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RESUMO

Este artigo tem como finalidade demonstrar a importancia do
Controle de Estogue nas Organizacbes como ferramenta para
otimizar o investimento financeiros em estoques, aumentar 0 uso
eficiente nas empresas, e minimizar as necessidades de capital
investido no estoque. Também auxiliar o empresario a identificar
a quantidade, valor financeiro, produto mais vendido e qual € mais
lucrativo. O principal é conscientizar os Empresarios da sua
importancia e encontrar profissionais qualificados para realizar os
controles e atualizar os dados de entrada e saida. Este artigo trata
de um projeto de organizacdo de um depdsito de materiais de uma
empresa de equipamentos para a agroindustria. Apés a analise de
funcionamento verificou-se que o sistema atual estava gerando
gargalos e ndo havia um controle de materiais, tanto de entradas
quanto de saidas e apresentava um layout e identificacdo que ndo

geravam respostas que a producdo desejava.

Palavras-chave: Estoque, Controle de Estoque, Gestdo de

Estoque.

ABSTRACT
This article aims to demonstrate the importance of Inventory
Control in Organizations as a tool to optimize financial
investment in inventories, increase the efficient use in companies,
and minimize the need for capital invested in the inventory. Also
help the entrepreneur to identify the quantity, financial value,
best-selling product and which is more profitable. The main thing
is to make Entrepreneurs aware of its importance and find
qualified professionals to carry out the controls and update the
input and output data. This article deals with a project to organize
a materials warehouse of an agribusiness equipment company.
After the operation analysis, it was found that the current system
was generating bottlenecks and there was no control of materials,
both inputs and outputs, and had a layout and identification that
did not generate responses that the production wanted.

Keywords:  Inventory, Inventory

Control,  Inventory

Management.
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1.INTRODUCAO

Este trabalho pretende apresentar uma proposta de melhoria em um depdsito de materiais de uma
empresa fabricante de equipamentos para a agroinddstria, com a utilizacdo de ferramentas da qualidade,
aproveitando os recursos existentes no setor.

O objetivo principal deste trabalho é proporcionar um ambiente que ofereca aos usuarios, facilidade e
praticidade quando houver necessidade de materiais na montagem dos equipamentos.

Também é objeto desta melhoria o controle dos estoques, através de uma metodologia simples, mas
que atenda as necessidades da empresa, utilizando listagens de materiais especificas para cada equipamento,
evitando assim a falta de produtos, excesso ou até a obsolescéncia.

Outra finalidade é eliminar os desperdicios, como 0s custos com a movimentacao desnecessaria dos
operadores, custos com falta de componentes, custos com inventarios desnecessarios, além de proporcionar
um planejamento adequado a este deposito, criando um check list de cada produto e um kit de pecas para
facilitar o controle por projeto e a utilizacdo em outro conjunto.

A fundamentacdo tedrica foi desenvolvida pensando no esclarecimento sobre o ramo de atividade a
Agroindustria e as ferramentas utilizadas na elaboracdo e na implantacdo das mudancas e andlises dos
resultados finais.

Foi desenvolvida uma metodologia de verificacdo e documentacdo da situacdo atual, apos foi
implantado um modelo de organizacdo com base em estudo de ferramentas da qualidade, e por fim foram

realizados testes com a nova configuragéo e registrado.

2. REVISAO DE LITERATURA
2.1 ESTOQUES

O estoque hoje é o centro de atencdo de todas as empresas que atuam num mercado competitivo e
visam a sustentabilidade do seu neg6cio. Ndo é possivel programar uma producdo, se ndo houver um
planejamento eficaz no estoque.

Slack, Chambers e Johnston (2005) definem estoque como “acumulagdo armazenada de recursos
materiais em um sistema de transformag¢ao”. Para os estoques de materiais, ¢ necessario que a empresa tome
os devidos cuidados para manter a qualidade de armazenamento, a fim e de garantir a qualidade da oferta de
seus produtos. O local deve ser planejado, em condicGes adequadas de conservacao e de gestao.

O desperdicio de estoque ocorre quando a empresa mantém estoques desnecessarios, que significam
perdas de investimentos e também de espaco fisico. Quando se identificam as causas que apontam para as
necessidades de estoque e quando ha consciéncia que geram desperdicios, a tendéncia é usa-los de forma
eficiente (OLIVEIRA, 2006, p. 51).

Elaboracdo do layout para a proposta da elaboracdo de um novo layout é necessario a observacao de

diversos aspectos:
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e Materiais — produto semiacabado, acabado ou matéria-prima, postos de trabalho;

e Equipamentos — pontes rolantes, esteiras transportadoras; pessoal — posicédo de trabalho;

e Transportes — circulagdo de pessoas, materiais e equipamentos, armazenamento de materiais;

e Caracteristicas da edificacdo — numero de andares, dimensoes;

e Instalagdes — elétricas, pneumatica, vapor e hidraulica e fluxo de circulagdo -sequéncia ordenada

da movimentacdo do produto.

Anélise e rearranjo do layout depois da analise das condi¢des atuais da gestdo do processo produtivo
na empresa devem se abordar os problemas e procurar solugées como:
e Eliminacdo ou reducéo de transportes.
e Aproximacao ao maximo possivel dos postos de trabalho.
e Verificacdo da possibilidade de movimentacdo de maquinas que exigem f fundacGes especiais,
como prensas de grande tonelagem ou forno.
e Verificacdo da posicao do posto de trabalho com relacdo a posi¢édo do trabalhador.

e Verificacdo da necessidade de espaco adicional para manipulacdo de pecas.

A importancia da logistica esta cada vez mais crescente dentro das empresas, em razdo da necessidade
de forte diminuicdo do valor do inventério, pela ampliacdo da terceirizacdo das operacgdes, desde a estocagem
até a entrega do produto.

A logistica ganhou status de prioridade a ponto de suas estratégias serem discutidas diretamente com

a presidéncia das empresas.

2.1.1 O estoque e sua finalidade

Ching (1999) afirma que o estoque é toda matéria-prima, embalagem, pecas e outros tipos de
mercadorias, produto acabado, semiacabado dentre outras. O estoque nas Organizacdes pode ser encontrado
em estado fisico — material no almoxarifado, em processo, — material no setor de producéo, reposicao - material
adquiridos aguardando reposicdo por parte do fornecedor, em transporte - materiais adquiridos sendo
transportados.

O estoque constitui armazenagem de mercadorias/produto com previsao de uso posterior. Seu objetivo
principal é atender a demanda/procura, ou seja, disponibilidade de produtos ao cliente.

Sua formacdo € cara, segundo Ballou (1993) o estoque representa de 25% a 40% dos custos totais das
OrganizacOes. Logo para se evitar o descontrole seria necessaria a perfeita sincronizacdo entre a
demanda/procura e a oferta de mercadoria/produto o que num mercado competitivo € impossivel, logo deve-
se formar um estoque basico para atender a demanda/procura, minimizando seus custos de formacéo.

Ainda segundo Ballou (1993) dentre as muitas finalidades dos estoques podem-se citar:

e Melhoram o nivel de servigo;
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e Estimular a economias na producao;
e Economia de escala nas compras e no transporte;
e Protegéo contra aumentos de prego;

e Resguarda a organizacao contra incertezas na demanda/procura e no tempo de reabastecimento.
2.1.2 Atencao com o estoque

A Organizacdo deve estar atenta as oscilagbes no mercado financeiro e na economia nacional e
mundial, isso porque é possivel comprar antecipar as compras em razao de aumentos previstos dos pre¢os dos
produtos ou matéria prima, principalmente as mercadorias negociadas em mercados abertos, tais como
minérios, produtos agricolas e petroleo, tém seus precos ditados pelas curvas da oferta e da demandar/procura
(VALENTE, 1997). Lembrando que os estoques devem ser muito bem administrados.

Conhecerem a demandas por produtos ou o seu tempo de reabastecimento, garantir a disponibilidade
do produto, é dificil. As Organizagdes devem formar um estoque adicional - estoque de seguranca ou estoque
regulador para atender as necessidades da producdo e do mercado.

A manutencdo do estoque de reserva é uma maneira viavel de garantir o fornecimento em casos como
greves, incéndios, inundagdes, entre outras.

Os estoques industriais sao maiores do que os do varejo e os do atacado. No comercio varejista podem
ser considerados bens duraveis e ndo-duraveis. Os bens durdveis, como automdveis, maquinas de lavar e
condicionadores de ar, representam os dois tergos restantes, e os bens nao duraveis, como roupas e alimentos,
representam cerca de um terco dos estoques nas empresas (DIAS, 2010).

O controle de estogue quanto a sua demanda classifica-se em:

e Estoques de demanda permanente: requerer reabastecimento continuo por ser produtos o ano todo;

e Estoques de demanda sazonal: comercializados em determinados momentos do ano.

e Estoques de demanda irregular: ndo pode ser previsto;

e Estoques de demanda em declinio: estdo sendo retirados do mercado em razdo do declinio de

procura;

e Estoques de demanda derivada: itens que sdo usados na linha de producdo de alguns produtos

acabados.

2.2 PRODUCAO ADEQUADA OU JIT —JUST IN TIME

Segundo Correa e Gianesi (1996) o Just-in-Time (JIT) tem por objetivo aumentar o retorno sobre o
investimento da empresa através do aumento da receita, da reducdo dos custos e do imobilizado, bem como
da participacdo dos empregados no processo produtivo.

O JIT tem como proposta, produzir bens por meio de um conjunto integrado de atividades, projetado
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para obter uma producéo de alto volume em um fluxo balanceado e sincronizado, conforme as necessidades
do consumidor, absorvendo o minimo absoluto de matérias-primas, estoques em processos e produtos
acabados. Tem como ldgica de que nada sera produzido até que seja necessario.

O JIT se baseia em diversos preceitos que possibilitam sua execuc¢do, tais como o preparo rapido das
maquinas, a disposicao fisica celular, a reducdo de estoques, a producdo puxada, os circulos de controle da
qualidade, os lotes de producao pequenos, a qualidade absoluta e a manutencéo preventiva.

A filosofia das operac6es JIT é apoiada por trés fatores basicos:

e Eliminacdo de desperdicios — a eliminacdo de desperdicios é focada em sete tipos de perdas:
superproducdo; tempo de espera; transporte; processo de estoque; movimentacdo; produtos
defeituosos.

e Envolvimento dos funcionarios na producdo — o envolvimento de todos se baseia na cultura
organizacional; resolucdo de problemas por equipes; inclusdo de tarefas de manutencao e setup;
rotacdo de cargos; multihabilidades; responsabilidade pessoal e engajamento.

e Esforco de aprimoramento continuo — o aprimoramento continuo (Kaizen) é feito através da
comparacdo do desempenho real x ideal, buscando uma aproximacdo com o tempo. O critério da
medida de desempenho é verificado nos quesitos da qualidade, da confiabilidade, da flexibilidade
e do custo.

2.2.1 Kanban

O programa KANBAN, palavra japonesa que significa cartdo ou etiqueta, tem seu funcionamento
baseado na circulacdo de cartdes entre os postos de trabalho, agindo como disparador da producao dos centros
produtivos.

Segundo Ohno (1998) o método KANBAN foi desenvolvido na Toyota, por Ohno, para permitir a
transmissdo da informacdo das necessidades a jusante para montante no processo produtivo. Com a sua
sistematica de utilizagdo o cliente “puxa”, com seu pedido, todo o processo produtivo, mantendo-se, em cada
etapa, uma quantidade minima de componentes, suficiente para atender aos diversos clientes dos processos.

Os caminhos percorridos pelos fluxos da linha de producéo e dos cartfes Kanban sdo representados a
seguir. O fluxo de producdo circula da esquerda para a direita, passando primeiro por um posto e depois por
outro.

O fluxo dos cartdes se sobrepde ao fluxo fisico de produtos, um fluxo inverso de informag6es. O
fundamento basico da ferramenta Kanban esta baseado na manutencéo de um fluxo continuo dos produtos que
estdo sendo manufaturados, e traz como grande inovacgdo o conceito de eliminar estoques (estoque zero). Para
o calculo do numero de cartbes Kanban necessarios é preciso observar dois aspectos:

e Tamanho do lote do item para cada contenedor e cartéo.
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2.2.2

e Numero total de contenedores e cartdes por item, definindo o nivel total de estoques do item no
sistema.

Como pré-requisitos para adocao do sistema Kanban sdo exigidos:

e A estabilidade de projeto de produtos.

e A estabilidade no programa mestre de producao.

e Indices de qualidade altos.

e Fluxos produtivos bem definidos e lotes pequenos.

e Operarios treinados e motivados com os objetivos do melhoramento continuo e equipamentos em
perfeito estado de conservagéo.

Como vantagens obtidas com o sistema Kanban, encontram-se:

e Execucdo das atividades de programacdo, acompanhamento e controle da producao,

e de forma simples e direta.

e Funcdes de administracdo de estoques contidas dentro do préprio sistema.

e Liberacédo das ordens pelo PCP em um unico momento e ao nivel de chdo de fabrica.

e Sistema KANBAN permite, de forma simples, 0 acompanhamento e o controle visual e automatico
do programa de producao.

e Facilitagdo dos trabalhos dos grupos de melhorias na identificagéo e eliminagdo de problemas.

¢ ldentificacdo imediata de problemas através da reducédo planejada do nimero de cartées KANBAN
em circulacao.

e Dispensa da necessidade de inventarios periddicos nos estoques.

e Estimulacdo do emprego do conceito de operador polivalente e facilitacdo do cumprimento dos

padrdes de trabalho.

Tipos de estoque

Segundo Dias (2010) os principais tipos de estoque, encontrados em uma empresa industrial, s&o:

matérias-primas, produtos em processo, produtos acabados, pecas de manutencao e materiais auxiliares.

Matérias-Primas: sdo 0s materiais basicos e necessarios para a producdo do produto acabado, seu
consumo € proporcional ao volume da producdo. Todas as industrias tém um estoque de matérias
primas de algum tipo. O volume de cada matéria-prima depende do tempo de reposicédo, do tempo
decorrido para receber os pedidos colocados no fornecedor, da frequéncia do uso, que € 0 consumo,
do investimento exigido e das caracteristicas fisicas do material.

Produtos em Processos: sdo todos os materiais que estdo sendo usados no processo de fabricacéo. Eles
sdo, em geral, produtos parcialmente acabados que estdo em algum estégio intermediario de producéo.

E considerado produto em processo qualquer peca ou componente que ja foi de alguma forma
61



processado, mas que adquiri outras caracteristicas no fim do processo produtivo.

e Produtos Acabados: consiste a itens que ja foram produzidos, mas ainda ndo

e foram vendidos. As industrias que produzem por encomenda mantém estoque muito baixo de produtos
acabados ou, podemos dizer que quase zero, pois todos os itens ja foram vendidos antes mesmo de
serem produzidos.

e Materiais Auxiliares e de Manutencdo: A mesma importancia dada a matéria-prima devera ser dada a
pecas de manutencdo e aos materiais auxiliares e de apoio. O custo de interrup¢do da producédo é
constituido das despesas correspondentes @ mao de obra parada, ao equipamento 0cioso, ao prazo de
entrega adiado e a propria perda ocasional da encomenda, quando ndo do cliente.

2.2.3 Codificacéo

Segundo Tadeu (2011, p.321) a identificacdo por codigos e leitura Optica sdo mecanismo que facilitam
a coleta e a troca e informacdes, de forma automética que auxiliam no processo de consisténcia e
confiabilidade das informacGes logisticas.

O mesmo diz que com o0 aumento da concorréncia da economia interna e global, a codificacéo,
juntamente com a leitura optica, impulsionou de maneira geral todos o0s entes envolvidos na cadeia logistica
de suprimentos — tais como embarcadores, produtores, transportadoras, atacadistas, varejistas e fornecedores
— a estar capacitados a movimentas e operar todos 0s seus produtos codificados.

Vendo a dificuldade da empresa na area de estoque, acabei utilizando o conhecimento aprendido em
sala de aula que seria organizacdo de maneira simples, mas eficaz. O estoque que se encontrava baguncado
estava levando a varios problemas como alto custo (compras de itens desnecessarios que ja estavam em
estoque e ninguém sabia), perda de tempo (tempo gasto para procurar na bagunca) e alguns acidentes tais
como sinusites, renites e bronquites devido a poeira e o0 outro acidente presenciado é devido as pecas estarem
em locais inadequados, aonde acabam chutando sem querer e acaba lesionando os dedos do pé.

O problema maior encontrado era o layout onde se encontrava localizado o estoque (fabrica), pois
todos tinham acesso aonde que os operadores acabavam pegando as pecas e esquecendo-se de avisa-los os
compradores e com isso gerava falta de itens e levava a varias compras urgentes que onde nao havia tempo de
orca-los em fornecedores concorrentes e pagar um preco mais justo. Segue abaixo as imagens de como se
encontrava o estoque.

Devido a esses problemas o primeiro passo foi encontrar um local adequado para organizar o estoque

e 0 segundo foi aplicar o 5S no proprio estoque.

3. ESTUDO DE CASO

Esta pesquisa trata de um projeto de organizacdo de um depdsito de materiais de uma empresa de

equipamentos para a agroindustria. Apos andlise de funcionamento verificou-se que o sistema atual estava
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gerando gargalos e ndo havia um controle dos materiais, tanto de entradas quanto de saidas e apresentava um
layout e identificacdes que ndo geravam as respostas que a producéo desejava.

Havia um espaco destinado a armazenar todas as pecas e componentes de todos 0s produtos produzidos
pela empresa, ndo existia local determinado para cada peca especificamente.

A primeira proposta que surgiu foi realizar um Programa de Melhoria na Gestdo de Estoques,
desenvolver um processo de melhoria no local, no controle e no fluxo operacional. Este projeto de melhoria

foi dividido em duas fases, a primeira chamada de Situagdo Anterior e a segunda de Situacdo Atual.
3.1 SITUACAO ANTERIOR

Na primeira fase foi realizada uma andlise geral da situacdo de como estava 0 estoque, como eram
recebidos, armazenados e entregues 0s produtos aos usuarios internos. A figura a seguir apresentam como
estava o setor de estoque antes da implantacdo das melhorias. Verificou-se que ndo havia procedimentos de
recebimento, localizacdo definida e controle de entrega dos produtos.

Fig

processo de melhoria.
 — ——

ura 1:‘ Estoque antes do

Fonte: Os autores (2020).

3.2 SITUACAO ATUAL

O Programa de Melhoria no Estoque adotado pela empresa de equipamentos para a Agroinddstria foi
implantado com a finalidade de encontrar o melhor caminho, a melhor situacao possivel, o equilibrio entre o
cenario encontrado e o desejado. Este programa proporcionou a realizacdo de um 5S, uma metodologia que
veio de encontro as necessidades deste projeto, que tem como objetivo principal organizar o estoque da fabrica
para que esse possa atender as solicitagdes no tempo certo e na quantidade certa.

Seguindo as fases do 5S, foram analisados o espaco e todos os materiais do estoque atual, depois foi
definido um novo local para o deposito, aproveitando a sala de Administracédo da Produgéo, com divisorias,
com isso foi resolvido dois problemas, a gestdo e o controle dos estoques. Em seguida foi descartado todo o
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material desnecessario e mantido aqueles que fazem parte dos processos, as pecas utilizadas em produtos, as
pecas para manutencdo de equipamentos, as ferramentas e materiais de uso em geral.

Figura 2: Sala de Administracdo e Estoque.

Fonte: Os autores (2020).

Na segunda fase foi desenvolvido um sistema de organizacgéo, colocando estantes de aco e gavetas
plasticas, depositando cada peca em um lugar especifico, utilizando uma identificacdo padrdo, etiquetas
indicando a gaveta, prateleira e o conteldo das caixas de pecas, também etiquetas nas pecas penduradas e
localizadas no chédo, um sistema de codificacdo de acordo com a estrutura da empresa.

Em seguida, na terceira fase, foi realizada uma limpeza geral do ambiente, com a pintura do piso e
demarcacdo de corredor, foi colocado um balcdo de atendimento, limitando o acesso de pessoas néao
autorizadas ao setor.

Ja na quarta fase pensando na saude e seguranca dos empregados o armazenamento das pecas foi
pensado para facilitar a colocacdo e retirada com base nos equipamentos de movimentacao e estocagem da
empresa. O asseio dos colaboradores, a identificacdo funcional, o menor contato no manuseio de com produtos
toxicos e inflamaveis também ajudam a evitar problemas de saude dos trabalhadores.

A quinta fase apresenta a etapa mais importante de todas, porque se todas as fases anteriores ndo forem

continuadas todo o programa se encerra ou volta a situacao anterior.
3.2.1 Sistema de Controle de Estoques

Os materiais necessarios ao estoque fazem parte de um conjunto, um projeto especifico, portanto suas
especificacOes técnicas e quantidades sdo conhecidas e alavancadas conforme o historico de vendas.

Para facilitar o acesso a esses dados foi dividido o estoque criando um sistema de controle por projeto,
inicialmente fazendo um desenho de cada produto e cadastrando no sistema de gestdo da empresa. O estoque

da empresa de equipamentos para a Agroindustria é composto de pecas que fazem parte da fabricacdo e montagem
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de equipamentos que auxiliam o manuseio de produtos agricolas e pecuérios. Sao chapas de aco inox, motores,
componentes elétricos e mecanicos, estes produtos eram comprados a cada novo equipamento a ser construido,
sem analisar o que havia no estoque.

Com o novo programa todo item em estoque recebeu um codigo que é controlado mediante solicitacdo da
producdo, j& o recebimento e entrega de mercadorias foi centralizado em uma s pessoa, antes qualquer um recebia,
armazenava e retirava o que quisesse na hora que precisasse. Com este novo sistema a Geréncia criou um cargo de
Coordenador de Producdo que ficou responséavel pela requisicdo dos materiais no estoque, antes todos tinham

acesso ao estoque.

3.2.2 Posicionamento do Estoque

Na sequéncia foi realizado um estudo da forma ideal para a localizacdo das prateleiras. Nesse caso a
localizag&o na horizontal foi considerada a melhor para 0 manuseio das caixas e para a visualiza¢ao do estoque.
Depois desses procedimentos foi feito o cadastramento dos itens no sistema e organizados com suas

respectivas descricoes.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho foi um programa desenvolvido através de conhecimentos adquiridos dentro das
disciplinas ministradas no curso Superior em Fabricacdo Mecénica e em pesquisa realizada em autores que
escreveram sobre 0 assunto.

O cenario encontrado na empresa quando este trabalho teve inicio era um setor esteticamente
abandonado, a condicao de trabalho no setor de estoque era praticamente inviavel, os materiais e equipamentos
eram colocados em qualquer lugar dentro de um espaco na producédo. Diante deste quadro, o objetivo principal
deste trabalho de conclusao de curso foi de organizar primeiramente o local, definindo um espaco destinado
exclusivamente para o estoque, depois colocar prateleiras e caixas expositoras para acondicionar 0s materiais
avulsos.

O Programa de melhoria no Estoque, além de definir o espaco e locais de armazenagem, também tinha
como objetivo cadastrar todos os produtos e seus componentes, cada um com a identificacdo de suas
caracteristicas técnicas e quantidades necessarias para a producdo. Apdés a codificacdo de todos os materiais,
foram colocados em seus lugares definidos e digitados no sistema gerencial da empresa, também foi criado
um método de retirada dos materiais atraves de requisigao.

O resultado deste trabalho foi considerado positivo em todos os aspectos, principalmente o
organizacional e de controle de estoques, respondendo ao objetivo principal, mas trouxe outras vantagens,
como melhoria na producdo. A producéo além de suas fungdes normais realizava outras atividades paralelas
que atrapalhava e retardava os prazos de entrega dos produtos aos clientes. Uma dessas atividades era o de

suprimento, armazenagem e retirada de pecas, componentes e materiais em geral do estoque.
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Com esse programa foi criado um cargo de Coordenador de Producdo que ficou responsavel por requisitar e
apanhar materiais no deposito, evitando a movimentacao de operarios da linha de montagem.

O Programa de Melhoria também organizou a producdo com a eliminacdo de itens desnecessarios ao
processo, facilitando a montagem e melhor utilizagdo funcional. Os indicadores apresentados neste estudo
mostram que os objetivos foram atendidos, mas a continuidade deste programa é de suma importancia para
que estes resultados possam gerar diminuicdo dos custos operacionais e aumentar a margem de lucro da
empresa.

Outro objetivo alcangado com o programa foi o aprendizado adquirido em todas as etapas realizadas,
e a perspectiva de continuidade deste trabalho em todas as areas da empresa, considerando que os estudos

realizados sdo atuais, mais o futuro depende da disciplina de todos os envolvidos.
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