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RESUMO

Sob o titulo de “otimizacao de controle de estoque: estudo de caso em
sondas de producado de petrdleo sergipanas, esta pes  quisa tem como objetivo
avaliar a otimizac&o do sistema operacional de gest  ao de estoque na empresa
em analise. ApoOs ter verificado a alta incidéncia d e ocorréncia de atrasos na
producdo em razdo de problemas no setor de estoque, a empresa realizou
estudo que através de algumas ferramentas da qualid ade, identificou o
problema e analisou as causas, priorizando-as. A me ncionada empresa
concluiu que as causas se concentravam na falta de integracdo entre seus
setores e o0 setor de estoque, bem como pela realiza ¢&o de procedimentos
manualmente. Em razdo disso, foi realizado um upgra de no sistema JDE,
otimizando seu funcionamento, através da integracao dos setores e completa
informatizacédo de todos os procedimentos. Atravées d e metodologia descritiva,
esta pesquisa demonstrou os beneficios advindos des ta otimizacdo do
sistema operacional de gestdo de controle, fazendo com que efetivamente
fossem reduzidas as ocorréncias negativas em relacd 0 ao setor.

Palavras-Chave: Atraso na Producdo. Ferramentas da Qualidade. Otimizacao

do sistema
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1 INTRODUCAO

Desde as primeiras linhas evidenciadas pela historia da civilizacao
humana, a logistica pode ser notada, ainda que sutiimente. A grande seca biblica,
profetizada por Moisés, € a primeira no¢cao logistica que se tem noticia, vez que a
estocagem de cereais devidamente armazenados tem relagéo intrinseca o conceito
atual de gestao de estoques.

Com o passar dos séculos, o homem desenvolveu técnicas mais
avancadas de estoque e armazenagem, com o intuito de ampliar sua expectativa e
qualidade de vida. Entretanto, o roll de aplicacdo destas técnicas foi disseminado
para outros setores da sociedade, que ndo somente a alimentacao.

Apés a Revolugdo Industrial, mudancas importantes podem ser notadas
em todo o seio social. Com o aumento do poder aquisitivo, houve a premente
necessidade de aumentar a produtividade, a fim de suprir as novas demandas, bem
como o relevante aumento da competi¢cao entre as organizagoes.

Neste contexto, a clientela ficou mais exigente, fazendo com que as
empresas passassem a se preocupar com a qualidade de seus produtos e servigos,
aumentando, ainda mais, a competitividade do mercado. Nas ultimas décadas, os
processos produtivos tém operado com técnicas de gestdo mais avancadas. A
ocorréncia deste fator se deve ao fato de que o simples corte de gastos, ndo era
mais eficiente para a manutencdo de margens de lucros, passando-se, entéo, a
investir em metodologias administrativas que aperfeicoem ganhos e evitem perdas.

Outro fator importante para o avanco gestor das empresas foi o advento
da globalizacdo. Com efeito, as idéias propostas pela logistica ganharam novas
forcas, pois a gestdo e coordenacdo dos diversos setores que compde uma
organizacado surgiram como uma nova concepcdo para reducdo estratégica de
custos.

Entre os varios setores que perfazem uma empresa, o estoque € uma das
mais fundamentais, principalmente quando a mesma trabalha no setor de producéao
de petréleo, em razdo da constante manutencdo dos equipamentos que envolvem
esta atividade, bem como de outros aspectos da mesma natureza.

Vale ressaltar que a gestdo de estogue envolve seu controle e o sistema



14

adotado para tanto. Assim, diante de problemas detectados no setor, a empresa
deve agir rapidamente no sentido de soluciona-los, sob pena de vultosas perdas na
produtividade, reduzindo os ganhos e aumentando custos do setor.

Ocorre, entretanto, que nem sempre a metodologia de controle de
estoque adotada pela empresa é eficiente na satisfacdo de suas necessidades e
metas, promovendo inUmeras perdas para mesma. Como resultado, a producéo de
uma organizacdo pode ser profundamente afetada, reduzindo a produtividade e
qualidade de produtos e servicos que a mantém no mercado competitivo.

Para a correcdo dos problemas de controle e gestdo de estoque, as
empresas podem utilizar as diversas metodologias de gestdo, bem como as
ferramentas disponiveis para tanto, otimizando seu sistema e aumentando sua

produtividade.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Avaliar o sistema operacional de gestdo de estoque de Sondas de

Producao Terrestre de Petroleo Sergipanas.

1.1.2 Objetivos especificos

v Descrever o sistema operacional de gestao de estoque das Sondas de
Producao Terrestres de Petroleo Sergipanas, antes de 2010

v' Analisar as causas de atraso na producdo em razao do sistema de
gestao de estoque destas sondas, através das ferramentas da qualidade;

v" Evidenciar os beneficios advindos da otimizagéo do sistema de gestao

de estoque.
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1.2 Justificativa

O controle de estoque de empresa é de suma importancia para a
produtividade otimizada da mesma. A relacdo de estreitamento entre o estoque e a
produtividade fica ainda mais evidente quando se trata de empresas cujos
equipamentos sob sua responsabilidade mantenedora sdo de criticidade A, ou seja,
imperiosa para continuidade da producéo.

Assim, no caso de falha ou quebra de equipamentos utilizados para a
producdo da empresa, as pec¢as sobressalentes ou ferramentas necesséarias devem
estar devidamente a disposicdo para que a produtividade ndo seja interrompida.
Ocorre, entretanto, que essa disposicdo deve ter uma medida certa. Os excessos
de estoque também sao prejudiciais.

Assim, o controle de estoque deve ser realizado de forma a atender
adequadamente as necessidades da empresa, sem promover gastos
desnecessarios.

A empresa sob andlise, ao perceber falhas em seu sistema de controle de
estoque promoveu sua otimizacdo de forma a suprimir tais problemas e empreender
a verdadeira nogéo de controle do mesmo.

Neste contexto, esta pesquisa encontra justificativa na contribuicdo
pratica que o estudo do tema e a analise da otimizacdo implantada vao fornecer aos
académicos do curso de engenharia de producdo e a outras empresas que se
identifiguem com a organizacdo sob analise, identificando-se, assim, os beneficios
advindos da otimizacéo do sistema de controle adotado. Para esta pesquisadora vai
enriquecer o conhecimento a cerca da gestdo de estoque, bem como do uso de
ferramentas da qualidade para auxiliar na otimizacdo do sistema de controle do

estoque.

1.3 Caracterizagéo da Empresa

A SOTEP (Sociedade Técnica de Perfuracdo S.A) foi fundada em 1964,
quando formou sua infra-estrutura técnica e operacional com eficiéncia e rapidez,

dando énfase primordial & modernizacdo de seus equipamentos e atualizacdo de
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sua tecnologia.

Sua politica se baseia em investimentos continuos nos servigos de sua
especialidade, que é a de producéo e exploracdo de petroleo, razdo pela qual seu
principal cliente € a PETROBRAS. Pioneira na introducdo de técnicas de utilizacédo
com unidades criogénicas e unidades de tubulacdes flexiveis continuas em poc¢os de
petréleo, realizou o mesmo feito em relacdo a elaboragéo do projeto e execucéo de
base metalica adaptavel as plataformas fixas do campo de Candeias Maritimo,
objetivando permitir a instalacdo de sondas de producéo.

Ressalte-se que a SOTEP, foi responsavel pela elaboracdo e execucao
de grandes projetos como o da sonda de producdo maritima modulada, com
subestrutura especialmente concebida para adaptacdo a plataforma de concreto do
campo de petrdleo de Ubarana no Rio Grande do Norte e o da embarcacdo semi-
submersivel para apoio na operacao de sondas de producdo maritima instaladas em
plataformas fixas de producdo em off shore, bem como adequou sondas de
producdo maritima moduladas as plataformas metalicas fixas.

Assim, a principal atividade da empresa em analise esta diretamente
relacionada com Sondas de Perfuracdo, Sondas de Producédo Terrestre, Sondas de
Producdo Maritima, Unidades de Nitrogénio, Flexitubo, Wireline e Equipamentos de
Sonolog.

Com o intuito de otimizar a qualidade de seus servigcos, a empresa
procurou angariar certificacdo 1SO 9001:2000. Para tanto implantou sistemas
operacionais e de gestdo compativeis com as exigéncias da mencionada
certificagdo, conquistando o mesmo no final de 2005, diante da nova politica de

qualidade corporativa adotada.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacédo tedrica fard os devidos esclarecimentos a cerca dos
termos, conceitos e definicbes relacionados com o tema do trabalho. Assim, serdo
realizadas explicacdes sobre o funcionamento de sistemas de operacdes, seus
diversos elementos e tipos, bem como elucidacdes gerais a cerca da logistica,
estudando com maior aprofundamento os aspectos relacionados com estoque e seu

controle.

2.1 Sistemas de Operacdes

Na definicdo de operacdes, deve-se incluir todo e qualquer processo
fisico que utilize recursos para transferir valores. De acordo com Donier et all (2000,
p. 39), operacbes pode ser entendida como “um processo de planejamento,
implementacéo e controle de um fluxo fisico e de informacdes efetivo e eficiente em
custo, do ponto de origem ao ponto de consumo, para atender as necessidades dos
clientes”.

E muito comum utilizar a expressdo “sistemas de producdo” como
sinbnima de “sistema de operacdes”, a exemplo de Slack, Chambers e Johnston
(2009, p. 04-05), que nomeiam toda e qualquer operacdo como sistema de
producéao.

Todavia, existem autores, como Moreira (2008, p. 03) que diferenciam um
do outro. Assim, embora ambos tenham relagcdo direta com a administragdo, os
sistemas de producéo se referem a producao de bens fisicos, geralmente ligados as
atividades dos parques industriais e os de operacdes estdo relacionados com a
prestacéo de servicos.

Com efeito, ndo importa se de producdo ou de operacdes, o sistema
funciona da mesma forma. Assim, um modelo geral de sistemas, como o visualizado
na Figura 01, mostra que a matéria prima passa por um processo de criacdo ou de
converséo resultando em um bem ou servigo.

Ressalte-se que, embora todas as operagfes possam ser vistas neste
modelo: input — transformacao-output, elas vao diferir quanto a natureza de seus
componentes (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009, p. 09).
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Ambiente

Ambiente

' Figura 01 — Modelo geral de sistema

Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston (2009).

Desta forma, fica evidente a existéncia de elementos essenciais para o
funcionamento eficiente do sistema de operagcbes, sendo 0s mais elementares:

input, processo de transformagao e os outputs.
2.1.1 Input para o processo de transformacéo

A natureza dos inputs pode ser determinante para o sistema de
operagOes, devendo-se inicialmente saber que o0s inputs se tratam de recursos
transformados.

Moreira (2008, p. 08) define inputs como:

Recursos a serem transformados diretamente em produtos,
como matérias primas, € mais 0S recursos que movem o
sistema, como a mado de obra, o capital, as méaquinas e
equipamentos, as instalacdes, o conhecimento técnico dos
processos, etc.

Assim, a entrada do processo é realizada através de insumos (inputs) que

podem ser: recursos a serem transformados e recursos transformadores.

Segundo Peinado e Graeml (2007, p. 52), 0s recursos a serem
transformados sdo “aqueles que serédo convertidos por meio de um processo de
producao”. Sao eles: matérias-primas e componentes; informacdes; e,
consumidores.

De acordo Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 09), as matérias primas
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e componentes sdo os que sofrem modificacdo de suas propriedades fisicas (forma
e composicdo). Segundo Peinado e Graeml (2007, p. 53), o processo de
transformacao pode alterar sua localizacéo e a posse ou propriedade. Ressalte-se,
ainda, que o processo destes componentes geralmente ocorre em parques
industriais.

Os recursos de informacgéo podem alterar suas propriedades informativas,
ou seja, a forma da informacédo (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009, p. 09).
Podem, ainda, alterar a posse, como no caso da venda de resultados de pesquisas
de intengcdo de votos nas elei¢gbes, possibilitarem a sua estocagem, como em uma
biblioteca, ou sua localizagdo. Os exemplos mais comuns s&o analistas financeiros,
advogados, bancos, etc. (PEINADO e GRAEML, 2007, p. 53).

Quanto aos consumidores, segundo Peinado e Graeml (2007, p. 53) pode
mudar sua localizacdo (Onibus de passageiros), acomoda-los (hotéis) ou estados
psicologicos (radios, cinema, etc.) e suas propriedades fisicas, como em clinicas de
emagrecimentos, cabeleireiros, etc.

Conforme licbes de Peinado e Graeml (2007, p. 52), os recursos de
transformacao sao:

Aqueles que agem sobre os recursos a serem transformados.
Eles atuam de forma “catalisadora”, ou seja, fazem parte do
processo de producdo, mas ndo sofrem transformacdes
diretamente, apenas permitem que a transformacao aconteca.

Estes recursos agem sobre os transformados, existindo dois tipos
principais: funcionarios e instalacdes. Os primeiros sao os prédios, equipamentos,
terrenos e tecnologias do processo em questdo e as segundas, os operadores,
planejadores e gestores (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2009, p. 10).

Feitas todas essas consideracdes, fica evidente as inUmeras variaveis
que existem no que se refere aos recursos de entrada (inputs) de um sistema de

producado ou de operacao.
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2.1.2 Outputs do processo de transformacéo

Para melhor entendimento do sistema de produgéo e dos outputs, faz-se
necessario fazer, inicialmente, a conceituacao de processo de transformacdo em si.

De acordo com Moreira (2008, p. 08), processo de transformac¢&o como “o
processo de conversdo, em manufatura, que muda o formato das matérias primas
ou muda a composicado e a forma dos recursos. Em servi¢cos, ndo ha propriamente
transformacao: o servico € criado”. Sua finalidade no sistema é produzir os bens e
servigos finais, ou seja, outputs.

Apresentado este conceito, passa-se as consideragfes sobre output.
Segundo Peinado e Graeml (2007, p. 54), as saidas do processo produtivas sdo “o
produto final desejado, e eventualmente, outros subprodutos, desejados ou néao*.

Adiante, estdo alguns exemplos de processos de transformagédo na
pratica (Quadro 01).

Operacao Entrada Transformagéao Saidas
Linhas aéreas Aeronave, pilotos e | Movimentagdo de | Passageiros e cargas
comissarios, equipem | passageiros e cargas | transportados
de terra, passageiros. (transformacéo de
local de tracdo
Loja Bens a venda, | Exibicdo de bens, | Bens ajustados as
vendedores, caixas | orientacéo de | necessidades dos
registradoras, vendedores, venda de | consumidores
consumidores bens (transformacéo
de mudanca de
propriedade).
Dentista Dentista, equipamento, | Exame e tratamento | Pacientes com dentes
enfermeiras, pacientes | dentario, orientacdo | e gengivas saudaveis
preventiva
(transformacéo
fisiolégica do
paciente).
Zooldgico Funcionérios, animais, | Exibicdo de animais, | Visitantes e entretidos,
jaulas, visitantes educacéo de | visitantes informados,
visitantes, procriacdo | espécies ndo extintas
de animais
(transformacéo dos
visitantes e animais)
Gréfica Graficos e designers, | Edigao, impressdo, | Materiais impressos
impressoras, papel, | encadernacéo
tinta, etc. (transformacéo das
propriedades fisicas)

Quadro 01 — Exemplos de processos de transformacao
Fonte: Peinado e Graeml (2007)
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Para concretizagdo deste processo deve-se levar em consideragdo
elementos como tangibilidade, estocagem, transportabilidade, simultaneidade e
contanto com o consumidor. Os trés primeiros estdo diretamente relacionados,
assim, os bens sdo tangiveis e 0s servigos intangiveis, no primeiro caso eles podem
ser estocados e transportados, n0 segundo ndo. Os dois ultimos elementos também
estdo intrinsecamente relacionados. Quanto a simultaneidade deve-se avaliar que
0os consumidores tém baixo contanto com os produtos, entretanto, no caso de
servicos a producdo € simultanea aos anseios dos consumidores (SLACK,
CHAMBERS e JOHNSTON, 2009, p. 11).

Com efeito, fica evidente, a relacéo entre todos os elementos que compde
um processo de transformacdo, seja ele de um sistema de operacdes ou de

transformacéao.

2.2 Historia da Logistica

A palavra logistica tem origem no grego logistikos e do latim logisticus
gue significa calculo e raciocinio no sentido matematico. Deve se ter em mente que
a logistica existe desde a origem do homem, em razdo da constante necessidade de
deslocamento das tribos nébmades, em virtude de mudancas climaticas, escassez de
alimentos, entre outros fatores (DANTAS, 2011, p. 02).

Na antiguidade, os lideres militares impulsionaram o uso da logistica.
Com o intuito de planejar as guerras, geralmente distantes, arquitetavam formas de
transportar tropas, armas e alimentos. Este planejamento, organizacdo e execucao
eram tarefas logisticas que visavam reduzir ao maximo as perdas (NOBREGA, 2010,
p. 01).

Alexandre, O Grande, foi o primeiro a empregar uma equipe treinada de
engenheiros e contramestres que deviam estudar formas de reduzir a resisténcia
das cidades que almejava conquistar. Além disso, alguns homens de seu exercito
compravam antecipadamente mantimentos, prevendo provaveis dificuldades
(DANTAS, 2011, p. 02).

De acordo com Novaes (2007, p. 40-49), a logistica evoluiu em quatro
fases distintas: atuacdo segmentada; integracdo rigida; integracdo flexivel e

integracao estratégica.
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A primeira fase se originou na Segunda Grande Guerra, periodo em que
as empresas procuravam formar lotes econémicos para transportar seus produtos,
relegando o estoque a terceiro plano. Percebeu-se que, nesta fase, o transporte a
baixo custo era o objetivo em detrimento do estoque, que adotava, na época, um
critério classico denominado EOQ (Quantidade Econémica do Pedido) (NOVAES,
2007, p. 41-42).

Assim, neste contexto, as empresas passaram a notar a importancia de
um departamento voltado somente para logistica, em razdo do crescimento
acelerado e da exigéncia mais intensa da nova clientela que existia. As
preocupacdes com a satisfacdo do cliente, na década de 60 fez surgir o conceito de
logistica empresarial. (NOBREGA, 2010, p. 01).

De acordo com Dantas (2011, p. 04), iniciou-se, neste periodo, os estudos
de aproveitamento e racionalizacdo de espacos. Na década de 70, houve os
primeiros estudos de apuracao dos custos de manutencdo de estoques, dando as
primeiras nocdes relacionadas a armazenagem e distribuicao fisica. Era o inicio da
fase de integracao rigida.

Segundo Novaes (2007, p. 43-44), esta fase foi caracterizada como a
busca inicial da racionaliza¢édo integrada da cadeia de suprimento, s6 que em uma
versdo muito rigida, que ndo permitia ainda a corregdo em tempo real do
planejamento ao longo do tempo e logo foi substituida.

No Brasil esta fase pode ser evidenciada pelo desembarque, na década
de 80, do primeiro operador logistico, a Brasildock's. As empresas tinham seus
produtos valorizados no estoque e as aplicagGes financeiras dos recursos em caixa
(DANTAS, 2011, p. 05).

A fase seguinte, da integracédo flexivel, compreende a dinamica entre os
componentes da cadeia de suprimento tanto dentro da empresa, como na sua
relacdo com os fornecedores e clientes (NOVAES, 2007, p.45).

Segundo Dantas (2011, p. 05-06), no Brasil, esta fase conquistas 0s
primeiros espacos no final da década de 90, periodo marcado pela inflagdo. Nesta
fase, as empresas perceberam que a manutencdo dos estoques representavam
perdas e ndo valorizacdo dos produtos. Novos operadores desembarcaram no
Brasil.

A atual fase é a de integracdo estratégica, que representa a

personificacdo da qualidade, vez que a logistica comecgou a ser observada de forma
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estratégica, centrando seu objetivo na otimizacdo das operacdes e na busca de
solugdes para impulsionar a competitividade no mercado (NOVAES, 2007, p. 47-48).
Como a satisfacdo do cliente é o alvo das empresas, fazendo com que
elas passem a trabalhar estrategicamente, atualmente, as empresas brasileiras
perceberam a importancia das atividades estratégicas da logistica, realizando
mudanca cultural no meio empresarial (MARTINS E ALT, 2009, p. 323).
Assim, a globalizacdo ampliou a competicio do mercado, com

crescimento rapido das técnicas de logisticas.

2.3 Logistica

Como mencionado anteriormente, a logistica passou a envolver
processamento estratégico dos elementos logisticos de uma empresa.
Segundo Novaes (2007, p. 35) logistica é:

Um processo de planejar, implantar e controlar de maneira
eficiente o fluxo e armazenagem de produtos, bem como os
servigos e informagdes associados, cobrindo desde o ponto de
origem até o ponto de consumo, com o objetivo de atender aos
requisitos do consumidor.

Diante deste conceito, é possivel concluir que o objetivo da logistica é

amparar as operacdes de compras, producdo e atendimento as necessidades da
clientela.

Sua, responsabilidade, conforme licbes de Bowersox, Closs e Cooper
(2007, p. 24), é “projetar e administrar sistemas para controlar o transporte e a
localizacdo geografica dos estoques de materiais, produtos (...) pelo menor custo”.
Observe-se, no entanto, que Martins e Alt (2009, p. 326) ampliam tal
responsabilidade delegando a logistica o poder de planejamento, operagcdo e
controle de todo o fluxo de mercadorias e informagéo.

Observe-se, no entanto, que embora a aplicabilidade da logistica seja
mais incidentes em industrias, esta tem grande importancia para as empresas em
geral, inclusive para as prestadoras de servico e as varejistas (NOVAES, 2007).

Assim, varios sdo os campos de atuacdo da logistica, entretanto,
Bowersox e Closs (2009) delimitam seu campo de atuagdo as seguintes areas:

processamento de pedidos; estoques; transporte; armazenamento de matérias e



24

embalagens; e, projeto de rede de instalacdes.
Embora as aplicacdes estratégicas da logistica sejam bem diversas, esta
pesquisa vai limitar seu campo de estudo ao estoque e seu controle, em razdo da

relacdo direta que tem com o tema proposto.

2.4 Estoque

Os estoques sao espécies de agrupamentos de bens fisicos conservados
por determinado periodo de tempo.

Segundo Ballou (2006, p. 271), estoques sao “acumulacdes de matérias-
primas, suprimentos, componentes, materiais em processo e produtos acabados que
surgem em numerosos pontos de canal de producao e logistica das empresas”.

Assim, fica evidente que seu obijetivo primordial é de relacionar os seus
fluxos entre si, promovendo a economia no processo produtivo e cobrindo mudancas
no suprimento e demanda, bem como permitindo compras e producdes econémicas
(MOREIRA, 2008, p. 448).

Dias (2005, p. 19) comprime este objetivo em poucas linhas, dizendo que
seu objetivo é “otimizar o investimento, aumentando o uso eficiente dos meios
financeiros, minimizando as necessidades de capital investido em estoques”.

Como resultado deste conceito, pode concluir que a existéncia do
estoque, seu controle e gestdo sao fatores essenciais para 0 processo produtivo ou
operacional de qualquer organizacéo.

Segundo Ballou (2006, p. 274), os estoques podem ser dispostos em
cinco classes: estoque de canal, no qual se verifica a transicdo entre elos do canal
de suprimento, realizando-se de forma lenta; estoque regular ou ciclico, que sao os
necessarios para suprir a demanda em um determinado tempo; estoques de
seguranca, que da condi¢cbes para suprimento de demanda média; estoque para fins
de especulagéo para o caso de matérias prima que sofrem constantes oscilacdes no
preco; e, o estoque obsoleto, no qual os produtos que se deterioram durante o
armazenamento prolongado ou que ndo tem saida, sendo estes 0s que representam
maior perda para a organizacao.

Embora esta seja uma classificacdo bem detalhada, Moreira (2008, p.

447) restringe os tipos de estoque a trés. O primeiro é de: matéria-prima, pecas e
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outros itens comprados por terceiros. O segundo € de pegas e outros itens
fabricados internamente, material em processo (produtos semi-acabados ou
montagens parciais) e o terceiro tipo de estoque sdo os de produtos acabados.

Observa - se que o estoque tem papel fundamental para a estruturacao
das empresas em geral. Entretanto, problemas relacionados a ele, tais como pouco
sortimento, auséncia de planejamento ou controle, entre outros, podem representar
reducdo de ganhos e aumento de custos. Em razado disso, € essencial a que se
verifiquem cuidados especiais com 0 gerenciamento e o controle de estoques de
uma empresa (BOWERSOX; CLOSS; COOPER, 2007).

Segundo Ballou (2006, p. 277), a gestao de estoques é:

Equilibrar a disponibilidade dos produtos, ou servico ao
consumidor, por um lado, com os custos de abastecimento
gue, por outro lado, sdo necessarios para um determinado grau
desta disponibilidade.

Assim, a gestdo do estoque deve ser realizada de forma rigida, a fim de

que eliminem eventuais problemas. E, portanto, um processo organizado e
integrado, no qual as politicas da empresa devem ser obedecidas, o que significa
dizer que estas organizacdes devem incluir entre suas diretrizes, politicas e
procedimentos relacionados a gestdo do estoque e de seu controle (CLOSS e
BOWERSOX, 2009).

Com efeito, segundo Bowersox, Closs e Cooper (2007), o objetivo da
gestdo de estoque é planejar (determinando as entradas e saidas e os pontos de
pedidos de materiais), controlar (registrando dados reais em relacdo ao que fora
planejado) e fazer a retroalimentacdo (comparar dados de controle com os de
planejamento).

Estes objetivos devem ser alcancados com precisdo. Para tanto, o
gerenciamento deve ser desenvolvido em trés etapas que sao a classificacdo dos
produtos e mercados, a definicdo de estratégias e a adocdo de politicas
operacionais.

Entre as classificacdes de produtos e mercados, a metodologia da curva
ABC é a mais utilizada. De acordo com Dias (2005, P. 83), esta curva permite a
identificacdo de produtos que justificam atencdo e tratamentos diferenciados em
razdo de sua relevancia no processo. Desta forma, classifica-se A, 0os mais
importantes que merecem atencao especial; B, que estdo em situacdo intermediaria

e; C, 0s menos importantes.
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A definicdo de estratégias deve ser realizada para cada seguimento ou
grupo de produtos, incluindo a especificagcdo de todos os aspectos do processo em
si, 0s métodos, previsdo, entre outros. A implementacdo das politicas é alcancada
com a criacdo de parametros pormenorizados que coletem dados e definam seus
valores (BOWERSOX e CLOSS, 2009).

Atualmente, sdo inUmeros os sistemas de gestdo existentes no mundo.
Os informatizados se revelam mais rapidos e precisos, devendo ser implantados

para o alcance dos objetivos logisticos da empresa.

2.4.1 Controle de estoque

Diante do que foi considerado até este momento da pesquisa, o controle
de estoque € necessario para a tomada correta de decisdes relacionadas com as
quantidades e que tipos de materiais devem ser adquiridos em determinado espaco
de tempo. Estas decisdes devem estar relacionadas com os custos do processo e
da estocagem, entre outros elementos.

De acordo com Bowersox e Closs (2009), o controle de estoque € um
processo necessario para que a politica de estoque da empresa seja cumprida,
devendo abranger as quantidades disponiveis, sua localizacdo e variacdoes. Para
tanto, € necessario o desenvolvimento de procedimentos de controle, como
realizacdo de inventario, de fluxo de saidas e entradas, etc.

Dias (2005, p. 123-127) menciona diversos sistemas de controle de
estoque. Entretanto, os mais interessantes e utilizados sédo: duas gavetas
(recomendavel a utilizacdo para pecas classe C); maximo-minimos (utilizado na
reposicdo exata do consumido num periodo predeterminado); e, revisdes periodicas
(a reposicao dos materiais é periddica — periodos de revisao).

Moreira (2008, p. 485-497) nomeia esta classificacdo de forma diferente,
dizendo que existem sistemas de revisdo continua, de reposicdo periddica; sistema
puxado (JIT - Just in Time) e empurrado. No primeiro, ha a monitoracéo rotineira,
com inspecdes periddicas antes da realizacdo de pedidos.

O segundo € o que é continuamente monitorado, acompanhando-se 0s
seus niveis em relacdo a cada item no momento em que o estoque alcancar o nivel
de ressuprimento (SLACK, CHAMBERS E JONHSON, 2009, p. 375).
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O sistema puxado, utilizado pelo JIT é muito usado pelas organizacoes,
exigindo o envolvimento de todos da organizacdo.  Seu objetivo é fornecer a
quantidade de produtos, na hora e qualidade certas em razdo das necessidades das
empresas (MOREIRA, 2008, p. 509).

Ele pode ser considerado uma derivagdo do sistema “Kaban”. Ele tem a
finalidade de atender as demandas de forma instantanea, identificando e atacando
os problemas, e eliminando as perdas e desperdicios durante o processo. Pode
funcionar de duas formas: método de puxar e o de empurrar (BALLOU, 2006, p. 344-
346).

Segundo Ballou (2006, p. 282-286), o0 método de puxar estoque mantém
controle apurado, no qual o estoque mantém o0s niveis inventarios proporcionais a
sua demanda, determinando o ponto de reposi¢cao de acordo com a necessidade.

O método de empurrar estoque (tipo push) € um método de gestdo de
inventario, no que se alocam estoques em armazéns conforme a necessidade
esperada. Este método € adequado sempre que as compras excederam as
necessidades dos estoques e ndo ha onde armazenar (BALLOU, 2006, p. 280).

Por tudo o que foi exposto, é possivel se concluir que o controle de
estoque procura maximizar os recursos, reduzindo perdas para O processo,
necessitando, para seu bom funcionamento, a coordenacgao e planejamento de suas
politicas. Ocorre, entretanto, que os sistemas por si ndo funcionam adequadamente
caso nao sejam acompanhados por sistemas de informacdes que atualizem
constantemente os dados pertinentes ao controle do estoque.

As tecnologias da informacédo tém sido observada como de suma
importancia para a melhoria da produtividade e competitividade, implicando na
otimizacdo do sistema de estoque. Isto porque, a medida que a velocidade e a
capacidade de informagcdo aumentam, 0s custos do processo sdo reduzidos
(BOWERSOX e CLOSS, 2009, p. 191).

Com efeito, no que diz respeito a gestao de estoques, estes sistemas sao
ainda mais abrangentes, pois ele atualiza os registros de estoque, geram pedidos e
registros de estoque prevéem a demanda futura, bem como pode ou nao realizar a
integrac&o entre 0s setores da empresa e o setor de estoque, a depender da versao
do sistema a ser adotado (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2009, p. 380).

Assim, pode-se dizer que a otimizacdo do controle do estoque pode ser

realizada através do aperfeicoamento de seus sistemas de informacao, devendo-se
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levar em consideracéo, para tanto, 0s custos inerentes a tal planejamento.

2.5 Sistemas de Informacéao

A logistica sempre focalizou a estocagem e o fluxo de produtos.
Entretanto, somente nos ultimos tempos € que os fluxos de informacdes passaram a
ser considerados cruciais para o desenvolvimento das atividades produtivas de uma
empresa. E evidente que, com o advento da internet e a informatizacdo dos
processos, ampliaram a abrangéncia logistica da informacdo (BOWERSOX, CLOSS
e COOPER, 2006, p. 168-169).

Assim, o proposito dos sistemas de informacdo € a maior coleta,
manuten¢ao e processamento de dados dentro de uma organizagao para que esta
possa tomar decisfes de forma mais equilibrada e otimizada (BALLOU, 2006, p.
133).

Como mencionado anteriormente, os sistemas de informacdo auxilia na
tomada de decisbes, por isso mesmo é formado por diversos componentes.
Entretanto, a esta pesquisa interessa o estudo a cerca dos Planejamentos dos
recursos Empresariais ( ERP — Entreprise Resourse Planning), que sao a espinha
dorsal dos sistemas de informacdes. (BOWERSOX, CLOSS E COOPER, 2006, p.
171).

Ainda conforme Bowersox, Closs e Cooper (2006, p. 171), os sistemas
ERP séo “aplicativos de mainframe, desenvolvidos antes de 1990, para automatizar
transacbes tais como entrada e processamento de pedidos, operacdes de
armazenamento, gestdo de inventarios, transporte e suas transacfes financeiras”.
Como mostra a Figura 02, o projeto de sistemas ERP apresenta médulos, cujo
centro € o seu banco de dados (repositorio de informagdes relacionadas com todo o
sistema ERP), também existe arquivos de cliente (informac¢des que descrevem os
clientes de uma empresa), dos produtos, de fornecedores, de pedidos, de relacao de

materiais, de pedidos de compra, do inventario e do historico.
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Figura 02 — Arquitetura do ERP

Fonte: Bowersox, Closs e Cooper (2006)

Desta forma, é possivel visualizar que o sistema ERP funciona de forma
integrada, ampliando a cobertura de informagdes a cerca do processo de producao
da empresa.

A todos estes fatores deve-se somar a crescente necessidade de
aumento de memodria, a informatizagdo dos processos, a necessidade de integracao
entre setores, que intensificaram o uso de sistemas informatizados integrados de
empresas como SAP e J.D. Edwards, criando a oportunidade de que os setores se
comuniquem em tempo real (BALLOU, 2006, p. 133).

Entretanto, para a escolha efetiva da tecnologia empregada devem ser
avaliadas uma série de fatores. A primeira delas sdo as exigéncias do mercado, que
se concentram no impacto que essa tecnologia vai ter na qualidade dos bens e
servicos ofertados; a confiabilidade e flexibilidade do mesmo; e, os custos. A

segunda avaliagdo se da em relacdo aos recursos das operacdes, ou seja, se a
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nova tecnologia causard impacto nas restricbes e capacitagcbes das operacdes
produtivas da empresa. Por fim, a terceira avaliagdo deve ser financeira,
observando-se se o valor a se investir na tecnologia de processo, devendo ser
realizado por profissionais da area (SLACK, CHAMBERS e JONHSTON, 2009, p.
237 — 239).

2.5.1 JDE

JDE séo sistemas informatizados integrados que auxilia no planejamento
dos recursos empresariais de forma integrada e, em sua versdo mais recente,
totalmente informatizada.

Através dele é possivel realizar transacbes de estoque, tais como:
retiradas, que € remocao dos materiais de um local para o outro, entre setores;
ajustes, que reconcilia as diferencas de inventarios; e, transferéncias, que é a
movimentagcdo do estoque de uma base da empresa pra outra (JDE, 2000, p. 05 -
06).

Este sistema também atua sobre os estoques fisicos, realizando a
contagem ciclica, as contagens por etiguetas. Além disso, podem-se controlar lotes
de materiais, realizarem a integracao entre os setores, entre outros beneficios (JDE,
2000, p. 06).

E possivel observar, ainda, a vantagem competitiva em relagdo a outros
sistemas, pois realizam varios cadastros de itens, relatorios precisos das transacdes
de estoque, levantamento fisico com frequéncia, acompanhamento dos pedidos,

atualizacao constante do estoque, entre outros (JDE, 2000, p. 08).

2.6 Qualidade e suas Ferramentas

De acordo com Campos (2004, p. 02), qualidade é “produto ou servi¢co
qgue atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e

no tempo certo as necessidades do cliente”.
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Para auxiliar no alcance da qualidade almejada pelas empresas, existem
ferramentas, denominadas ferramentas da qualidade, que, quando associadas a
uma metodologia de gestédo, promovem a melhoria continua do processo produtivo.

Assim, segundo Werkema (1995, p. 49), estas ferramentas “sao
apropriadas para o tratamento de dados ndo numéricos, sendo muito importante na
preparacao de projetos e como apoio aos processos decisoérios”.

Sao sete, as principais ferramentas da qualidade: folha de verificagcéo,
diagrama de correlacéo, histograma, carta de controle e graficos, a Estratificacéo, o
Diagrama de Pareto e o Diagrama de Ishikawa.

De acordo com Peinado e Graeml (2007, p. 530):

A folha de verificacdo é a mais simples das ferramentas e
apresenta uma maneira de se organizar e apresentar os dados
em forma de um quadro ou tabela.

O diagrama de Pareto demonstra a importancia relativa das
variaveis de um problema. Por meio dele se indica o quanto
cada uma destas variaveis representa, em termos percentuais,
do problema geral.

O diagrama de Ishikawa € uma representacdo grafica que
auxilia a identificacdo, exploracdo e apresentacdo das
possiveis causas de uma situacao ou problema especifico.

O diagrama de correlacdo é utilizado para comprovar a relacao
entre uma causa e um efeito. Serve para mostrar o que
acontece com uma variavel quando a outra se altera, ajudando
a verificar a existéncia de relacao entre elas.

O grafico de controle estatistico de processo serve para
verificar se um determinado processo esta dentro dos limites
de controle, isto €, se 0 processo esta realmente ocorrendo da
forma como planejado.

O histograma é um meétodo estatistico que serve para mostrar
a frequéncia com que algo acontece.

A estratificacdo permite analisar os dados separadamente para
descobri onde realmente estd a verdadeira causa de um
problema.

Estes autores incluem, ainda, outras trés ferramentas da qualidade neste
rol, denominando-as de ferramentas complementares.

O fluxograma € um diagrama utilizado para representar, por
meio de simbolos graficos, a sequéncia de todos os passos
seguidos em um processo. Isto torna mais facil visualizar e
entender seu funcionamento

O brainstorming € utilizado para se gerar 0 maximo de ideias
possivel sobre um assunto, em um determinado espaco de
tempo, procurando evitar qualquer tipo de pré-julgamento.
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Os gréaficos demonstrativos sdao uma outra maneira de
apresentacdo de dados. A forma gréfica de apresentacao
fornece visualizacdo mais rapida e abrangente dos dados de
uma folha de verificacdo. (PEINADO e GRAEML, 2007, p. 530).

Embora todas sejam importantes, somente serdo estudados mais
detalhadamente o diagrama de Pareto e o de Ishikawa, usados no estudo de caso.
Assina-la a utilizacdo de tais ferramentas, pois elas sdo as que melhor auxiliam na
visualizacdo, identificacdo, priorizacdo e analise das causas geradoras de

ocorréncias negativas nas organizacdoes em geral.

2.6.1 Diagrama de Pareto

Segundo Werkema (1995, p. 43), o diagrama de Pareto “é um gréafico de
barras verticais que dispde a informacdo de uma forma a tornar evidente e visual a
priorizacao de temas”.

Ainda conforme licdes de Werkema (1995, p. 61), o grafico de Pareto
“permite a priorizacdo de temas e 0 estabelecimento de metas numéricas viaveis de
serem alcancadas por meio do giro do ciclo de PDCA de melhorias”.

Composto por colunas, onde os dados séo relacionados em percentuais e
distribuidos em ordem decrescente, como mostra a Figura 03, o problema fica
estratificado em razao dos diversos fatores que envolvem as atividades do processo
produtivo, auxiliando do estudo de suas causas (CAMPOS, 2004, p.231-232).
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Figura 03 — Modelo de Diagrama de Pareto
Fonte: Werkema (1995)
De acordo com Peinado e Graeml (2007, p. 547):

O diagrama de Pareto demonstra a importancia relativa das
variaveis de um problema, em outras palavras, indica o quanto
cada uma destas variaveis representa, em termos percentuais,
em relacdo ao problema geral.

Assim, através da analise deste diagrama é possivel estabelecer quais
sao as prioridades na elaboracéo de um plano de acéo, a fim de bloquear as causas

identificadas e auxiliando na tomada de decisoes.

2.6.2 Diagrama de Ishikawa

De acordo com Werkema (1995, p. 68), o diagrama de Ishikawa € “uma
ferramenta de qualidade utilizada para apresentar a relacdo existente entre o
problema a ser solucionado (efeito) e os fatores (causa) do processo que podem
provocar 0 mesmo”. Ele apresenta, assim, a relacdo entre o resultado de um
processo (efeito) e os fatores (causas) do processo que podem afetar o resultado.

Este diagrama pode ser elaborado de duas formas. Na primeira se

classifica as causas de acordo com quatro fatores principais (Agentes Materiais,
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Ambiente de trabalho, caracteristicas pessoais e Organizacdo) e, na segunda, pelo
denominado sistema 6M (Méao de obra, Método, Maquina, Meio Ambiente, Materiais

e Medidas), como mostra o Quadro 02.

QUATRO FATORES SEIS “M”

Agentes materiais : ferramentas, | Mao de obra: treinamento, motivacao,

instalagdes, magquinas, objetos, | habilidades.

substéancias perigosas. Método : procedimentos, manuais,
instrucdes de trabalho.

Ambiente de trabalho : iluminacao, | Maquina: manutencdo,  protecoes,

ruido, radiacdes, ordenacgdo, limpeza, | condigBes operacionais.
etc.

Caracteristicas pessoais : | Meio Ambiente : relacGes interpessoais,
conhecimentos, atitudes, habilidades, | sujeira, clima, etc.

etc.

Organizacao : formacado, sistemas de | Materiais : especificacdes, fornecedores,
comunicacdo, métodos, etc. toxidade.

Medidas : verificacdo, instrumentos, etc.

Quadro 02— Sistemas adotados para o diagrama de Ish  ikawa
Fonte: Campos (2000)

A Figura 04 mostra a representacao grafica de um diagrama de Ishikawa.
De acordo com Campos (2000), a vantagem desta ferramenta fica evidente por ela
apresentar todas as variaveis que podem reproduzir um problema, levando-se todos

0s envolvidos no processo a se comprometerem com os resultados.

Maquina Materiais Metodos

Manusen;ao das
pistolas deficients

Disernes iormacadanas
de tinia Fala de CEP

Poeira na cabine Jormada de irabalho

de aplicacaa Eovent inadequaco dos pintoresé longa
Estufa cOm tempe ratura Banhi fostato
n&0 homogénes inadequado
Variagao da
# camada de
tinta a po
IIUrI'iHII.t;QID Falta de treinamenia
inadequada
Funcionarios novos
Especificagdo impossivel
T .
uﬁgldugaai Sabotagem de conssguir
Meio ambiente Mao de obra Medidas

Figura 04 — Modelo de Diagrama de Causa e Efeito em  sistema 6M
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Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Assim, este diagrama mostra causas posSiveis Ou pouco possiveis.
Todas elas devem ser analisadas e testadas, ou simplesmente comparadas, para
gue sejam comprovadas suas veracidade. Esse levantamento, geralmente é
realizado atraveés de brainstorming (PEINADO E GRAEML, 2007, p. 567).

Vale ressaltar que elaboracao original de um diagrama de Ishikawa exige
a participacdo de todos os que formam a organizacédo, devendo cada componente

auxiliar na concretizagao das medidas preventivas e corretivas adotadas.

2.6.3 Brainstorming

De acordo com Peinado e Graeml (2007, p. 549), o brainstorming é

E utilizado para se gerar o maximo de idéias possivel sobre um
assunto, em um determinado espaco de tempo. A técnica
consiste em reunir um grupo de pessoas envolvidas com
determinado assunto para, em um curto espaco de tempo,
apresentar todas as idéias que Ihes venham a cabeca, as quais
sdo listadas em uma lousa ou um quadro a medida que forem
sendo produzidas.

Assim, ainda conforme licbes do mesmo autor, por mais absurdas que as
idéias apontadas pelo grupo parecam ser ndo devem ser criticadas ou excluidas,
incentivando o fluxo de idéias. Observe-se que todas elas devem ser devidamente
registradas (PEINADO e GRAEML, 2007, p. 549).

Gush (2006, p. 04) diz que o procedimento basico para utilizacdo da
Brainstorming deve obedecer aos seguintes passos:

1. Reunir um grupo de pessoas (12 pessoas € um bom namero);

2. Definir uma pessoa como escriba, que pode ser um facilitador treinado;

3. Definir o tema;

4. Iniciar a geracao de idéias com as regras pré-definidas

Observadas estas idéias, a empresa deve analisar uma a uma, avaliando

sua aplicabilidade ao tema proposto.
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Diante do exposto, fica evidente que as ferramentas da qualidade podem
auxiliar na identificacdo do problema, analise de suas causas e na geracao de idéias

para bloquea-las, a fim de a empresa possa alcancar metas que almeje.



3 METODOLOGIA

3.1 Método

Esta pesquisa, quanto aos meios € bibliogréfica, pois é alicercada em
livros, artigos e outras publicacdes que tratam de sistemas de operacdes, otimizacao
de sistemas e setor de estoque. E documental, pois varios dados sdo extraidos de
documentos de propriedade da empresa. E de campo, pois durante a pesquisa
foram realizados estudos a cerca do funcionamento do atual sistema adota pela
empresa, 0 que caracteriza uma pesquisa fundada na experiéncia; e, estudo de
caso, pois documenta fato especifico que é a otimizacdo do sistema operacional de
gestdo de estoque da empresa avaliada.

Quanto aos objetivos esta monografia é explicativa, pois realiza
esclarecimentos relacionados ao tema, explicando os métodos adotados para a
realizacdo da identificacdo das causas de atraso na producdo em razdo de
problemas no estoque.

Quanto a abordagem, este estudo é qualitativo, porque observa, descreve
e compreende o0 uso das ferramentas da qualidade para a identificacdo da causa de
atraso na producao e quantitativo, porque utiliza dados numéricos para demonstrar a
reducdo de ocorréncia do problema, servindo para futuras comparacdes relativas as

ocorréncias registradas.
3.2 Universo e Amostra

O Universo desta pesquisa séo todos o0s sistemas operacionais de gestéo
de estoque existentes no mercado e a amostra € o sistema denominado JDE,
utilizado pela empresa avaliada.

3.3 Coleta e Analise de Dados

A coleta e analise de dados foram realizadas em trés etapas. Na

primeira, foram realizados estudos no sistema da empresa onde a pesquisa foi



38

hY

desenvolvida, extraindo-se dai os dados relativos a incidéncia de atrasos na
producdo em razdo de problemas no estoque, numérica e qualitativamente. De
posse destes dados, foi realizada breve analise, separando-se os acidentes com
danos fisicos para os colaborados.

Na segunda etapa foi realizado estudo das causas identificadas pelo
brainstorming realizado na empresa para tanto. Os dados coletados foram aplicados
em ferramentas da qualidade, tais como diagrama de Pareto e diagrama de
Ishikawa, para melhor identificacdo do problema e analise das causas.

Na terceira etapa, foram levantados dados referentes ao atual sistema

operacional, indicando os beneficios advindos do mesmo.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Esta secdo é dedicada a apresentacdo, analise e tratamento dos dados
coletados ao longo da pesquisa, expondo-0s para o alcance dos objetivos propostos.
Assim, vao ser apresentados: o caso estudado; a descricdo detalhada do sistema de
operacdes de controle de estoque antes da otimizacdo; a andlise de causas de
atrasos da producdo em razdo de estoque; e, identificacdo dos beneficios advindos

da otimizacdo do sistema.

4.1 Apresentacao do Caso

Em 2010, a empresa sob andlise identificou um alto indice de atrasos na
producdo em razdo do seu setor de estoque, em um total de 58 ocorréncias no
periodo compreendido entre janeiro e dezembro daquele ano. Este estoque atende
a todos os setores da mesma, razao pela qual tem o poder de afetar toda a estrutura
do processo de producao da organizagao em questao.

Identificado tal problema, a organizacdo em analise realizou estudo no
sentido de identificar, avaliar e bloquear suas causas a fim de que a produtividade
nao fosse mais prejudicada. Para tanto, a solucdo encontrada foi a otimizacdo do
sistema operacional de gestdo de estoque, realizando um upgrade no sistema JDE
gue ainda ndo trabalhava com modulos integrados e totalmente informatizados,

adquirindo novos modulos do sistema.

4.2 Descricao do Processo Operacional da Gestao de  Estoque

A gestao de estoque é um processo de operacdes, no qual os Inputs séo
0S materiais estocados e o0s outputs € a entrega do mesmo, como mostra a Figura
04. A transformacgéo dos insumos em servigo se da através da alteracdo de suas
localizagbes, saindo do estoque, onde estdo devidamente armazenados, e

chegando aos setores que os requereram.
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RECEPCAO DO

Figura 04 — Processo operacional da gestdo de estoq  ues

Fonte: Autora da pesquisa

Observa-se, no entanto, que a gestdo do estoque vai muito além do que a
simples entrega do material estocado requerido. Para que o processo de
transformacao ocorra adequadamente e em tempo habil para realizacdo das
atividades da empresa, o estoque deve realizar uma série de operacbes que
objetivam atender as demandas da organizacédo, reduzindo custos e auxiliando no
aumento da producdo, sempre que possivel.

Assim, 0 estoque assessora a compra de insumos, atraves da realizagéo
do inventario e controle do mesmo, sem permitir excessos que elevariam os custos
da producdo, armazena e preserva adequadamente 0s insumos e realiza a
transferéncia dos materiais com agilidade e rapidez para os diversos setores da
empresa.

A empresa sob analise adota o procedimento operacional padrdao (POP)

visualizado na Figura 05.
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Figura 05 — Procedimento Operacional Padrdo da Gest  &o de Estoques
Fonte: Empresa Analisada (2010 a)

Recepcao de Materiais

A primeira etapa do processo de gestdo de estoque é a recepcao e
entrada de materiais. Quem realiza este trabalho é o almoxarife, que recebia os
materiais com notas fiscais (NF) comprados pela empresa, realizando uma série de

conferéncias neste documento, tais como se a NF conferia com a compra, a
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guantidade, validade do formulario (impresso e ndo informatizado), o valor da nota,
entre outros. Caso houvesse rejeicdo, este funcionario enviava um formulario
Inspecdo no Recebimento com um parecer técnico negativo ao comprador
responsavel. Se aprovado, o almoxarife arquiva o formulario Inspecdo no

Recebimento e registra a OR (Ordem de Registro) do material no JDE.

Armazenamento, Preservacao e Manuseio.

E importante mencionar que os materiais estocados recebem tratamento
adequado para evitar sua deterioragcdo. Assim, sdo observadas as condi¢des
ambientais e a natureza de todos eles, conforme recomendacéo do fabricante.
Ainda na recepcdo tais materiais sao classificados em: materiais perigosos,
materiais que requer preservagao, manuseio e armazenamento especial.

Os materiais perigosos somente podem ser manipulados por pessoal
consciente dos riscos, antes, no entanto, dever ser observados procedimentos
como: tipo de embalagem, disponibilidade e uso de EPIs, métodos apropriados de
manipulacdo, entre outros. Se 0s materiais requerem técnicas apropriadas para
manuseio, armazenamento ou preservacdo especial deve ser observado as
determinacdes dos fabricantes. Somente os colaboradores do estoque realizam os

armazenamentos, preservacao e manuseio dos materiais.

Controle de Estoque

Os materiais do estoque sédo identificados por meio das prateleiras e
areas demarcadas de armazenamento em que estdo contidos. O material também
pode ser etiguetado dependendo de seu tamanho e forma.

Assim, para fins de controles do estoque, sao feitos inventarios semanais.
Neste sdo escolhidos 50 itens aleatorios, escolhidos pelo coordenador do
almoxarifado, para serem contados. Sao realizadas, entdo, trés contagens, sem que
se saiba a quantidade existente no estoque. Caso esta quantidade nao corresponda
ao numero de pecas registradas no estoque, € realizada a atualizacdo do mesmo no
sistema (JDE).
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Transferéncia de Materiais

A base solicitante requeria manualmente (formulario impresso,
denominado Solicitacdo de Movimentacdo de Materiais) consulta ao almoxarifado
para verificar a existéncia ou ndo de materiais em outra base. Esse formulério era
enviado ao almoxarife da base, que confirmava ou ndo a disponibilidade do item
para a base de destino. A transferéncia e a recepcdo destes materiais sao

registradas no JDE.

Despacho de Materiais

Esta fase € controlada no quadro da sonda do armazém. O solicitante
preenchia o formulédrio de solicitacdo de materiais, sempre autorizados pelos
superiores imediatos.

O almoxarife avalia diariamente o preenchimento dos pedidos realizados
e checa a disponibilidade dos materiais para efetuar a entrega, tendo o prazo de trés
dias para tanto. Uma vez entregue o material, é gerada a saida de materiais
correspondente, que é assinada pelo solicitante ou responsavel pela retirada. Como
0S setores ndo eram integrados pelo sistema JDE, todas as solicitagcbes eram
realizadas em formularios impressos em graficas, sendo manualmente levados ao

estoque.

Devolugéo de Materiais

O requisitante envia solicitacdo de Movimentacdo de Materiais ao
almoxarife, que confere as informagdes da devolugcdo. No ato de entrega, o
almoxarife registra a entrada do material no JDE. Observe-se que 0s materiais
somente serdo devolvidos mediante assinaturas contidas no cartdo de devolucgéao.

4.3 Identificacdo e Analise de Causas para Atrasos  na Producao

O problema abordado no estudo de caso é a elevada incidéncia de

atrasos na producdo de SPTs (Sondas de producdo de petrdleo terrestres
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Sergipanas), em razao de problemas no setor de estoque da empresa em estudo,
sendo registradas 58 ocorréncias. Para que houvesse tal identificac@o foi necessario
observar os historicos sigilosos de producao da referida empresa, razéo pela qual
tais indices gerais ndo podem ser revelados. Estes histéricos podem ser melhores
visualizados através de um conjunto de diagramas de Pareto elaborados em razéo
da area mais afetada da empresa e do setor do estoque onde se verificou maior
indice de reclamacéo.

Estes diagramas auxiliaram na indicacdo dos problemas que deveriam ser
priorizados no caso de adocdo de medidas de bloqueio das causas que o
originaram. Como pode ser visualizada no Grafico 01, a area da empresa mais
afetada foi a de Manutencao (65,52%), depois a area de Seguranca (20,69%), area

Administrativa (8,62%) e outras areas (5,17%).

100

ag

% Acurmulada

Quantidade de Qcorréncias

Vanutengdo Scguranga Administrativa OLILros
I Ocorréncias 38 12 5 3
e 65,52 20,69 8,62 5,17
— Acurmulado 55,52 86,21 94.83 1O CHO

Gréfico 01 — Diagrama de Pareto de ocorréncias de a  trasos na producao em funcéo da area da
empresa afetada

Fonte — Autora da Pesquisa

A andlise da area da empresa mais afetada por problemas na gestao de
estoques € relevante para determinar a natureza de suas provaveis causas, sendo
determinante para a adocdo de procedimentos operacionais mais eficientes nas
areas onde tiver maior incidéncia. O setor de manutencdo foi o mais afetado em
razdo da natureza de sua area de atuagcdo. A necessidade de materiais vindos do

estoque para a realizacdo da manutencdo dos equipamentos das SPTs torna este
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setor extremamente dependente da eficiéncia da gestdo de estoques.

Analisada as areas mais afetadas, passou-se ao estudo do setor da
gestdo de estoques que apresentou maior indice de reclamacdes. Estes setores
estdo relacionados com as etapas do POP ja mencionado e explicado
anteriormente. Como mostra o Gréafico 02, o setor da gestdo que apresentou o
maior indice de reclamacfes foi o de Despacho de Materiais (50%), seguido de
Transferéncias de Materiais (29,31%), Controle de Estoque (15,52%) e Devolucéo
de Materiais (5,17%).
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Gréfico 02 — Diagrama de Pareto de ocorréncias de a traso em razao do setor de estoque

Fonte: Autora da Pesquisa

Os demais setores ndo foram destacados no diagrama acima em razao
de tao terem sido registradas ocorréncias nos mesmos. Realizadas as mencionadas
estratificacdes, fica evidente que as acdes a serem adotadas pela empresa sob
andlise para reducdo de atrasos na producdo devem priorizar a area de manutencao
e atuar firmemente sobre o setor de despacho de materiais.

Feitas estas consideracfes, a empresa sob analise reuniu o pessoal de
estoque, gestores e chefes das principais areas da empresa afetadas pelo problema.
Reunidos, iniciaram um brainstorming, onde apresentados os indices de atrasos na

producdo e os estudos dos histéricos, os membros apontaram causas possiveis ou



pouco possiveis para este problema (Quadro 03).
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Item

Causas do problema

Todos os formularios eram manuais, ou seja, impressos (MT)

Os setores se comunicavam manualmente (Mq)

Os setores ndo podem acompanhar os pedidos de forma
automatizada (Mq).

Formularios se perdiam dentro do estoque (Mq)

Os pedidos ndo eram atendidos em tempo habil (MT).

O estoque néo tinha as pecas (MP)

Inventario inadequado (MT)

Os pedidos ndo eram recepcionados adequadamente (MO)

Duplicidade de pedidos (MO)

Mao de obra insuficiente (Mq)

Mao de obra nao treinada (MO)

POP inadequado (MT)

RRR e
BIRIEIB|lo|loNo|u|s] w [Nk

Falta de especificacdes das pecas requeridas (MO)

MO- MAO-DE-OBRA Mg — MAQUINA MP — MATERIA —

Legenda PRIMA MA — MEIO-AMBIENTE Md — MEDIDA MT -

METODO

Quadro 03 — Causas de atraso na producéo

Fonte: Empresa Analisada (2010 b)

Apontadas as causas, as mesmas foram classificadas em provaveis e

pouco provaveis como mostram o Quadro 04.

ltem Causas do problema Classificacao

1 Todos os formularios eram manuais, Provavel
ou seja, impressos (MT)

5 Os setores se comunicavam Provavel
manualmente (Mq)

3 Os setores ndao podem acompanhar os | Provavel
pedidos de forma automatizada (Mq).

4 Formularios se perdiam dentro do Provavel
estoque (MQ)

5 Os pedidos ndo eram atendidos em Provavel
tempo habil (MT).

6 O estoque néo tinha as pecas (MP) Pouco Provavel

7 Inventério inadequado (MT) Pouco Provavel

8 Os pedidos ndo eram recepcionados Provavel
adequadamente (MO)

9 Duplicidade de pedidos (MO) Provavel

10 M&o de obra insuficiente (Mq ) Provavel

11 Mao de obra néo treinada (MO) Pouco Provavel

12 POP inadequado (MT) Pouco Provavel

13 Falta de especificacdes das pecas Pouco Provavel
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requeridas (MO) |

MO- MAO-DE-OBRA Mg — MAQUINA MP — MATERIA - PRIMA MA -
MEIO-AMBIENTE Md — MEDIDA MT — METODO

Legenda

Quadro 04 — Classificacdo das causas de atrasonap  roducéo

Fonte: Empresa X (2010 b)

Depois de classificadas as causas, estas foram expostas em um diagrama
de Ishikawa, no qual fica clara a repetida referéncia a problemas com o método,

maquinas e mao de obra, como mostra a Figura 06.

Método Mao de Obra Meio Ambiente

ATRASOS NA
PRODUCAO EM
RAZAO DO
ESTOQUE (58)

Medida Maquina Matéria Prima

Causas provave[l] usza pouco provave[jiij]

Figura 06 — Diagrama de Ishikawa das causas de atra so na producéo

Fonte: Autora da Pesquisa

Os itens classificados foram listados e justificados pela equipe de acordo
com a possibilidade ou ndo da influéncia destas causas no problema identificado,

como mostra o Quadro 05.
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ltem

Causas do problema

Classificacao

Motivacao

Todos os formularios eram
manuais, ou seja, impressos
(MT)

Provavel

Como os formularios séo
impressos acumula
papel, demandando
maior espaco e
facilitando o extravio de
pedidos

Os setores se comunicavam
manualmente (Mq)

Provavel

A falta de integracéo
automatizada demandava
mais tempo para
comunicagao entre 0s
setores e o0 estoque, além
disso, como a
comunicacao era
realizada por formularios
impressos, 0 extravio ou
atraso do pedido era
corriqueiro.

Os setores ndo podem
acompanhar os pedidos de
forma automatizada (Mq).

Provavel

Como néo se pode
acompanhar o pedido, o
solicitante tinha que se
deslocar até o estoque,
demandando tempo.

Formularios se perdiam
dentro do estoque (Mq)

Provavel

N&o havia arquivo
adequado para os
formularios de
solicitagdes. Como
estes, as vezes, se
extraviavam havia atraso
no atendimento da
solicitacao.

Os pedidos ndo eram
atendidos em tempo habil
(MT).

Provavel

Em razao do extravio dos
formularios impressos.

O estoque néo tinha as pecas
(MP)

Pouco Provavel

Sempre houve pegas
solicitadas.

Inventario inadequado (MT)

Pouco Provavel

O inventario é realizado
semanalmente.

Os pedidos néo eram
recepcionados
adequadamente (MO)

Provavel

Embora o POP determine
o atendimento conforme
chegada da solicitacéo,
salvo em casos de
urgéncia, o almoxarife
ndo atende a tal
procedimento.

Duplicidade de pedidos (MO)

Provavel

Como os formulérios se
extraviavam, novos idos
eram realizados

10

Mao de obra insuficiente (Mq)

Provavel

Existem poucos
colaboradores no local,
retardando o
atendimento das
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solicitacdes.
11 Mé&o de obra néo treinada Pouco provavel Os colaboradores eram
(MO) devidamente treinados.
12 POP inadequado (MT) Pouco Provavel | HA POP adequado.
A falta de
13 Falta de espe_cificagﬁes das Pouco Provavel espgcificagﬁes néo foi
pecas requeridas (MO) motivadora de tais
atrasos.
Legenda MO- MAO-DE-OBRA Mg — MAQUINA MP — MATERIA— PRI MA MA —
MEIO-AMBIENTE Md — MEDIDA MT — METODO

Quadro 05 — Motivacao para a classificacdo das caus as
Fonte: Empresa Analisada (2010, b)

Observando todas as informacdes coletadas acima, foi realizada uma
comparacdo com o0s historicos das ocorréncias registradas, a fim de que se
confirmasse ou ndo as causas apontadas no brainstorming. Finalizada a etapa,
ficou constatado que todas as causas apontadas como provaveis foram
comprovadas e as pouco provaveis foram excluidas do presente estudo.

Em verdade ficou comprovado que as ocorréncias tinham como causa
principal fatores relacionados a métodos e a maquinas, concentrando-se no fato de
0S setores ndo serem integrados e que as solicitagcbes e registros ndo eram
informatizados.

Diante dos dados coletados e analisados, bem como da avaliacdo de
financeira, das exigéncias de mercado relacionadas a qualidade e da capacitagcédo da
empresa, a organizacdo em estudo determinou o upgrade do sistema JDE ja
existente, substituindo-o por uma versdo mais nova, que integrou o sistema de
gestédo de estoque com os demais setores da empresa.

A empresa avaliou que o mencionado upgrade teria 0 custo menos
elevado em relacdo a implantacdo de novos sistemas. Além disso, o JDE atendia as
exigéncias de mercado no que se refere a qualidade, integrando, efetivamente os
setores e as informacdes sobre o controle de estoque. Ressalte-se, ainda, que a
capacitacdo seria mais agilizada, em razdo da familiaridade com o sistema ja
adotado pela empresa.

Ressalte-se, ainda, que nao haveria grandes alteracbes no layout dos
procedimentos da empresa, observando-se que o POP da empresa continuou o
mesmo, sendo o0s procedimentos simplesmente informatizados, o que deu mais

seguranca e rapidez no desenvolvimento das atividades do estoque.
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4.4 Beneficios Advindos da Otimizacado do Sistema de Gestao de Estoque

O principal beneficio alcancado foi a reducdo de registro de ocorréncias
de atraso na producdo em razdo do setor de estoque, como pode ser visualizado no
Gréfico 03.
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Gréfico 03 — Comparacéao entre os registros de 2010 e 2011
Fonte: Empresa Analisada (2011)

E importante ressaltar que as oito ocorréncias registradas até novembro
de 2011, ndo estao relacionadas com o sistema operacional de gestdo de estoque e
sim relacionada a compra e reposi¢cao de pegas no estoque.

Além deste beneficio, podem, ainda, ser mencionados: facilidade de
rastrear as solicitagdes; otimizacdo no atendimento as solicitacdes; tempo otimizado
para reposicdo de estoque; otimizacdo de compras, reduzindo desperdicios;
facilitacdo na transferéncia e atendimento de materiais entre as unidades da
empresa; e, aperfeicoamento no acesso e controle de materiais em estoque.

Como o sistema integrou todos os setores da empresa, informatizando as
solicitagbes e registros, o atendimento dos mesmos se tornou mais rapidos,
promovendo a realizagdo dos despachos de materiais em tempo habil, para a

realizacdo do trabalho a que se destina.
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Além disso, essa integragdo facilitou o acompanhamento do pedido em
relacdo ao estoque. Observe-se, ainda, que a informatizagdo extingue a utilizagao
de formularios impressos, tendo como principal consequéncia a reducéao de perdas
dos pedidos e a agilidade das solicitacdes entre os setores.

Ressalte-se que a informatizacéo total do sistema facilita a comunicagéo
para transferéncia de materiais entre bases e controla melhor entradas e saidas do
estoque, reduzindo compras desnecessarias, antes ocorridas pela duplicacdo de
pedidos. Como se pode perceber foram inUmeros os beneficios alcangcados com a
otimizacdo do sistema operacional de gestdo de estoques da empresa em analise.

Quanto as dificuldades na otimizacdo, a empresa ndo observou nenhuma
relevante, apontando somente as relacionadas a adequacdo dos funcionarios do
estoque no que se referem a operacionalizacdo do sistema novo, todas superadas

nos meses subsequentes ao upgrade.



5 CONCLUSAO

A atual competicdo acirrada do mercado nao permite que as organizacdes
em geral parem constantemente sua producdo em razao de problemas de gestéo
em seus setores. O estoque é fundamental para as organiza¢des que trabalham
com processos de producao, como é o caso da empresa em analise.

Assim, problemas relacionados com a gestdo do estoque trazem
consequéncias que refletem na producdo. No presente estudo de caso, a empresa
observou altos indices de ocorréncias de atraso na producdo em razdo de
problemas relacionados com o setor de estoque. Utilizando as ferramentas da
qualidade, a referida empresa observou que a causa deste problema residia na falta
de integracdo entre setores e no uso de formulérios impressos para solicitagdo e
outros requerimentos para o setor de estoque.

Esta pesquisa alcancou seu objetivo geral, pois avaliou o processo de
otimizacao do sistema operacional adotado pela empresa para a gestao do estoque
em 2011.

Para tanto, foi realizada a descricdo do sistema operacional de gestédo de
controle adotado pela empresa até 2010, a fim de que, através de sua analise, fosse
possivel identificar as causas de atraso na producdo. Além disso, através de
ferramentas da qualidade, tais causas foram analisadas, checando-se a concluséo
de que o sistema da empresa deveria ser otimizado através de atualizacdo do
sistema adotado, integrando toda a empresa.

Finalizando a avaliacdo da otimizacdo proposta, foram identificados, por
fim, os inimeros beneficios alcancados pelo upgrade do JDE, entre os quais esta a
reducdo de ocorréncias de atrasos na producdo da empresa em razao do estoque,
alcancando-se, assim, todos os objetivos especificos.

Além disso, trouxe a tela do estudo, importantes esclarecimentos praticos
a cerca do uso das ferramentas da qualidade na identificacdo de problemas e
analise de suas causas, bem como de procedimentos operacionais padrdes
eficientes na gestdo de estoque, observando, no entanto, a necessidade da
constante atualizacdo e informatizacdo dos sistemas operacionais adotados por
empresas em geral.

E importante ressaltar, que a obtencéo de dados numéricos em razdo da
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confidencialidade de muitas informacodes, dificultou o desenvolvimento do estudo.
Contudo, a condugao qualitativa dos resultados alcancou todos o0s objetivos
almejados pela pesquisa, sendo satisfatorios para comprovar o0s beneficios da

otimizacado do mencionado sistema de gestéo de estoque.
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