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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo diagnosticar as causas de atrasos de
producdo em razao da gestdo de estoques. Estudos tém revelam que muitas
empresas Vvém apresentando problemas na area do gerenciamento de
estoques, advindo de dificuldades no suprimento adequado e econdémico dos
estoques. Por essa razdo, foi realizado um diagnéstico na empresa SMS
Tecnologia Eletrbnica Ltda e através deste, foram identificados alguns
problemas no controle de estoque, tais como: atrasos no processo
decorrentes das falhas operacionais, falhas de atrasos de matéria-prima e de
muitos itens com altos numeros de divergéncias, produtos fora do lugar de
armazenagem, mau dimensionamento do estoque, entre outros. Diante dessa
realidade, foi aplicado o método da Contagem Ciclica que identificou de forma
rdpida as ocorréncias do estoque e, assim, foram propostas mudancas na
organizacao do estoque, através da elaboracdo de um planejamento e controle
de producéo (PCP), visando o aperfeicoamento no atendimento dos clientes e
buscando maior racionalizacdo das operacdes da gestdo de estoque, a fim de
se obter menor custo, aspecto importante para aumentar a competitividade da
empresa. Portanto, sugere-se a empresa buscar, alternativas para suprir 0s
estoques de forma eficiente, de modo que nédo deixe acontecer ruptura de
mercadorias, levando assim, a insatisfacdo dos clientes e, consequentemente,
a perdas nas vendas.

Palavras chaves: Gestdo de Estoques. Contagem Ciclica. Planejamento da
Producéo.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1- ProceSS0 LOQISTICO cuvuuuuiiiiii i e e 21
Figura 2 - Grafico de ReSSUPIIMENTO ...ocovvviiiiiiii i 31
Figura 3 - Programacao da ProdUGEO0 ..........uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeieaee 37
Figura 4 - Estoques de Produtos ACabados .........cccccoviiiiiiiiiiiiiieeeeee e 43
Figura 5 - Estoque de Produto ACabado ........cccceeeeiiiiiiiiiiiiiie e 44
Figura 6 - Estoque de Matéria-Prima ...........cccoiiiiiieiiiiiiiee e 44
Figura 7 - OrganizaGao dO ESTOQUE ........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiibeeiieeeeeieeeeeeeene 45
Figura 8 - Dimensionamento dO ESTOQUE..........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee 46
Figura 9 - Estoque de Mat@ria-prima ...........uuiiiiiiieiiiiiiiiie e 46
Figura 10 - Palete de Solda...........oiiiiiiiiiiiee e a7
Figura 11 - Estoque Matéria-prima (componentes eletrOnicos).......cccccvvveeeeeeeennnnns 48
Figura 12 - Setor da Expedic¢&o (produto acabado)...........cceeevvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie 48
Figura 13 - Planilha Base de DadosS.........oouuuuiiiiii et 50
Figura 14 - Planilha de Acompanhamento DIArio ..........cccooeeeeeiiiiiiiiiiiiiii e, 51
Figura 15 - Fluxograma do INVeNntario CiClICO .......cuueeiiiiiiiiiiiiiieee e 52
Figura 16 - Resultado da Contagem Ciclica no Almoxarifado...........ccccccveveeeiennnnns 53
Figura 17 - Formulario de Movimentacao de ProdutoS.........ccccovvvvviiiieiiiceeeeeeiviinn, 54
Figura 18 - Processos de Ajuste Contabil............ccccooviiii e, 54
Figura 19 - Resultado da Contagem Ciclica dos Produtos Acabados.................... 55
Figura 20 - Agdes de MelhoriasS N0 ProCESS0 .......uuuuiiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiinniiienees 57
Figura 21 - Quadro Controle Mensal de ProdUGa0 ..........coevveeeiiiiiiiiiiiiiee e 59
Figura 22 - Quadro controle Mensal de Produtividade ............ccccceevieviiiiiiiiiiineeeees 60

Figura 23 - Linha de ProdUGEOD .........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiii e 62



LISTA DE GRAFICOS/QUADRO

Gréafico 1- Comparativo de EfiCACIA ........uciiiiie i 41
Grafico 2 - ProdUGA0 DIANTA ..cccoeeeiiiiiiiiiiiiee et 42
Gréafico 3 - Indicador de Qualidade .........ccooeeeeeeii i 58
(1= 11 (oo IR A el o Yo [U of- To N D - - N 61

Quadro 1 - Comparativo entre as opgdes de inVeNtario .........ccceeeeeeeeenniiiiiiiiieenenn. 27



SUMARIO

1. INTRODUGAO ...ttt ae s e 12
1.0 ODJEEIVOS - s 13
0 0 =T - | 13
O I oY 01T o 1 o o 1= P 13
1.2 JUSHITICALIVA. ceeeietiiiiie ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e e eeennn s 13
1.3 Caracterizag8o da EMPreSa..... ... uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 14
2. FUNDAMENTAGCAO TEORICA. ....cooiieieeeeee ettt n e 16
2.1 Logistica: Aspectos Historicos € CONCEItUAIS.........cooviuvviiiiiiieeeeiiiiiiiiieeeennn 16
2.2 ProCeSS0 LOGISTICO oovvviiiiiiiiie et e e e e e e e e 20
2.3 ANAlISE A€ ESTOQUE ...cceeeieiie e e e 22
2.3.1 Inventarios fiSICOS € SEUS tiPOS. ..ueiiiiiiiiiiiiiiieee e 26
2.3.2. ACUFACIa dO CONIOIE...ccc e 27
2.3.3 Cobertura de @StOQUES .....cooieeiiieeeee et 28
2.3.4. Gir0 € ESTOQUE .. .ceieiiiei e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 29
2.4 GeStA0 de ESIOQUE ..o 30
2.5 CoNtAGEM CHCHCA ..t e e e eaeens 33
2.6 Programacao da ProdUCa0.........ooeviuiiiiiiiii e 36
2.7 Gestdo da Qualidade e produtividade ...........ooouvviiiiiiiiiiiieece e, 37
S METODOLOGIA ...ttt e e e e e e e e r e e e e e e e s e s b reeeeeeens 38
3.1 ClassSifiCag80 da PeSOUISA.......ccciiiiiiiiiiie e 38
G U L 7T o U 38
3.3 INStruMeENtoS dE PESUISA .....cceeieieeeeeeeeeeeee e 39
R Ofo] (=] = o [ =T [0 1SS 39
3.5 TratamentoS dOS DATOS. ... .coi i 39
4. ANALISE DOS RESULTADOS. ...t 41
4.1 Diagnostico das Causas de Atrasos na ProduGao........cccccvevvveveevieeieeeeeennnnn. 41
4.2 Identificag&o dos Fatores que Impedem a Localizagc&o dos Materiais ......... 43
4.3 Aplicacdo da Contagem CiCliCa .....cooeeeeiiiieeiiiiiie e 49

4.4 Beneficios da Aplicacdo do Método Inventario Rotativo (ciclico) ................ 58



B CONCLUSODES. ..ottt et e et e e et e e e 63
REFERENCIAS ..o ce ettt e et e e ettt e e e e e e e e e e e e e e e e erae s 65
APENDICE ... .. ooeee oo ettt 68

ANEXOS .. e 69



1 INTRODUCAO

Devido a competitividade global no mercado, empresas vém buscando a
aplicacdo da programacdo, planejamento e controle da producdo por meio da
logistica, a fim de obter vantagem competitiva a partir do alcance de metas
preestabelecidas, dentre as quais se destacam: disponibilizar o produto certo, na
guantidade certa, no local certo, no momento certo, nas condi¢des adequadas para
o cliente certo ao preco competitivo. Sendo assim, fica evidente a intencdo de se
atingir, simultaneamente, a eficiéncia e eficacia por meio do processo logistico.

A globalizacdo vem exercendo uma mudanga em varios paises do
mundo, tornando-se mais desafiadora as organiza¢cdes e aos governos. Assim, para
manterem-se no mercado, as empresas desenvolvem um gerenciamento de seus
recursos logisticos, como: operacfes de armazenamento, informacdes, entre outros.

Um grande estoque exige: maior espaco, alto custo de manutencao,
armazenamento e maior capital de giro. Diante desses fatores, o resultado vai ser
um investimento diferenciado da demanda de vendas. Desse modo, a gestdo de
estoques surge como uma alternativa de baixar custos, compartilhando dados de
estoque e vendas para reposi¢cao de mercadorias de acordo com a demanda.

Observando a SMS Tecnologia Eletrénica LTDA, empresa estudada,
verificou-se gque existe uma deficiéncia na gestdo de estoque, pois a mesma nao
utiliza a pratica de controle e organizacao, caracterizando-se como uma falha, haja
vista que a logistica de uma empresa tem que ser minuciosa para que sua
organizacao seja eficiente e eficaz no que tange ao controle de estoque, visando
Nao gerar excessos ou escassez de produtos, e consequentemente, custos
desnecessarios a organizagao.

A referida empresa enfrenta um problema na gestao de estoques, ou seja,
no processo de administracdo da entrada e saida de mercadorias. No entanto, tal
fato tem passado despercebido e, como consequéncia, a falta de controle de
estoque vem ocasionando excesso de mercadorias estocadas, bem como de
refugos e retrabalho.

Os problemas expostos acima acabam provocando efeitos que sao
prejudiciais, tanto as financas da empresa, quanto a eficiéncia das atividades que

envolvem a utilizacdo e manutencgéo do estoque. Um estoque desestruturado causa
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prejuizos como a ineficiéncia do espaco fisico e das mercadorias, podendo também
provocar perda por danos da mesma.

Por isso, é importante demonstrar que o estoque deve ser administrado
de maneira eficiente, para que a organizacdo possa atender suas expectativas
dentro do mercado.

Com base nesse parametro, o presente estudo de caso buscou analisar o
gerenciamento de estoques com a finalidade de reduzir as falhas no processo
operacional da situacdo atual da empresa. Diante desse contexto, serdo propostas
melhorias para o processo, tendo como base a aplicacdo do método da contagem
ciclica com vistas a obter alta acuracidade do estoque.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Diagnosticar as causas de atrasos de producdo em razao da gestdo de

estoques.

1.1.2 Objetivos Especificos

e |dentificar os fatores que impedem a organizacdo dos materiais no
estoque;

e Aplicar a ferramenta da contagem ciclica para propor acdes de
melhoria no processo de gestao de estoques;

e Verificar os beneficios da aplicacdo do método do inventério rotativo

(ciclico).

1.2 Justificativa

O estudo em questéo é direcionado a utilizacdo com eficiéncia e eficacia
da gestédo de estoque, pois ele afeta o gerenciamento e a organizacdo da empresa,

gerando informagOes errbneas ao cliente. A empresa deve possuir um bom
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conhecimento de gestdo de estoque para que possa se destacar entre seus
concorrentes.

A escolha pela SMS Tecnologia Eletronica Ltda. foi decorrente da
acessibilidade do autor para realizacdo da pesquisa, uma vez que ja foi colaborador
da mesma, e foi nesse periodo que detectou problemas no gerenciamento de
estoques.

Com o intuito de trazer uma otimizacgao significativa a gestédo, reducéo de
custos e a minimizar os atrasos de producao, que causa prejuizo a SMS Tecnologia
Eletronica Ltda., buscou-se uma compreensao mais aprofundada sobre a apuragao
e 0 controle de estoques, sendo esta uma necessidade empresarial, pois enquanto a
primeira serve de instrumento eficaz de geréncia e acompanhamento dos servi¢os; a
segunda permite a implantacdo de medidas corretivas que visem a um melhor
desempenho do setor, com base na possivel redefinicdo das prioridades essenciais,
aumento da produtividade e racionalizacdo do uso de recursos, dentre outras
medidas administrativas.

Os aspectos descritos revelam que a gestdo de estoques da referida
organizacao precisa ser revista, uma vez que apresenta alguns problemas que
precisam ser solucionados. A partir do momento em que se organizar 0 controle de
estoques da empresa, esta alcancara melhores resultados e produtividade, e
consequentemente, atendera melhor, garantido assim, qualidade nos seus servicos
e produtos, que por sua vez, se efetivard na satisfacdo de seus clientes.

Além disso, o estudo justifica-se, ainda, por ser uma exigéncia da
Faculdade de Administracdo e Negdcios de Sergipe — FANESE para obtencao do

titulo de bacharel em Engenharia de Producao.

1.3 Caracterizacdo da Empresa

Neste item sera feita uma breve dissertacdo sobre a companhia,
apresentando o Grupo Legrand — Unidade SMS Tecnologia Eletronica LTDA,
descrevendo seus aspectos mais importantes, tais como: fundacéo, historico, ramo
de atividade e crescimento.

Missao: “Oferecer solucdes inovadoras e de alta qualidade em sistemas
de energia, excedendo as expectativas de clientes e parceiros”.
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O grupo Legrand é um grupo multinacional de origem francesa
especializado na fabricacdo e comercializacdo de materiais elétricos e hidraulicos;
no Brasil, a empresa é lider de vendas e atua com controle sob o0 nome de varias
marcas adquiridas nos ultimos anos.

Em 1860 a familia legrand fabricava a porcelana de limoges na cidade de
Limoges (uma cidade no centro oeste da Franca) na regidao de Limousin, entédo foi
gradativamente se diversificando e produzindo equipamentos elétricos.

Deste entdo, a Legrand se tornou uma multinacional, realizando mais de
cento e vinte aquisicdes de empresas menores em redor do mundo, para se tornar
uma lider mundial no ramo de equipamentos elétricos com mais de 130.000
produtos, com industrias em 70 paises e vendas em 180 desde 2006.

No Brasil, fundada em 1948, a empresa brasileira Pial tornou-se, nas
décadas seguintes, uma das principais no ramo de interruptores e tomadas. Em
1977 foi adquirida pelo Grupo Legrand, passando a atuar com o nome Pial Legrand.
Além da Pial, a Legrand detém ainda o controle sobre as marcas Lorenzetti e
Cemar. Sua ultima aquisicdo no mercado brasileiro foi em abril/2011, com a compra
da empresa SMS Tecnologia Eletronica Ltda., fabricante de estabilizadores,
nobreaks de grande e pequeno porte, automacao residencial e filtros de linha.

A SMS Tecnologia Eletronica tem no seu quadro funcional
aproximadamente 70 colaboradores distribuidos entre os setores da empresa. A
empresa € lider no segmento de equipamentos para protecdo de energia. SAo mais
de 20 milhdes de equipamentos vendidos em 29 anos de histéria. Uma perfeita
combinacgao de tecnologia de ponta e experiéncia.

Hoje, a SMS possui 3 fabricas com producéo totalmente informatizada e
certificada com I1SO 9001:2008, o que atesta alta qualidade em seus produtos,
servicos e no atendimento aos clientes. A area produtiva ja soma 15 mil m2
incluindo laboratorios de engenharia e testes de Ultima geracdo. Focada na
inovagdo, a SMS construiu um portfélio com mais de 200 itens entre nobreaks,
estabilizadores de tensdo e condicionadores de energia. Sdo solugcbes de até 300
KVA de poténcia, com design inovador e confiabilidade, que atendem a empresas de
todos os portes.

A empresa possui uma area de estocagem para todos os tipos de
materiais eletronicos, que possui a principal funcdo, apoio para atender a sua

demanda de clientes.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacéo tedrica deste estudo tem como finalidade fazer uma
revisdo da leitura de diversas obras nas areas de Logistica e Gestdo de Estoques,
trazendo informacgBes de maneira pratica e objetiva, visando facilitar o entendimento

e assimilacao do assunto abordado.

2.1 Logistica: Aspectos Histéricos e Conceituais

N&o ha registros na literatura que determine a origem da Logistica na
Cadeia de Suprimentos (SCM) ou Supply Chain Management. De acordo com Pires
(2004, p. 39) alguns pesquisadores enfatizam que o SCM foi aplicado originalmente
por consultores empresariais no inicio da década de 1980. Outros relatam que o
SCM j& era utilizado desde os anos 70 para representar a integracdo necessaria
entre os almoxarifados/armazéns e o transporte nos processos de distribuicao.

Para o Journal of Physical Distribution & Materials Management o termo
SCM foi utilizado pela primeira vez por John B. Houlihan, em 1985, apresentando
uma nova abordagem que integra os diversos conceitos até entdo existentes.
Todavia, ainda € algo novo para os gestores empresariais, despontando através de
fabricantes japoneses de automoveis, que administravam o fornecimento de
insumos além dos contratos convencionais com os fornecedores diretos.

Bertaglia (2006, p. 4) conceitua a cadeia de suprimentos como sendo um
conjunto de processos ‘requeridos para obter materiais, agregar-lhes valor de
acordo com a concepcéao dos clientes e consumidores e disponibilizar os produtos
para o lugar (onde) e data (quando) que os clientes e consumidores os desejarem”.

Com base no conceito descrito verifica-se uma abrangéncia do processo
logistico, que comeca desde a identificacdo da necessidade de aquisicdo do material
(podendo ser esse, matéria prima, produto em processo, produto acabado ou até
mesmo em se tratando de materiais de manutencdo, reparo e operagdes), até a
entrega ao consumidor final (LIMA, 2011, p. 29).

Alguns autores discutem o desenvolvimento logistico no mundo de forma
diversificada; entre eles Sampaio (2010, p.02) que explica o surgimento da logistica

como “o processo histérico evolutivo do ser humano em que se entrelaca a
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necessidade de encontrar alternativas que facilitassem a organizagao e o envio de
recursos’.

Contudo, a logistica s6 comecou a ganhar forma nas operacdes militares,
como bem explica Novaes (2007, p. 335), 0s generais precisavam ter, sob suas
ordens, uma equipe que provideniasse o deslocamento, na hora certa, de municao,
viveres, equipamentos e socorro meédico para o campo de batalha, por se tratar de
um servico de apoio, sem o0 glamour da estratégia bélica e sem o prestigio das
batalhas, os grupos logisticos militares trabalhavam em siléncio.

A logistica era utilizada pelos militares como estratégia necesséaria para
vencer uma guerra. Por se tratar de longo tempo e distancia, era necessario
constantemente fazer conducdes de recursos.

Sobre o surgimento da logistica, comenta Dias (2008, p.27) que:

Para transportar as tropas, armamentos e carros de guerra pesados
aos locais de combate eram necessarios um planejamento,
organizacdo e execucao de tarefas logisticas, que envolviam a
definicdo de uma rota, nem sempre curta, pois era necessario ter
uma fonte de &gua potavel préxima, transporte, armazenagem e
distribuicdo de equipamentos e suprimentos.

Portanto, foram os militares os principais responsaveis por garantir
suprimento nos combates. Contudo, foi Antonie-Henri Jomini o primeiro a empregar
a palavra logistica como uma acdo capaz de sustentar campanhas e prover
suprimentos (DIAS, 2008, p.27).

No Brasil, a Logistica surgiu no inicio da década de 1980, conforme
esclarece Santos (2008, p.02):

No Brasil, a Logistica surgiu no inicio da década de 80, logo apés a
explosdo da Tecnologia da Informacg&o. Surgiram algumas entidades
dando enfoque a Logistica como: ASBRAS (Associacao Brasileira de
Supermercados), ASLOG (Associacao Brasileira de Logistica), IMAM
(Instituto de Movimentacdo e Armazenagem), entre outras, que tinha
a dificil missdo de disseminar este novo conceito, voltado para as
organizacoes.

A Associacao Brasileira de Logistica (ASLOG) concebe a logistica como
processo de planejar, implementar e controlar eficientemente, ao custo correto, o
fluxo e armazenagem de matéria-prima, estoque durante a producdo e produtos
acabados, desde do ponto de origem até o consumidor final (SANTOS, 2008, p. 02).

Novaes (2007, p. 334) amplia esse conceito, enfatizando que:
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A logistica inclui a prestacao de servicos, como também é um setor
em fase de crescimento e de transformacdo. Isso é resultado da
intensa necessidade de as empresas terceirizarem servigcos de uma
maneira geral. Ao repassar servicos logisticos a terceiros, fazem-no
de forma integrada, contratando "pacotes" que incluem, cada vez
mais, servicos de maior valor agregado, com forte contetudo
informacional.

Foi somente no final da década de 1970 e inicio dos anos 1980 que a
logistica comecou a se expandir, em razao das significativas mudancas econdmicas
e estruturais que a sociedade sofreu, e estas repercutiram nas relacdes comerciais e
industriais, transformando as sociedades comercialmente desenvolvidas e
industrializadas.

Ainda assinala Novaes (2007, p. 334) que se pode compreender a
expansao da logistica no periodo citado acima, através de dois momentos. Primeiro,
o desenvolvimento da tecnologia da informacdo e de comunicacdo que produziram
impactos na gestdo empresarial e no mercado financeiro. Segundo a crescente
competitividade e concorréncia entre as empresas em nivel global.

Mas foi no pés Segunda Guerra Mundial que se observou uma maior
expansdo da logistica, em razdo dos acontecimentos e demandas que a guerra

provocou.

[...] diversos acontecimentos fizeram com que as organizacdes se
reestruturassem. Dentre eles, destacam-se: a redugdo das barreiras
alfandegérias e ndao-alfandegérias, o surgimento dos blocos
econdmicos, o desenvolvimento mais acelerado da techologia da
informagdo. Esses acontecimentos permitram a adocdo de
estratégias globais, em substituicAo a estratégias multinacionais
(NOVAES, 2007, p.335).

No periodo pés-guerra assistiu-se também o advento das firmas globais
que ampliou a necessidade de coordenacdo e de uma logistica mais eficiente, para
tornarem viaveis suas estratégias corporativas. Ao passo em que o mercado global
passou a oferecer mais oportunidades, nasceu naturalmente uma maior competicao
entre as empresas. A terceirizacdo de servigos logisticos constitui, especialmente
para as sociedades comerciais, uma forma de alcangar novos mercados e um
melhor nivel de servi¢o aos clientes.

Completa Novaes (2007, p.335):
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O abandono do paradigma da verticalizagdo, nas modernas cadeias
de suprimento, criou demandas que sdo, em grande parte, supridas
por outros agentes econdmicos. Parte desses agentes surgiu da
redefinicAo ou ampliacdo de seus antigos negocios as empresas
transportadoras.

Somente depois da década de 1990, houve uma evolucéo positiva com a
difusdo do conhecimento e a pratica da logistica. Essa evolucao foi decorrente das
modificacdes ocorridas no ambiente de negodcios que impuseram novos modelos
para 0 gerenciamento empresarial, aspecto que exigiu maior empenho dos
administradores e uma substituicio do modelo tradicional de gerenciamento
empresarial, que focalizava sua atencao na produtividade. A partir desse momento,
passou-se a estabelecer um novo modelo de gerenciamento empresarial, baseado
na competitividade.

Contemporaneamente, a implementacéo da logistica apresenta uma série
de beneficios para as empresas, dentre estes: maior agilidade, flexibilidade e
confiabilidade, por meio de sistema adequado, que pode ser utilizado como pilares
para a estruturacdo de estratégias competitivas da empresa, que por sua vez
agregardao mais valor & empresa (TABOADA, 2008, p. 04).

Assim, ao longo de sua trajetéria e configuracdo, a logistica ganhou
notoriedade nas empresas, principalmente, pelas transformacdes que Vvém
ocorrendo no cenario organizacional, observa-se a nitida inclinacdo das empresas a
lancarem mao de servicos logisticos.

A partir desse momento, a logistica adquiriu uma nova concepg¢ao
empresarial, centrada na competitividade, ou seja, passou a ser encarada como uma
nova estratégia que propicia as empresas a oportunidade de conquistar ganhos, a
partir da capacidade de se diferenciar dos concorrentes e operar com baixos custos
por meio da competitividade.

Mais recentemente, em virtude da compreensdo acerca do papel da
logistica como diferencial competitivo para as empresas, cresceu a oferta de cursos
e especializacbes na area de logistica. Esse crescimento foi oriundo de diversos
aspectos, dentre eles, a necessidade de tornar as empresas competitivas, bem
como a compreensao no tocante as contribuicdes da logistica para o crescimento da

empresa, ja que 0S cursos nessa area possibilitam a preparacdo de gerentes e
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executivos para atuar em um mercado cada vez mais competitivo (TABOADA, 2008,
p. 04).

Todavia, apesar da importancia da logistica para o sucesso empresarial,
muitos gestores ndo investem nessa estratégia, pois muitas empresas veem a
logistica ainda como custo e ndo como forma de agregar valor a empresa, iSsSO
porque nessas empresas ndo ha uma nocéo clara do processo logistico para a
melhoria da competitividade empresarial.

A esse respeito comenta Ching (2008, p.93):

Para muitas organizacfes, existe pouco interesse nas atividades
logisticas. As razBes vao desde o desconhecimento sobre quanto
pesa suprimentos no custo total da empresa, pouco controle sobre a
movimentacao fisica no fornecimento e até a crenca de que o poder
de negociacdo pende mais para o lado do vendedor (no caso o
fornecedor).

A afirmacdo mencionada acima é de grande importancia porgue, tanto as
organizacbes como o0s gestores desconhecem a importancia da logistica de
suprimento com relacdo a negociacdo e o bom relacionamento com o fornecedor.

Hoje as empresas brasileiras vém dando maior atencdo a logistica em
decorréncia do seu potencial nas atividades integradas e, dentro de estruturas
organizacionais ainda que em escala reduzida, ressaltando que as empresas que
mais investem na logistica estdo ligadas a setores de industria automobilisticas e

grandes varejistas, tais como redes de supermercados (MARTINS, 2010, p. 232).
2.2 Processo Logistico

A existéncia de fatores que dificultam o melhor uso da logistica nas
empresas. Taboada (2008, p. 03) descreve-os como sendo: “a falta de cultura de
trabalho com enfoque integral, a caréncia de informacgOes contabeis que apoiem a
tomada de decisdes logisticas, a falta de habito de trabalho com parceiros e falta de
ferramentas”.

Diferentemente dos fatores dificultadores da implementagédo da logistica,
Taboada (2008, p. 03) traz uma série de beneficios que a logistica oferecer as
empresas, tais como: “maior agilidade, flexibilidade e confiabilidade, por meio de
sistema adequado, que pode ser utilizado como pilares para a estruturacdo de

estratégias competitivas da empresa, que sua vez agregarao mais valor a empresa’.
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As grandes transformagdes sociais, econdmicas e estruturais
possibilitaram maior emprego da logistica no cenario organizacional brasileiro,
mostrando sua grande importancia para as organizacbes, uma vez que esta
relacionada a todos os departamentos empresarias auxiliando em cada atividade,

conforme demonstra a figura abaixo:

Figura 1: Processo Logistico
. Estoques
Movnmenta(;ao

Informa or e Setor
Setor de
Transporte Vendas

Fonte: Autoria do autor

Observa-se que cada setor da organizacao realiza suas atividades em
estreita relagdo com o processo logistico. Assim, a logistica auxilia os setores para o
desenvolvimento da empresa, suprindo sempre as necessidades da corporacéo.

E importante destacar que a logistica esta relacionada ao gerenciamento
do fluxo de materiais do seu ponto de obtencdo até o seu ponto de consumo.
Todavia, estudiosos enfatizam que esse conceito € restrito e fechado, pois ha
também um fluxo logistico reverso, que vai do ponto de consumo até o ponto de
origem, que precisa ser gerenciado (MARTINS, 2007, p. 233).

Martins (2007, p. 233) concebe o processo logistico ligado ao “a
planejamento, operacdo e controle de todo o fluxo de mercadorias, desde a fonte
fornecedora até o consumidor”. Sendo a logistica responsavel por tudo isso, € mister
associar logistica ao estoque. Completa o autor que: “a gestdo do fluxo de materiais,
servicos e informacdes, desde o fornecedor até o consumidor final, consiste a
esséncia da logistica”, e como a empresa visa sempre ascender seus lucros, a
logistica é responsavel por demonstrar como tirar vantagens do estoque, obtendo o

maximo de retorno e beneficios em relacédo ao que foi investido.
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Portanto, a implantacao da logistica oferece vantagens para as empresas,
uma vez que minimizara as chances de geragéo de gastos para mitigar impactos na
producdo, além de auxiliar os gestores na conducédo das estratégias na pratica
gerencial.

Assim, ao longo de sua evolucdo, a logistica ampliou seu foco
descobrindo o sistema produtivo no campo gerencial e apoiando-se em mudancgas
tecnolégicas e gerenciamento dos processos, visualizando as atividades,
diagnosticando-as, e efetuando procedimentos pautados em estratégias logisticas.

O processo logistico possui uma diversidade de fins, ele ndo se limita
apenas a operacao e controle de mercadorias, mas também a fornecer informacdes
as empresas e aos consumidores.

De acordo com Lopes Sé& (2010, p. 87),

[...] os elementos essenciais em que a logistica baseia-se sado: a
movimentacdo dos produtos; a movimentacdo das informacdes, o
tempo, o custo e o nivel de servigcos, como também a aquisicao e
venda de um produto, a movimentacao desse produto.

Assim compreendido, verifica-se que a logistica é indispensavel a gestéo
de estoques, pois ela esta presente desde o planejamento até a distribuicdo dos
produtos. Vale salientar que a estratégica da logistica comeca com o planejamento,
tomando como base a oferta e a demanda. Logo em seguida, ha o gerenciamento
das fontes de suprimento, para que se possam efetuar as compras. De posse dos
materiais necessarios, inicia-se o fazer, a producdo. Depois de pronto, o produto
precisa ser transportado e distribuido. A dltima fase nao trata apenas da venda ao

consumidor, mas sim de gerenciar o relacionamento da empresa com ele.
2.3 Andlise de Estoque

Ao adotar o sistema de producdo mais adequado as suas necessidades,
cada empresa deve procurar fazer o melhor possivel, a fim de evitar interrupgdes e
desperdicios e, por consequente, alcancar bons resultados.

Um gerenciamento adequado de estoque € um dos principais aspectos de
resultado em uma empresa. Ou seja, a atencdo e acompanhamento dado aos
estoques revelam o interesse da empresa como um gerenciamento de qualidade.

Assim, o acompanhar a evolugéo, dos consumos para a producao e um processo de
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controle adequado dos estoques sao fatores criticos para uma maior lucratividade e
competitividade empresarial.

Dias (2008, p.67) conceitua estoque como:

A composi¢cdo de materiais, materiais em processamento, materiais
semiacabados, materiais acabados, que ndo é utlizada em
determinado momento na empresa, mas que precisa existir em
funcdo de futuras necessidades. Assim, 0 estoque constitui todo o
sortimento de materiais que a empresa possui e utiliza no processo
de producéo de seus produtos/servicos.

O autor citado acrescenta que o amontoamento de estogques em niveis
adequados representa uma necessidade para o bom funcionamento da producao
empresarial. Todavia, € preciso considerar que os estoques demandam um enorme
investimento financeiro. Por isso, eles constituem um ativo circulante necessario
para que a empresa possa produzir e vender com maior eficiéncia e eficacia.

Assim, um eficiente gerenciamento de estoque demanda diversos
relacionamentos entre os varios setores de uma empresa, desde a area de financas
a producéo, a fim de maior liquidez e a boa aplicacédo dos recursos empresariais.

Os estoques abrangem mercadorias, produtos elaborados, produtos
semielaborados, retalhos, residuos, matérias-primas, matérias auxiliares ou
secundarias, matérias de consumo, materiais de propaganda e materiais diversos
(DIAS, 2008, p.68).

Corréa et al (2007, p. 49) concebem os estoques como acumulos de
recursos materiais entre fases especificas de processos de transformacéo, cuja
finalidade é viabilizar a coordenacdo de suprimento e demanda, oportunizando o
gerenciamento de suprimento e/ou demanda, na formacdo de estoque de
seguranca.

Diante dessa finalidade dos estoques, o grande desafio das empresas é
planejar e controlar seu estoque, aléem de empreender ag¢bes para reduzir ao
mMAaximo seus custos, garantindo maior rendimento, uma vez que 0 bom
gerenciamento dos estoques garante vantagem competitiva.

Conforme Martins (2010, p. 137), no gerenciamento de estoques é
importante:

A rapidez na distribuicdo das mercadorias assume cada vez mais um
papel preponderante na obtencdo de uma vantagem competitiva
duradoura. Além disso, os estoques podem ser usados nas
negociac¢des de precos com os fornecedores.
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Percebe-se, desse modo, que 0 estoque representa para as empresas a
oportunidade de estabelecer com o seu publico alvo, uma relagdo de compromisso
em atender as suas necessidades em tempo habil, na maioria dos casos, esse
tempo é a hora que o cliente precisa ser atendido.

Com a administracdo de estoques todos os departamentos da empresa
trabalham de uma maneira integrada:

e PCP: Proporciona utilizar adequadamente os recursos produtivos de
maneira que especificamente os produtos sejam produzidos por métodos
especificos, para atender o plano de previsdo de vendas solicitada.

e Fornecedores: Os fornecedores de um modo geral tem um papel
fundamental interligando-os como parceiros, integrando essa parceria a
serem convidados a observarem o0 processo de producdo, analisar o
cotidiano da empresa do seu processo produtivo. Com ambas partes
mantendo esse trabalho em paralelo os conhecimentos podem atuar
juntos, mantendo assim uma estrutura de alta competéncia.

e Parte do Transporte: que faz o transporte de transferéncia da fabrica para
o almoxarifado.

e Armazenagem: Consiste em receber os produtos, estocar produtos no
deposito e na sequencia esses produtos em estoques na medida em que
ocorre a venda sdo separados na area de separacao dos produtos, e na
medida em que sdo separados por veiculo, sdo levados pra plataformas
de carregamento, sao carregados nos caminhdes e expedidos.

Através do estoque também é possivel manter uma boa relagdo com
fornecedores o que € também um fator importante, pois, para a empresa manter
boas relacbes com clientes e fornecedores é também sinébnimo de uma organizacao
séria e comprometida com o mercado.

Para Dias (2008, p. 69), o gerenciamento dos estoques garante a
maximizacdo do feedback das vendas né&o realizadas e o ajuste do planejamento da
producdo. O referido autor chama a atencdo para o fato de que, sem estoques é
impossivel uma empresa trabalhar, uma vez que o estoque opera como amortecedor
entre os varios estagios da producdo até a venda final do produto. Assim,
compreendido, entende-se que quanto maior o investimento em estoque, maior € a

capacidade da empresa.
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Portanto, a logistica quando referente aos estoques, compreende que
existe uma ligacédo entre o estoque, o consumo e a demanda. Essa ligacdo entre
esses fatores vai proporcionar maior entendimento sobre a gestédo de estoque. Para
Viana (2009, p. 109), estoque € “a reserva para ser utilizada em tempo habil”, esse
tempo vem a ser o tempo do cliente ou 0 momento em que o cliente demanda pelo
produto ofertado.

Viana (2009, p. 110) também define consumo como “a quantidade de
material requerido para o atendimento das necessidades de producdo e de
comercializagao, relacionada a determinada unidade de tempo”. Mas, sabe-se que o
ritmo dessa necessidade pode variar por isso, esse autor distingue 0 consumo em
regular, irregular e sazonal.

Com isso, observa-se que a partir do consumo € possivel definir
previsdes, e essas previsbes irdo estabelecer a movimentacdo do estoque
necessario para suprir as necessidades da empresa.

E importante destacar também que os estoques ndo podem ser muito
grandes, pois implicam desperdicio de capital, nem pode ser pequeno, pois
envolvem risco de falta de materiais e consequentemente, paralisagdo da
comercializacdo e ndo atendimento aos clientes, aspectos que comprometem a
competitividade e rentabilidade da empresa. Por essa razdo, a empresa precisa
conhecer seus estoques e obter dados e informacgfes relevantes sobre os mesmos
(VIANA, 2009, p. 110). Para tanto, faz-se necessario conhecer e controlar 0s
estoques por meio da apuracao de custos e métodos de contagem de estoques.

No controle fisico dos estoques armazenados podem-se aplicar alguns
métodos de contagem, visando 0 sucesso dos processos posteriores a
armazenagem, ja que qualquer dano pode afetar o atendimento a demanda, como
bem colocam Drohomeretski e Souza (2010, p. 4).

Drohomeretski e Souza (2010, p. 4) acrescentam que para um eficiente
controle dos saldos fisicos, o sistema de numeracdo de pecas e um sistema
transagdo simples, bem-documentado séo imprescindiveis, “podendo ser divididas
em quatro passos: a) ldentificacdo do item; b) Conferéncia da quantidade; c)
Registro da transacao; e d) Realizacdo da transacao fisicamente”.

Explicam ainda os autores citados que os passos descritos, quando bem
direcionados, séo eficientes na reducdo dos erros nos registros de estoque, pois:
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As informacdes de saldos podem comprometer diretamente os
processos das organizacgdes refletindo no cliente final. Ou seja, se os
registros de quantidades ndo forem precisos, ocasionaram faltas de
produtos, entregas atrasadas, vendas perdidas, baixa produtividade
e excesso de estoque (DROHOMERETSKI; SOUZA, 2010, p. 4).

E importante salientar que a contagem dos itens em estoque é conhecida

como inventarios fisicos.

2.3.1 Inventarios fisicos e seus tipos

Refere-se a um procedimento de apuracdo do percentual de erros
viventes entre o saldo fisico real do produto e o observado pelo sistema
computadorizado, isto é a acuracia das informacfes de saldos (DROHOMERETSKI,
SOUZA, 2010, p. 4).

Viana (2009, p. 381) explica que o inventario fisico refere-se a um tipo de
contagem periddica dos materiais existentes para efeito de comparacdo com os
estoques registrados e contabilizados em controle da empresa, visando a
comprovacdo de sua existéncia e exatiddo. Portanto, os inventarios fisicos tem a
finalidade de confrontar a realidade fisica dos estoques, em determinado periodo,
por meio de registros contabeis correspondentes nesse mesmo periodo. Assim,
completa o autor citado que, por meio do inventéario fisico é possivel efetuar as
conciliacdes necessarias a identificacdo das possiveis falhas de rotina ou de
sistema, corrigindo-as.

Sendo assim, um bom gerenciamento de estoque necessita da utilizacédo
de inventarios fisicos, que podem ser rotativo ou anual, conforme descreve Viana
(2009, p. 382):

O inventério rotativo € realizado de maneira constante, durante todo
0 ano. Seu principal objetivo € possibilitar a identificacdo prematura
de possiveis erros nos registros dos itens e, com isso, permitir que
correcbes sejam aplicadas antes que o0s erros possam causar
maiores problemas ao processo produtivo.

O inventario periédico normalmente € realizado ao final do exercicio
fiscal, o que normalmente compreende um ano. Este tipo de
inventario busca relacionar a movimentacdo de todos os itens
durante o ano, mostrando suas quantidades de entrada e saida.

Observa-se que a utilizacdo de inventarios fisicos € necessaria por ser
uma estratégia de deteccdo de disparidades nos estoques. Viana (2009, p. 382)
descreve ainda a aplicacdo dos tipos de inventarios:
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Quadro 1: Comparativo entre as opg¢des de inventério

Inventario Anual

Inventéario Rotativo

Esforco concentrado, produzindo pico de
custo.

Sem grandes esfor¢os, com custos distribuidos.

Gera impacto nas atividades da empresa,
com almoxarifado de portas fechadas.

E possivel a continuidade de atendimento com o
almoxarifado de portas abertas.

Produtividade da m&o-de-obra decrescente
acorrendo falhas durante o processo.

Incremento da produtividade, com acdes
preventivas, que, em consequéncia, reduzem as
falhas.

Almoxarifes “reaprendem” ano apés ano.

Almoxarifes tornam-se especialistas no processo
€ Nno ajuste.

As causas das divergéncias ndo sao
identificadas

O feedback imediato eleva a qualidade, havendo
motivacao e participacdo geral; assim, as causas
das divergéncias sdo rapidamente identificadas.

Confiabilidade ndo melhora.

Aprimoramento continuo da confiabilidade.

Fonte: (VIANA, 2009, p. 382).

Portanto, um controle adequado e eficiente de estoque evita a ruptura de

mercadorias. Todavia, € preciso considerar que o0 estoque ndo deve ser muito

elevado, o que acarretaria uma desnecessaria e onerosa imobilizacdo de capital.

7

Sendo assim, € necesséario impedir a ruptura de estoque, por isso deve-se

programar o abastecimento do depésito de modo que haja uma reserva. Essa

reserva previamente calculada ou estimada ira formar um lastreio de emergéncia,

que serd utilizado apos o nivel do estoque ter atingido seu minimo.

2.3.2 Acuracia do controle

Por acuracidade de estoque,

Bertaglia (2003 apud DROHOMERETSKI;

SOUZA, 2010, p. 2) entende ser “a relacdo entre os saldos apontados pelos

sistemas utilizados e o saldo fisico real dos produtos estocados, onde 0s sistemas

podem ser desde programas avancados, tipo ERP (Enterprise Resources Planning)

ou até mesmo controles através de fichas”.

E importante destacar que a inexisténcia da acuracia no controle de

estoque provoca erros, jA que ndo se consegue apurar dados para uma perfeita

aplicacao dos recursos, provocando, desta forma, erros no setor de custos, pois nao

obtém valores reais de custo dos itens. Além disso, se um produto consta no

sistema como disponivel, mas néo existe de fato, no momento que se precisa dele

sera necessario comprar em regime de urgéncia, realizando processo de compra

com baixa qualidade e pagando mais caro.
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A revisdo mostra dois tipos principais de problemas que atingem o indice

de acuracia:

Estoque fisico maior que o contabil: O estoque do material que esta
na area de armazenagem é maior que a quantidade apresentada no
sistema. E uma divergéncia que causa varios problemas, desde a
compra de material em quantidades desnecessarias (ja tem estoque
fisico do material e o sistema informa uma quantidade menor do que
o real), até a perda de material por se tornar obsoleto ou depreciado,
ultrapassar o prazo de validade, ou estragar;

Estoque fisico menor que o contébil: A quantidade de material que
estd na area de armazenagem € menor que a (uantidade
apresentada no sistema. E uma divergéncia que é muito pior do que
a citada acima, pois 0 usuario ou setor pode realizar algum
planejamento com esse saldo consultado. Portanto a néo existéncia
da quantidade do material definido no planejamento pode ocasionar
desde um problema simples até um equipamento parar ou atrasar a
producédo, o que com certeza ocasionara algum tipo de prejuizo para
a empresa (LIMA, 2011, p. 26).

Portanto, os erros no controle fisico dos estoques sdo capazes de
comprometer a qualidade de servi¢o e, assim, causar prejuizos as empresas, como
bem coloca Viana (2009, p. 107), os inventérios fisicos tém a finalidade precipua de
garantir a confiabilidade das informacdes, funcdo essencial para que 0S processos
operem com elevado grau de eficiéncia, eficicia e qualidade desejadas.

A esse respeito Sucupira e Pedreira (2009, p. 54) se posicionam da
seguinte forma:

As empresas que se preocupam somente com inventarios gerais,
aqueles de final de ano e visam somente 0s custos dos produtos,
possuem uma Visdo patrimonialista e ndo de perfeicdo nas
atividades, esse tipo de levantamento acaba mascarando os erros de
sobras e faltas, pois essas quantidades acabam sumindo quando
contabilizadas, ou seja, a falta de uma peca é coberta pela sobra de
outra, e assim os erros de saldos ndo sao identificados.

Conforme os aspectos estudados, o gerenciamento de estoques
proporciona a oportunidade de criar métodos que melhor se adeque ao fluxo de

materiais da organizacéo, oferecendo uma gestao eficaz do estoque da mesma.

2.3.3 Cobertura de estoques

A cobertura de estoques demonstra em quanto tempo o estoque médio
sera apto para cobrir a demanda média, ou seja, quanto tempo 0 estoque sera

suficiente para atender as precisdes/necessidades dos usuarios.



29

A cobertura de estoques € sendo, a relagdo entre a quantidade existente
de estoque pela demanda média, realizado através da mensuragdo de quantidades,

como também pode ser estimado o valor dessa mercadoria, aplicando a férmula:

(1)
CO=ES
CO= COBERTUA D
ES= ESTOQUE
D= DEMANDA MEDIA (venda média)

Portanto, quanto menor o resultado, mais perfeito sera a atuacao

empresarial, como bem explica Lima (2011, p. 25):

BN

Quanto menor for o estoque, em relacdo a projecdo de consumo,
teremos uma menor cobertura em dias, semanas, etc. Isto significa
gue, quando ocorre o risco de faltar mercadoria para atendimento ao
cliente interno, a cobertura de estoque se apresenta muito baixa,
mas, no caso contrario, com o indice de cobertura muito alto,
também se corre o risco de ter estoques obsoletos. A utilizacdo
dessa formula, em periodos sazonais ou em épocas de manutencdes
programadas, deve ser realizada com dados do mesmo periodo
anterior, buscando uma cobertura ideal para o estoque. Entretanto,
os materiais que “tenham os seus equipamentos desativados” ou
perderem qualidade com o tempo de exposi¢cdo na prateleira ou de
permanéncia em depdsito, estes obterdo dificuldade de escoamento.

E importante destacar que a cobertura de estoque ideal necessita de um
bom planejamento dos consumos futuros, de pesquisa de mercado, a fim de que de
reduzir as inconveniéncias e falhas no estoque e nas areas com estoques paralelos,

podendo perder suas qualidades e os lucros.

2.3.4 Giro de estoque

Segundo Gomes e Ribeiro (2006) o giro de estoque ou rotatividade dos
estoques refere-se a frequéncia de vezes que um produto ou mercadoria é reposto
no decorrer de um periodo. Quanto maior for o giro de produtos maior sera o volume
de vendas e a margem de lucro.

O giro de estoque pode se realizado por meio do controle fisico dos

estoques, aplicando a formula:

(2)
GE = Estoque Inicial + Compras — Estoque Final
Estoque (Médio)
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Portanto, o giro de estoque representa um indicador na determinacdo da
guantidade de vezes, em um determinado intervalo de tempo, o estoque foi
renovado (saidas e entradas) (LIMA, 2011, p. 25).

2.4 Gestao de Estoques

A gestdo de estoque representa, hoje, uma vantagem competitiva, tendo
metas a alcancar, como as de disponibilizar o produto certo, na quantidade certa, no
local certo, no momento certo, nas condi¢cdes adequadas para o cliente/usuario.
Sendo assim, fica evidente a intencdo de se atingir, simultaneamente, a eficiéncia e
eficacia no gerenciamento de estoque nas empresas (SAMPAIO, 2010, p. 24).

Portanto, a gestdo de estoques precisa ser implementada e analisada
constantemente, pois na ocorréncia de problemas estes precisam ser solucionados,
pois tendo um bom controle de estogues, a empresa conseguird melhores
resultados e produtividade, e consequentemente, atenderda melhor, garantido assim,
qualidade nos seus servigos e produtos, que por sua vez, se efetivara na satisfacéo
de seus clientes.

Partindo desta premissa, no gerenciamento de estoque é importante
considerar o ponto de pedido correspondente a quantidade que, ao ser atingido, da
inicio ao processo de reposicao (DIAS, 2008, p. 56),

Novaes (2007, p.36) explica que:

[...] quando as quantidades estocadas atingirem niveis suficientes
apenas para cobrir o estoque de seguranca (que corresponde a
guantidade minima que deve existir em estoque, destinada a cobrir
eventuais atrasos no ressuprimento, mantendo o fluxo regular de
producédo) e os de consumo previstos para o periodo correspondente
ao prazo de entrega dos fornecedores, 0s pontos de pedidos devem
ser emitidos.

No processo de reposicao, segundo Dias (2008, p.58), esse tempo pode

ser desmembrado em trés partes:

a) Emisséo do pedido — tempo que leva desde a emissdo do pedido de
compra pela empresa até ele chegar ao fornecedor.
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b) Preparacdo do pedido — Tempo que leva o fornecedor para fabricar os
produtos, separar os produtos, emitir faturamento e deixa-los em
condicdes de serem transportados.

c) Transporte — Tempo que leva da saida do fornecedor até o recebimento
dos materiais encomendados.

Ponderando a emissdo do pedido, a preparacdo e o transporte do
mesmo, verifica-se que o tempo de reposicdo deve ser determinado de forma
confiavel e condizente com a realidade, pois as variacdes ocorridas nesse processo
podem alterar toda a estrutura do sistema de estoques. A esse respeito, comenta
Dias (2008, p.58) que existem determinados materiais e/ou fornecedores cujo tempo
de reposicdo ndo pode ser determinado com certeza. Para estes casos, existe um

critério diferenciado para o célculo do estoque minimo (Figura 2).

Figura 2: Grafico de Ressuprimento

Quantidade
em estoque

¥

PP :
A ‘NM tempo
omento do
Momento reabastecimento
de pedir

Fonte: (WANKE, 1999).

Na visédo de Ching (2008, p. 41), o ponto de reposi¢cao ou estoque minimo
tem a finalidade de otimizag&o dos investimentos em estoque, a fim de garantir um
cuidado balanceado da relacdo entre o0 estoque elevado (maior custo de
manutenc¢ao) e estoque baixo (risco de perda de vendas e/ou paradas na produgé&o).

Nesse sentido, constata-se que o principal objetivo do ponto de reposi¢cao
€ iniciar o processo de ressuprimento com tempo necessario, a fim de que néo
ocorra falta de material. Sendo assim, quando o estoque no ponto de reposi¢cao
(PR), um pedido de compra ou ressuprimento é disparado como lote econdmico de
compra ou de reposigéo (Q), que € incorporada ao estoque quando da entrega ao
final do tempo de ressuprimento (CHING, 2008).
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Portanto, ponto de reposicao é:

[...] calculado como o produto entre o tempo de ressuprimento e o
consumo previsto. Se o tempo de ressuprimento for de duas
semanas e o consumo previsto for de 100 unidades por semana,
entdo o PR sera de 200 unidades, ou seja: 2 x 100 (CHING, 2008,
p.44).

Assim, o nivel do PR auxilia no controle da quantidade adicional de
estoque, necessaria como protecdo contra oscilacdes de demanda e no lead time de
ressuprimento. Isto é, a probabilidade de falta € entdo reduzida (CHING, 2008, p.44).

Segundo Dias (2008, p.58), quando um estoque atingir o ponto de pedido,
ou seja, quando o saldo disponivel estiver igual a quantidade, o ponto de pedido,
deve-se considerar:

a) Estoque existente; (estoque fisico)
b) Os fornecimentos em atraso; e
c) Os fornecimentos em aberto ainda dentro do prazo.

Na pratica, é possivel agrupar dois dos itens citados como saldo de
fornecedores. O estoque disponivel € chamado estoque virtual, que para Dias (2008,
p. 58), nada mais é que: Estoque Fisico + Saldo de Fornecimento.

Mediante o exposto, infere-se que algumas empresas que possuem um
controle de qualidade no reconhecimento, também incluem o estoque em inspecao
no estoque virtual, assim demonstrado: Estoque Virtual: Estoque Fisico + Saldo de
Fornecimento + Estoque em Inspecao.

Portanto, deve-se fazer uma nova reposicdo do estoque, quando “o
estoque virtual estiver abaixo ou igual a uma determinada quantidade
predeterminada, que € o ponto de ressuprimento ou ponto de pedido. O ponto de
pedido é o saldo do item em estoque, e pode ser calculado” (DIAS, 2008, p.59).

Portanto, o critério de avaliacdo sera determinado pela politica de

estoques da empresa, e deve-se considerar:

a) A disponibilidade de capital para investir em estoque é que vai
determinar a taxa de rotatividade-padréo.

b) N&o se devem utilizar taxas de rotatividade iguais para materiais
de precos bastante diferenciados. Usar de preferéncias a
classificagdo ABC, indicando cada classe com seu indice; se
nao for suficiente subdividi em D, E etc.

c) Baseado na politica da empresa, nos programas de producgéo e
na previsdo de vendas, determinar a rotatividade que atenda as
necessidades ao menor custo real;
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d) Estabelecer uma periodicidade para comparacdo entre a
rotatividade-padrao e a rotatividade real (DIAS, 2008, p. 62).

Desse modo, entende-se que a base para qualquer sistema de
gerenciamento de pedidos € a precisdo dos dados ou a quantidade das informacdes
processadas. Para tanto, existe uma série de técnicas disponiveis para gerenciar 0s
estoques, cada uma delas aplicavel ao estagio em que a empresas encontre.

Sendo assim, € importante que a empresa faca uma eficaz gestao de
controle de estoques, obedecendo a todos os principais legais de pedido,
distribuicdo, ressurprimento conservacdo, armazenamento e outros, pois agindo
assim, estara buscando a melhoria da qualidade de seus produtos e servicos.

Além disso, a empresa devera dar atencdo especial a contagem ciclica do
estoque, ja que ela, em algumas empresas substitui os inventarios fisicos
tradicionais como estratégias de verificacdo do inventario e de correcdo dos

registros em livros (ACKERMAN, 2008, p. 34).

2.5 Contagem Ciclica

A contagem ciclica é um método de contagem de itens por itens
continuamente, em que sao definidas, previamente, as datas para a contagem dos
produtos, mensamente, semanalmente ou diariamente (ACCIOLY et al., 2008).

A contagem ciclica apresenta dois grandes objetivos: motivacdo dos
colaboradores para diminuir 0s erros nos registros de estoques e a identificacdo dos
erros nos registros e corrigi-los (DROHOMERETSKI; SOUZA, 2010, p.5).

Este método contribui sobremaneira para a melhoria da contagem de

materiais, pois:

[...] as recontagens de estoque fazem com que o0s envolvidos no
processo tornem-se especialista nos processos de inventario, e
dessa forma os erros sdo encontrados rapidamente e ajustados da
melhor forma, sendo avaliados os processos, as pessoas e a
tecnologia utilizada. Com isso, a contagem ciclica pode ser vista
como uma espécie de processo de controle da qualidade dos
registros de estoque, na auséncia da contagem ciclica os registros
de movimentacdo de materiais tendem a perder qualidade.
(WILSON, 1995 apud DROHOMERETSKI; SOUZA, 2010, p.5).
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Verifica-se a importancia da contagem ciclica na reducdo dos erros na
gestdo de estoques, contudo, neste método faz imprescindivel, inicialmente, a
realizacdo de uma selecéo dos itens a ser contados, bem como a organizagao dessa
contagem e o calculo dos itens. Em seguida, € preciso fazer uma segunda contagem
dos itens que nado estdo em conformidade com a primeira contagem e, finalmente,
realizar a identificagdo e o registrar as causas das dissensdes encontradas nas
contagens (ROSSETTI et al. 2005, p. 45).

Drohomeretski e Souza (2010, p. 6) enfatizam que por intermédio da
contagem ciclica é possivel obter maior representatividade para o estoque e ou para
a empresa, ja que este método possibilita a contagem frequentemente, visando a
reducao dos erros de informacgdes que venham afetar o fluxo normal das atividades.

Portanto, através da contagem ciclica é possivel ter uma precisdo maior
das informagdes e reducao ou minimizacao das incertezas na operacionalizacédo dos
estoques. Martins (2007, p.67) diz que as incertezas estdo presentes em
praticamente tudo o que faz hoje, sendo assim o gerenciamento de estoques nao
foge a regra. O autor citado enumera algumas situacdes de incertezas na gestao de
estoques: “demanda invariavel, entrega instantanea, prazo de atendimento fixo, e
outras, sdo praticamente impossiveis de serem encontradas em um ambiente de

trabalho usual”. Por isso, necessario se faz:

[...] idealizar uma forma que possa dar, pelo menos, certa seguranca
ao bom andamento dos processos produtivos, sem que sejam
interrompidos a todo instante em decorréncia de falta de materiais
gue deveriam estar nos estoques. A forma mais usual encontrada é
recorrer aos conhecimentos da estatistica e aplica-los no estudo dos
estoques. Como as distribuicdes estatisticas que melhor aderem aos
casos especificos sdo de dificil determinacdo, usa-se a distribuicédo
normal para 0S casos mais comuns, embora se conhecam as
deficiéncias dai decorrentes (FERREIRA, 2009, p.14).

7

Feitas essas consideracOes, é importante acrescentar que aplicacao
adequada de um sistema de controle de estoque traz a confianca e garantia das
melhores decisdes tomadas para o crescimento da empresa.

Os aspectos descritos acima precisam ser considerados nas empresas,
do contrario, efeitos prejudiciais serdo causados tanto para a eficiéncia das
atividades que envolvem a utilizagcdo e manutencdo do estoque quanto para o

sistema de custeio da empresa.
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Conforme Gasnier (2002 apud DROHOMERETSKI; SOUZA, 2010, p. 5)
através do método de contagem ciclica € possivel considerar a classificacdo de

estoque de duas formas:

a) Classificacdo ABC: definida como classificacdo dos itens por custo
de vendas, normalmente sdo os produtos ordenados de forma
decrescente, tendo como base o volume de vendas anual.

b) Classificacdo PQR: pode ser definida como classificacdo de
popularidade. Essa classificacdo tem como base o numero de
transagOes realizadas durante o periodo anual em determinados
SKU’s, ou seja, o total de recebimentos, o total de despachos e o
total combinado dessas transac¢des para um determinado item,

Segundo Drohomeretski e Souza (2010, p. 6) a atividade de contagem
ciclica dos materiais € “um procedimento que visa contar todos os itens do estoque
em datas pré-definidas e com os itens ja definidos, utiliza, por exemplo, a
classificacdo ABC como parametro para sua realizagao”.

O método ABC (Actvity Based Costing) tem sua origem na década de
1980, cujo propdsito foi fornecer aos gestores informacdes mais precisas sobre 0s
custos incorridos com os produtos, servicos, processos e clientes (MARTINS, 2007,
p. 98).

Segundo Kother (2007, p.187),

O Custeio Baseando em Atividades € um sistema de custo que visa
guantificar as atividades realizadas por uma empresa, utilizando vetores
direcionadores, para alocar as despesas de uma forma mais realista aos
produtos e servigos. O principio basico do ABC é que as atividades s&o as
causas dos custos, e 0s produtos incorrem neste mesmo custo através das
atividades que eles exigem.

Portanto, o método de ABC tem a finalidade de controlar as atividades
proporcionando as empresas subsidios para atingir a qualidade esperada e,
consequentemente, aumentar o nivel de satisfacdo dos servicos prestado junto aos
seus usuarios (KLAPAN; COOPER, 2007, p. 46).

O ABC gerencia os custos, fundamentando-se nos recursos e nas
atividades geradores de custos, ou seja, 0s custos sdo conferidos as atividades
baseadas no uso dos recursos, em seguida, atribuidos aos objetos dos custos,
baseado nas atividades (COGAN, 2002 apud DIAS, 2007, p. 173).

O sistema de controle tem sido considerado, atualmente, uma ferramenta

de extrema importancia para as organizagdes. A razao de tal importancia esta no
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fato de que se constitui em um processo, cujo objetivo é melhorar o desempenho
dos processos organizacionais na implementacdo e operacionalizacdo de acdes
mercadoldgicas.

O ABC possibilita um rastreamento de dados, diferentemente dos
sistemas de custeio tradicionais que ndo permitem andlises mais consistentes
acerca dos problemas mais graves das empresas, tais como: retrabalhos de

produtos defeituosos ou as dificuldades de producéao.

2.6 Programacéo da Producéo

Com base no plano-mestre de producdo e nos registros de controle de
estoques, a programacao esta encarregada de definir quanto e quando comprar,
fabricar ou montar de cada item necessario a composi¢cado dos produtos acabados
propostos no plano (TUBINO, 2009, p. 63).

O planejamento é elaborado com base nas informacdes, de acordo com
0s recursos disponiveis, para a definicdo do produto necessario a ser produzido nas

linhas de producéo, conforme descrito na figura 3:

Figura 3: Programacéao da Producao
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Fonte: (WANKE, 1999).
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Observam-se as etapas da programacgéo da producdo em que o controle
estoque se revela uma etapa indispensavel para que os produtos possam ser
disponibilizados aos clientes em tempo e quantidade necessaria as suas
necessidades. Diversos empreendimentos perdem muito dinheiro com desperdicio
de mercadorias ou falta de produtos, por auséncia de um eficiente controle de
estoque. Todos esses problemas podem ser solucionados seguindo todas as etapas

do planejamento das necessidades de materiais.

2.7 Gestao da qualidade e produtividade

Na atual economia globalizada, a busca pela qualidade incide,
principalmente, sobre o conhecimento dos clientes, e satisfacdo das necessidades e
expectacdo destes, buscando a melhoria continua, que consiste em planejar
politicas em busca da qualidade. Entende-se por produtividade o processo de
producdo de entradas, processamento e saidas, aproveitando 0s recursos
disponiveis neste processo produtivo.

Portanto a qualidade pode ser conceituada como a capacidade de
atender as expectativas extrinsecas e intrinsecas dos clientes e principais
interessados. Além disso, ela é o atendimento a parametros e normas delineadas. E
fazer certo da primeira vez, é entregar um produto, servico ou resultado dentro do
escopo, dos recursos e dos prazos acordados com 0s principais interessados.
Enfim, a qualidade é dar atencdo aos usuarios e clientes, de tal forma que estes
figuem satisfeitos e possam, além de retornar, indicar a outros que aquele ambiente
€ muito bom (MORAIS, 2007, P. 18).
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3 METODOLOGIA

3.1 Classificacdo da Pesquisa

O tipo de pesquisa desenvolvida foi & descritiva, cuja trajetoria
metodologica percorrida fundamentou-se nas leituras exploratérias e seletivas do
material de pesquisa. Foram utilizadas varias estratégias de investigacao agrupadas,
visando uma compreensdo do objeto de estudo a partir da oOtica dos sujeitos da

investigacdo. Partindo da pesquisa descritiva, compreende-se que:

[...] o estudo descritivo pode abordar aspectos amplos de uma sociedade
como, por exemplo: descricdo da populacdo economicamente ativa;
emprego de rendimentos e consumo; efetivo de méo de obra; levantamento
da opinido e atitudes da populacdo acerca de determinada situacao;
caracterizagcdo do funcionamento de organizac¢@es; identificacdo de grupos
minoritarios (RICHARDSON, 2007, p. 71).

Elegeu-se o estudo de caso como metodologia, focando-se a pesquisa de
campo, em uma organizacdo em particular. No caso da pesquisa aqui apresentada,
SMS Tecnologia Eletronica LTDA, em virtude da acessibilidade e abrangéncia do
problema na gestao de estoque, tema de interesse pessoal do autor.

Gil (2009, p.57) afirma que o estudo de caso “é um estudo que investiga
um fendmeno atual dentro de seu contexto de realidade, quando as fronteiras entre
o fenbmeno ndo séo claramente definidas, e no qual sao utilizadas varias fontes de
evidéncia.” Ele ainda apresenta alguns propésitos pelos quais os pesquisadores
sociais utilizam este método: “[...] explorar situagdo da vida real cujos limites nao
estdo claramente definidos; descrever a situacdo do contexto em que esta sendo
feita determinada investigacdo e explicar as variaveis causais de determinado

fendbmeno em situagdes complexas (ibid).
3.2 Universo

Segundo Moreira (2003, p. 144) “O universo da pesquisa é constituido por
todos os elementos de uma classe, ou toda a populacdo”. Nesta pesquisa € feito um
levantamento de informacgdes sobre analise da gestao de estoques, cujo universo da
pesquisa, de forma macro, sdo as Fabricas de produtos Eletrdnicos do Brasil, e 0
universo da pesquisa — referindo-se ao espaco onde estd sendo realizada a

pesquisa para elaboracdo deste estudo — € a SMS Tecnologia Eletrénica Ltda.
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3.3 Instrumentos de Pesquisa

Foram utilizados como instrumentos de coleta de dados a observacao, o
acompanhamento da producdo, o registro fotografico, formularios da contagem
ciclica e a entrevista do tipo semiestruturada.

Na obtencdo dos dados e para avaliacdo da qualidade dos resultados os
instrumentos de recolhimento de dados, podem-se destacar os mais utilizados: os
registros fotograficos, graficos, a entrevista com a colaboradora do PCP, entre

outros.

3.4 Coleta de Dados

A coleta de dados foi feita inicialmente por meio do levantamento de
informacdes coletadas na empresa, bem como através de analises e
acompanhamento da producao, formularios da contagem ciclica que proporcionaram
diversas informacfes para a analise da problematica em estudo.

Em seguida foram feitas observacdes participativas, anotando todos os
dados para fazer analises e registros das informacdes sobre o planejamento da
programacao e gestdo dos estoques. Também foi feito registro fotografico do
acompanhamento da gestdo de estoques. Em um sentido amplo, as observacdes
nao se trataram somente de ver, mas, de acompanhar e entender processos,
analisar e mostrar a realidade da pesquisa.

Depois, foi realizada uma entrevista com a colaboradora do departamento
do PCP, relatando os beneficios da ferramenta utilizada na contagem ciclica no seu

departamento.
3.5 Tratamento dos Dados

Os dados foram tratados a partir do levantamento de informagdes com
base, do tema em questdo. Além de acompanhamento do processo produtivo, as
observacbes e a entrevista realizada pessoalmente com uma colaboradora, a
maioria dos dados foi extraida a partir de registros fotograficos, sendo focada a
realidade da gestdo de estoque da empresa. Fazendo em seguida, a analise e
interpretacbes de uma maneira descritiva, para compreender melhor os

comparativos registrados. Foram utilizados gréficos e tabelas fornecidos pela
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empresa que ajudaram a visualizar o andamento da producgdo, dos registros
fotogréaficos, mostrando o antes e o depois na otimizagdo do estoque reduzindo os
custos de armazenagem utilizando cada material no local adequado, diminuindo o

risco de falta de produtos.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta seccao da pesquisa discorre-se sobre a identificacdo do problema
quanto a eficiéncia da gestdo de estoques, bem como a aplicacdo do método da
contagem ciclica, avaliando os resultados alcancados, no sentido de verificar se a
mesma se encontra em conformidade com a necessidade dos setores da empresa.
Para tanto, descreve-se uma entrevista realizada com a colaboradora do setor de
PCP da SMS Tecnologia Eletrénica Ltda., apresentando os resultados obtidos a

partir da programacao da producdo com a aplicacdo do método de contagem ciclica.

4.1 Diagnostico das Causas de Atrasos na Producéo

A funcdo do PCP é fornecer uma conexdao entre o planejamento e
executar as atividades operacionais. Com o intuito de levantar informacdes de
pontos criticos da cadeia de suprimento atentando para os fatores que traziam
maiores prejuizos, foi observado a preocupacdo com os produtos em atrasos, como
disposto no Grafico 1, as conformidades e os atrasos na producao.

Grafico 1- Comparativo de Eficacia

§PRODUZIDOS(%) ONAO-CONFORMES(%) BATRASOS(%) BAGUARD. MATERIAL(%)

100%.——————— —— —

27,00

0% -0,00{0,00]0,00]0,00{0,00]0,00{0,00|0,000,00/0,00/0,00
Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica, 2012)
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O grafico 1 foi elaborado com o objetivo de verificar a eficacia dos
produtos na linha de montagem. Neste grafico o verde representa o que foi
produzido, o vermelho, o que deixou de ser produzido, que sdo 0s atrasos,
decorrente: da falta de acompanhamento da gestdo de estoque, atrasos de matéria-
prima transportada pelo fornecedores, retrabalhos, entre outros. O amarelo
representa o que foi reprovado pela existéncia de n&do conformidades, seguindo o
padrdo de qualidade estabelecido pela empresa e o rachurado representa aguardo
de material.

Fica evidenciado o quanto o planejamento é prejudicado, ocorrendo
incertezas nas informacgcdes no programa de producdo elaborado, tomando como
exemplo a ilustracdo do Gréafico 1, sobre os comparativos citados, pode-se
aumentar a incidéncia de parada de equipamentos por ndo ter o material necessario
ou insumos de producdo, prejudicando todo um planejamento do processo
produtivo.

Com as informacBes obtidas, é possivel elaborar um grafico de
produtividade mensurando o que foi planejado e o produzido. Este grafico possui
uma linha de Meta e o histograma de produtividade, conforme ilustra o Gréfico 2.

Grafico 2 - Producdo Diéaria

SAAS Quantidades produzidas linha de montagem 02(und.) SAAS’

Obs: A seta em azul no gréfico é relacionado a quantidade produzida
de:1228 observa-se que o numero final estar encoberto.
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Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica, 2012)
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A linha de meta se refere ao quantitativo que foi planejado produzir
diariamente. E possivel identificar uma oscilagdo das quantidades produzidas,
gerando uma perda muito alta de producédo ndo atingindo a meta de 2000 pecas,
devido as constantes reclamacdes por parte dos lideres de linha de producédo e o
PCP, em relacdo a demora da separagdo dos materiais e por ndo ter um estoque
confidvel na elaboracdo do programa de produgcdo, ocasionando um mau

funcionamento das atividades que estavam programadas.

4.2 Identificacéo dos Fatores que Impedem a Localizagcdo dos Materiais

O objetivo de realizar esse acompanhamento e observacfes proporciona
uma visdo mais flexivel acerca das operacbes diarias do planejamento da
companhia. Diante disso, buscou-se identificar os fatores que impediam a
localizac&o de todos os materiais para separacao de um determinado produto, tanto
na linha de montagem, como para clientes. Diante desse quadro, o estoque foi
dimensionado alocando cada insumo em lugar fixo, até encontrar o nivel ideal,
desde a necessidade da matéria - prima até o produto final.

As Figuras 4 e 5 mostram todo material que se encontra fora do lugar de
armazenagem, obstruindo o corredor, dificultando a separacdo dos produtos e
impedindo o manuseio das empilhadeiras. O mix de produtos da empresa mostra
dificuldades na gestao de estoques, proporcionando perda de vendas, ocasionadas
por saldos incorretos e uma baixa seguranca das informacdes.

Figura 4 - Estoque de Produtos Acabados

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)
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E possivel verificar que os produtos acabados fora do lugar de
armazenagem, interrompendo o corredor e dificultando na separacdo de pedidos

para os clientes, trazendo impactos no fluxo de materiais.

Figura 5 - Estoque de Produto Acabado

Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica)

Nesta parte do corredor, percebe-se que 0S materiais estdo sem
definicdo de localizagdo, ou seja, sem identificacdo dos lotes proporcionando em
certa dificuldade de localizar determinado item, com também é observado na Figura
6.

Figura 6 - Estoque de Matéria-Prima

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)
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Diante do exposto, inferi-se que a Gestdo de estoques tem um papel
importante no controle de materiais que entram na organizacdo, observando
inclusive se 0s mesmo nao estdo em grande quantidade.

Frente a este cenario, conforme Figuras 7 e 8, iniciou-se a organizacao do
estoque, projetando e dimensionando de forma padronizada para detectar possiveis
divergéncias de alguns itens, e assim, agilizar de maneira mais rdpida as acdes
corretivas, tais como: materiais sem identificacédo de lotes.

Os produtos foram separados por familia, por exemplo, as chapas foram
armazenadas de uma forma padréo (Figura 8), facilitando a visualizacédo, e também
por data de validade, de acordo com o método FIFO, ou seja, primeiro que entra

primeiro que sai, evitando a deterioracdo de alguns materiais mais pereciveis.

Figura 7 - Organizacao do Estoque

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Pode ser observado, que o encarregado acompanhou a organizacdo dos
produtos, passando as instru¢des dos locais de armazenagem e 0 manuseio, huma

prateleira elétrica.
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Figura 8 - Dimensionamento do Estoque

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

A Figura 8 demonstra que na projecdo do estoque, a altura maxima de
empilhamento dos paletes ndo se pode colocar itens em excesso, para evitar
acidentes no momento do manuseio e a colocacédo dos filmes plastico, evitando a
umidade, e também d& seguranca melhor dos paletes de acordo com sua altura,

conforme observado na Figura 9.

Figura 9 - Estoque de Matéria-prima

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Na Figura 9 € mostrada a utilizacdo na paletizacdo, como o objetivo de
realizar toda movimentacdo de uma quantidade maior de itens ao mesmo tempo. Os

produtos inflamaveis foram armazenados com cuidado, para ndo colocar em risco a
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integridade dos colaboradores. Alguns produtos, como por exemplo, o verniz, foram
armazenados em um ambiente externo em virtude do cheiro muito forte de sua
composicao quimica, e também pelo nivel muito alto de periculosidade. Exemplo de
armazenagem de um palete de produtos inflaméaveis. O palete de solda mostra como
deve ser o procedimento do armazenamento de produtos inflaméveis, conforme

Figura 10.

Figura 10 - Palete de Solda

Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica)

Os materiais inflamaveis e de alta periculosidade, devem ser
aramazenados com muito cuidado (Figura 10) dentro das caixas. Sao frascos de
solda liquida com teor de alcool muito alto, usada na fabricacdo das partes externas
das placas para montar os componentes eletronicos. Esse tipo de produto deve ter
ter atencdo bem maior no momento da armazenagem, para ndo haver vazamento
em suas embalagens. Em suas embalagens, normalmente explica como se deve
armazena-los, seguindo as setas, por causa de sua composi¢cdo quimica. Uma
armazenagem errada desse produto pode oferecer riscos a seguranca dos
colaboradores.

Em uma parte do corredor, conforme a Figura 11 os componentes
eletrbncos foram armazenados em lugares fixos e identificados, devido as muitas
reclamacdes por parte dos colaboradores do setor da IAC (Insecdo Automatica de
Componentes), que estariam sendo trocados no momento da transferéncia da

separagéo.
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Figura 11 - Estoque Matéria-prima (componentes eletrénicos)

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Todos os componentes identificados nas prateleiras evita que seja levado
produtos com referéncias trocadas, conforme pode ser observado na Figura 10.

No setor da expedicdo, os produtos foram armazenados por familia,
identificados e projetados de forma padrdo de empilhamento, diminuindo a

movimentagao excessiva de matérias, conforme ilustra a Figura 12.

Foto 12 - Setor da Expedicao (produto acabado)

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)



49

Manter estoques organizados é analisar o comportamento de compra dos
clientes, com que frequéncia o consumidor compra mais, e qual o produto que sai
com maior frequéncia. A partir dai, pode-se fazer um controle inteligente de
estoques, melhorando o nivel de servigco do cliente interno e externo, de modo a néo
oferecer risco de perda e de resultado negativo, pelo contrario, ira obter resultados

positivos.

4.3 Aplicagdo da Contagem Ciclica

Para acompanhar e controlar o gerenciamento da gestdo de estoques foi
aplicado o método do inventario rotativo, com o objetivo de manter uma melhor
eficiéncia no processo operacional e obter uma maior seguranca nas informacdes. O
inventario ciclico ir4 oferecer a empresa um controle completo e detalhado de todos
0s itens em estoque.

Para dar suporte a este processo, foi desenvolvida uma planilha
eletrbnica no Excel, com a finalidade de consolidar as informagbes, a partir da
listagem de todos os itens em movimentacao.

Conforme a Figura 13, na elaboracdo da planilha Base de Dados, a
contagem se refere ao plano de contagem dos itens, a data objetiva, que € a data ja
elaborada referente ao plano de contagem, data da realizacdo da contagem, é o dia
em que vai ser realizada a contagem de cada produto relacionado com sua
classificagao.

A medida que foi realizada a contagem de cada item, a planilha
automaticamente vai fornecendo a proxima data de contagem do item, conforme
ilustrado na Figura 13. Observa-se, nesta figura, que a seta preta representa os itens
que ira contar, as setas vermelhas identificam plano de contagem dos itens e a data
objetiva, as setas azuis referem-se a data da realizacdo da contagem e a proxima
data para do item a contar. Assim, todas as contagens realizadas, as informagdes
coletadas dentro de cada plano de contagem, referentes a data objetiva, descreve a
data da realizacdo da contagem e automaticamente a planilha fornecera a proxima

data do item a ser contado.



Figura 13 - Planilha Base de Dados
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Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

. Plano de Data da i Di;,tadf S

" o | o, | PrONMA {realzacaol atadarealacao |,
Destrica |13 contagem |Data objefiva| realzagdo da ? Proxima Data ? Proxima Data

(ruado | | Dt | da da contagem
dositens contagen _—

Rotulos de * Y| |¥ ¥ ¥ ¥ v Y Ev ¥ v Y
CATAL16303 |TAKE ONE PCREM MRl A | A | A | Novembro | 05112012 | 06f11/2002 | 28/01/2013 13/03/1500 B/13/1500
DOMAQ23301  MANUAL ESTAB. R M A B C | Novembro | 03/11/2012 | 07/11/2012 | 16/07/2013 07/08/1300 07/09/1500
DOMAQ28340 [MANUAL ESTAB, R 114 IO C | Novembro | 05/11/2012 07/03/1500 07/03/1900 07/03/1500
DOMAQ2S40T|ANUAL LINHA RE WA B C | Novembro | 03/11/2012 07/09/1500 07/08/1300 07/09/1500
DOMAQ23240 MANUAL LINHA RE (11 IO C | Novembro | 03/11/2012 07/09/1500 07/08/1300 07/09/1500
DOMAQ28301 |VANUALLINHA 1R 114 IO C | Novembro | 06/11/2012 07/03/1500 07/03/1900 07/03/1500
DOMAQ2520T |VANUALLINHA NE 1] IV C | Novembro | 06/11/2012 07/05/1500 07/09/1900 07/05/1500
DOMAQ31300 [VANUAL LINHA AU (11 IO I C | Novembro | 06/11/2012 07/03/1500 07/08/1300 07/03/1500
DOMAQ33400 [VANUAL LINHA LS 114 IO C | Novembro | 06/11/2012 07/03/1500 07/03/1900 07/03/1500
DOMAQ33402 [VANUALLINHA LS WA A B | Novembro | 0/11/2012 4/05/1500 04/05/1900 4/05/1500
DOMAQ3240 [ VANUALLINHA LS 11 B | Novembro | 07/11/2012 04/05/1500 04/05/1300 04/05/1500
PR R TR A | vl nl ol om [ | a1 1 o fm A |

Apo6s a consolidacdo das informagdes da Figura 13, os dados coletados

sdo alocados dentro da planilha de acompanhamento diario mostrado a Figura 14.

A planilha de Acompanhamento Diario foi elaborada com o objetivo de

controlar os itens em toda fabrica, analisando suas divergéncias, causa e acao.
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Figura 14 - Planilha de Acompanhamento Diario

Tolerdncias:
A 040%

mMsth

4%

Quantidade  Quantidade

lste
Data  ftem Clssedoitem congeladodo  contadona Il %doajuste OK/Ndo ok (ausa Agio Responsavel Prazo  Status

sistema data
010/0120A8000 A 1000 900 100 | 10,000% nok | Estruturaincorreta | Ajuste da estrutura [Adriana | 30/nov |Em andamento

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Nota-se o acompanhamento diario, com a data da contagem, como
exemplo, um item que foi contado, na faixa amarela da Figura 14, destacando o
procedimento das informac¢Bes colocadas na planilha: data, item, classe do item,
guantidade congelado no sistema e quantidade contado na data. O produto em
destaque teve uma divergéncia (ajuste pecas) de 100 pecas, porcentagem de 10%
gue faltava para completar o lote, classificando como divergente (ndo ok) referente a
sua classificacdo com o limite de tolerancia estipulado, identificando a causa que
neste caso foi de: estrutura incorreta, tomando uma acdo cabivel que nesta
contagem foi de: realizar o ajuste da estrutura, junto com o responsavel do
departamento dentro do prazo estipulado e acompanhando seu status. Com essas
informacdes foram verificadas as divergéncias rapidamente, justificando suas
causas, para tomarem as acgdes imediatas.

O fluxo foi desenvolvido para melhorar o processo no momento da
contagem dos itens seguindo passo a passo, identificando as causas dos problemas
e as oportunidades de melhorias no processo.

Desta forma, conforme pode ser observado na Figura 15, foi elaborado
um fluxo de informacdes detalhadas para melhoria da contagem ciclica, desde a
solicitacdo das contagens conforme a planilha de inventario ciclico (planilha base de

dados, j& mencionado nesta pesquisa). Repassando as informagfes para o
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formulario ilustrado na Figura 16 que é o formulario de movimentacdo dos produtos
do inventario ciclico, coletando todas as informacdes e anotando no formulario.

As divergéncias encontradas durante o processo de contagem sao
transferidas para o estoque 96 (Armazém), esse tipo de estoque foi criado no
sistema a parte dos outros estoques somente para itens divergentes, analisando
suas causas para realizar os ajustes até aguardar sua aprovacgdo, conforme Figura
14.

Figura 15 - Fluxograma do Inventario Ciclico

INiCIO

w
SOI_ICITA'QEO DAS CONTAGENS

CONFORME PLANILHA DE
INVENTARIO CICLICO.

h

FORMULARIO DE CONTAGEM.
(CONGELADO DO SISTEMA)

b
FORMULARIO DE CONTAGEM CEGA

A
CONTAGEM REALIZADA

ANALISE:
EXISTE
DIVERGENCIA
?

\ ANALISE PARA IDENTIFICAR A
TRANSFERIR SALDO PARA O ESTOGUE 96 CAUSADA DIVERGENCIA

NAO
| NAQ AJUSTE

PROCESS0 CONCLUIDO. M PENDENTE

+ SIM
INSERIR DADOS DAS CONTAGENS NA SOLICITAR 0 AJUSTE

PLANILHA DE CONTROLE DEVOLUGAO / REQUISIGAD

v ¢ -
AGUARDANDO APROVAGAO

FIM

Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica)
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No inicio da contagem ciclica no almoxarifado a empresa conseguiu obter
um resultado satisfatorio, alcancando o objetivo de 95% estipulado e reduzindo
assim, o inventério periodico (anualmente) que costumam ser mais caros.

Conforme a Figura 16, no quadro do resultado inventario ciclicos
realizados na matéria-prima, podem-se verificar os resultados detalhadamente com
um programa de contagem dos itens de acordo com a sua classificacdo A, B e C
entre os meses de Junho e Julho de 2012. Tomando como exemplo o més de junho,
foi feita uma contagem total de 227 itens com uma divergéncia de 11 itens,
mantendo uma contagem ok de 216 itens, calculando uma Acuracidade de 95%,
atendendo assim o objetivo estipulado (216 / 227 = 95%).

Figura 16 - Resultado da Contagem Ciclica no Almoxarifado

) INVENTARIOS CICLICOS NO ALMOXARIFADO ( MPICOMP) |
" Chsse  Todde Mdeconagm T ("

|
Ref, antal contagens SMS® M l
A 28 3 867 . |
5 7 ) o OBJETIVO >= 95% < |
C 3657 1 3657 :

|

I

4389 3610

Dias uteis restanies em 2012 130 Consicerado de sequnda a sextafeira I
. I
Programa didno de contagem 43 Swrdconsferato 50% deste nimero e fingo do inicia serna metade o ano |

W DEENSH l- T 0 .{ 0 :- 0 :- 0 Tm |49 | B B4 | W3 | ML TH Tl g for
L _CONTARNES | ______ Lo doee ] [ |__-__1____|____1____L___J____L___J____L__4_5§g___|‘
S M N I N
o TONTTTTENTWAR MR WATON W hG0 o Nov D |
Co_ﬂ_ﬂg_em@a_@@wo_sﬂﬂiﬁﬂa‘_s______________________________13____2_2___23____4_3___113____4_3___53__l Totl 2002 |
Comagen tota 0 0 ] Y T w1 00 e |
Cortagem ok 0 0 ) D T 0 u L 00 }
sk L2 L (L U L LI O O . L=

Status Geral: Sobre o resultado %
Sobre 0 niimero de contagens

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica Ltda)

No formulario da Figura 17 sdo anotadas todas as informacdes referentes
a cada contagem, consolidando assim todas as informacdes. As divergéncias

encontradas referentes aos itens vao aguardar a aprovacao.



Figura 17 - Formulario de Movimentacgao de Produtos
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MOVIMENTA 40 DE PRODUTOS

SMS MP-MATERIA PRIMA

INVENTARIO CICLICO

(] R

]

[ JcONTAGEM ERRADA
[ JERRoDEBSTRUTURA

D FALTADE PROCESSAMENTO DE ADLA

D ERRONOPROCESS 0 0PERACIONAL (APLICAC A0 DENOTA TECNICA)

| PALTA NA ENBALAGEM DO FORNECEDOR
[ ]80BRAXA EVBALAGEM DOFORNECEDOR
[ ]PERDANO PROCESS0

[ Joumos:

DADOS

CODIGO

(ASEDO| (TDCONGELADANO | QIDCONTADANA | ATUSTE

Y — I 0 CC | OK/NOOE | RESPONSVEL RO

DATA ESTOQE

STATTR

Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica)

Conforme observado na Figura 18, na tabela de processos finalizados em

ajuste contabil analisa-se um procedimento de processos finalizados aguardando

somente o0 ajuste para aprovacao dos itens divergentes.

Figura 18 - Processos de Ajuste Contabil

Processos finalizados em ajuste contabil PERIODO DE JUNHO & JULHO 2012
Data Codigo Classificacdo  DATA OBIETIVA M Qtde RS Unitario RS Total Centra de Custo Responsavel

19/7/2012|FCCAL62000 A 16/6/2012 lunho 47 |R§2,82 RS 118,21 2030 ADEMIR
19/7/2012(PBMADZ2800 B Wf7/2012 lulho 16 RS 2,61 RS 41,76 2030 ADEMIR
19/7/2012|CPERDO0300 B 15/7/2012 lulho 61 |RS0,2L RS 54,81 2030 ADEMIR
19/7/2012(TRAS002900 A 12f6/2012 Junho W0 |RS827 RS 1.654,00 1100 JULID

19/7/2012|FUSEA00200 C /72012 lulho 4717 RS04 RS 66,08 2030 ADEMIR
19/7/2012|MADV393001 A 15/6/2012 Junho B0 |RS3 RS 20040 2030 ADEMIR
10/8/2012|FCCA320300 A 12f7/2012 lulha 139 |RS149 RS 356,11 2030 ADEMIR
13/8/2012|MADV402100 A 27/2012 lulho 178 RSLD RS 213,60 8030 ADEMIR

N/ok em processo de analise Julho \
Valor

Classificacdo
A R§ 254231 94%
B RS 96,57 1%
C RS £6,08 2%

Total RS 270497 100%

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)
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Conforme Figura 18, os processos de ajuste contabil sdo os itens que
foram diagnosticados as divergéncias. Tomando como exemplo, na realizacdo da
contagem ciclica entre meses de junho e julho 2012, foram localizadas as
guantidades divergentes de cada item mostrada na figura 12, verificando seu custo
unitario e o centro de custo de cada responsavel.

As divergéncias ficaram em andlises de acordo com sua classificagdo A,
B, C , aguardando somente 0s ajustes para tomar as acfes preventivas cabiveis de
cada responsavel. No periodo de junho a julho tomando como exemplo os itens de
classificacdo A o valor total desses itens divergentes foi de: R$ 118,21+ 1654,00+
200,40+ 356,11+ 213,60= R$ 2542,32, valores referentes o quanto a empresa
perdeu em dinheiro com essas divergencias.

Com todo esse acompanhamento a empresa podera fazer uma
rastreabilidade através do ciclo de vida dos produtos, podendo proporcionar garantia
de que tudo que entra e sai do inventario ciclico é adequadamente acompanhado,
eliminando itens descenessarios a empresa terd uma economia em relacdo ao
custo, ganhando em espaco, que no estoque é fundamental, isso porque 0 minimo
de espaco ocupado menor sera o custo dos materiais estocado.

Desta forma, conforme mostrado na Figura 19, n quadro do resultado do
inventario ciclico dos produtos acabados, apresenta o mesmo procedimento
mencionado na Figura 16, a contagem realizada entre os meses de junho, julho e
agosto nos produtos acabados, de acordo também com sua classificacdo A, B, C e
com suas tolerancias especificas, mostra um resultado positivo, atendendo também
0 objetivo estipulado pela empresa de 98%.

Durante o periodo de realizacdo das contagens, a empresa mostrou uma
evolucdo muito satisfatéria, mantendo uma aprimoragéo continua da acuracidade do
estoque, com um processo bem mais barato e baixo custo.

Fazendo uma correlagdo do inventario no almoxarifado com as
divergéncias entre os meses de junho e julho, foram diagnosticados 11 itens
divergentes no més de junho, sendo 03 itens com quantidades de: 200+60+47, em
processos de analise, conforme a figura 18, os outros 08 itens a causa da
divergéncia foram perda no processo. No més de julho os 05 itens divergentes com
quantidades de: 472+178+239+16+261, em processos de analises para possiveis

ajustes contabeis.
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Figura 19 - Resultado da Contagem Ciclica dos Produtos Acabados

Dias uteis restantes em 2012 142 Considerado de sequnda a sexta feira

Programa diario te cantagem 3
AR U A A A O D R
Totdl d
JWOETENSA | 000 0D BT R8sy e T
| CONTARMES | ______ ISP VRVRNNUOR RPN PRI SOOI D USROS SV SN VRSN NNV R |
r 1
L
| |
: :Tom{m:
|{30ntagemtutﬁ 56 m 2 0 0 0 0 | 155 |
(Contagem ok o2 0 0 0 0y 1
M ens O __ T o o T 0 P ) 0 h__%h_ RIEER VO MV KNG VD %
r > 1
(Status Gerl: Sobre o resultado /
| Sobre 0 nimero de contagens
7

Tolerancias dos ajustes :

Fonte: (SMS Tecnologia Eletronica)

Conforme a Figura 19 foi empregada a mesma metodologia nos produtos
acabados, atendendo o objetivo de 98% do inventario feito entre os trés meses
(junho, julho e agosto).

As acgOes de melhorias do processo visa de fazer um acompanhamento
mais préoximo de tudo o que acontece no dia a dia da empresa, para fornecer as
informacBes de maneira mais precisa de cada departamento, conforme pode ser

observado na Figura 20.




Figura 20 - AgOes de Melhorias no Processo

Agﬁes e me

DTOCESSO.

horias no

57

o iida’[a'bin' """""" CWOE | oo HORHEL gy s
=Produ;§o Dl svatrencaa it s enandnete et :
i e e i o S o s eTaos ~ e |
s csstenes e dildas e o as oy e e OGO | et | | Coi |
\mm i e i |

I
‘Drgamu;audosmatenws g deaomopreesn | PRODGHO! | Rogeio e |
}wmdema; " L T TR L Ema“daml
}Errodewrulura--#ideieddermd L, “ I
alaionnrecessce o ke . Eo PRODUCADY Rogenodnds | Ageder {Emencarer,
. gl Ao d
e a0 hemetodeageao pessu |
| |
Pt esoliets s ok |
\ T |
jeeu;]a ezseEp |ess sed( essaf‘|h rdnmeam;m oW ngarcumadrlelura* ege pumuRH DD, i | e i
| 0 0 0T CSEDEnt e ot o 2o |
L S NSNS MU S N S |

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica).
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4.4 Beneficios da Aplicacdo do Método Inventario Rotativo (ciclico)

Fazendo um comparativo entre 2011 e 2012 ilustrada no Grafico 3, grafico
de indicador da qualidade, com a utilizagdo do método de contagem ciclica, no inicio
das contagens o numero de defeitos diminuiu ainda mais no més de junho, indo para
307 defeitos visualizados pela seta em azul, como ilustra o Grafico 3, chegando a
uma tendéncia satisfatoria, com todo o monitoramento de entrada e saida de

materiais, com um sistema de programacdo mais confiavel.

Grafico 3 - Indicador de Qualidade

2700 1 9

210
2200

1786

1370
1700 -
\ 1201

s
a \/ 988
1200 -
815 79
TDO- L BF BE BF BE BF BF B BF B H--E--0--E--0- -0 -0 -
3 363 07 3
200 | | | | | | | | [ | |
ago/ll  set/ll odt/Il  nov/Il  dez/ll jan/12 few/12 mer/12  abr/12 mei/l2  jw/i2 /12
Meés / Ano \
=== [1qdos Obtidos Linha de Tendéncia do &rdfico — izt = = Foivg de Agio

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

O Grafico 3 ilustra um indicador de qualidade expresso em PPM (parte
por milhdo) , que representa uma condi¢do satisfatoria, referente aos defeitos de
manufaturas. Este grafico mede os defeitos da linha de producéo de estabilizadores
ou nobreaks da SMS Tecnologia Eletronica, detectados através da manutencéo de
equipamentos nas linhas de montagem e no monitoramento na entrada de matéria -
prima na fabrica, na hora de conferencia de mercadorias, pode chegar: produtos
trocados na embalagem, quebras de mercadoria na hora da movimentacdo do
embarque e desembarque, ou até mesmo erro na estrutura no desenvolvimento do

produto, etc.



59

Na logistica, quanto menos movimento com o produto é melhor, por que
na medida em que ha movimentagdo excessiva, poderd comprometer a qualidade
do produto, (integridade fisica) e agregara custo desnecessario.

O departamento de planejamento e controle da producdo obteve
resultado positivo com a utilizacdo do método. Ao ser questionada acerca das
melhorias do inventério ciclico para o departamento do Planejamento e controle da
producao - PCP, a colaboradora respondeu que melhorou na parte da comunicacéo,
que ficou mais confidvel, como também, apresentou maior fidelidade na contagem
do estoque para elaborar uma programacdo da producdo, com o minimo de
incertezas e maior acompanhamento das divergéncias dos itens de um modo geral.

Quando perguntada se o setor PCP (planejamento e controle da
producdo) manteve uma organizacdo nos lotes, a colaboradora respondeu, nao
exatamente, mais em alguns casos acabam-se ajustando os lotes.

Com as respostas obtidas, compreende-se que a incerteza de
informacdes teve uma reducédo, diminuindo a incidéncia de divergéncias de alguns
itens acompanhados pelo quadro de controle mensal de produgdo e controle de
produtividades, como pode ser observado nas Figuras 21 e 22.

O quadro de controle mensal, conforme Figura 21, buscou levantar
informacdes referentes ao acompanhamento diario de toda producdo diaria e os
principais defeitos de um determinado produto que deixou de ser produzido,
ajudando assim na melhoria do processo de producéo.

Figura 21 - Quadro Controle Mensal de Producéo

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)
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Desta forma, o quadro de controle de produtividade (Figura 22) visa
controlar o horario da producdo, para nao ocorrer improdutividades, principais

defeitos dos produtos e controlar a eficiéncia mensal.

Figura 22 - Quadro controle Mensal de Produtividade

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Conforme o Gréfico 4 pode ser observado, um aumento da producdo na
linha de montagem sendo muito satisfatorio o resultado. Com a utilizacdo do método
de inventario rotativo o colaborador ganhou maior velocidade na localizacdo dos
itens, de acordo com o roteiro de fabricacdo, evitando a parada das linhas
produtivas, desde a entrada da matéria-prima até o consumidor final que é o cliente.

O Gréfico 4 possui a meta e o histograma de produtividade. A linha de
meta indica o indice de producado para serem atendidas, neste caso, 2000 unidades,

estipulado pela empresa.



61

Grafico 4 - Producdao Diéaria

SMS Quantidades produzidas linha de montagem01(und.) SMS

Obs: As setas em azul no grafico séo relacionadas a quantidade produzida de:
2328 e 1956 observa-se aue o namero final estar encoberto.
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Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica, 2012)

O histograma faz referéncia a produtividade do resultado atendido
relacionado ao produto da linha de montagem. Deste modo, a meta foi atendida,
conforme o Gréafico 4.

Destacando também a participacdo dos colaboradores com o0s objetivos
da empresa com a qualidade dos servigos prestados, conforme pode ser observado
na Figura 23, os colaboradores em atividade na linha de producédo na montagem dos
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equipamentos, passando a ter uma melhor consciéncia na ordenacdo do ambiente

da empresa de um modo geral.

Figura 22 - Linha de Producéo

s~ 2 VR

Fonte: (SMS Tecnologia Eletrénica)

Com os inimeros beneficios e melhorias do método utilizado, a empresa
analisada pode otimizar sua gestdo de estoques, gerenciando cada produto
detalhadamente mostrou que a aplicacgdo do método de contagem ciclica,
desenvolveu a solugdo para minimizar os atrasos de producdo, tendo como
vantagem em relacdo ao inventario periddico, a eliminagdo das causas do erro de
uma forma mais eficaz e consistente, havendo uma melhor comunicacdo entre os
colaboradores e trazer uma maior confianca nas informacfes. Desta forma, o
inventario periodico que a empresa realizava anualmente, era feito sobre pressao e

nao obtinham, na maioria das vezes, as causas das divergéncias dos itens.
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5 CONCLUSOES

O presente estudo em cumprimento do objetivo geral buscou diagnosticar
as causas de atrasos de producdo em razao da gestao de estoques. No diagnéstico
na empresa em estudo foram identificados alguns problemas no controle de
estoque, sendo aplicado o método da Contagem Ciclica que fez a identificacédo
rapida das ocorréncias do estoque, alcancando-se assim, todos o0s objetivos
especificos.

A revisao da literatura evidenciou que o atual ambiente organizacional &
caracterizado pela competitividade, cada vez mais acirrada. Nesse cenario, antigos
paradigmas sdo, rapidamente, ultrapassados e as empresas precisam promover
rapidas e eficazes mudancas para sobreviverem. Uma das tendéncias mais
importante no setor comercial € o controle de estoques. Este gira sempre em torno
de recursos financeiros e a eficiéncia dos setores de compradores, como também se
traduz em controle de qualidade.

Estudos tém revelam que muitas empresas vém apresentando problemas
na area do gerenciamento de estoques, advindo de dificuldades no suprimento
adequado e econbmico dos estoques. Por essa razdo, o controle de estoques tem
sido uma preocupacao por parte de algumas empresas, que vem buscando
informacOes precisas sobre a melhor estratégia para manipular recursos,
especialmente os que constituem o controle de estoques, através de métodos
modernos, a estatistica e a matematica, contabilidade, entre outras, a fim de
aumentar a produtividade e evitar a ruptura de mercadorias.

Durante a pesquisa de campo na empresa SMS Tecnologia Eletronica
Ltda, foi observado uma série de problemas relativos aos estoques, tais como:
atrasos no processo operacional decorrentes das falhas operacionais, falhas de
atrasos de matéria-prima e de muitos itens com altos numeros de divergéncias,

produtos fora do lugar de armazenagem, devido ao mau dimensionamento do
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estoque, excessos e escassez de produtos, e consequentemente, custos
desnecessarios a empresa.

Frente ao exposto, sugere-se a empresa buscar, alternativas para suprir
os estoques de forma eficiente, de modo que ndo deixe acontecer a ruptura de
mercadorias, levando assim, a insatisfacdo dos clientes e, consequentemente, a
perdas nas vendas. Para tanto, faz-se necessario:

- Acabar com a distribuicdo de mercadorias sem consulta da realidade do
estoque da empresa;

- Verificar os estoques que tem maior giro € 0s que tém menor giro para
melhor ressuprimento;

- Investir em estratégias de controle de estoques.

E importante acrescentar que um controle adequado e eficiente de
estoque evita a ruptura de mercadorias. Todavia, é preciso considerar que o estoque
ndo deve muito elevado, 0 que acarretaria uma desnecessaria e onerosa
imobilizacédo de capital.

Sendo assim, € necessario impedir a ruptura de estoque, por isso deve-se
programar o abastecimento do depoésito de modo que haja uma reserva. Essa
reserva previamente calculada ou estimada ira formar um lastreio de emergéncia,
que serd utilizado apos o nivel do estoque ter atingido seu minimo.

Salienta-se, ainda que, a apuracdo e o controle de estoques constituem
uma absoluta necessidade do setor comercial, pois enquanto a primeira serve de
instrumento eficaz de geréncia e acompanhamento dos servi¢os; a segunda permite
a implantagcédo de medidas corretivas que visem a um melhor desempenho do setor,
com base na possivel redefinicho das prioridades essenciais, aumento da
produtividade e racionalizagdo do uso de recursos dentre outras medidas
administrativas.

Portanto, verifica-se que com um bom processo de gestdo de estoques,
elaborado e adaptado as necessidades reais da empresa, podem ser obtidos
resultados positivos no aumento da produtividade final.

Diante do que se foi abordado, pode-se destacar a participacdo da
Faculdade de Administracdo e Negocios de Sergipe — FANESE em elaborar
atividades que tragam a realidade da vivéncia dos alunos em situacdes ideais do

mercado, com o objetivo de possibilitar aos estudantes académicos uma maior visao
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e estratégica, para uma melhor formacdo de profissionais atualizados e af

atuar no mercado de trabalho em meio a todas as suas variagdes e mudancas.

REFERENCIAS

ACCIOLY, F. et al. Gestao de estoque. Rio de Janeiro: FGV, 2008.

ACKERMAN, Ken. 350 dicas para gerenciar seu armazém. Sado Paulo: Iman,
2008.

BERTAGLIA, Paulo Roberto. Logistica e
gerenciamento da cadeia de abastecimento. Sdo0o Paulo: Saraiva:
2006.

CHING, Hong Yuh. Gestéo de estoques na cadeia logistica integrada. Sao Paulo:
Atlas, 2008.

CORREA, H. L. Planejamento Programacao e Controle da Produg¢édo — MRP 11/
ERP, Conceitos, uso e implantacdo, Sdo Paulo: Atlas, 2007.

DROHOMERETSKI, Everton; SOUZA, Juliano Anderson de. O impacto da contagem
ciclica de materiais na acuracidade de estoque: andlise da implantagdo em um
instituto de odontologia. XXX Encontro Nacional de Engenharia de Producéo.
Maturidade e desafios da Engenharia de Producé&o: competitividade das
empresas, condi¢cdes de trabalho, meio ambiente. Sdo Carlos, SP, Brasil, 12 al5 de
outubro de 2010. Disponivel em: < http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2010>
Acesso em 15 de set. 2013.

DIAS, Jodo Carlos Quaresma. Logistica global e macrologistica. Lisboa: Edicdes
Silabo, 2008.

DIAS, Elaine Aparecida. Os diferentes métodos de custeio e sua implicacdo na
apuracdo de custo do produto: um estudo caso em empresa de graxas e Oleos
industriais. Revista Eletronica Gestao e Sociedade, Edicéao 2, 2007.

FERREIRA, Maria Tereza. Aprendizagem e inovagao organizacional. S&o Paulo:
Atlas, 2009.

GIL, Anténio Carlos. Métodos e Técnicas de Pesquisa social. Sdo Paulo: Atlas,
20009.

GOMES, Carlos F.S., RIBEIRO, Priscila Cristina Cabral. Gestdo da cadeia de
suprimentos integrado a tecnologia da informacéo. S&o Paulo: Editora Pioneira
Thomson Learning, 2006.

GRUPO LEGRAND. Origem Wikipédia, a enciclopédia livre. Disponivel
em: http://pt.wikipedia.org/wiki/Grupo_Legrand. Acesso em: 01 de maio/2013.


http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2010
http://pt.wikipedia.org/wiki/Grupo_Legrand

66

KLAPAN, R. S.; COOPER, R. Custos e indicadores de desempenho: administre
seu custo para ser mais competitivo. Brasilia: UNB, 2007.

KOTLER, Philip. Marketing para o século XXI: como criar, conquistar e dominar
mercados. Sao Paulo: Futura, 2007.

LIMA, Ademir dos Santos. Planejamento das necessidades de ressuprimento de
materiais: um estudo de caso na Votorantim Cimentos N/NE S/A — Unidade Cimesa.
Aracaju: Faculdade de Administragdo e Negocios de Sergipe — FANESE, 2011.

LOPES, Sa J. F. Controle interno. Itapetinga: Associagcdo de Ensino Itapetinga,
2010.

MARTINS, Christopher. Logistica e gerenciamento da cadeia e melhoria dos
servigos. Sao Paulo: Pioneira Thomson Learning, 2010.

MARTINS, Petronio Garcia; CAMPOS, Paulo Renato. Administracdo de materiais
e recursos patrimoniais. Sdo Paulo: Saraiva, 2007.

MOREIRA, D. A. Administracdo da producéo e opera¢gfes. Sdo Paulo: Thomson
Learning, 2006.

MORAIS, Francisco Eduardo de Oliveira. Gerenciamento de aquisi¢des, risco e
gualidade em projetos. Brasilia-DF: Gama Filho, 2007.

NOVAES, Antonio Galvao. Logistica e gerenciamento da cadeia de distribuicao.
Rio d Janeiro: Elsevier, 2007.

PIRES, Silvio R. I. Gestao da cadeia de suprimentos: conceitos estratégias,
praticas e casos. Sao Paulo: Atlas, 2004.

RICHARDSON, R. J. e colaboradores. Pesquisa social: métodos e técnicas. Sao
Paulo: Editora Atlas S.A., 2007.

ROSSETI, D. A. Administracdo da producédo e operagdes. Sado Paulo: Thomson
Learning, 2007.

SAMPAIO, Lorene. Logistica empresarial. A perspectiva brasileira. Sdo Paulo:
Atlas, 2010.

SANTOS, Josival Novaes dos. 2008. Logistica.
<http://www.administradores.com.br/artigos/evolucao_logistica_no_brasil/13574.
Acesso em 25 nov. 2013.

SILVA, Josir Simeone. Controle de gestdo: uma abordagem contextual e
organizacional. Sdo Paulo: Atlas, 2005.



67

SMS TECNOLOGIA ELETRONICA. Nobreaks e Estabilizadores
2011. Disponivel em: http://www.sms.com.br/. Acesso em: 01 de
maio/2013.

SUCUPIRA, C. & PEDREIRA, C. Inventarios fisicos: A importancia da acuracidade
dos estoques. <Disponivel em: http://www.cezarsucupira.com.br/artigos>. Acessado
em 23 de agosto de 2013.

TOBOADA, Carlos. Logistica: o diferencial da empresa competitiva. Revista FAE
Business, n.2, jun. 2008.

TUBINO, Dalvio Ferrari. Planejamento e controle da producdo: teoria e prética.
Séo Paulo: Atlas, 2009.

VIANA, Jodo José. Administracdo de materiais: um enfoque pratico. Sdo Paulo:
Atlas, 20009.

WANKE, P., FLEURY, P.F., 1999, O Paradigma do Ressuprimento Enxuto:
Armadilha na Gestdo do Fluxo de Materiais entre Elos da Cadeia de
Suprimentos, Anais do XXIIl ENANPAD.


http://www.sms.com.br/

68

APENDICE

Entrevista Semiestruturada

1. Quais foram as melhorias com a aplicacdo do método da Contagem Ciclica, para
0 departamento do PCP?

2. Com o método aplicado o PCP conseguiu manter uma organizacdo nas
identificac6es dos Lotes?
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