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RESUMO: O presente artigo tem como objetivo analisar a mApegia da gestdo de

estoques em uma metalulrgica, localizada na cidad8amto André, na Grande Sao
Paulo, visto que a gestdo de estoques € fundandartib de uma empresa que quer
sobreviver nos dias atuais, estudando as princigaiacteristicas e tendéncias dos
métodos utilizados para controle de estoques. Nsstelo de caso foram considerados
conceitos basicos para um bom controle, mostraedamentas usadas atualmente no
mercado, fornecendo dados para compra de mateaatrole de vendas, pecas em
estoque, pedidos futuros, MRP, espaco de armazenag#re outros uma vez que

muitas empresas tém um custo elevado e desnecessdm estoque por nao ter

conhecimento da real importancia deste controleeBe-se que a logistica da empresa
devera investir em tecnologia, visitando feirastip@ando de seminarios e capacitando
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0s envolvidos com a gestédo de estoques. Assimpaesemtera um melhor controle de
estoque e provavel diminuicdo da compra de material

PALAVRAS CHAVE: Controle de Estoque; Custos de Estoques; Compras.

ABSTRACT: This article aims to analyze the importance otimery management in a

metallurgical company, located in Santo André dityGrande Sao Paulo, since the
inventory management is crucial within a compargt thants to survive nowadays, by
studying the main features and trends in the methsed for inventory control. In this

case study the basic concepts for good control wensidered, showing tools currently
used in the market, providing data for material ghase, sales control, parts in stock,
future orders, MRP, storage space, among otherg onany companies have high and
unnecessary cost of stock for not being awareeféhl importance of this control. It is

felt that the logistics of the company should ihwesechnology by purchasing the MRP
system, visiting fairs and attending seminars. Mgy, the company will have better
inventory control thus consequently decrease thiehase of materials.

KEYWORDS:Inventory Control; Inventory Costs; Purchases.

1. INTRODUCAO

O gerenciamento de estoque € tema que cada vezgaua® espaco nas
empresas Visto que todas elas tém a necessidaglerehciar seus estoques de forma
eficaz, reduzindo os custos, atendendo com quaigado tempo certo seus clientes,
tornando-se assim, competitivas, com menos custosencado atual.

Trata-se de uma empresa com grande volume de estpey aparentemente
representa prejuizo, pois € onde fica o capitadgme, como ndo ha um controle eficaz,
muitas vezes acaba-se produzindo e comprando eassxcPara melhor controle é
necessario um sistema integrado que forneca dddas @ toda empresa para que 0s
setores responsaveis se programem. Um sistemafdelitar o trabalho de toda a
empresa otimizando o tempo, integrando todas ass ate empresa para ndo haver
erros, evitando assim, desperdicios.

Sé&o abordados neste artigo, conceitos e ferramenepoderdao ajudar no
controle e planejamento dos fluxos de materiaisrdeta empresa, como Kanban, Just

in time e Curva ABC.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1. ESTOQUES

REMIPE - Revista de Micro e Pequenas Empresas e Empreaisiadala Fatec Osasco
V. 1, N°2, jul.-dez. 2015. 224



REMIPE ‘Z/-/—_',Fatec

0sasco

Na definicdo de Chiavenato (2005) gestao de essogjuerda todos oS recursos
armazenados, tanto para a transformacédo, quardacapaenda. Em muitas empresas €
uma forma de se proteger quanto as dificuldadeprdoesso interno (producéo) e
externos (fornecedores) e quanto as variacoesamaantias.

De acordo com Ching (1999) essa visdo de estogperist ao necessario
acarreta varios problemas para a empresa tais ausims mais altos de manutencao de
estoque; falta de tempo na resposta ao mercadsce de inventarios tornarem-se
obsoletos. O controle de estoque tem uma grandeéiia na rentabilidade da
empresa, pois o dinheiro que fica parado poderiaitdezado para outros projetos ou
até mesmo em fundos de investimento.

Ha varias razdes para as oscilacfes das taxagriifoento e demanda em
qualquer ponto da operagcdo, ndo importa 0 que @zamado, O estoque sempre
existira, pois existe um desequilibrio entre o éaimento e a demanda. Slack (2007)
classifica cinco tipos de estoque: estoque de aagar estoque de ciclico, estoque de
desacoplamento, estoque de antecipacéo e estogqaaalo

Segundo Dias (1995) o estoque de seguranca oguesisolador € um
estogue minimo para compensar as incertezas nandamao fornecimento e no
processo, compensando possiveis problemas de afgumscedores e transportes.
Ainda, segundo o autor, o estoque ciclico ocorrenda ha gargalos produtivos em
algum estagio das operacdes, 0s quais podem oeonrem ou mais estagios da linha
de producéo.

Estoque de desacoplamento é quando o arranjo fisigrocesso ndo permite
qgue o produto seja produzido em linha, portantoégbeoduzido em um departamento
ou em areas similares ao processo. Dessa formemdqla operacdo se encontra pronta,
a mesma ficard aguardando a programacao para onoré@stagio. Este procedimento &
usado normalmente para atender eventos sazonaia, qumpensar atrasos de
fornecedores e aumento de demanda. Portanto, atprédoroduzido antecipadamente
para que se possa atender no prazo solicitadajetbe (MOURA, 2004).

Para Ching (1999) estoques no canal de distribuiggimalmente se referem
ao estoque em transito, usado quando o produtdosaentro de distribuicdo para o
cliente. Neste momento, o material passa a fichisfionivel para outro consumidor.
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Estoque ativo é todo estoque analisado e plangjatkcipadamente, sendo
destinado a uma utilizagdo em Producao; Produtasiuidncéo; Produtos Acabados e
Materiais Administrativos. O estoque inativo € @dogee em excesso e inutilizado,
produzido por alteracdes de programas, falhasate@mento, mudancas nas politicas
de estoque ou pecas obsoletas. (MALAGOLI, 2005).

2.2. CUSTOS DO ESTOQUE

Custos logisticos sdo os custos que a empresaauastaua logistica total, os
quais sao importantes na empresa, pois normalmestés s6 ndo sdo mais altos do que
o custo do produto. Por isso a necessidade derdgelkeo bem esses custos, pois €
através desse controle que reside toda a saudmpigesa (SLACK, 2007). Existem
trés classes gerais de custos, para uma poliitazede estoque: Custo de Aquisi¢éo,

Custos de Manutencao e Custos de falta de estoque.

2.2.1. Custos de aquisicéo

Na definicdo de Ballou (2013) esse custo € asso@aaquisicdo e reposicao
do estoque. Quando se solicita uma reposicdo dguesha uma grande variedade de
custos em todo o seu processo, tais como preparérgdemissdo e o pedido de
compras, 0s quais podem incluir o custo para papagdo na producaeetup ou do
manuseio para atender o lote solicitado e até medontransporte, caso nao haja
desconto na compra do produto. Quando a empresauarpropria matéria prima 0s

custos sao alterados para mostrar 0os custos de for@@aracao do processo.

2.2.2. Custos de manutencao

Segundo Slack (2007) estes sdo custos necessarmsrnanter mercadorias
armazenadas por um determinado periodo e podettassificados em quatro tipos:

. Custos de espacosdo cobrados pelo uso do espago do prédio em que o
produto esta estocado. Quando o espaco € alugaixass sdo cobradas pelo peso e
tempo em que o produto ficara estocado; ja quanespaco é proprio ou contrato 0s

custos sdo determinados anteriormente.
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. Custos de capital:poderéo representar 80% dos custos totais deuestoq
sendo derivados do custo do dinheiro parado eng@sto

. Custos dos servicos de estocagemepresentam uma parte pequena dos
custos totais da manutencédo. Sao seguros feit@s gaaantir a perda causada por
roubos, tempestades e/ou incéndios.

. Custos dos riscos de estocagemompdem a ultima categoria dos custos
de manutencado e podem ser estimados como perdalaiodo produto ou custo do

retrabalho.

2.2.3. Custos da falta de estoque

Para Ching (1999), os custos da falta de estogosers quando um pedido
nao pode ser atendido por falta de pecas no estBgaiem ser classificados em dois
tipos:

. Custos de venda perdidaocorrem quando o cliente solicita o produto,
porém como este ndo se encontra no estoque, o m@stagelo cancelamento do
pedido. Com isso o custo € a venda ndo concretipadseja, o lucro nao obtido.

. Custos de pedidos em atrasocorrem quando ha atraso na solicitacao
do cliente, porém o mesmo aceita esperar o atentiint® pedido. Esse atraso pode
gerar custos adicionais, como por exemplo tranepatlicionais para entrega do item

solicitado.

2.3. PREVISAO DE DEMANDA

Para Dias (1995), previsdo de demanda é a badamkgmento estratégico da
producéo, financas e vendas da empresa, sendpendével para a sua organizacao,
pois com ela os gestores planejam quando, quardaass produtos deverdo ser
comprados e produzidos. Este procedimento corsistenviar aos seus fornecedores e

clientes programas com as solicitacdes futurasedelps.

Existe um grande esfor¢co para desenvolver métoai@sgontrolar a demanda,
tais como pesquisas, opiniao de pessoas entengidgscido de vendas passadas e até

mesmo uma média de vendas no periodo (BALLOU, 2013)

REMIPE - Revista de Micro e Pequenas Empresas e Empreaisiadala Fatec Osasco
V. 1, N°2, jul.-dez. 2015. 227



REMIPE ‘Z/-/—_',Fatec

0sasco

Segundo Slack (2007) a demanda pode ser classifiead duas categorias:
quantitativas e qualitativas. Conforme Tubino @00as técnicas quantitativas
consistem em analisar dados passados para prdgtandas futuras, podendo ser
divididas em dois gruposSéries temporais e Técnicas baseadas em correlagd&s
séries temporaisndo sofrem influéncias de outras variaveis e i@h@mn os dados
histéricos do produto com o tempo, sendo o métodis simples e usual de previsdes)
e astécnicas baseadas em correlagdpsocuram associar os dados historicos com uma

ou mais variaveis que tenham alguma relacdo coemeuida do produto.

Para Slack (2007) as técnicas qualitativas sédoabdasena opinido de
especialistas nos produtos ou no mercado, tais @mcutivos das principais areas da
empresa, vendedores ou até mesmo clientes. Normigretas sdo usadas quando na
introducdo de um produto novo, onde ndo existamslathtematicos para mensurar ou
até mesmo quando o panorama econdmico for instéaza#ndo com que os dados

figuem rapidamente obsoletos.

Para Ballou (2008) uma das melhores maneiras dsiftit@r o estoque é a
natureza da sua demanda, a qual pode ser permasezaeal, irregular, em declinio e

derivada:

. Demanda Permanente:Requer abastecimento continuo ou periédico,
estabelecimento de lote econdémico, prazos de aliast®o bem definidos e previsao

de demanda por item.

. Demanda SazonalPicos de demanda em épocas conhecidas e previsédo

acurada do nivel futuro de demanda.

. Previsdo de Irregular: Previsdo de vendas imprecisas, dificultando a

programacao.

. Demanda em DeclinioDiminuigédo periddica do nivel de estoque, até a

sua extincéo total.

2.4. FERRAMENTAS PARA A GESTAO E CONTROLE DE ESTOQUES
2.4.1. Justin time
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Para Ching (1999) Just in time (JIT) é uma filesodriada no Japao para
reducdo de desperdicios no processo de fabricatgialendo a qualidade e a eficiéncia
e utilizando o minimo de recursos, sem desperdiéiesim o JIT leva estoque mais
baixos, a custos menores. Mondgr84) define o Just in Time como: “Produzir as
unidades necessérias, em quantidades necessa@rissnpo necessario”. Desta forma,
verificamos que o sistema Just in Time produz soenennecessario, através da
disciplina e trabalho em equipe.

A implantacdo do sistema Just in Time necessitairda boa comunicacéo
entre cliente e fornecedor, na qual ambos devenfleeiveis. Em cada parte do
processo, produz-se somente 0 necessario, evitsgilm, estoques intermediarios. O
JIT requer os seguintes principios:

. Qualidade: precisa ser alta, pois problemas coridguie reduzirdo todo
0 processo de materiais;

. Velocidade: é imprescindivel para atender os d®ntiretamente
conectados com a producao;

. Confiabilidade: necessaria para que se tenha umo fipido de
producao;

. Flexibilidade: necessaria para que se ter lead tmtos, produzir
pequenos lotes e efetuar trocas rapidas;

. Compromisso: € essencial o0 compromisso entre fedwece cliente; o
material devera chegar ao momento acordado para h@@r problema de
desabastecimento.

O sistema JIT puxa a producgao ao longo do proassaordo com a demanda
real, no exato momento, evitando assim, acumukstijue. Desse modo, o fornecedor
deve sequir a filosofia da montadora, exigindo @@mento e comunicacao eficiente,

evitando falhas.

2.4.2. Kanban

Outra ferramenta utilizada é o sistema Kanban. Bamiea (1997) os cartdes
Kanban informam quanto e quando sera produzido madupo, assim o planejamento

sera realizado sob encomenda, ou seja, puxado emaorrado. O cartdo Kanban de
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producdo ou montagem € chamado de Kanban em popsesglo usado para autorizar

a producéo dos itens e determinar os lotes dos agsonforme exemplo na figura 1.

Figura 1 — Cartdo kanban de producéo.

Processo Centro de trabalho

Cod. do item Ne prateleira

estocagem

Nome do item

Materiais necessancs Tamanho do N2 de Tipo de
codige drar lote emissdo | contenedor

Fonte: Tubino (2009)

Existe também outro cartdo, chamado de cartdo Kardm transporte,
conforme figura 2, o qual permite que haja moviragdés dos itens dentro da fabrica e
que estas sejam adicionadas no sistema puxadn), as$iuxo de informacfes para a
movimentac&o ou para a producao, se da sem aeir@ecia do PCP (CORREA, 1997).

Para Moura (2004) tanto no Kanban de producéo, tquao Kanban de
movimentacdo, devem constar apenas informacoespgsaveis para movimentacao
dos itens, ou seja:

. Descrig¢éo do item, com seu cédigo;

. Especificagdo de onde o item é produzido;

. Especificacdo de onde o item sera consumido;

. Tamanho do lote que sera movimentado;

. Tipo de container para esse item;

. Numero de emissdo deste cartdo em relacdo ao ndotelale cartbes
de movimentacao para esse item;

. Caodigo de barras que, ao ser lido, adiantara oflle informacdes do

banco de dados do ERP.
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Figura 2 — Cartdo kanban de movimentacao.

Cod. do item Centro de trabalho

fornecedor

Nome do item

Localizagcao no
estoque

Tamanho do
lote

N® de
emissao

Tipo de
contenedor

Centro de trabalho
cliente

Localizagdo no
estoque

Fonte: Tubino (2009)

De acordo com Tubino (2009) ainda existe o Kanlmfothecedor, conforme
figura 3, o qual normalmente é usado para acia@rsicoes de itens comprados. Esse
sistema simplifica e racionaliza todas as atividadie logistica de reposi¢cao visto que
os fornecedores parceiros ficam previamente aatoz a repor os itens com os lotes

padrdes na linha do cliente, a partir do recebimdns cartdes Kanban.

Figura 3 — Cartdo kanban de fornecedor.

Nome & codig ocal estocagem
Nome € codigo Centro de trabalho Local estocagen

do fornecedor r r
para entrega [

( . S b

Horarios de Caédigo do item [ )

entregas

Nome do item [ ]
Ciclo de Tamanho do lote MNe de Tipo de
entregas emissao contenedor
' -
S i ) | )| )

Fonte: Tubino (2009)

i pnini

2.4.3. Curva ABC e MRP (Material Requirement Planning)

Segundo Ballou (2008) a curva ABC € uma ferrampata identificar os itens
gue precisam de mais atencdo, pois alguns sdo meraidveis ou ainda os clientes
exigem um melhor nivel de servico. A Curva ABC lmse no fato de que 20% dos
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clientes da empresa representam 80% das vendgsathgos. De acordo com Ching
(1999), apds os produtos serem ordenados pela tamot, as classes da curva ABC
podem ser representadas da maneira a seguir:

. Classe A: itens a serem tratados com mais impoaampelos
administradores da empresa;

. Classe B: Itens que devem ser tratados em situaggdiana pelos
administradores;

. Classe C: Itens com menos importancia.

Desse modo, com essa analise os gerentes poder@entrar seus esforgos
nos produtos que realmente tém relevancia. O sistdRP é um modelo de controle
baseado nos calculos das necessidades de matef@islesenvolvido com o objetivo
de aproveitar a capacidade da armazenagem e cpancento de dados, tendo surgido
com a introducao da informatica para ajudar narnarogcdo da producédo (TUBINO,
2009).

Esse sistema é capaz de planejar todas as nedessitka materiais de acordo
com as estruturas do produto e roteiro das opesag@eiodo a periodo, definindo a

quantidade e o tempo exato para utilizacdo dosuposd

3. METODOLOGIA

A empresa objeto deste estudo de caso solicitouerdgua identidade revelada,
contudo forneceu os dados e informacgOes e aporeal@acédo do mesmo, tendo este,
caracteristicas tais que poderdo ser aplicadasiaisieasos, em semelhantes situagdes.

4. ESTUDO DE CASO
4.1. HISTORICO DA EMPRESA

Fundada em 1982 no municipio de Santo André, alltgtea ABC LTDA
iniciou-se com a producdo de fluidos de freios ruatimres, passando a fabricar
componentes estampados para a inddstria autonj@ti@ano seguinte. Esta empresa €
constituida de capital nacional e conta com umaipequle 430 colaboradores
distribuidos em quatro plantas, Unidade | (matdealizada em Santo André e Unidade

I, I e IV (filiais) em Maua, sendo esta ultimafaco desta pesquisa. A Unidade IV s6
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iniciou suas atividades no ano 2008, com médioepertconta com equipamentos
convencionais e automatizados para a producdo de estampados e conjuntos
soldados para a rede automobilistica do pais.

A cultura organizacional da Metalurgica ABC expeesscompromisso com a
ética no relacionamento com todos o0s seus clienti@éscionarios, acionistas,
fornecedores, poder publico, comunidade e sociediadgeral, ou seja, com todos seus
stakeholders, publico estratégico. Tem aplicac&matdria entre os colaboradores da
empresa e deve servir de referéncia para os pasaarmesma.

A empresa espera que seu cédigo de conduta inspiaedes integras,
imparciais, transparentes e de respeito as pesadadisersidade e ao meio ambiente.
Para conhecer, analisar e resolver qualquer quesfigrente a cultura organizacional, a
empresa garante a confiabilidade das informac@eseprando a identidade das pessoas

envolvidas.

4.2. DEMANDA DO MERCADO

Para Vasconcellos (2011), demanda é o numero de derservicos que o0s
consumidores aderem, num determinado periodo dpotemA procura depende de
inconstantes escolhas que entusiasmam o consunidoio pode ser relativo as
principais preferéncias e habitos do individuo. Atdlirgica ABC fabrica estampados
para carros, a medida em que varia o preco doutmsdndo se deve considerar as
variacbes dos precos de outros produtos. S&o tmmglementares, aqueles que o
consumidor deseja consumir conjuntamente. Commode observar, na tabela 1, ha
alternativas de preco de um Unico produto de acamm demanda do primeiro

semestre de 2014.

Tabela 1 Demanda diaria da bobina de ago

Preco (R$) Quantidade demandada
24,05 4500

26,05 4300

27,01 4100

Fonte: Empresa foco do trabalho (2014).
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4.3. LAYOUT DA EMPRESA

O layout da empresa tem as caracteristicas dayoutfuncional, quantidades
de produtos e de materiais, sequéncias de operagi®snontagem, espaco necessario
para cada equipamento, incluindo o espacgo paravamantacdo do operador, estoques
e manutencdo, e informacdes sobre recebimentodig&oe estocagem de matérias-
primas, produtos acabados e transportes. E pbsdiservar mais detalhadamente a

forma de funcionamento da linha, a seguir.

Figura 4: Vista geral de linha de prensas da MetalurgicAB

4.4. FLUXO DE ENTRADA E ARMAZENAGEM DAS PECAS
A empresa analisada possui setor para 0 armazet@mhes estoques, o qual

encontra-se estruturado da seguinte forma: alrfagar (matéria-prima, bobinas,
chapas e materiais plasticos) e insumos (parafpguss e porcas), sendo que cada um
desses itens possui um local de armazenamentoifespe& mesma conta ainda com
um setor de embalagem, onde ficam acomodados dsitpeoacabados, advindos do

setor produtivo, para serem embalados até a sgi#mt do cliente, e o setor de
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expedicdo onde os produtos acabados e embaladasdagupara ser destinados aos
clientes.

Antes o controle de estoques era feito em plaritheel, contudo hoje ele é
realizado através de um sistema de informac6eswiaado PROTHEUS. Este sistema
concentra todas as informagbes, promovendo a imidede de planejamento,
programacao e controle da producéo (PPCP) dentreistiema, facilitando assim, a
visualizacao de todos que, de alguma maneirazautilias informacdes do estoque como
base para compras atuais e futuras, pedidos deaseadsto financeiro do estoque e
balanco fiscal.

Para Martins e Laugeni (2005), produtividade temm@ouma de suas
finalidades reduzir custos de manufatura e intégrale suas fases, dentro do clico de
producdo. O modal mais utilizado para entrega de peodutos € o modal rodoviario,
uma vez que a maioria dos seus produtos sédo tmraadps pelo sistema Milk Run
“corrida do leite”, que tem este nome porque -gamiente o transportador que passava
em varias fazendas- retirava o leite e fazia aesiigega a empresas de laticinio, sem
cruzar o caminho na rota (Ching, 1999). Cada @igmor sua vez, tem o seu horario e
dia especéfico para coleta de material visto québ 8@as entregas sdo de
responsabilidade dos clientes

3.5 Setor de analise

A producdo e o estoque de produtos estido entrelsgam suas atividades,
afinal as pec¢as que saem da linha de producdamm@zenadas até a data de entrega ao
consumidor final. Segundo Messias (1989) o armamento € necessario para reduzir
custos e atender melhor os clientes.

Na empresa ha uma grande quantidade de pecas aadagga que a procura
nao € mais tdo grande devido a crise financeiraegti@o enfrentando as empresas
fabricantes de automoveis. A demanda esta abaipyatpamado e a empresa nao fez
uma programacéao adequada para a fabricacdo dereelusos, como se pode observar,
na figura 5, o que pode ser reflexo da falta cape&d para o correto uso da ferramenta

adequada para a gestdo do estoque, isto é, foramworgderandos os efeitos

macroecondmicos que podem ter afetado as preasdesores.
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Fonte: Metaldrgica ABC.

A Area de organizacdo de pecas € identificada corome de cada cliente, tais

como General Motors, Ford ou Volkswagen.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A situacdo do mercado automotivo vem sendo afetadaa baixa procura e,
além disso, a gestdo de estoques inadequada pada&sretando o acimulo de pecas
em diversos setores. A empresa estudada esta eangaudara adaptar-se ao cenario
econdmico do pais, por isso vem se reestruturaneltende que precisara investir na
equipe e na capacitacao de seus colaboradoresjyataaja a oportunidade de ampliar
sua capacidade e usar melhor seus recursos, dessmdmprodutos diferentes.

No que se diz respeito a Logistica, a empresa deweestir em tecnologia,
visitando feiras, seminarios e investindo em irdgrmisto que esta ja deu o primeiro
passo, com o0 uso do sistema de gestdo empresaR&OTHEUS. Isso possibilitara
gue a empresa tenha um melhor controle de estoglirmieua a compra de material,
pois a logistica sera feita de maneira mais segel@ MRP visto que 0 que antes era
feito em planilha Excel e ficava concentrado nassm#e poucas pessoas, com 0 MRP

poderd ser visualizado por toda a empresa.
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