

equilibrio entre as necessidades da produgdo e do consumo e as exigéncias de
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capital de giro. Sendo assim o objetivo basico do controle de estoques € evitar a
falta de material cuidando para n&do gerar estoques excessivos as reais
necessidades da empresa.

Segundo CHOPRA e MEINDL (2003), a grande escolha a ser tomada é
entre responsividade e eficiéncia, ou seja, estoques altos tornardo a empresa mais
responsiva aos clientes ao passo que o estoque adicional reduz a eficiéncia. Sendo
assim, a gestdo do estoque pode ser utilizada como fator-chave para atingir o nivel
de responsividade e de eficiéncia estabelecidas como alvo na estratégia competitiva.
Para eles, o estoque tem uma participacdo crucial no apoio a estratégia competitiva
da empresa, pois se a estratégia da empresa exige alta responsividade, o estoque
alto pode ser a solugdo. Mas se a estratégia tiver como meta custos baixos, entdo o

estoque devera ser reduzido.

2.6 METODOS DE GERENCIAMENTO DE ESTOQUE

Os objetivos do gerenciamento de estoques sdo essencialmente, planejar o
estoque, as quantidades de materiais que entram e saem, as épocas em que
ocorrem as entradas e saidas, o fempo em que decorre entre essas épocas e 0s
pontos de pedido de materiais.

Existem diversos métodos de gerenciamento de estoque, cada qual com
suas caracteristicas. A escolha de um destes métodos esta atrelada a necessidade
e realidade da empresa.

2.6.1 Just-in-time (JIT)

Segundo BALLOU (2001), just-in-time é uma filosofia de operagdes que teve
inicio no Japao e tem o objetivo de dispor os bens certos, no lugar certo, no tempo
certo.

Para que isto aconteca é necessario um planejamento e controle da

produgdo bem definido além de ter poucos fornecedores e transportadores com
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relacionamentos proximos. Os fornecedores precisam saber com antecedéncia todo
o planejamento de produgdo de seu cliente para que, a tempo e hora, produzam e
enviem os bens para que cheguem no momento de sua utilizagdo.

Um dos principais beneficios do just-in-time é sem duvida a eliminagdo de
perdas. Toda perda com tempos de espera, producdo em excesso, refugos,
retrabalhos, inspegao, controle de qualidade, movimentacao de material, precisa ser
eliminada.

Para que o JIT funcione com sucesso, & necessario estreitar o
relacionamento com os fornecedores e promover mudangas como:

o Contratos de longo prazo;

« Demandas previsiveis, com solicitacdes previsiveis;

« Tempos de entrega curtos e garantidos;

» Proximidade dos fornecedores com clientes, inclusive fisica;
» Diminui¢ao do numero de fornecedores e burocracia;

« Menores niveis de estoque.

2.6.2 Fluxo Descontinuo de Material

Esse sistema & conhecido como o método de empurrar estoque. O fluxo de
material € empurrado ao longo do processo pela fabrica até a distribuicdo, para
suprir clientes. Esse sistema descontinuo comega com a previsao de vendas, que é
a base para os programas de produgdo, os quais sdo convertidos para os planos de
compras.

Segundo BALLOU (2001), este método é apropriado quando as quantidades
da producgao ou da compra excedem as necessidades dos estoques a curto prazo.

O problema do fluxo descontinuo de material € que ele s6 é vantajoso
quando os lotes econOmicos de produgdo ou compra sdo superiores aos
necessarios em curto prazo, 0 que nem sempre ocorre.

A maior fragilidade deste sistema € a necessidade de manter estoques
substanciais, o que pode ser potencializada quando a empresa mantém varios
depositos espalhados.
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2.6.3 Ponto de Reposicao

Para CORREA (2001), o método de ponto de reposigdo consiste em toda
vez que um item é retirado do estoque, verifica-se a quantidade restante. Se esta
quantidade for inferior a quantidade predeterminada (chamada ponto de pedido ou
de reposi¢ao), gera-se um pedido com determinada quantidade chamada de lote de
ressuprimento. O tempo que o fornecedor leva para entregar o pedido chama-se
tempo de ressuprimento.

A finalidade do ponto de reposicdo € dar inicio ao processo de
ressuprimento com tempo suficiente para ndo ocorrer falta de material.

Este método, também conhecido como método do estoque minimo, objetiva
otimizar os investimentos em estoque e cuida de balancear a relagdo entre estoque
elevado (maior custo de manutengao) e estoque baixo (risco de perda de vendas).

No ponto de reposi¢do a quantidade é fixa e o periodo é variavel. Sendo
assim, podem ocorrer varios pedido em momentos diferentes. Isto pode implicar em
perda de vantagem associada a descontos para grandes volumes de compra ou de
transporte.

Este método funciona bem para itens individuais e apresenta desvantagens
quando mais de um item & comprado de um mesmo fornecedor.

2.6.4 Reposigao Periddica

O método de reposicdo periédica, ou revisdo periddica, € o método de
quantidade variavel e periodo fixo.

CORREA (2001) define o funcionamento do método como: periodicamente
verifica-se 0 nivel de estoque de um item e baseado na quantidade encontrada,
determina-se a quantidade a ser ressuprida, de acordo com o nivel de estoque
predeterminado. Neste caso, o estoque maximo de cada item € definido pela
empresa e quando um pedido de ressuprimento € emitido, a quantidade a ser
comprada é calculada como a diferenga entre o estoque maximo e o nivel do
estoque do item no momento da revisao.

Para CORREA (2001), o método de reviséo periodica é mais facil e barato
de operar do que o método de ponto de reposicao, visto que nédo exige a verificagdo
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do saldo do estoque a cada movimentacdo e ndo assume que a demanda seja
constante. Mas por outro lado, este método exige niveis de estoque de seguranca

mais altos.

2.6.5 Curva ABC

Os metodos de gerenciamento de estoques apresentados nos itens
anteriores podem ser aplicados a qualquer item do estoque e cada item sera
controlado com base na mesma disponibilidade desejada. Porém tanto o capital
investido como os custos operacionais podem ser diminuidos se entendermos que
nem todos os itens estocados merecem a mesma atencao.

O método da curva ABC atende a este proposito. Este método é um dos
antigos e conhecido e baseia-se no raciocinio do Diagrama de Pareto, em que nem
todos os itens tém a mesma importancia e a atencdo deve ser dada para os mais
significativos.

Este método é conhecido também como Curva 80-20, isto porque, segundo
CORREA (2001), muitas vezes 20% dos itens em estoque sdo responsaveis por
aproximadamente 80% do valor de uso total dos itens de estoque.

Ainda seguindo o raciocinio de CORREA (2001), na regido classificada
como A, aparecem 0s poucos itens que sdo responsaveis por grande parte do valor
de uso total. E nesta regido que a empresa deve dar atengdo especial para controlar
os estoques, pois 0s beneficios serdo muito maiores que controlar os estoques dos
itens C, que sdo muitos itens que representam um valor muito baixo.

Para calcular a representatividade de cada item em estoque e classifica-lo
como A, B ou C, basta multiplicar o consumo anual de cada um por seu respectivo
custo. Em seguida, lista-los em ordem decrescente de valor e calcular o percentual

relativo de cada item em relagdo ao custo total do estoque (100%).
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2.6.6 Fluxo Continuo de Materiais

Este método comegou com o conceito do Just-in-time, que foi introduzido
originalmente pela Toyota na fabricagdo dos seus carros porém a medida que as
caracteristicas e filosofias do Just-in-time foram sendo refinadas e difundidas, ele
tornou-se o que € hoje, descrito como o enfoque do fluxo continuo de materiais ou o
método de puxar estoque.

Neste sistema, as previsbes de vendas para médio e longo prazo sao
utilizadas para planejar as necessidades de compras e devem refletir a sazonalidade
da demanda.

Estoques de produtos acabados e estoques de seguranca sdo evitados tanto
quanto possivel, pois a producdo acorre com base na demanda real. Porém um
pequeno estoque pode ser produzido contra a previsdo servindo de estoque
regulador para facilitar o transporte e reduzir custos.

Neste método, devido a auséncia dos estoques de seguranca e dos niveis
baixos de estoque, a informagdo flui mais rapidamente e as relagdes com

fornecedores passam a tomar forma de parcerias.

2.6.7 Fluxo Sincronico de Materiais

No método do fluxo sincronizado, a producdo e a distribuicdo se tornam
integradas por meio do uso da tecnologia da informagdo. O fluxo de materiais é
balanceado de uma s6 vez ao longo do processo de compras, produgdo e
distribuicdo por meio de um sistema automatizado de gestdo de materiais. Este
sistema fornece um fluxo sincronizado de informagdo que atualiza simultaneamente
e instantaneamente todas as partes envolvidas: fornecedores, fabricas, estoque
regulador e distribuigao.

A demanda real do cliente d4 inicio ao processo, porém o ciclo de material €

balanceado e a informagdo sobre a necessidade de material, seja ele de produto
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acabado ou matéria-prima, flui para todos os envolvidos paralelamente e ndo em

série. Este enfoque fornece uma resposta mais rapida a mudangas do mercado.

2.7 SISTEMA DE AUTOMACAO

2.7.1 Histérico da Automagéao no Brasil

Tudo comegou em 1983 quando a Secretaria Especial de Informatica — SEl,
convocou empresas do comeércio para discutir as necessidades do setor com relagdo
a automagéao comercial. Desta reunido surgiu uma comisséo, a CEAOC — Comisséao
Especial para Automacédo das Operagdes Comerciais. Faziam parte da comissao
representantes da Associagdo Brasileira de Supermercados — ABRAS, da
Associagéo Brasileira de Distribuidores Atacadistas de Produtos Industrializados -
ABAD e da Confederacgédo Nacional de Diretores Lojistas — CNDL.

A partir de entdo os integrantes da CEAOC decidiram criar uma associagao
que assegurasse a legitimidade e a legalidade do processo de automagdo: a ABAC
(Associacao Brasileira de Automacéo Comercial).

A ABAC foi constituida oficialmente em 8 de novembro de 1983.

Em junho de 1984, com a reunido de empresarios e executivos da indUstria
e do comércio interessados no desenvolvimenio do processo de automacao, a
ABAC realizou o seu primeiro congresso a nivel nacional. Nesse encontro chegou-se
a conclusdo de que era primordial a implantagdo do Codigo Nacional de Produtos
(cédigo de barras) no Brasil.

Apresentada ao governo, a recomendacao foi transformada em lei (Decreto
90.595, de 29 de novembro de 1984) e em 12 de dezembro de 1984 era publicada a
Portaria 143 do Ministério da Indastria e Comércio, conferindo a4 ABAC a
responsabilidade de orientar e administrar a implantagcdo do Codigo Nacional de
Produtos no pais.

A ABAC foi nomeada pela GS1 com sede em Bruxelas, Bélgica, como a

Organizagao de Numeragao no Brasil, passando a chamar-se GS1 Brasil.
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2.7.2 Codigo de Barras: Conceito e Implantagdo

O codigo de barras é um conjunto de barras negras e verticais, com
diferentes espessuras, impresso numa embalagem, para identificagdo do produto
nela contido. Além das barras, também é composto por nimeros que séo definidos
de acordo com a classificagdo dos produtos, servigos, pais, fornecedores, entre
outros.

Os codigos de barras permitem a captura automatica dos dados em cada
ponto automatizado, onde um item for movimentado. Geralmente, sdo aplicados no
processo de producdo na fabrica e podem estar pré-impressos junto com outras
informagdes na embalagem, ou ainda serem aplicados por meio de uma etiqueta
afixada sobre o item na linha de producéo.

A identificacdo e aplicagcdo do cddigo de barras de itens comerciais
possibilitam a automacdo por meio de arquivos de consulta de pregos, do
recebimento de produtos, gestdo de estoque, recolocacdo automatica de pedidos,
analise de vendas e uma ampla gama de outras aplicagdes de negocios.

Abaixo segue um modelo de cédigo de barras que geralmente é impresso na
embalagem dos produtos.

Exemplo de um codigo de barras EAN-13:

theoessT 410018

FIGURA 1 - EXEMPLO DE CODIGO DE BARRAS - FONTE: EAN BRASIL, 2005.
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2.7.3 Leitor de Cddigo de Barras

O leitor de cddigo de barras ou scanner, € um equipamento 6tico que faz a
leitura das barras impressas sobre uma superficie plana.

Um feixe de laser faz a varredura da superficie e converte as informagdes
para uma codificagdo binaria decodificando a informagdo contida no cédigo de
barras. Os leitores transformam o coédigo de barras em uma linguagem que o
computador entenda e possa processar, buscando num banco de dados as
informagoes relativas ao produto, como: preco, descri¢do, apresentacgao etc.

Ainda registra a compra e procede a baixa no estoque, entre outras
operagdes possiveis. Os leitores podem ser portateis ou fixos.
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3 AEMPRESA

Em 1976 na capital mineira, Belo Horizonte, foi criada na empresa Cimento
Caué uma divisdo destinada a prestar servicos de engenharia de concreto na area
de construco civil.

As operacdes foram iniciadas com uma central dosadora, 15 caminhGes
betoneira e 40 funcionarios.

Hoje, a Mix Concreto esta presente em quase todos os estados brasileiros,
com mais de 1.000 equipamentos, uma capacidade de entrega de mais de 4 milhdes
de metros cubicos de concreto por ano e mais de 120 centrais dosadoras. Além
disto, esta presente nos Estados Unidos com uma filial na Flérida desde 1989.

Entre as obras atendidas pela empresa podemos citar a construgdo da
fabrica da Audi — VW no Parana, metrdés de Sao Paulo, Brasilia e Rio de Janeiro, a
fabrica da Mercedes Benz em Minas Gerais, o0 Rodoanel, entre outras inimeras.

Em 2005, a Mix Concreto comprou 18 filiais de uma empresa concorrente na
regido sul do Brasil, passando entéo a ter filiais no Parana, Santa Catarina e no Rio
Grande do Sul.

Como a manutengdo dos equipamentos é feita pela equipe da prépria
empresa, com a compra destas filiais no Sul surgiu a necessidade de uma ter uma
equipe de manutenc¢ao na regido para garantir o bom funcionamento da frota local,
dando suporte técnico e implementando planos de revisbes preventivas nestas
filiais.

Foi entdo que em juiho de 2006 a Mix Concreto criou em Curitiba — PR uma
central de equipamentos que € responsavel pela manutengdo mecéanica, reforma e
pintura dos equipamentos das filiais do Sul do Brasil.

Hoje esta central de equipamentos é responsavel pela manutencdo de 210
equipamentos distribuidos em 10 filiais no Parana, 6 em Santa Catarina € 6 no Rio
Grande do Sul. Ela conta com 22 funcionarios trabalhando em Curitiba e 10 de apoio
espalhados pelas filiais.
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3.1 ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

A empresa conta com 22 funcionarios atuando na central de equipamentos,
distribuidos nas fungdes conforme o organograma abaixo.

A empresa n&o tem plano de carreira definido e néo faz grandes exigéncias
para contratagdo, apenas experiéncia na fungdo, com excecdo do cargo de gerente
que deve obrigatoriamente ser um engenheiro. A empresa alega falta de méo-de-
obra qualificada, se exigir muito falta pessoas para ocupar as vagas.

O cargo de geréncia é ocupado por um engenheiro mecanico. O supervisor
de manutencado tem formacao técnica em mecanica industrial e o restante da equipe
possui o ensino médio.

Os funcionarios do estoque ndo tém nenhuma formacéo e foram treinados
pela prépria empresa.

Segue abaixo o organograma funcional da filial.

Gerente
Supervisor da Coordenador de
Oficina Suprimentos
Mecanico Pintor Soldador Comprador Almoxarife
Auxiliar de Auxiliar de
Manutencgo Almoxarife

FIGURA 2 - ORGANOGRAMA DA EMPRESA - O AUTOR
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3.2 DIAGNOSTICO DA EMPRESA

Em visita 8 empresa em questdo para conhecer e entender o funcionamento

do estoque verificou-se que:

A area de suprimentos é responsavel pelo abastecimento de todo material e
servigo referente a manutencdo de maquinas e equipamentos das filiais da regido
sul do Brasil. A diretoria de suprimentos a qual a central de equipamentos do sul é
subordinada fica em Belo Horizonte, na matriz da empresa e é de la que vém as

diretrizes de trabalho do setor.

Ha quatro funcionarios envolvidos no processo, sendo o coordenador de

suprimentos, o comprador e dois funcionarios no estoque.

O inventario normalmente é realizado uma vez por ano mas em casos
excepcionais ou necessidade, realiza-se mensalmente, trimestralmente ou
semestralmente. Ha orientagbes para que os itens de maior valor e os materiais
considerados criticos podem ser inventariados diariamente, principalmente os
sujeitos a sumico como ferramentas. Os inventarios sdo realizados através do
sistema préprio da empresa.

A ferramenta utilizada pela empresa para formagdo do estoque
minimo/seguranca é o Relatério Auxiliar para Compras. Este relatério indica o ponto
de ressuprimento e as quantidades necessarias de cada material.

A empresa possui procedimentos para a area de suprimentos, é um
documento denominado Procedimentos Organizacionais Basicos para Compras,
Almoxarifado e Transportes. Neste documento constam normas e procedimentos
basicos para aquisicdo, manuseio e estoque de materiais adquiridos de

fornecedores.

Além dos procedimentos a empresa trabalha com formularios padronizados
para movimentacao do estoque e compras. Séo eles:

Requisicao de Material - RM

Trata-se de um formulario para solicitagdo de material em estoque. E

considerado pela empresa o documento mais importante do estoque. A RM & como
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se fosse um cheque que autoriza a movimentagdo do material. Nela contém
informacdes para o atendimento a solicitagdo do material como cédigo do material,
descricdo, quantidade solicitada, aplicagdo, centro de custo, prazo de entrega e
assinatura da pessoa autorizada. Ha dois tipos de RM que séo diferenciadas pela
cor sendo a vermelha de uso dos funcionarios da oficina para solicitagdo de material
para reparos em equipamentos na propria oficina. A RM cinza é para uso das filiais.
Sem a emissdo da RM o estoque esta impossibilitado de atender qualquer tipo de

solicitagcao do usuario.
Ordem de Servigo - OS

Trata-se de um formulario utilizado pela area de suprimentos para solicitagéo
de servigos de terceiros onde constam todas as informacgdes necessarias ao controle
da empresa. Este documento acoberta o envio de pecas e componentes para
reforma ao fornecedor. A OS é emitida em duas vias e é através da segunda via que

o estoque efetua o recebimento e faz a conferéncia dos servicos contratados pelo
comprador.

Pedido de Material e Pecas - PMP

Formulario utilizado em caso de necessidade de compra de material
solicitado ao estoque. A PMP é gerada pelo pessoal do estoque e enviado ao
comprador para orientagdo de compra. Nela consta a data e o preco de aquisicéo da
Ultima compra feita daquele material.

A PMP ¢ preenchida em duas vias. Depois de feito todo o processo de
compra, a segunda via segue para o estoque para recebimento e conferéncia dos
materiais adquiridos.
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3.3 MOVIMENTAGAO DO ESTOQUE

Na empresa em questdo o estoque é formado por pecgas para manutengio
de maquinas e caminhdes como componentes do sistema de freio, pegas para motor
e cambio, componentes para diferencial, pegas para suspensao, para embreagem,
juntas, correias, mangueiras, rolamentos, filtros, lubrificantes, Oleos, além de
componentes como itens fundidos, forjados, usinados, metal-borracha, etc. Também
poderao ser encontrados nos estoques, os chamados materiais indiretos, como por
exemplo, os itens utilizados no processo administrativo, os equipamentos de
protegéo individual etc.

O fluxograma a seguir descreve o processo de requisicdo de pegas no

estoque e a reposicéo de pegas feita através do departamento de compras.

Todo o processo, desde o recebimento até a entrega ao usuario € feito
manualmente.



Usuario

Requisita material - RM

[

Estoque

Fim

Recebe <

4‘ Verifica no estoqu

€

N

S

Emite PMP

Separa, da baixa no
sistema e entrega

2" via pedido

<

Compras

Realiza cotacdes

v

Analisa e decide

v

Emite o pedido

Fornecedpr

L.

Recebe e confere

Emite Nota fiscal

v

Envia material

<

N

Solicita acerto
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Acerta

G

divergéncia

FIGURA 3 - FLUXOGRAMA DE MOVIMENTAGAO DO ESTOQUE - O AUTOR
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3.4 PROBLEMAS ENCONTRADOS

Uma visita ao local revelava de imediato certa desorganizagdo do espago
fisico. Muitas pecas fora de prateleiras, pegas com defeito ou para devolugdo sem
identificacdo, itens de aplicagdo direta misturados aos itens para estoque, enfim,
falta de organizagao nos minimos detalhes.

Observou-se também que a lo6gica da gestdo de estoques € baseada,
majoritariamente, na “experiéncia” dos funcionarios locais, ou seja, nenhum
procedimento ou norma é seguido. Além destes, os seguintes problemas foram
identificados:

v' Falta de materiais, devido a falta de um controle comparativo entre a
demanda e o consumo dos materiais.

O controle de estoque ndo esta funcionando. Ndo existe nenhum critério de
reposic¢do, sendo assim, na grande maioria das vezes percebe-se a falta de um item
em estoque quando o usuario faz a requisicdo.

Pecas de grande giro faltam enquanto pegas com pouco giro e algumas que
nem se usa mais sdo encontradas em grande nimero nas prateleiras. Isto gera
atrasos na entrega das maquinas e equipamentos em manutenc¢do, acarretando
perdas monetarias, pois 0 equipamento deixa de ir para a obra e o concreto ndo é
fornecido.

Uma das causas para os “furos” de estoque € a falta de um sistema de
informacdo eficaz. O sistema desenvolvido e utilizado pela empresa ndo emite

relatérios suficiente para o controle e acompanhamento dos niveis de estoque.

v" Falta de conhecimento técnico dos funcionarios do setor.

Como foi dito anteriormente, os funcionarios do estoque foram treinados pela
empresa e ndo possuem conhecimento técnico, ou seja, ndo entendem de pecgas
automotivas — linha pesada - e isto se torna um problema visto que o estoque é
formado por estas pecas. Esta falta de conhecimento acarreta demora no
atendimento de solicitacdes devido a dificuldade de localizagdo de pecas, erros no

cadastro de novas pegas no sistema e até mesmo compras desnecessarias.
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v Pegas com cédigo errado no sistema.

E comum encontrar dois ou mais codigos para uma Unica pega cadastrada
no sistema da empresa. Isto ocorre porque quem solicita o cadastro das pecas a
matriz sdo os funcionarios do setor e como ja foi dito anteriormente, estes ndo tém

conhecimento técnico.

v Compras erradas
E o efeito cascata. Como algumas pecas estdo cadastradas de forma
incorreta no sistema, ao se gerar uma PMP (Pedido de Material e Pegas) o codigo

vai errado e compra-se 0 material errado.

v Compras de urgéncia

As compras de urgéncia sdo aquelas feitas sem o tramite normal do fluxo de
aquisicdo. Geralmente quando uma peca € solicitada ao estoque para aplicagédo
imediata e ndo ha disponivel no estoque, o setor de compras fica incumbido de
providencia-la o mais rapido possivel. Sendo assim, o comprador ndo faz as
cotacbes e pede a peca ao fornecedor que tiver condicdes de entrega-la mais
rapidamente. Geraimente nesta situacdo a peca é comprada com um custo bem
acima de uma compra normal, pois com a urgéncia e compra avulsa ndo se tem
desconto € nem sempre o fornecedor com o prego mais baixo tem para atendimento
imediato.
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4 PROPOSTA

4.1 SISTEMA DE GESTAO DE ESTOQUE

4 1.1 Escolha do Problema

O problema a ser trabalhado sera a falta de materiais devido a falta de um
controle comparativo entre a demanda e o consumo dos materiais.

Diante do panorama levantado pelo diagnéstico da empresa, € necessario,
pois estabelecer propostas de melhorias visando um melhor funcionamento do setor.

Como o objetivo deste projeto é desenvolver um modelo de melhoria dos
processos do setor de estoque e o problema escolhido é o mais critico, a proposta é
implantar um sistema de gestdo de estoques baseado no método de ponto de

reposigéo por revisdo periddica — data fixa e quantidade variavel.

4.1.2 Modelo Proposto - Ponto de Reposicdo por Revisdo Periddica

O método de controle de estoques por reposicdo periddica utiliza o conceito
de que a reposicdo de um item ou de um conjunto deles seja feita em intervalos de
tempo regulares ou mesmo em datas previamente definidas. Neste caso sera
proposto um intervalo de dez dias, ou seja, trés pedidos no més. Chegou-se a este
numero depois de estudar o estoque da empresa e verificar a grande variedade de
itens e a falta de uma demanda exata para cada um. Além disto, sera menos
oneroso para empresa dividir seus pedidos mensais em trés, podendo-se negociar
melhores prazos de pagamentos e descontos.

Nestas datas previamente definidas, o sistema computadorizado emitira uma
mensagem para o usuario informando que ele deve solicitar a geragio de pedido.

Quando o usuario solicita a geracéo do pedido ao sistema, automaticamente
é feita uma varredura dos dados e ao final desta varredura é determinada a

quantidade que deve ser reposta para cada item para se atingir o estoque de
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maximo, levando em consideracdo o estoque na data do pedido, o intervalo de
reposigéo, o estoque de seguranga, o tempo de reposicdo e, se for o caso,
descontando eventuais pedidos colocadas nos fornecedores e ainda nao recebidos.
O pedido gerado € encaminhado via sistema ao departamento de compras e
quando recebido emite uma mensagem com um sinal sonoro.
Ao receber o pedido, o comprador da inicio ao processo de aquisi¢io,
conforme procedimentos da empresa.

Quantidade

8 00000 O G 0 O 0 KK X R A KR,

Estoque Maximo

Lote de
ressuprimento

B R e R R L R L AR D A R R T e R P E )

Estoque Minimo

N SO 77T R R
: : Estoque de Seguranga
0 10 20 Tempo
Ponto de Ponto de
reposicao reposicdo

FIGURA 4: PONTO DE REPOSIGAO POR REVISAO PERIODICA - O AUTOR
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4.1.2.1 Definindo critérios para os niveis limites

Para a formulagdo do método de gestdo de estoques de ponto de reposigao
por revisdo periodica é necessario, primeiramente, definir os critérios, ou seja,
identificar os niveis de estoque minimo, maximo, de seguranca e o lote de
ressuprimento ou quantidade.

E necessario também conhecer o tempo gasto pelos fornecedores para

atender aos pedidos e o consumo diario de cada item.

Demanda diaria

Como o sistema de informagdo da empresa ndo fornece informagées da
quantidade consumida, sera utilizado o método de média através da quantidade
adquirida.

Sera utilizado o histérico de compras da empresa em trés meses e

considerando-se que a quantidade comprada foi consumida no mesmo més, temos:

Historico de compras

Pecas Julho Agosto Setembro Meédia/més Meédial/dia
Filtro Lubrificante Motor Cummins 20 20 15 18,33 0,83
Filtro Diesel Cargo/Scania 22 16 15 17,67 0,80
Filtro D"agua Cargo 25 18 16 19,67 0,89

Sendo assim, a demanda diaria dos itens sera igual a média/dia de cada um.
Neste exemplo temos que a demanda diaria do filtro Lubrificante Motor Cummins &
0,83; do filtro Diesel Cargo/Scania € 0,80 e do filtro D"agua Cargo é 0,89. Da mesma

forma sera calculada a demanda diaria de todos os itens em estoque.

Tempo de reposigao ou ressuprimento
O tempo de reposigdo ou ressuprimento sera sempre num intervalo de dez
dias. Sendo assim, se um pedido foi gerado no dia 1, o préximo sera no dia 10,

depois dia 20 e assim sucessivamente, sempre neste circulo.
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Estoque minimo - Emin

O estoque minimo sera definido como o produto entre o consumo diario e 0
tempo de reposicao.

O tempo de reposicao (TR) sera sempre 10 dias, visto que o método
utilizado é o de revisdo periddica e foi definido que este tempo de revisdo sera dez
(10) dias.

Emin =CD x TR

Onde:
CD = Consumo diario,.

TR = Témpo de reposigao

Sendo assim o estoque minimo do Filtro d’ agua Cargo sera:
Emin =0,89x 10
Emin=38,9

Estoque de seguranca
Para garantir uma protegao contra oscilagées de demanda, atrasos por parte
do fornecedor ou outro problema qualquer de reposicdo do estoque, sera adotado

uma quantidade de estoque de seguranca de 10% (dez por cento) da quantidade
média consumida em dez dias.

ES = (CD x 10) x 10%

Onde:

CD = Consumo diario

Consideramos o item Filtro d’ agua Cargo para o calculo do estoque de
seguranga, temos:

ES = (0,89 x 10) x 0,10
ES =8,9x 0,10
ES = 0,89
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Estoque maximo (Emax)
E o produto entre a média do consumo diario e o tempo de reposigdo mais o

estoque de seguranca. Lembrando que o tempo de reposi¢do sera sempre 10.
Emax = (CD x TR) + ES

Onde:
CD = Consumo diario
TR = Tempo de reposigao

ES = Estoque de segurancga

Utilizando ainda o item Filtro d’ agua Cargo como exemplo, temos.
Emax = (0,89 x 10) + 0,89
Emax = 9,79

Lote de compra
E a quantidade a ser comprada para repor o estoque.

A férmula do lote de compra para itens de reposicéo periddica € a seguinte:
LC = (Emax - Eatual) + ES

Onde:

LC = Lote de compra
Emax = Estoque maximo
Eatual = Estoque atual

ES = Estoque de seguranga

Utilizando o item Filtro d’ agua Cargo e supondo que o estoque atual deste
item seja 2 unidades, temos

LC=(9,79-2)+0,89
LC = 8,68
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4.1.2.2 Automagéo do sistema

Além de implantar o sistema de ponto de reposigao por previsdao periodica
no sistema de informacdo da empresa, a proposta visa automatizar o processo de
recebimento e baixa no estoque através de leitor de cddigo de barras.

Atualmente, com o crescimento do uso de sistemas informatizados, as
descricdes dos produtos e servicos estdo sendo substituidas por codigos que séo
utilizaveis em todos os setores do comércio e da industria no mundo inteiro.

Isso torna-se possivel através do uso da tecnologia do cédigo de barras, que
permite a identificagédo e o registro rapido e preciso dos movimentos de entrada e
saida de itens no estoque, garantindo melhor produtividade e qualidade.

A automagao traz inumeros beneficios para a gestdao dos estoques como
eficiéncia, redugdo de falhas e custos, rapidez, confiabilidade e capacidade de
rastreabilidade. Isto evitara que informacgdes sejam inseridas manualmente gerando
erros.

A forma de controle de entrada e saidas é tdo importante quanto a precisao
dos dados que serao introduzidos. Registros de entrada de ma qualidade poderéo
comprometer todo o sistema, ou metodologias de controle mal definidas poderao
exigir uma quantidade de pessoas maior do que realmente é necessario para
alimentar o sistema.

Para automatizar o setor de estoque sera necessario adquirir um leitor de
codigo de barras, um software capaz de decodificar codigo de barras e um

computador, conforme figura abaixo.

Cabo de comunicagao

Terminal / Leitor de cédigo de
Computador barras ou scanner

FIGURA 5: ESQUEMA DE EQUIPAMENTOS NECESSARIOS PARA AUTOMAGAO - O AUTOR
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A figura 6 traz a comparagdo entre o método de entrada de dados feito
através de teclado, ou seja, digitado e o cédigo de barras através do leitor de coédigo
de barras feito por BALLOU (2001).

Método de entrada de dados

—

Caracteristicas Teclado - Cdadigo de barras

Velocidade 6 segundos 0,3 a 2 segundos

Taxadeerrode 1 erro de caracter em 300 1 erro de caracter de 15 a

substituicao 36 trilhdes de caracteres
. L , , _ ‘entrados

Custos de codificacao Alto Baixo

Custos de leitura _ Baixo , . ‘Baixo

Vantagens Humanas Baixa taxa de erros

Baixos custos
Alta velocidade
Pode ser lido a distancia

Desvantagens : “Humana : Exige treinamento da
‘ ~ Altos custos comunidade de usuarios

Altas taxas de erros Custos dos equipamentos

Baixa velocidade Lidar com  imagens

L oo pendidas ou danificadas

FIGURA 6: COMPARAGAO ENTRE TECNICAS DE ENTRADA DE DADOS - FONTE: BALLOU
(2001)

Através deste comparativo feito por BALLOU (2001), podemos ter uma idéia
das vantagens do método de entrada de dados através do cddigo de barras sobre a

entrada manual, principalmente no que diz respeito a velocidade e taxa de erros.
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4.1.2.3 Funcionamento do sistema de informacao

O sistema de informagdo sera integrado por toda a empresa. Todos os
setores estarao interligados no mesmo sistema. As informacgdes fornecidas por um
sera compartilhada por todos os envolvidos, ou seja, o financeiro terd acesso aos
lancamentos feitos pessoal do estoque, que tera acesso aos pedidos de compras
feitos pelo setor de compras, que terd acesso aos pagamentos de duplicatas feitos
pelo financeiro, os funcionarios da manutengao poderdo consultar o estoque para
saber a disponibilidade de pec¢as para se programarem.

Os produtos devem estar previamente cadastrados na base de dados para
que a leitura 6ptica seja possivel, viabilizando a busca das informacdes atreladas
aos cédigos de barras dos produtos.

Ao receber as mercadorias enviadas pelo fornecedor, o funcionario ira abrir
a tela do pedido e conferir a nota fiscal com o pedido feito pelo comprador. Se as
informacdes estiverem corretas, ele dara inicio a entrada dos itens no estoque.

Na embalagem do item tera um cddigo de barras. O funcionario ira passar o
leitor em cima deste cddigo de barras. Aparecera na tela a descrigdo do item com
todas as informagbes como cédigo do produto, preco, posigéo fisica no estoque e
quantidade atual em estoque. O funcionario confere as informacgdes e se estiver tudo
certo ele confirma a entrada. Automaticamente este item tera sua entrada registrada
no sistema somando-se a quantidade existente no estoque.

Além de movimentar o estoque, o sistema ira controlar as contas a pagar. O
funcionario utilizara a nota fiscal do fornecedor para dar entrada no sistema. Na nota
fiscal vira também os vencimentos dos boletos que serdo langados no campo
correspondente. Estas informacgdes alimentardo o sistema de contas a pagar.

Ao atender uma requisigdo de usuario, o processo sera 0 mesmo. Passa-se
o leitor em cima do codigo de barras da embalagem, confere as informagdes que
aparecerao na tela, confirma e a baixa é dada automaticamente.

Estas informacdes alimentardo o sistema de estoque que tera o método de
ponto de reposigdo implantado. A cada dez dias, o sistema automaticamente gerara
um pedido e o enviara via sistema ao setor de compras. O pedido chegara a tela do

sistema do setor de compras acompanhado de um sinal sonoro.
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O setor de compras ao receber o pedido, dara segmento ao processo de
compras. Ao fechar com um fornecedor, um pedido sera gerado no sistema
contendo informagdes como descricao dos itens, pregos, quantidades, nimero do
pedido, nome do fornecedor, prazo de entrega, condicdes de pagamento. Estas
informagdes serdo utilizadas pelos funcionarios do estoque para conferéncia no ato
do recebimento de mercadorias.

-4.1.2.4 Atribui¢Ses das partes envolvidas

As partes envolvidas neste sistema sao: usuarios, setor de estoque, setor de
compras e fornecedor. Serdo descritas as atribuicbes de cada parte para que o
sistema funcione bem.

Usuarios: preencher a requisicdo de materiais de forma mais completa
possivel, com o maior nimero de informagdes para ndo gerar dividas ou enganos.

Setor de estoque: receber, armazenar e atender os materiais estocados de
acordo com as necessidades; controlar o estoque em termos de quantidade e valor
e fornecer informacgdes sobre sua posi¢cao; manter inventarios periddicos para
avaliégéo das quantidades e estados dos materiais estocados; identificar e retirar do
estoque os itens danificados; cadastrar corretamente os itens de estoque; utilizar o
leitor de codigo de barras para dar entradas e baixas no estoque para garantir que
as movimentagdes serdo processadas, evitando erros no estoque; controlar a
emissdo dos pedidos de compras gerados pelo sistema a cada dez dias.

Compras: realizar cotagdes e coletas de pregos; garantir a aquisi¢éo de
produtos de qualidade, com preco justo; manter atualizado e administrar o cadastro
de fornecedores e prestadores de servigos; controlar os prazos de entrega dos
pedidos; preencher o pedido no sistema para que o setor de estoque tenha acesso
as informacdes.

Fornecedor: garantir entregas no prazo combinado; qualidade dos produtos;
enviar mercadorias acompanhadas de nota fiscal e de acordo com pedido da

empresa.
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4.2. PLANO DE IMPLANTACAO

Para a implantagdo do método proposto sera imprescindivel a colaboragao
do setor de informatica da empresa, pois serdo necessarios alguns ajustes e
mudancgas no sistema de informagdo de controle de estoque, que, como foi dito
anteriormente, foi desenvolvido pela prépria empresa.

A implantacdo se dara em trés etapas, a saber:

N Etapa 1
Preparagao
h 4
Definigao do novo
processo
L Etapa 2
{ v
Alteragdes no Aquisigdo de
Sistema de equipamentos
Informagéo necessarios
h 4
Treinamento Etapa 3

FIGURA 7 - ETAPAS DE IMPLANTAGAO DO PROJETO - O AUTOR



41

Etapa 1 — Preparagao

A etapa de preparacdo tem como principal atividade levantar informacgoes
para redefinir o sistema de informagdo e organizar o setor de estoque.

E importante que se faca um inventario para se ter idéia da real situagdo do
setor. Conferir os cédigos das pegas, sua localizagdo no estoque e as quantidades
disponiveis.

Nesta etapa também sera levantado o consumo diario, estoque de
seguranga, estoque minimo e maximo de cada item, baseados nos calculos
apresentados no item 4.1.2.1 Definindo critérios para os niveis limites, apresentado
na pagina 33 deste projeto.

O obijetivo desta etapa é levantar informagdes para alteragdes no sistema de
informagao.

Etapa 2 — Alteragdes no sistema e aquisicao de equipamentos

Nesta etapa serdo definidas as alteragbes no sistema de informacao ja
usado pela empresa que dardo suporie a operacdo bem como a aquisicdo dos
equipamentos para automacgao, como o leitor de codigo de barras.

Esta etapa sera realizada juntamente com o departamento de TI da
empresa. Serdo feitos ajustes e alteragbes no sistema para adequagdo ao uso do
método de gestdo baseado na revisdo periddica além da adequagédo do sistema

para automagéo.

Etapa 3 — Treinamento

Esta etapa é a mais importante para o sucesso do projeto, pois trata do
treinamento dos funcionarios envolvidos no processo.

Serd necessario um bom treinamento para adaptagdo as novas
possibilidades trazidas pela introdugdo de novas tecnologias. Deve ficar claro que
um projeto de automagdo ndo envolve somente a implementagcdo de novos
equipamentos mais rapidos ou de maior capacidade de armazenamento. Envolve
também, e principalmente, o projeto de uma nova forma de operagdo que devera

tirar o maximo proveito dos equipamentos e softwares disponiveis.
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A definicdo do novo processo no ambiente automatizado devera estar
documentada em detalhes, através das descrigbes de suas regras de operagéo, de

como as informagdes serdo utilizadas para realizar cada tarefa e como serdo os
fluxos fisicos em cada area da operagao.
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4.3 RECURSOS

Para a implantagdo do sistema proposto, serdo necessarios os seguintes
recursos:

- Financeiros: Aquisicdo de um leitor de codigo de barras sem fio com
precos que variam de R$ 400,00 a 1.500,00, dependendo da disponibilidade da
empresa.

- Humanos: Treinamento no manuseio de equipamentos e do novo método
de controle de estoque;
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4.4 RESULTADOS ESPERADOS

O foco deste trabalho esta relacionado a melhoria dos processos no setor de
estoque. O que se buscou, foi um meio de automatizar a rotina com o objetivo de
reduzir erros € aumentar a confiabilidade dos controles de estoque.

Com a adogdo das medidas propostas, espera-se atingir os seguintes
resultados:

- Redugao da falta de materiais no estoque;

- Entrada precisa e em tempo habil de informagdes para controle dos
processos;

- Maior agilidade no recebimento e conferéncia de pedidos;

- Redugdo de erros e retrabalho no processamento de pedidos, fato que
reduz substancialmente os custos associados a essa atividade;

- Disponibilizagdo de informagbes com maior grau de precisdo e
pontualidade;

- Maior confiabilidade nos controles e relatérios gerados pelo sistema;

- Maior facilidade para operar o sistema;

- Maior rapidez na reposigdo do estoque visto que a solicitagdo de compra
sera gerada automaticamente;

- Geragao de relatérios mais elaborados com subsidios para
acompanhamento de desempenho;

- Maior vantagem competitiva para a empresa
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4.5 RISCOS E PROBLEMAS

Como em toda mudanga, podem ocorrem problemas e ha riscos na
adaptacao, tais como:

- Resisténcia a mudangas por parte dos funcionarios;

- Problemas de adaptagao ao novo sistema, mas nada que o treinamento n&o
possa diminuir;

- Pecas sem codigo de barras. Neste caso o controle devera ser feito
manualmente, ou seja, no recebimento do pedido, faz a conferéncia e lanca a
entrada da peca no sistema manualmente para que 0 mesmo possa controlar o
ponto de reposi¢cdo. Recomenda-se que entre em contato com o fornecedor e sugira
a adocgao de etiquetas de cédigo de barras em seus produtos.
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5 CONCLUSAO

No processo de tomada de decisdes, as informagées de gestdo de estoque
subsidiam informagdes Uteis nos processos decisorios de curto e longo prazo.

Um sistema de controle de estoques € hoje uma ferramenta indispensavel
ao administrador do pequeno ou do grande negocio, e a utilizagdo de tecnologias
como o cddigo de barras, facilitam em muito a sua operagdo, dando mais
confiabilidade e simplificando o processo de gerenciamento e gestao de estoques.

A partir de um diagnostico feito no setor de estoque da empresa, verificou-se
a importancia de um mecanismo de controle que permitisse agilizar as operagdes de
movimentacao de entrada e saida de produtos bem como um controle mais apurado
dos niveis de estoque e da confiabilidade dos relatérios gerados, e neste contexto
surgiu a idéia de implantagdo do cédigo de barras juntamente com um sistema de
controle de estoques, que neste caso foi o método de ponto de reposigdo por
revisdo periodica com data fixa e quantidade variavel.

A implantacéo do sistema de codigos de barra e do método de reposicéo por
revisdo periddica no gerenciamento de estoques da empresa em questdo, tem o
objetivo de trazer beneficios associados a racionalizagdo de tarefas, maior agilidade
nas rotinas do setor de estoque, maior confiabilidade nos relatérios gerados bem
como a redugdo de custos de manutengio de estoques, além, é claro, de oferecer
um controle apurado dos niveis de estoque e sua reposi¢ao.

Desta forma, serdo viabilizadas consultas e relatérios gerenciais necessarios
que permitem a rastreabilidade dos itens no estoque e seus niveis.

Sabe-se hoje, que o nivel de estoque para permitir o equilibrio entre os
custos e os beneficios € aquele que contém exatamente a quantidade estratégica
necessaria para andamento das operagdes e € exatamente isto que este projeto
vem propor, que a empresa em questido tenha em estoque apenas as quantidades

necessarias e que nao faltem materiais para atender as requisigdes.
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