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RESUMO

LUZ, Dalila Natalia Costa da. Otimizacdo da gestdo de estoque de uma
metalGrgica de esquadrias de aluminio situada no oeste do Parand. 2016.
Monografia (Bacharel em Engenharia de Producdo) — Universidade TecnolOgica
Federal do Parana.

Os estoques sdo produtos que se encontram armazenados nas empresas, e
representam um capital parado. O objetivo principal da gestdo de estoque é a
definicdo de niveis de estoque que garantam que nao ocorram perdas com sobra e
falta de produtos, ou também para manté-los acondicionados. O mercado de
esquadrias de aluminio vem passando por um crescimento, logo empresas do setor
devem procurar meios para se tornarem mais competitivas, sendo a gestdo de
estoques uma forma de atingir este objetivo. A necessidade de desenvolver este
estudo surgiu devido a demanda da empresa, a qual ndo possui nenhum controle e
consequentemente nao realiza o gerenciamento do seu estoque. Com o0 presente
estudo, procurou-se otimizar a gestdo de estoque da metallrgica. Através
entrevistas informais com representantes da empresa, coletou-se dados que se
fizeram util para aplicacdo da metodologia da Curva ABC que proporcionou
determinar os itens mais relevantes em estoque. Também utilizou-se os dados para
determinar niveis de estoque e ponto de reposicdo dos produtos estocados, 0 que
permitiu uma padronizacdo da forma de gerir os estoques de produtos e forneceu
informagdes para elaboracdo da Curva Dente de Serra. A partir de informacdes
obtidas com as metodologias aplicadas, desenvolveu-se uma planilha eletrénica
para controle das movimentacdes no estoque.

Palavras-chave: Curva ABC. Curva Dente de Serra. Controle de estoque.



ABSTRACT

LUZ, Dalila Natalia Costa da. Optimization of inventory management for an
aluminum frames metallurgical situated in the West of Paran&. 2016. Monografia
(Bacharel em Engenharia de Producdo) — Universidade Tecnoldgica Federal do
Parana.

Stocks are products that are stored in the companies, and they represent a stopped
capital. The main objective of the inventory management is the definition inventory
levels to ensure that they do not occur with loses and a lack of products, or to keep
them packed. The Aluminum frames market is passing by growth, soon companies in
the sector must search for ways to become more competitive, and the inventory
management is a way to achieve this goal. The need to develop this study arose due
to the company's demand, which has no control and consequently does not carry out
the management of its inventory. This study tried to optimize the inventory
management of the aluminum frames metallurgical. Through informal interviews with
company representatives, data were collected that were useful for application of the
ABC Curve methodology, which provided determine which of the items are more
relevant in stock. Also, used the data to determine inventory levels and spare
products point, allowed a standardization of how to manage the stocks of products
and provided information for the preparation of Sawtooth Curve. From information
obtained with the applied methodologies, developed an electronic spreadsheet to
control movements in stock.

Key-words: ABC Curve. Sawtooth Curve. Inventory Control.
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1. INTRODUCAO

Segundo a CNM - Confederacdo Nacional dos Metalurgicos (2015), o setor
de metalurgia passa por um periodo de reducdo da producdo em todos os seus
setores, causando diminuicdo de milhares de postos de trabalho no ano de 2015.
Sendo as regides Sul e Sudeste, junto com o estado do Amazonas, os lugares onde
mais ocorreram essas reducbes, representando 95% dos afastamentos de
trabalhadores.

Tendo em vista esse cenario, € necessario que as empresas procurem
meios de se destacarem e manterem suas atividades. A gestdo de estoques se
torna um grande recurso para as empresas, Visto que, com a melhoria de utilizacao
dos recursos em estoques e no processo de requerimento dos produtos, ha a
possibilidade de realocé-los em outras areas da organizacdo para gerar um maior
potencial competitivo. Os estoques correspondem a produtos que sdo armazenados
por um periodo de tempo, com objetivo de abastecer tanto cliente interno como
externo a uma empresa (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010). Diante disso,
representa um capital parado que necessita ser gerenciado e controlado para que as
perdas relacionadas com falta, sobra e manutencéo de produtos sejam reduzidas.

Conforme Corréa e Corréa (2009), os estoques sdo um dos principais pontos
gue precisam de atencdo dos gestores de uma organizacao. Isso decorre, pois 0s
gestores necessitam se atentar a quanto de dinheiro que os estoques representam e
0S custos para manté-los, precisam ter cuidado com possiveis danos causados por
falta de produtos para atender os clientes, ha preocupa¢do com 0s custos causados
pela ociosidade nas linhas de producéo, entre outros.

A gestao de estoque € o procedimento de administrar itens armazenados na
empresa, e tem como objetivo primordial conservar o equilibrio dos produtos
armazenados para manter oS menores niveis possiveis de itens sem se submeter a
uma falta de produtos para atender o fluxo de consumo (ALMEIDA, 2011).

Logo, definir o quanto de produto que serd mantido em estoque é
imprescindivel em uma organizacgéao, visto que esta decisdo mostrara 0 montante de
recurso que sera despendido em produtos armazenados, determinara o andamento

do processo produtivo e a capacidade de atendimento aos clientes.
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Davis, Aquilano e Chase (2001) afirmam que, as organizacfes possuem a
tendéncia de altos investimentos em estoque, sendo o custo anual para sustenta-lo
entre 30 a 35% do valor total do mesmo. Portanto, a redugdo de estoque é uma
meta presente em grande parte de empresas, e com essa postura elas procuram
conseguir também crescimentos na qualidade e no seu desempenho, com custos
substancialmente menores.

Realizar um estudo sobre a gestdo de estoque é de suma importancia para
as organizacfes, pois sem a presenca de estoques que realizam o papel de
amortecedores entre as etapas de producao até a comercializacdo do produto final,
uma empresa nao esta apta a funcionar (DIAS, 2012).

Objetivo do presente trabalho é aperfeicoar a gestdo de estoque de uma
empresa metallrgica de esquadrias de aluminio localizada no Oeste do Parana.
Nesta empresa, as esquadrias em questdo sdo portas, portdes e janelas residenciais
e comerciais.

A necessidade de desenvolver este estudo surgiu devido a demanda da
empresa, a qual ndo possui henhum controle e consequentemente ndo realiza o
gerenciamento do seu estoque. Como ndo possuem um acompanhamento do nivel
de demanda, os pedidos de reposicdo de materiais sao feitos conforme o nivel de
encomenda das esquadrias. Também ndo existe um apontamento preciso da
quantidade de cada item estocado.

Por existir essa falta de controle dos estoques da empresa, o realizou-se o
presente estudo somente na area de fabricacdo de portas, tendo o proprietario da
empresa a escolha de introduzir ou ndo a metodologia para as demais areas da
organizacao.

Diante do descrito anteriormente, para manter e aumentar a competitividade,
o nivel de atendimento da empresa e o controle dos itens estocados, tornou-se
necessario a realizagdo de uma estruturagcédo basica na forma de gerenciamento do
estoque da metalurgica. Foram definidos e padronizados os niveis de estoque para
0s materiais, quando os pedidos de reposicdo devem ser realizados e o lote de
pedido desses itens para manter o estogue nos niveis ideais. Também foi
confeccionada uma planilha eletrbnica para acompanhar a movimentacdo dos

materiais.



13

2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Otimizar a gestéo de estoque de uma empresa metalurgica de esquadrias de

aluminio.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Elaborar a Curva ABC para identificar os itens com maior importancia
no setor de fabricagéo de portas.

b) Determinar, para os itens mais relevantes, o estoque maximo, estoque
minimo e ponto de pedido através da Curva Dente de Serra.

c) Criar uma planilha eletronica para controle dos materiais estocados.
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3. REFERENCIAL TEORICO

3.1 O ALUMINIO E O MERCADO DE ESQUADRIAS

O aluminio ocupa o terceiro lugar entre os elementos mais presente na
crosta da Terra, e entre 0s elementos metalicos ele € 0 que se encontra em maiores
qguantidades. Propriedades como alta resisténcia a corrosdo, grande condutividade
elétrica, ponto de fusdo mais baixo e maior leveza, fazem do aluminio um produto
utilizado em grandes quantidades nas industrias (BNDES, 2011).

Segundo informacdes da Associacdo Brasileira do Aluminio (ABAL, 2016),
este material ndo-ferroso foi preliminarmente produzido em laboratério, e s6 foi
produzido em largas propor¢des a partir de 1886, ano em que Charles Martin Hall,
nos Estados Unidos, e Louis Toussaint Héroult, na Franca, conseguiram alcancar a
obtencdo do metal puro a partir de um processo conhecido como Hall-Héroult. Este
processo consiste na dissolucédo eletrolitica de 6xido de aluminio em banho de
criolita, e ainda consiste no principal método de producédo de aluminio. No Brasil,
segundo a ABM — Associacdo Brasileira de Metalurgia, Materiais e Mineracao, o
setor do aluminio comecou a ser favorecido durante a Primeira Guerra Mundial,
através de investimentos da Aluminium Company of America (ALCOA), e a
Aluminium Company of Canada (ALCAN).

De acordo com o MME - Ministério de Minas e Energia (2009), o aluminio é
largamente empregado em industrias, pois possui propriedades que possibilitam a
manipulacdo do produto em forma de perfis, lingotes, barras e chapas. Ainda
segundo o MME, o aluminio pode passar por diversos processos industriais, como
fundicéo, laminacéo, extrusao, trefilacédo, entre outros.

Conforme o MME (2015), em 2014 a produgéo de aluminio no mundo foi de
49,9 milhdes de toneladas, e o Brasil foi responsavel por 2% dessa producdo. A
producdo de aluminio no Brasil em 2014 foi de 962 mil toneladas, sendo 26% de
gueda com relacdo ao ano de 2013. O faturamento da industria de aluminio foi de
R$ 54,6 bilhdes, e gerou 505.988 empregos sendo 122.839 mil diretos e 383.149
indiretos.

Santiago (1996, apud Fernandes, 2004), define que esquadrias sao
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elementos em edificios que realizam a ligacdo e interligacdo entre espacos e
individuos, sendo o termo utilizado para representar janelas e portas. Conforme a
AFEAL - Associacdo Nacional de Fabricantes de Esquadrias de Aluminio (2016),
nas trés ultimas décadas as esquadrias vém alcancando maior expressividade no
mercado brasileiro. Dente 0s materiais que as esquadrias sdo fabricadas, o aluminio
€ 0 que apresenta maiores niveis de crescimento respondendo por 20% do total de
esquadrias produzidas no Brasil, devido ao fato dele ser leve e possuir menor
necessidade de manutengao.

Ainda segundo a AFEAL (2016), existem dois segmentos para producdo de
esquadrias de aluminio: o de especiais e padronizadas. Nas especiais, 0 arquiteto
ou projetista define as especificacdes da esquadria e a construtora se encarrega de
contratar uma empresa para fabricacdo das mesmas. Ja as esquadrias
padronizadas sdo fabricadas em grande escala, conforme varios modelos do
catéalogo do fabricante.

Consonante com a ABAL (2016), as esquadrias de aluminio sdo altamente
empregadas por arquitetos e projetistas em todos os tipos de empreendimentos da
construcéo civil. Isso ocorre, pois existem diversos tipos de acabamentos do produto
gue melhoram o aspecto visual de uma edificacdo. A AFEAL (2016) relaciona outros
pontos que fazem das esquadrias de aluminios as preferidas para a utilizacdo em
edificacdes, como sua versatilidade para se encaixar nos mais variados projetos e
dimensionamento de vaos, a capacidade de receber diversos tipos de vidros, melhor
aceitacdo a componentes e elementos de vedacdo. Quando um projeto € realizado
da forma correta as esquadrias apresentam o0s mais elevados indices de
desempenho com relacdo a vedacao a chuvas e pressao de ventos.

As esquadrias de aluminio, segundo a ABAL (2016), possibilitam a criacao
de mercadorias que permitem a reducdo da utilizagdo de ar condicionado, e por
consequéncia o consumo de energia elétrica, conferem maior conforto térmico,

acustico e maior seguranca nas constricoes.
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3.2 SISTEMAS DE PRODUCAO

Segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), um sistema de producdo é
caracterizado por elementos que interagem entre si, fabricando um produto que
possua um preco final maior do que os gastos que serdo despendidos para produzi-
lo. Em complemento, Lustosa et al. (2008), descreve que a funcédo do sistema de
producdo € converter insumos em produtos ou servigos, atraves de um
processamento.

Dentro do sistema de producdo os componentes de fundamental importancia
Sa0 0s insumos, 0 processo de conversdo, 0s produtos ou servigos e o0 sistema de

controle (MOREIRA, 2011). No quadro 1 estdo caracterizados esses componentes:

E tudo o que seréa tornado em produto e o que sera

Insumo . . .
utilizado para acionar o sistema.

No caso de fabricagéo de produtos altera a configuragéo
da matéria-prima, e em servi¢cos € 0 que cria 0 Servico
gue sera prestado.

Processo de
conversao

Sistema de E o que garante que o sistema de producéo funcione de
controle acordo com o esperado.

Quadro 1 - Caracterizagdo dos componentes de um sistema de producéo
Fonte: Adaptado de Moreira (2011).

Ainda segundo o autor, existem fatores internos (areas de Marketing,
Financas, Recursos Humanos, entre outras) e fatores externos (como a economia
do pais, politicas governamentais, competicdo, etc.), que influenciam diretamente na
performance do sistema de producdo. A Figura 1 apresenta como um sistema de

producéo € composto:
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——————————— -[ Influéncias e restricdes ]— -

Insumos Processo de conversao Produtos e/ou servigos

Capital ,Eﬁnz;
Trabalho °
Materiais oo i
| Montar Servicos
Equipamentos Analizar ‘

Informacdes
¢ etc.

e -[ Sistema de controle ]— -----------

Figura 1 — Componentes do sistema de producéo
Fonte: Adaptado de Moreira (2011) e Lustosa et al. (2008).

Com relacéo a classificacdo dos sistemas de producéo, Lustosa et al. (2008)
e Tubino (2009), esclarecem sua necessidade para o entendimento dos aspectos de
cada sistema e o vinculo entre atividades produtivas.

O primeiro tipo de sistema produtivo, segundo Moreira (2011), Tubino (2009)
e Lustosa et al. (2008), é o Sistema de Producdo Continua ou com Fluxo em Linha,
caracterizado como um sistema em que as operacdes sdo em uma sequéncia linear,
com produtos bastante padronizados, possuindo altos volumes de producdo e
acentuada inflexibilidade. Ainda, dentro do Sistema de Producdo Continua ou com
Fluxo em Linha, dois outros tipos de sistema aparecem: o Sistema de Produgcéo em
Massa e o Sistema de Producdo Continua propriamente dito (MOREIRA, 2011).

O Sistema de Producdo em Massa, conforme Tubino (2009), possui como
aspecto a produgcdo de grande numero de produtos com pouca variedade de
modelos, a demanda por méo-de-obra altamente qualificada para a modificacdo do
produto, e a fabricacdo se da em larga escala. Ja o Sistema de Producédo Continua
tem como perfil a produgdo de produtos com alta padronizagcdo, conta com
processos altamente automatizados, contando com equipamentos especializados, e
com volume alto de produgéo (MOREIRA, 2011).

A segunda classificacdo dos sistemas de producéo, de acordo com Lustosa
et al. (2008), Tubino (2009) e Moreira (2011), € a de Sistemas de Producédo por
Lotes ou com Fluxo Intermitente, onde a fabricacdo é realizada em lotes. Quando

um lote de determinado produto € acabado outro produto diferente pode comecar a
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ser confeccionado, possui flexibilidade da linha de producdo, méao-de-obra
qualificada para a realizacdo do trabalho, o volume de producdo € médio, e apesar
de ser bastante flexivel esse sistema ndo possui capacidade de grande volume de
producao.

Para Fernandes e Godinho Filho (2010), dentro do Sistema de Producéo por
Lotes tem-se o0 sistema jobshop e o sistema flowshop, que se diferenciam de acordo
com o arranjo fisico da organizacdo. Segundo os autores no sistema jobshop os
produtos ndo seguem a mesma rota de fabricagcdo, desta forma o0s materiais
precisam ser deslocados aos centros de trabalho. No sistema flowshop todos os
produtos seguem o mesmo plano de fabricacdo, fazendo com que 0s processos
sigam uma sequéncia, podendo assim conservar o fluxo produtivo (FERNANDES;
GODINHO FILHO, 2010).

O terceiro tipo de classificacdo dos sistemas de producéo, € o Sistema de
Producdo por Projetos ou para Grandes Projetos, como afirmam Lustosa et al.
(2008) e Moreira (2011). Esse sistema possui a producédo de apenas um produto,
sendo ele Unico, ndo possuindo um fluxo, porém com curso de tarefas a serem
realizadas em um determinado tempo, e 0s produtos possuem como caracteristica o
alto valor agregado.

Moreira (2011), apresenta um outro tipo de classificacdo para os sistemas de
producdo, a Classificacdo Cruzada de Schroeder. Segundo o0 autor essa
classificacdo é atribuida de acordo com o tipo de fluxo de produto, que é similar as
classificacdes apresentadas anteriormente, ou de acordo com o tipo de atendimento
ao consumidor, em que a classificacdo pode ser de sistemas orientados para
estoque ou sistemas orientados para encomenda.

Nos sistemas orientados para estoque as organizacdes disponibilizam aos
consumidores produtos padronizados e com valor reduzido, sendo a producao
realizada para dispor os produtos em estoque (MOREIRA, 2011). Para o caso dos
sistemas orientados para encomenda, segundo Tubino (2009), a producédo é
direcionada para responder aos requisitos especificos dos clientes, com baixa
demanda, tendo o produto um prazo especifico para confecgao.

No Quadro 2 pode-se observar exemplos da Classificagdo Cruzada de

Schroeder:
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Orientacdo para estoque Orientacdo para encomenda
Refinaria de petréleo Veiculos especiais
Fluxo em Linha IndUstrias quimicas de Companhia telefonica
grandes volumes
Eletricidade
Fabrica de Papel Gas
Méveis Méveis sob medida
Fluxo intermitente Metallrgicas Pecas especiais
Restaurante fast food Restaurantes
Arte para exposicao Edificios
Projeto Casas pré-fabricadas Navios
Fotografia artistica Avibes

Quadro 2 - Classificagéo Cruzada de Schroeder: Exemplos
Fonte: Moreira (2011).

3.3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUGCAO (PCP)

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), planejamento é formalizar o
que se almeja alcancar em um espaco de tempo futuro, e o controle € um
procedimento que visa superar as variacbes que podem afetar o planejamento.
Davis, Aquilano e Chase (2001), ressaltam que toda instituicdo necessita planejar
suas acdes. Conforme o autor o planejamento € realizado em trés periodos de
tempo: planejamento de longo, médio e curto prazo. O Quadro 3 apresenta a

descricdo das atividades do planejamento em cada um desses periodos de tempo:

Planejamento | Realizado uma vez ao ano, focado em uma perspectiva de tempo superior
de Longo gue um ano. Nessa etapa o foco estd em pontos estratégicos, com relacao
Prazo a capacidade, ao processo de sele¢do e a localizagao da fabrica.

Planejamento | Revisado e atualizado a cada 3 meses. Tem como foco os assuntos taticos
de Médio referentes & mao-de-obra associada e aos materiais necessarios para
Prazo producéo.

Planejamento
de Curto
Prazo

Atende ao periodo de um dia a 6 meses. Delimita escalas de trabalhadores
para fungdes especificas em certos postos de trabalhos.

Quadro 3 - Atividades relacionadas ao planejamento
Fonte: Adaptado Davis, Aquilano e Chase (2001).
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O planejamento € preciso pois desde que uma decisao € tomada até ela ser

colocada em pratica, hA um espaco de tempo em que podem ocorrer fatos que
atrapalhem a execucdo dessa decisdo (CORREA; CORREA, 2009). Os autores

ainda ressaltam que o planejamento pode ser feito a partir de seis passos:

a) Verificacdo da situacao atual.

b)

c)

d)

e)

f)

Elaboracdo e reconhecimento da perspectiva de futuro, com ou sem
interferéncia humana.

Discussao conjunta da situacéo atual e da perspectiva futura por algum
método que, a partir dos dados coletados em panorama atual, gere
informacgdes que serdo disponibilizadas para utilizagcdo na tomada de
decisOes gerenciais.

Tomada de decisdes gerenciais.

Realizacdo da proposta. Transcorre um intervalo de tempo em que
realmente as decisfes gerarao efeito.

Com o decorrer do tempo alcanca-se um momento em que €
recomendado uma nova verificacdo da situacdo atual e reprojetar o
processo. Nesse momento retorna-se ao passo 1, o que normalmente,

€ conhecido como ciclo de planejamento.

O PCP atua como uma area de apoio, gerindo e administrando os recursos

produtivos com o intuito de satisfazer do melhor modo os objetivos da organizagéao
(TUBINO, 2009). Lustosa et al. (2008) ressalta que o PCP exerce uma funcdo de

integracdo entre a area produtiva e as demais areas da empresa. Machline et al

(1990) definem o PCP como uma funcdo administrativa que tem como propdésito

elaborar acdes que guiardo o processo produtivo e seu controle, que também é uma

das fun¢bes do PCP. Em palavras mais simples, o PCP define o que sera fabricado,

em qual quantidade sera fabricado e em qual momento seré fabricado.
Segundo Lustosa et al. (2008) e Tubino (2009), o PCP desempenha

atividades nos trés niveis hierarquicos de uma organizacao, que estdo descritos no

Quadro 4:
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Nivel Séo delimitados os planos de longo prazo, o PCP colabora com a criacdo de
estratégico um Planejamento Estratégico da Produgéo.
. -~ Sao determinados os planos de médio prazo, e o PCP atua na formulacéo
Nivel tatico

do Plano Mestre de Producao (PMP).

Os planos de curto prazo sdo desenvolvidos e acompanhados, o PCP
Nivel organiza a programacao da producéo. E neste nivel que sdo coordenados

operacional 0s estoques, emitidas ordens de compra, fabricacdo e montagem, e o

acompanhamento e controle do processo produtivo.

Quadro 4 - Descrigdo dos niveis hierarquicos de uma organizagao
Fonte: Adaptado de Lustosa et al. (2008) e Tubino (2009).

Corréa, Gianesi e Caon. (2010) e Corréa e Corréa (2009), esclarecem que o
Plano Mestre de Producao (PMP) faz a coordenacéo entre a demanda e 0S recursos
da organizacao planejando as quantidades mais apropriadas para a producédo. Se o
PMP é feito erradamente, ha como consequéncias um mau emprego dos recursos
da empresa, um nao atendimento a demanda do mercado consumidor ou os dois,
ocasionando grandes ameacas a competitividade da organizacdo (CORREA;
GIANESI; CAON, 2010).

No tocante da programacéao da producao, ela tem como objetivos: fazer com
que os produtos apresentem a qualidade desejada; permitir que pessoas e
equipamentos trabalhem com os graus pretendidos de produtividade; diminuir
estoques e gastos operacionais; conservar ou aprimorar o grau de suporte ao cliente
(MOREIRA, 1998). Ainda segundo o autor, a programacdo da producdo é
responsavel pela formulacdo da ordem em que as tarefas serdo desenvolvidas na
organizacao, sendo essa fase chamada de sequenciamento de tarefas.

De acordo com Machline et al. (1990), o PCP se constitui de duas fazes,
como o proprio nome diz, a fase de planejamento e a fase de controle. A fase de
planejamento se divide em quatro etapas, e a fase de controle & constituida de
apenas uma etapa. No Quadro 5 estdo descritas cada fase e quais suas fungdes
dentro do PCP:
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Definicao dos modelos e quantias de produtos que irdo ser
Etapa - o . o .
1 produzidos. A definicéo é feita a partir das requisi¢cdes dos clientes,
previsGes de demanda ou os dois.
Elaboracéo de listagem das operacfes que fazem parte do processo
Etapa produtivo. Nesta etapa também é determinado quem realizara as
2 operacgdes, onde serdo realizadas e o tempo de fabrica¢éo de cada
) produto em cada operacao.
Planejamento
Etapa . - S ~ <
3 Nesta etapa é definido o inicio, término e durag¢éo de produgéo.
Etapa Movimentacao dos recursos para o processo produtivo, antes do
4 inicio da produc¢édo, com base nos tempos determinados na etapa 3.
Acompanhamento do andamento do processo produtivo, com
Etapa o U
Controle 1 levantamento dos resultados finais. Verificacdo de todas as etapas
do planejamento.

Quadro 5 - Funcdes do planejamento e controle no PCP
Fonte: Adaptado Machline et al. (1990).

Fernandes e Santoro (2005) definem que o foco do PCP de uma
organizacdo é€: planejamento, programacdo ou os dois. Em uma empresa que volta
sua producdo para o estoque, o foco deve ser em planejamento, jA que sua
perspectiva futura € de médio ou longo prazo. Se a organizacdo tem sua producao
voltada a produtos sob encomenda, seu foco precisa ser em programacgao. E se uma
empresa faz produtos sob encomenda ou alta variedade de produtos finais, e
adquire matéria-prima de importacdo ou vende por exportacdo uma quantidade
significativa de sua producdo, entdo o foco necessita sem em planejamento e

programacao.

3.4 ESTOQUE

Estoque pode ser entendido como a mensuragao de algum recurso utilizado
em uma empresa. O estogue pode compreender recursos de matéria-prima,
produtos semiacabados e produtos acabados (DAVIS; AQUILANO; CHASE, 2001).
Segundo os autores, matéria-prima sdo 0s recursos que sao fornecidos e néo
sofreram adicdo de méao-de-obra, produtos semiacabados s&o produtos que

passaram por algum processamento, mas ainda se encontram inacabados, e



23

produtos acabados sdo aqueles que estdo concluidos e que ainda nao foram
comercializados.

Chopra e Meindl (2011) mostram que, 0 estoque pode ser caracterizado em
trés tipos: estoque ciclico, estoque de seguranca e estoque sazonal. O estoque
ciclico € a quantia média de estoque utilizada para satisfazer as exigéncias de
mercado entre as recepc¢des de remessas do fornecedor. Estoque de seguranca € o
estoque que é conservado para suprir uma falta se por acaso a demanda exceder o
esperado, esse estoque é conservado para afastar as incertezas. Ja o estoque
sazonal € mantido para suprir uma oscilacdo aguardada da demanda.

Ballou (2006), apresenta algumas razdes para manter ou ndo estoques na

organizagéo, que estédo apresentadas no Quadro 6:

RazGes para manter estoques Razbes para ndo manter estoques

Os estoques possibilitam um maior grau de
presenca de produtos e servigcos que
correspondem as exigéncias dos clientes,
aperfeicoando assim o atendimento prestado.

A captacéo de recursos que gerariam melhores
resultados se utilizados para incremento da
eficiéncia produtiva, mesmo acumulando valor
0s estoques nao influenciam em nenhuma
agregacéo de valor para os produtos da
organizacdo

Reducédo de custos, uma vez que 0s
estoques permitem o controle de gastos
proporcionando processos produtivos mais
estendidos e estaveis.

A quantidade de produtos produzidos pode
ser decidida independente da variabilidade Os estoques impedem a visualizacdo de

da demanda, pois 0s estoques assumem dificuldades com a qualidade dos produtos

papel de “pulm&o” entre 0s processos.

Quadro 6 - Razbes para manter ou ndo estoques na organizacao
Fonte: Adaptado de Ballou (2006).

Conforme Rosa (2010), é preciso compreender quais custos sé&o
fundamentais para elaborar o custo final do estoque. Para o autor existem dois
custos mais consideraveis: o de capital e o de armazenagem. O custo de capital é
correspondente ao valor efetivo dos materiais em estogue, e 0 custo de
armazenagem € constituido por gastos com ocupacdo de espaco para alocacdo do
estoque, manuseio do material e outros custos inerentes a armazenagem. Em
complemento, Dias (2012), traz ainda outro custo relativo ao estoque, o custo com a
falta de estoque. De acordo com o autor quando um consumidor solicita um produto

e 0 mesmo atrasa ou ndo é transportado ao consumidor, ocorrem custos que nao
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consegue-se calcular, porém ocorrem. Contudo, segundo o0 autor, 0s gastos com a
falta de estoque podem ser identificados das formas seguintes: perda de ganhos
com a suspensao de pedidos, gastos extras com entrega de produtos de terceiros
qgue irdo substituir o que nao foi entregue, gastos com a melhoria da imagem da

organizacao, entre outras formas.

3.5 GESTAO E CONTROLE DE ESTOQUE

A gestdo de estoques, ou também administracdo de materiais, segundo
Hong (2008), é planejar e controlar o estoque, além de seu feedback a respeito do
planejamento. A parte de planejar é responsavel pela definicdo dos custos que o
estoque terd com o decorrer do tempo, como também a indicacdo dos periodos de
entrada e saida de produtos de estoque e a definicdo dos periodos de solicitagdo de
material. O controle compreende o acompanhamento e registro dos dados
correspondentes ao planejamento. Na etapa de feedback os dados coletados no
controle serdo comparados com os esperados pelo planejamento, esta compara¢ao
€ realizada para detectar desvios e as possiveis causas para 0 mesmo.

Segundo Garcia et al. (2006), a gestao de estoques é responsavel por tomar
cinco importantes decisoes:

a) Quanto pedir: indicar a quantidade necessaria de materiais a ser
reposta, se baseando na demanda aguardada.

b) Quando pedir: saber o momento certo de emitir um novo pedido, sendo
esse momento dependente do lead time de reposicdo, demanda
aguardada, e do grau de servigo esperado.

c) Com que frequéncia revisar 0s niveis de estoque: de acordo com o
valor de revisédo, da tecnologia utilizada, ou outros fatores, decidir com
qual frequéncia de tempo a revisao sera realizada.

d) Onde localizar os estoques: decidir onde os estoques serao alocados,
como por exemplo guardar os produtos acabados em locais proximos
ao mercado consumidor ou em um depdsito central. Essa decisao

depende de fatores como: gastos e tempo disponivel com distribuicéo,
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guanto tempo o consumidor concorda em esperar pelo produto, entre
outros.

e) Como controlar o sistema: definicdo de indicadores de performance e
de sistemas de monitoragéo de operagbes como base para medidas de
correcao.

Conforme Lustosa et al. (2008), a gestdo de estoque exige frequentes
informagdes de medidas que s&o tomadas com relacdo aos produtos que estao
armazenados, as quais sao apresentadas em quantia e capital. Coletar e manter
dados necessarios atualizados, e gerar conhecimento a partir dos mesmos é
objetivo do sistema de controle de estoque.

Para efetuar um controle de estoque, deve-se ter bem definidas quais sao
suas func¢des: definir o nUmero de mercadoria que permanecera no estoque, com
qual periodicidade os estoques serdo repostos e qual a quantidade de estoque que
sera necessaria para um determinado periodo de tempo, entrar em contato com o
setor de compras para efetuar as solicitacbes de compras, fazer a recepcao e
armazenamento dos materiais que permanecerao em estoque, examinar o estoque
em termos de quantia e preco, conservar inventarios com periodicidade para analise
do estoque, apontar e remover de estoque as mercadorias ultrapassadas e
deterioradas (DIAS, 2012).

Conforme Paoleschi (2010), existem algumas nog¢des primordiais para obter-

se um controle eficaz de estoque, que estao descritas no Quadro 7:
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Saber da quantidade de produtos presentes no estoque.

Compreender qual o tipo de produto que sera estocado para realizar o
dimensionamento da &rea necessaria.

Definir o sistema de ordem do armazém (rua, quadra, prateleira, etc.).

Identificar se o lugar onde os produtos serdo armazenados necessita de sistema
de climatizacéo.

Decidir qual mecanismo sera utilizado para movimentagéo dos produtos
(empilhadeira, esteira ou outro).

Nocdes primordiais

Equipamentos que serdo utilizados no processo de separagéo dos produtos.
Equipamentos utilizados no processo produtivo.
Impedir que materiais se tornem obsoletos durante seu fluxo.

Observar com periodicidade o prazo de vencimento dos produtos.

Propor solicitagbes de compras.

Quadro 7 - Nogbes primordiais para o controle de estoque
Fonte: Adaptado de Paoleschi (2010).

Segundo Favaretto (2012), o controle de estoque se faz de extrema
importancia para manter o potencial competitivo de uma organiza¢do. A auséncia de
produtos em estoque pode afetar o atendimento ao cliente, e a sobra de produtos
em estoque acarreta em problemas de custos, mau uso do espaco disponivel e
prejuizos por produtos obsoletos.

De acordo com Rosa (2010), o controle de estoque pode ser efetuado a
partir de dois métodos principais: 0 método de empurrar estoques e 0 de puxar o
estoque. No método de empurrar estoques a empresa expede do seu centro de
distribuicdo (CD) principal certa quantia de produtos para outros CDs da empresa,
esta quantia é baseada em uma prospectiva de consumo de cada CD. No método
de puxar o estoque s&o os outros CDs que emitem pedidos, conforme sua caréncia
de estoque, ao CD central, fazendo com que o controle de estoque ocorra com
maior precisao e aperfeicoado. Ambos possuem vantagens e desvantagens e nao
pode-se afirmar que um € melhor que o outro. No Quadro 8 encontram-se descritas

vantagens e desvantagens de cada método.
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Método Vantagens Desvantagens
Diminuicdo de custos com Necessidade de calculo de demanda para
transporte. cada CD.

Maior aproveitamento da
capacidade dos veiculos que
fardo as entregas de produtos.

Possibilidade de erros nos célculos de

Empurrar demanda.

estoque

O volume de estoque pode se elevar se

Processamento de pedido ~
ndo houver um acompanhamento dos

simplificado. P
niveis de estoque.
Menores volumes de estoques. Aumento de custos com transporte.
Gastos com processamento se tornam
Puxar estoque ;
Menores custos de estoques. maiores.

Aumento com custos de producao.
Quadro 8 - Vantagens e desvantagens dos métodos de controle de estoque
Fonte: Adaptado de Rosa (2010).

Um procedimento de controle de estoque monitora todas as entradas e
saidas de produtos, podendo assim decidir quando solicitar ou ndo um
reabastecimento de produtos para o estoque. Se por ventura ocorra alguma falha no
controle de estoque, as solicitagcdes correm risco de serem realizadas erroneamente
(FAVARETTO, 2012). O autor ainda ressalta algumas das principais razbes para
ocorrer erros no controle de estoque:

a) Falhas na contagem do estogue e na transcricdo para o sistema.
b) Omitir o monitoramento de alguma entrada ou saida.

c) Subtracao de produtos do estoque.

d) Realizar acima de um controle para um mesmo produto.

e) Descaminho de produto.

3.6 CURVA ABC

Dias (2012) caracteriza a curva ABC como um instrumento de fundamental
importancia para um gestor, pois ela possibilita apontar os produtos que devem
receber atencdo e tratamento apropriado quanto a sua gestdo. Em complemento,
Rosa (2010) reconhece que, a curva ABC pode ser considerada um método de

controle de estoque, e € preciso compreender essa ferramenta pois através dela
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pode-se focar o trabalho de gestdo nos produtos que de fato produzem grandes
impactos no rendimento do gerenciamento. Segundo Paoleschi (2010), a curva ABC
funciona como orientacdo sobre a urgéncia de compra, produtos ou matérias-primas
fundamentais para controlar a producgéo, as quais mudam conforme a demanda.

Os produtos de uma organizacdo geralmente apresentam-se em niveis
diferenciados de seus ciclos de vida, e por isso cooperam de forma desproporcional
nos ganhos e vendas da organizacdo. Esta relacdo que ocorre de forma
desproporcional geralmente € chamada de principio 80-20, em que 20% dos
produtos que sao fabricados representam 80% das vendas. O principio 80-20 é
justamente o que serve como base para a curva ABC (BALLOU, 2006).

Rosa (2010) caracteriza curva ABC em trés classes: A, B e C, como o
proprio nome diz. Na classe A estdo os produtos de extrema importancia, 10 a 15%
gue correspondem de 70 a 80% dos rendimentos da organizacdo. Dentro da classe
B encontram-se os produtos de média importancia, 25 a 35% que respondem por
cerca de 20 a 30% dos rendimentos. E na classe C s&o alocados os produtos de
menor importancia, 40 a 45% que correspondem de 3 a 5% dos rendimentos da
empresa.

Para Pinheiro (2005), ao realizar a classificacdo ABC, tem-se a possibilidade
de perceber quais produtos necessitam de um maior controle, pois podem existir
produtos que apresentem uma grande quantidade de unidades em estoque, contudo
nao figuram entre os que possuem um maior retorno financeiro para a organizagao.
O inverso também pode acontecer, produtos com pouca quantidade em estoque
respondem por grande parte dos retornos financeiros. Dessa forma, segundo o
autor, a classificacdo ABC € um mecanismo simples e eficaz para a avaliacao dos
produtos em estoque, sobretudo quanto a representatividade financeira desses
produtos.

Classificar os produtos tem por objetivo criar um nivel adequado de controle
para cada produto, como por exemplo: os produtos que se enquadram na classe A
podem ser controlados mais claramente com solicitagbes semanais, fazer
solicitagdes quinzenais dos produtos classe B, e os da classe C podem ser
solicitados a cada més ou bimensalmente (DAVIS; AQUILANO; CHASE, 2001).
Ainda segundo os autores, se caso a falta de algum produto cause uma perda
relevante, esse produto deve ser atribuido a classe A ou B, assegurando seu

controle e a manutencao de seu estoque.
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Conforme Martins e Laugeni (2005), separar os produtos em classes
possibilita a realizacdo de regras para definir a quantidade de cada produto em
estoque e também para definir como sera feito o controle de estoque. Os produtos
gue se enquadrarem na classe A apresentardo uma menor quantidade em estoque e
serdo reabastecidos seguindo o modelo just-in-time, e os produtos da classe C
poderdo apresentar maiores quantidades estocadas, desde que isso seja vantajoso
para a organizacdo. Com relacdo ao controle, os produtos classe A precisam ser
verificados com alta frequéncia e individualmente, até mesmo diariamente, ja& 0s
produtos classe C podem ser acompanhados com pouco frequéncia e nao
necessitam de acompanhamento individual, podendo esse controle ser feito
mensalmente. Referente ao nivel de quantidade em estoque e ao nivel de controle,
0os produtos classe B devem possuir parametros intermediarios de avaliacéo,
estando esses parametros entre A e C.

De acordo com Dias (2012), a consisténcia dos dados coletados €
fundamental para se obter corretas conclusdes da curva ABC. Segundo o autor, €
importante realizar uma prévia anélise da amostragem de dados para constatar se é
preciso realizar acfes para padronizacdo dos dados, e apds isso precisa-se realizar
a programacao de como seréo realizados os calculos para confeccédo da curva ABC.

Paoleschi (2010), apresenta alguns passos para coleta e classificacdo dos
dados que irdo formar a curva ABC:

a) ldentificar o produto, a quantia esperada para consumo ou a
consumida em um determinado periodo e o custo unitario do produto.

b) Definir o valor que um produto causa durante um ano.

c) Classificar os produtos em ordem decrescente de valor.

d) Fazer o célculo de qual a porcentagem que cada produto assume
diante do total de investimentos da empresa.

e) Realizar o célculo das porcentagens acumuladas e dividir os produtos
dentro da classificacdo A, B e C.

Tubino (2009) apresenta um exemplo da curva ABC aplicada em uma
malharia. Do valor total de 573 malhas que faziam parte da producéao da colecéo, 17
malhas representavam cerca de 76% dos pedidos, logo foram classificadas como
categoria A. As 23 malhas que se seguiam respondiam por aproximadamente 14%

da demanda, e foram alocadas na categoria B. As 533 malhas remanescentes



30

somavam apenas 10% do total da demanda, desta forma sendo consideradas como

categoria C. A Figura 2 traz a representacdo da curva ABC para o exemplo descrito:

120%

100%

ol

§ 40%

20%

0%

1 51 101 151 201 251 301 351 401 451 501 561

Maihas

Figura 2 - Curva ABC da demanda da malharia
Fonte: Tubino (2009).

3.7 CURVA DENTE DE SERRA

Conforme Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009), um sistema de controle de
estoque visa responder duas questfes basicas: o quanto de produto pedir e quando
realizar essa ordem de pedido. O sistema de revisdo continua, procura responder
estes questionamentos, a partir da premissa do acompanhamento da quantidade
remanescente de um item apés uma retirada do mesmo em estoque. A cada retirada
do item verifica-se a posicdo do estoque, quando esta posicdo atinge um nivel
minimo, que é predeterminado e denominado de ponto de reposi¢do ou de pedido,
uma quantia fixa do item é solicitada para repor esse estoque.

Para representar a os movimentos de entradas e saidas de materiais de um
estoque, pode-se utilizar um grafico denominado Curva Dente de Serra que facilita a
visualizacdo desta movimentacédo (DIAS, 2012). A Figura 3 representa este tipo de
grafico.
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E.Mx 1. Emissdo do pedido

. 2. Preparagdo do pedido
\\ 3. Transporte

Figura 3 - Curva Dente de Serra.
Fonte: Dias (2012).

De acordo com Moreira (2011), no eixo das ordenadas indica-se o0 a
quantidade de produto em estoque em cada momento, € no eixo de abscissa
representa-se o tempo decorrido. O decaimento do estoque em funcéo do tempo é
indicado pela linha inclinada para baixo, a linha vertical brusca retrata o instante em
que uma nova quantidade de produto é adicionada ao estoque. Logo, com este tipo
de gréafico pode-se obter uma melhor visualizacdo do progresso do nivel de estoque
ao longo de um periodo de tempo.

Segundo Dias (2012), o ponto de reposicdo ou de pedido de material é

indicado pelo saldo do item estocado, e pode ser obtido através da férmula (1):

PP=CxTR + E.min Q)

Onde PP é o ponto de pedido, C o consumo médio do item analisado, TR é
0 tempo reposicao, ou seja, 0 que se leva para repor 0 material em estoque e E.min
€ 0 estoque minimo do item.

Em consonancia com Tubino (2009), ao atingir o ponto de pedido deve-se
manter uma quantidade de itens que satisfaca sua demanda durante o seu tempo de
reposicao, mais uma quantidade reserva ou de seguranca do material. Segundo o
autor o tempo de reposicdo é visto como o periodo de tempo que decorre do
momento da emissdo do pedido de reposicdo do item, até sua real entrada em
estoque.

Ja a quantidade reserva ou de seguranca € denominada de estoque minimo
ou estoque de seguranca, e € a quantidade minima de material que deve-se manter

em estoque, servindo para resguardar a empresa de eventuais atrasos na entrega
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dos pedidos ou variagdes no consumo do material (DIAS, 2012). Ainda conforme o
autor o estoque minimo € uma parcela morta do item que s serd utilizada se houver
necessidade, portanto sera constante. Uma das formas de se calcular o estoque

minimo, é através da férmula (2):

E.min=CxK (2)

Onde E.min é o estoque minimo, C o consumo médio do item e K um fator
de seguranca que varia conforme o grau de servico desejado para o item.
Conforme Tubino (2009) e Dias (2012), o estoque maximo é composto pela

soma do lote de reposicao e o estoque minimo do item.

4. MATERIAIS E METODOS

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa € do ramo de metalurgia e estd segmentada em duas unidades:
a de fabricacdo de esquadrias de aluminio e a de estruturas pesadas com a
fabricacdo de pré-moldados. A unidade de fabricacdo de esquadrias de aluminio,
contando essa com uma area de 1800 m? aproximadamente e com 22 funcionarios.
A empresa tem o seu principal mercado consumidor nos estados do Parana, Santa
Catarina, Rio Grande do Sul e Mato Grosso do Sul. As esquadrias de aluminio
fabricadas séo das linhas Imperial, Suprema e Supéria, e a empresa também conta
com a fabricacdo de portas e portdes comerciais e residenciais.

O presente estudo ocorreu na unidade de esquadrias de aluminio, no setor

de fabricagéo de portas.



33

4.2 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Cervo, Bervian e Da Silva (2007) caracterizam a pesquisa como sendo uma
pratica orientada a averiguacdo de questbes tedricas ou praticas através da
utilizacdo de métodos cientificos. Conforme Kauark, Manhdes e Medeiros (2010),
existem varios tipos de pesquisa e h&d a necessidade de conhecé-las para a
definicho de quais ferramentas e procedimentos serdo adotados para o
planejamento e execucdo da averiguacdo. Na Figura 3 esta representado como as

pesquisas sao classificadas:

‘ CLASSIFICACAO DAS PESQUISAS ‘

QUANTO A NATUREZA ‘ ‘ QUANTO A ABORDAGEM ‘ ‘ QUANTO ADS OBJETIVOS ‘ ‘ QUANTO AOS PROCEDIMENTOS
; BIBLIOGRAFICA
BASICA QUANTITATIVA EXPLORATORIA DOCUMENTAL
ou ou DESCRITIVA EXPERIMENTAL
APLICADA QUALITATIVA EXPLICATIVA LEVANTAMENTO
ESTUDO DE CASO
PESQUISA EX POST FAGTO

PESQUISA-ACAO
PESQUISA PARTICIPANTE

Figura 4 - Classificacdo da pesquisa.
Fonte: Adaptado de Kauark, Manhaes e Medeiros (2010).

Conforme Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa basica compreende
verdades e interesses universais, e tem por objetivo originar novos conhecimentos
gue serao proveitosos para o progresso da ciéncia sem emprego pratico previsto. Ja
a pesquisa aplicada visa a criacdo de conhecimento para a solucdo de problemas
inerentes a um local, envolvendo verdades e interesses especificos.

Diante disso, como este trabalho busca identificar e aplicar técnicas que
otimizem a gestdo de estoque realizada na empresa objeto de estudo, ele se
caracteriza como uma pesquisa aplicada.

Segundo Silva e Menezes (2005), a pesquisa qualitativa entende que ha um
vinculo entre o mundo real e o subjetivo em que n&do é possivel relacionar
numericamente, onde a origem para extracdo dos dados € o proprio ambiente. No
caso da pesquisa quantitativa, traduz-se em numeros as informac¢des podendo
assim realizar uma classificacdo e analise das mesmas, utilizando-se de processos e

meétodos estatisticos.
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Por se tratar de um estudo que ira propor melhorias em como € realizada a
gestdo de estoque da empresa, utilizando da analise dos materiais armazenados
através de ferramenta de controle e documentos fornecidos pela organizagéo, este
trabalho classifica-se como uma pesquisa qualitativa/quantitativa.

Com relacéo a classificacdo quando aos objetivos, Gil (2010), descreve a
pesquisa exploratéria como sendo aquela que tem como objetivo familiarizar o
pesquisador com o problema que ser& estudado, com intuito de converte-lo em algo
mais claro ou gerar teorias. Trata-se de uma pesquisa bastante versétil, pois analisa
as mais diversas questdes relativas ao fendbmeno de estudo.

Desta forma, este trabalho caracteriza-se como uma pesquisa exploratoria,
pois 0 mesmo tem como propésito a familiarizacdo com o processo de gestdo de
estoque, a partir de observacoes, entrevistas, analises e pesquisa bibliogréfica sobre
o0 tema.

No tocante dos procedimentos, segundo Prodanov e Freitas (2013), o estudo
de caso é uma apuracdo que objetiva-se a estudar profundamente uma situacao
especifica. De acordo com Gil (2010), o estudo de caso tem diversos propadsitos,
como: investigar situacao reais das quais os limites ndo encontram-se definidos de
forma clara, manter o objeto de estudo com sua natureza Unica, retratar a
circunstancia em que determinada averiguacdo estad sendo realizada, desenvolver
suposicoes ou teorias e esclarecer quais as circunstancias que ocasionam
determinado fenémeno.

Com base nos procedimentos que serdo utilizados, a pesquisa classifica-se
como um estudo de caso, visto que objetiva a otimizacdo da gestdo de estoque de

um caso especifico e terd como base uma situacao real.

4.3 PROCEDIMENTOS DE PESQUISA

Os dados para desenvolvimento da pesquisa foram obtidos através de
observacbes simples e entrevistas informais. Segundo Gil (2010) a observacao
simples é aquela que ocorre sem a intervencédo nos fatos e processos que seréao
observados. A entrevista informal € realizada com a finalidade de obter-se uma

percepc¢éao geral do problema estudado.
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Inicialmente, os itens que compde o0 estoque da parte de fabricacdo de
portas, foram listados e quantificados. ApoOs este procedimento, para determinar
quais produtos que merecem maior atencao da gestdo de estoques, foi utilizado o
método da Curva ABC.

Através de pesquisa bibliografica escolheu-se a metodologia da Curva dente
de Serra para realizacdo de determinacdo de niveis de estoque e ponto de pedido
dos itens, para promover um aperfeicoamento da gestdo de estoque da empresa.
Segundo Prodanov e Freitas (2013), a pesquisa bibliogréfica vale-se de publicacdes
como dissertacdes, livros, jornais, entre outras, para que 0 pesquisador tenha
contato com o que ja foi redigido sobre o assunto pesquisado.

Além disso, foi confeccionada uma planilha eletrbnica para o controle da
entrada e saida de produtos, a quantidade presente de itens, e a rotatividade mensal
dos materiais estocados.

Todos os célculos, graficos e planilhas foram realizados através do software
Microsoft Excel® 2016.



36

5. RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 VERIFICACAO DOS ITENS EM ESTOQUE E CLASSIFICACAO DOS ITENS NA
CURVA ABC

De inicio procurou-se detectar quais os itens que possuem maior relevancia
para a fabricacdo de portas. Para obtencdo dos dados, realizou-se uma entrevista
informal entre os meses de marcgo e abril de 2017 com o encarregado de producao,
onde o mesmo foi questionado sobre os itens. Com a entrevista identificou-se os

materiais que estdo descritos no Quadro 9.

Produto

Marco de porta regulavel

Vistas de porta regulavel
Perfil de folha 30082
Chapa lisa (2m x 1,25m)
Chapa lisa (2m x 1m)
Chapa lisa (3m x 1,25m)
Fechadura Pado ROS8085
Fechadura Stan 1005
Dobradica DOB05
Contratesta de fechadura

Poliestireno Expansivel (EPS - 2m x 1m x 18mm)

Quadro 9 - Itens que compde o estoque para producgédo
de portas.
Fonte: Autoria prépria.

Atraves de entrevista informal foi identificado que a produgé&o diaria € de 18
portas/dia, sendo que essas portas sao classificadas em duas categorias: de uma
fechadura e de duas fechaduras. A produgao de uma fechadura e de duas
fechaduras é de 8 portas/dia e 10 portas/dia, respectivamente. Ainda na entrevista
foi identificado a quantidade de cada item que € utilizada para a fabricacdo das
portas e realizada uma estimativa de consumo mensal dos itens. O custo unitario de
cada item foi obtido através de entrevista informal com a responsavel pelo setor

financeiro da empresa. Todos esses dados estdo apresentados no Quadro 10.



Utilizagao Utilizagao o
o Valor unitario
Produto diaria em mensal em (VU)
unidades (UD) | unidades (UM)
Marco de porta 18 396 RS 166,00
regulavel
Vistas de porta 18 396 R$ 63,00
regulavel
Perfil de folha 30082 18 396 R$ 111,00
Chapa lisa (2m x
1,25m) 8 176 R$ 160,00
Chapa lisa (2m x 1m) 1 22 R$ 127,00
Chapa lisa (3m x
1,25m) 1 22 R$ 235,00
Fechadura Pado
ROS8085 8 176 R$ 77,00
Fechadura Stan 1005 20 440 R$ 96,00
Dobradica DOBO05 44 968 R$ 24,00
Contratesta de
fechadura 28 616 R$ 2,91
Poliestireno
Expansivel (EPS - 2m 18 396 R$ 16,00
X 1m x 18mm)

Quadro 10 - Descrigcao da utilizagcéo dos itens e valor unitério.

Fonte: Autoria prépria.

37

A partir dos dados expostos no Quadro 10, foi possivel aplicar a metodologia

da Curva ABC para identificar quais desses itens possuem uma maior importancia

no setor de fabricacdo de portas. A classificagdo para a Curva ABC encontra-se no

Quadro 11.
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Valor total em Participacéo | Porcentagem
Cédigo Produto estoque (VTE) em estoque | acumulada |Classificagdo
q (PE) (PA)
1 Marcode porta | oo 6573500 | 24,98% 24.98% A
regulavel
2 Per;"o%%fzoma R$  43.956,00| 16,70% 41,68% A
3 FeChafg(;g Stam | pe 4224000 16,05% 57,73% A
4 Dgt(’)rgg'ga R$  28512,00| 10,83% 68,56% A
5 Chapf;';% §2m X| R$  28.160,00| 10,70% 79.26% B
6 Vistasdeporta | oo 54 94800|  9.48% 88,74% B
regulével
7 Fecé‘g‘é“g%gsado R$  1355200| 5,15% 93.89% B
EPS (Poliestireno
8 Expansivel - 2m x| R$ 6.336,00 2,41% 96,29% C
1m x 18mm)
Chapa lisa (3m x
9 1.25m) R$ 5.170,00 |  1,96% 98,26% ©
10 Chapal':fs @mXx | e 2.794,00 |  1,06% 99,32% ©
11 C‘?’;tgﬁ;%sj?ade RS 179256 |  0.68% 100,00% c
Total R$ 263.196,56 | 100,00%

Quadro 11 - Dados utilizados e classificagdo ABC.
Fonte: Autoria propria.

Para o calculo do valor total individual em estoque de cada item a formula (3)

foi utilizada, e os valores de UM e VU foram retirados do Quadro 10.

VTE = UM x VU 3)

Onde VTE é o valor total individual em estoque, UM é a utilizacdo mensal do
item e VU o valor unitario do item.
A participacdo em estoque de cada item foi calculada a partir da formula (4).

VTE

PE = TOTAL VTE

x 100 4)

Onde PE é a participacdo em estoque, VTE o valor total individual em
estoque, TOTAL VTE é a soma de todos os VTE's.
Com o valor de PE, os itens foram dispostos em ordem decrescente de

participacdo, e realizou-se o calculo da porcentagem acumulada e os itens foram
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classificados entre A, B e C. Também foi dado um cédigo simples para cada item,
para uma maior facilidade de identificacdo dos mesmos.
ApGs isso, foi possivel construir o grafico da Curva ABC, o qual esta

apresentado na Figura 5.

110,00%
100,00%
90.00%
50.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40,00%
30.00%
20,00%

Illlll
0.00% . | - — —_—
1 2 3 4 5 6 7

Figura 5 - Grafico da Curva ABC.
Fonte: Autoria propria.

Na Figura 5, no eixo horizontal estdo alocados os itens identificados pelos
seus respectivos codigos, e no eixo vertical apresenta-se a porcentagem individual e
acumulada dos itens.

Pela metodologia da Curva ABC, através do Quadro 11 e da Figura 5,
verifica-se que 0s itens que mais causam impacto no estoque e classificados como
Classe A, do setor de fabricacdo de portas séo os itens de cédigo 1, 2, 3 e 4, 0s
quais representam 68,56% do valor dos produtos estocados. Os itens de cédigo 5, 6
e 7 representam 25,33% do valor de estoque, sendo assim classificados como
Classe B. Ja os produtos de cdédigo 8, 9, 10 e 11, representam apenas 6,11% do
valor estocado, entdo foram classificados como itens Classe C, que nao
representam grande relevancia em estoque.

Pela metodologia tem-se que os itens de cédigo 1, 2, 3 e 4, como foram
encaixados na Classe A de produtos, devem possuir uma gestao de estoques mais
rigorosa, uma vez que estes itens apresentam-se mais relevantes para o processo

de fabricacdo de portas. Os itens Classe B, de importancia intermediaria, e os de
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Classe C, podem contar com uma gestéo de estoque menos rigorosa, uma vez que

Sao responsaveis por uma parte menor de significancia no estoque.

5.2 NIVEIS DE ESTOQUE E CURVA DENTE DE SERRA

Em entrevista com o encarregado de producédo e dono da empresa, foi
levantado que ndo ha a utilizacdo de um método para monitoramento dos niveis de
estoque da empresa. Diante disso, calculou-se para os itens em estoque, seu
estoque minimo (seguranca), estoque maximo e ponto de pedido. Os célculos foram
realizados através das férmulas (1) e (2) citadas anteriormente, sendo que as
exemplificacdes dos célculos estdo apresentadas a seguir. O resultado dos calculos

obtidos encontra-se no Quadro 12.

1 Marco de porta regulavel 85 485 445
2 Perfil de folha 30082 85 485 445
3 Fechadura Stam 1005 95 595 535
4 Dobradiga DOB05 205 1705 1173
5 Chapa lisa (2m x 1,25m) 130 730 690
6 Vistas de porta regulavel 85 585 445
7 Fechadug%gSado ROS 35 235 211
EPS (Poliestireno
8 Expansivel - 2m x 1m X 85 385 265
18mm)
9 Chapa lisa (3m x 1,25m) - - -
10 Chapa lisa (2m x 1m) - - -
11 Contratesta de fechadura 130 1130 746

Quadro 12 - Niveis de estoque e ponto de pedido.
Fonte: Autoria propria.

Para fins de maior compreensdo o calculo do produto de cdédigo 1, sera
especificado detalhadamente.

Analisando a composicdo das duas categorias de porta, com uma fechadura
e com duas fechaduras, identificou-se que é utilizado uma unidade do item de

codigo 1 para fabricacdo de cada categoria de porta. Logo, se a producéao diaria é de
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18 portas/dia, serdo utilizadas 18 unidades do produto 1. Com isso pode-se calcular
o0 estoque minimo (seguranca), para o item. O estoque minimo serad dado pela

formula (2):

E.min=CxK (2)
E.min =18 x 0,95

E.min = 17 unidades

O valor de K é proporcional ao nivel de atendimento esperado para o item,
(DIAS, 2012). Ainda conforme o autor, se o nivel de atendimento é fixado em 90%,
resultando em um K de 0,90, isso significa que deseja-se que apenas em 10% das
vezes, 0 estoque do item alcanca o nivel zero.

O nivel de atendimento para todos os itens no estoque foi fixado em 95%,
resultando em um valor de 0,95 para o K. Ou seja, pretende-se que em apenas 5%
das vezes, o estoque dos itens alcance o zero.

Observa-se que o valor obtido para o estoque minimo, se caso ocorra falta
de material, € capaz de suprir apenas um dia de producao aproximadamente. Com o
exposto, foi calculado o estoque minimo para cinco dias para garantir uma semana
de producédo se caso haja atraso ha entrega dos materiais. Multiplicou-se o resultado
obtido por cinco, logo encontrou-se um valor para o estoque minimo de 85 unidades.
Este célculo feito para o estoque minimo do item de cddigo 1, foi repetido para todos
0s outros itens do estoque.

Para realizar o célculo do ponto de pedido, foi necessario identificar junto a
empresa qual o tempo de reposi¢cao dos itens. Para o material de cédigo 1, o dono
da empresa informou que o tempo de reposicao € de 35 dias em média, porém este
material € mandado para pintura em outra cidade. Logo, o tempo de reposicéo foi
divido em dois: o tempo de pintura (20 dias) e o tempo de transporte (15 dias).
Entretanto nem todos os itens de codigo 1 devem ser pintados, isso varia conforme
a encomenda do cliente. Entdo, para garantir que todos os produtos sejam
considerados no célculo, o tempo de pintura foi utilizado, pois € o tempo que mais

afeta na reposi¢do do material. Para calculo do ponto de pedido utilizou-se a formula

(1).
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PP=CxTR + E.min (2)
PP =18 x 20+ 85
PP = 445 unidades

O calculo efetuado para o ponto de pedido foi repetido para os outros itens
em estoque.

Para definir o estoque maximo do item, é feita a soma entre o lote de compra
e o0 estoque minimo. Nas entrevistas realizadas junto ao encarregado e ao dono da
empresa, identificou-se que os lotes de compra ndo sdo padrbes, mas que em
meédia sao requisitadas 200 unidades do produto codigo 1 em cada lote de compra.

Ao analisar o Quadro 10, observa-se que o consumo mensal do produto de
codigo 1 é de 396 unidades, logo o lote de compra utilizado pela empresa nao
atende essa necessidade e € necessario realizar mais de uma requisicdo de
reposicao de material por més. Para ndo ocorrer a necessidade de comprar material
mais de uma vez por més definiu-se um lote de compra de 400 unidades.

Ao somar o lote de compra com o estoque minimo, obtém-se um valor de
485 unidades, o0 que é satisfatério pois consegue-se atender a demanda mensal do
item e apresenta um resultado superior ao ponto de pedido. O calculo do estoque
maximo foi repetido para todos os itens em estoque.

Pode-se verificar no Quadro 12 que néo foi realizado o calculo dos niveis de
estoque e ponto de pedido para os itens 9 e 10. Na entrevista realizada com o dono
da empresa, 0 mesmo relatou que esses itens possuem pouca saida de estoque,
pois s6 sao utilizados em pedidos especiais de porta. Como os itens 9 e 10, foram
classificados como Classe C, a gestado de estoques ndo necessita ser tao rigorosa,
entdo mantém-se a forma como esses itens sdo monitorados e controlados.

Apbs a definicdo dos niveis de estoque e ponto de pedido, foi confeccionada
a Curva Dente de Serra para os itens classificados anteriormente como Categoria A,
ou seja, os itens de cddigo 1, 2, 3 e 4.

Na Figura 6 encontra-se o grafico da Curva Dente de Serra para os produtos
de cddigo 1 e 2. Estes possuem 0 mesmo consumo, 0S mesmos niveis de estoque e

0 mesmo ponto de reposigao.
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Figura 6 — Grafico Curva Dente de Serra para os itens Marco de Porta Regulavel e Perfil
de Folha 30082.
Fonte: Autoria propria.

Para manter os niveis de estoque constantes, conforme pode-se observar na
Figura 6, a quantidade inicial de itens estocados deve ser de 485 unidades, que € a
mesma quantidade do estoque maximo. Ao chegar em 445 unidades dos itens,
emite-se um pedido de reposicdo e o lote de compra deve ser de 396 unidades.
Com este lote de compra o estoque minimo sera de 89 unidades, um pouco acima
do calculado, porém essa quantidade se mantera constante e satisfara as
necessidades de consumo estimadas.

Para o item de codigo 3, o grafico da Curva Dente de Serra esta

apresentado na Figura 7.
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Figura 7 - Grafico Curva dente de serra para o item Fechadura Stam 1005.
Fonte: Autoria propria.

Para o item da Figura 7, foi estimado uma quantidade inicial de 595
unidades, este item apresenta um ponto de pedido ao chegar em 535 unidades, e
seu lote de compra deve ser de 500 unidades. Desta forma os niveis de estoque do
produto de cédigo 3 permanecerdo constantes.

No caso do item de cddigo 4, a Curva Dente de Serra correspondente
encontra-se na Figura 8. A quantidade inicial para o item € de 1705 unidades, ao
chegar ao nivel de 1173 unidades, serd emitida uma ordem de reposicdo do
material. Essa ordem de reposicdo deve adotar um lote de compra de 1496
unidades. O estoque minimo se fixara em 209 unidades, sendo um pouco mais
elevado do que o calculado anteriormente, porém isso nao afetara a producdo de

portas, e garantira uma seguranga um pouco maior.
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Figura 8 - Gréafico Curva Dente de Serra para Dobradigca DOBO5.
Fonte: Autoria prépria.

Ao definir os niveis de estoque e ponto de pedido dos itens, e confeccionar a
Curva Dente de Serra para os itens Classe A, verifica-se que ha uma padronizacéo
de como é realizada a emissdo da ordem de pedido, ou seja, define-se quando e em
qual quantidade deve ser solicitada a reposicdo de um produto. A metodologia
também permite uma comparacdo entre a quantidade de produto em estoque
mantido pela empresa e a quantidade que é considerada ideal conforme o consumo

dos itens.

5.3 PLANILHA ELETRONICA PARA CONTROLE DE ESTOQUE

Como descrito anteriormente a empresa onde o estudo foi realizado néao
possui nenhuma ferramenta para controle de seus estoques, sendo estes
monitorados apenas pelo nivel de pedidos de portas. Logo, viu-se a oportunidade e
necessidade de construcdo de uma ferramenta basica para acompanhamento das
movimentac¢des do estoque.

Decidiu-se entdo pela elaboracdo de uma planilha eletrénica no software
Microsoft Excel® 2016, que auxiliara no controle dos dados de estoque. A planilha

conta com quatro opg¢des: consulta da situacdo individual do produto em estoque,
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controle da situacao geral dos itens, controle de entradas e saidas e controle do giro
mensal dos itens em estoque.
A primeira op¢éo encontrada na planilha é a consulta da situagdo individual

do produto em estoque, a qual pode ser visualizada na Figura 9.

CONSULTA DE PRODUTOS

Codigo
1
Produto Estoque Final| Situagdo do Estoque
Marco de porta regulavel 0 Emitir ordem de compra

Consulta | Controle de Estogue Entradas e Saidas Giro mensal de entrada e saida ()

Figura 9 - Consulta individual da situacdo do produto em estoque.
Fonte: Autoria propria.

Como observa-se na Figura 9, nesta pasta denominada “Consulta” pode-se
verificar qual a quantia individual de um produto presente no estoque e se ha
necessidade de emitir uma ordem de compra do mesmo. Para efetuar essa consulta
deve-se inserir o codigo do produto desejado, sendo este cddigo apresentado
anteriormente. Ao digitar o cédigo, sera efetuada uma busca do produto na pasta
denominada Controle de Estoque, e que sera apresentada em detalhes mais adiante
deste trabalho. Ao efetuar a busca, o software retorna a identificagdo do produto,
qual a quantidade presente em estoque, e qual sua situacdo em estoque que podera
ser: ideal, emitir ordem de compra e excesso.

As funcbes do Excel utilizadas para retornar o nome do produto, estoque

final e situacdo em estoque, encontram-se abaixo, respectivamente.

=SE(B5="";"";PROCV(B5;'Controle de Estoque'!$A$6:$3E$1214;2;FALSO))
=SE(B5="";"";PROCV(B5;'Controle de Estoque'|$A$6:$E$1214;4;FALSO))
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=SE(B5="";"";PROCV(B5;'Controle de Estoque''$A$6:$E$1214;5;FALSO))

Estas funcdes verificam se um valor é verdadeiro ou falso. Se caso o cédigo
do item inserido corresponda a um produto presente em estoque (verdadeiro), na
pasta denominada “Controle de Estoque” o item de cddigo correspondente sera
procurado, pois na mesma encontra-se uma relacdo dos produtos e 0s respectivos
cbdigos, e retornado na pasta de “Consulta” com seu nome, quantidade em estoque
e sua situacdo. Os numeros 2, 4 e 5 presentes nas funcdes acima, correspondem a
coluna em que o valor retornado encontra-se na pasta “Controle de Estoque”.

Caso contrario, ou seja, se caso 0 coédigo inserido ndo corresponda a
nenhum item (falso), serd mostrado um erro de valor ndo disponivel, conforme a

Figura 10.

A B C D E

CONSULTA DE PRODUTOS

Cédigo
20
Produto Estoque Final| Situagdo do Estoque |
#N/ID #N/D I #N/D |

Consulta Controle de Estoque Entradas e Saidas Giro mensal de entrada e saida ()]

Figura 10 - Mensagem de erro de cddigo.
Fonte: Autoria prépria.

Na Figura 11 encontra-se a opc¢éo de controle da situacdo geral dos itens,

sendo a pasta denominada de “Controle de Estoque”.
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A B C D E
CONTROLE DE ESTOQUE
Codigo Produto Estoque Inicial | Estoque Final| Situagdo do Estoque
1 Marco de porta regulavel 0 0 Emitir ordem de compra
2 Perfil de folha 30082 0 0 Emitir ordem de compra
3 Fechadura Stam 1005 0 0 Emitir ordem de compra
4 Dobradica DOB05 0 0 Emitir ordem de compra
5 Chapa lisa (2m x 1,25m) 0 0 Emitir ordem de compra
6 Vistas de porta regulavel 0 0 Emitir ordem de compra
7 Fechadura Pado ROS 8085 0 0 Emitir ordem de compra
8 EPS (Poliestireno Expansivel - 2m x 1m x 18mm) 0 0 Emitir ordem de compra
9 Chapa lisa (3m x 1,25m) 0 0 Emitir ordem de compra
10 Chapa lisa (2m x 1m) 0 0 Emitir ordem de compra
11 Contratesta de fechadura 0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
0 0 Emitir ordem de compra
Consulta | Controle de Estoque | Enfradas e Saidas Giro mensal de entrada e saida ®

Figura 11 - Consulta da situacéo geral dos itens.
Fonte: Autoria propria.

Verifica-se na Figura 11 que esta pasta oferece as seguintes
funcionalidades:
a) a quantidade inicial de produtos em estoque;
b) o estoque final identifica a quantidade de produtos apds as
movimentac¢des de entrada e saida;
c) a situacdo do estoque retorna se a quantidade presente em estoque €
a ideal, se ha necessidade de emitir uma nova ordem de compra, ou se
o nivel de estoque estd em excesso.
O valor para o estoque inicial € inserido manualmente na pasta. A
guantidade correspondente ao estoque final é dada pela funcdo abaixo. Toma-se

como exemplo a funcéo utilizada para o estoque do produto de codigo 1.

=C6+SOMASE('Entradas e Saidas''$A$4:$3A$1212;'Controle de
Estoque'lA6;'Entradas e Saidas''$B$4:$B$1212)-SOMASE('Entradas e
Saidas'!'$A$4:$3A$1212;'Controle de Estoque'!A6;'Entradas e Saidas''$C$4:$C$1212)
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Esta funcdo efetua a soma entre a quantidade inicial em estoque e a
quantidade de produto que entrou em estoque conforme as movimentacdes de
entrada contidas na pasta “Entradas e Saidas”, e subtrai a quantidade de produto
que saiu do estoque, também conforme informacgdes contidas na pasta “Entradas e
Saidas”.

Para retornar a situacdo em estoque utilizou-se a férmula apresentada

abaixo, que corresponde ao item de codigo 1, porém se repete para 0S outros itens.

=SE(D6<=445;"Emitir ordem de compra";SE(D6<=485;"ldeal";"Excesso"))

Para aplicacdo dessa funcgéo, utilizou-se os niveis de estoque calculados
anteriormente. Para o item de codigo 1 que foi tomado como exemplo a funcao ira
executar 0s seguintes passos:

a) Se o estoque for menor que 445 unidades uma mensagem de “Emitir
ordem de compra” sera enviada.

b) Caso o estoque apresente-se menor que 485 unidades e maior que
445 unidades a situagao sera considerada “Ideal”.

c) Quando o estoque estiver maior que 485 unidades um aleta de
“Excesso” aparecera.

O que difere a funcdo para os outros itens sdo os valores dos niveis de
estoque calculados.

O controle de entradas e saidas de produtos do estoque é feito pela pasta

denominada “Entradas e Saidas”, a qual pode ser analisada na Figura 12.



A

B

C

D

E

Controle de Entradas e Saidas

H

Codigo

Entrada

Saida

Més da Entrada

Més da Saida

Consulta

Controle de Estoque

Entradas e Saidas

Més de Entrada/Saida| Abreviacio para planilha

Janeiro jan
Fevereiro fev
Margo mar

Abril abr

Maio mai

Junho jun

Julho jul

Agosto ago
Setembro set
Outubro out
Novembro nov
Dezembro dez

Giro mensal de entrada e saida ()]

Fonte: Autoria propria.

Ao fazer uma movimentacdo de entrada ou saida de um produto, pode-se

realizar o registro nesta pasta onde coloca-se o cédigo do produto, a quantidade de

Figura 12 - Controle de entrada e saida de materiais.
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entrada e o més em que esta entrada foi efetuada, e a quantidade e o respectivo

més de saida do produto. Para o registro do més de entrada e saida do item, foi

elaborada uma legenda de como o més deve ser nomeado na pasta, sendo isso Util

para utilizacdo do controle do giro mensal do item.

Na Figura 13 encontra-se a pasta denominada “Giro mensal de entrada e

saida”, a qual é util para um acompanhamento més a més dos itens.
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A B T D E F G H | J K L il
Janeiro Fevereiro Marco

Cadigo Nome Entradas| Saidas | Saldo Entradas | Saidas | Saldo Entradas | Saidas | Saldo
1 Marco de porta regulavel 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 Perfil de folha 30082 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 Fechadura Stam 1005 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4 Dobradica DOB0S 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5 Chapa lisa (2m x 1,25m) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
6 Vistas de porta regulavel 0 0 0 0 0 0 0 0 0
7 Fechadura Pado ROS 8085 0 0 0 0 0 0 0 0 0
8 EPS 0 0 0 0 0 0 0 0 0
9 Chapa lisa (3m x 1,25m) 0 0 0 0 0 0 0 0 0
10 Chapa lisa (2m x 1m) 0 0 0 0 0 0 0 ] 0
11 Contratesta de fechadura 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Total 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Consulta Controle de Estoque Entradas e Saidas Giro mensal de entrada e saida ®

Figura 13 - Controle do giro mensal dos itens.
Fonte: Autoria propria.

Observa-se na Figura 13 que nesta pasta encontra-se a soma total das
movimentaces da entrada e saida dos produtos em um determinado més, e o saldo
final do produto estocado. Na Figura 13 ndo consegue-se verificar, porém este

acompanhamento foi construido para todos os meses do ano.

Para realizar a quantificacdo da movimentacdo de entrada mensal dos itens,
utilizou-se a funcao explicitada abaixo que corresponde ao item de cdédigo um no
més de janeiro, porém a mesma € repetida para todos os itens em estoque e meses

do ano.

=SOMASES(‘Entradas e Saidas'!$B$4:$B$1212;'Entradas e
Saidas''$A$4:$A$1212;"1";'Entradas e Saidas''$D$4:$D$1212;"jan")

Essa funcgéo realiza a soma de todas as entradas realizadas em um més
inseridas na pasta “Entradas e Saidas”. A fun¢éo realiza a soma individual para cada
item. O que ira mudar de més a més é a abreviacdo do més contida na funcao.

Para o caso de quantificar todas as movimentacdes de saida de produtos

em estoque realizadas em um més, utiliza-se a funcao abaixo.
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=SOMASES(‘Entradas e Saidas''$C$4:$C$1212;'Entradas e
Saidas'!'$A$4:3A$1212;"1";'Entradas e Saidas''$E$4:$E$1212;"jan")

O que difere essa fungéo para a funcdo de quantificacdo de entradas, é que
essa funcao realiza a soma na coluna das saidas e leva em consideracdo o més de
saida do produto do estoque.

O saldo para cada item em estoque € dado pela subtracdo da quantidade
mensal individual de entrada e a quantidade individual de saida do item. A pasta
também apresenta o total de todas as entradas e todas as saidas realizadas no més,
sendo as mesmas dada por uma soma simples de todas as movimentacoes.
Apresenta-se um saldo total de produtos em estoque, o0 mesmo é dado pela
subtracdo entre o total de todas as entradas e saidas em estoque.

Verifica-se que a planilha eletrbnica possui varias formas de
acompanhamento dos itens estocados, e se caso opte-se por adotar a planilha para

0Ss proximos anos, pode-se utiliza-la como um modelo para 0s préximos anos.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo foi realizado na &rea de fabricacdo de portas de uma metallrgica
de esquadrias de aluminio, e objetivou uma otimizacdo do estoque da empresa.
Inicialmente realizou-se a fundamentacao tedrica sobre gestdo de estoques, apoOs
foram realizadas visitas para compreender melhor a realidade da empresa e coleta
de dados, e posteriormente foram aplicadas metodologias da gestdo de estoques.

A coleta dos dados foi realizada através de entrevistas informais com
representantes e dono da empresa, com os dados obtidos foi possivel aplicar a
metodologia da Curva ABC, determinar os niveis de estoque e ponto de reposi¢ao
dos itens, e realizar a confeccdo da Curva Dente de Serra. Também foi possivel
construir uma planilha de controle de estoque para os produtos identificados.

A metodologia da Curva ABC, que atende ao primeiro objetivo do estudo, foi
atil para tornar explicito e mostrar de forma visual os itens que merecem mais
atencdo da gestdo de estoque da organizacdo. Logo, os itens que foram
classificados como Classe A devem possuir métodos de controle mais rigorosos e
eficazes, visto que esses produtos sao primordiais para o setor estudado, e afetam
diretamente na producéao.

O segundo objetivo do estudo foi alcancado com a determinacao dos niveis
de estoque e ponto de reposicao dos itens, e a confeccdo da Curva Dente de Serra
para os itens Classe A.

Com os calculos para os niveis de estogue e ponto de pedido definiu-se o
estoque de seguranca para garantir 5 (cinco) dias de producao caso haja atraso de
fornecimento de produtos, o estoque maximo indicado e quando deve-se realizar
nova ordem de reposicdo de um produto. Logo, foi possivel realizar uma
padronizacdo da maneira como as reposi¢oes de produtos séo feitas e a quantidade
gue deve-se manter em estoque de cada item.

Para os itens classificados como Classe A ao aplicar a metodologia da
Curva ABC, foi realizada a confec¢cdo da Curva Dente de Serra que permitiu
visualizar como os niveis de estoque se comportam com o passar do tempo.

A planilha eletrénica que foi construida permite que o controle entre o

volume fisico e contabil dos itens seja mais preciso e organizado, evitando erros na
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guantificacdo dos itens. Também pode-se realizar um maior controle da demanda
dos itens, consequentemente dos pedidos realizados mensalmente. Desta forma, o
terceiro objetivo foi completado.

Fica por responsabilidade dos representantes e dono da empresa mudar a
maneira como € realizada a gestdo de estoque e utilizar a planilha eletrdnica para
controle das movimentacdes realizadas no estoque.

Para a realizacdo de trabalhos futuros, sugere-se a aplicagdo das
metodologias e utilizacdo da planilha eletrbnica para todos os itens em estoque da
empresa, ndo somente para a area de fabricacdo de portas. Pois a empresa possui
muitos produtos estocados para atender os pedidos de portas, portdes e janelas, o
que torna a gestao de estoques relativamente complexa.

Sugere-se também a utilizacdo efetiva da planilha eletrdnica na empresa,
para que desta forma ocorra um maior controle das movimenta¢gdes dos produtos e
gue possiveis divergéncias entre volume fisico e contabil sejam sanadas.

Outra sugestao seria um estudo da demanda, pois a coleta de dados para o
trabalho foi dificultada uma vez que os representantes e o dono da empresa ao
serem guestionados sobre os dados de demanda, ndo possuiam esta informacao.
Para uma empresa que possui uma grande variedade de produtos disponiveis para
encomenda e de itens estocados, é fundamental ter um conhecimento da demanda

dos mesmos, para assim realizar uma gestao mais eficiente de seus estoques.
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