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RESUMO

Com o desenvolvimento do mercado global, os sistemas competitivos entre as
empresas estdo em constante reestruturacdo no processo de tomada de deciséo.
Uma das ferramentas essenciais para auxilio na tomada de decisédo é a adequada
gestédo do controle de estoque com a finalidade de suporte para o gerenciamento da
organizacao. Este estudo de caso pretende apresentar a otimizacdo do processo de
gerenciamento de estoques e suprimentos de matérias-primas de demanda, dentro
de um modelo de gestdo de estoque atual da empresa. Para isso, foram feitas
pesquisas bibliograficas através de sites, livros, artigos académicos, serao
levantados falhas e pontos de melhoria por meio de fluxogramas. Sugerir melhoria

de acordo com técnicas e indicadores de desempenho estudados.

Palavras-chave: Controle de Estoque. Gestdo de Estoque. Classificagdo ABC.
Fluxogramas.



ABSTRACT

With the development of the global market, competitive systems between companies
are constantly restructuring in the decision-making process. One of the essential
tools to aid in decision making is the proper management of inventory control in order
to support the management of the organization. This case study intends to present
the optimization of the process of managing inventories and supplies of raw materials
of demand, within a current inventory management model of the company. For this,
bibliographical research was done through sites, books, academic articles, faults will
be raised and improvement points through flow charts. Suggest improvement

according to techniques and performance indicators studied.

Keywords: Inventory Control. Inventory Management. Classification ABC.

Flowcharts.
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1. INTRODUCAO

1.1.Introducéo

Diante do aumento da globalizagdo e com o avanco de novas tecnologias,
as empresas comerciais diariamente buscam alternativas que auxiliem no
melhoramento de sua gestdo de modo que proporcione resultados positivos. No
cenario mercadologico, a competitividade existente entre essas empresas faz criar
uma disputa continua na comercializacdo de seus produtos, onde ambas utilizam de
alguns artificios para se sobressair diante da concorréncia.

Para manter a competitividade, as organizacdes estdo se adequando ao
processo de globalizacdo, através da implantacdo de modernas tecnologias e de
NOVOS Processos organizacionais. Dentre esses processos organizacionais, um dos
que mais tém observado mudancas significativas € o da logistica operacional, no
gual esta presente a Gestao de Estoque.

Tratando de gerenciamento de estoque, € necessario ter em vista maior
controle dos recursos materiais, na perspectiva de customizacdo dos meios e
recursos e garantia da manutencdo da qualidade total. A armazenagem também é
muito necessaria, nas organizacdes, pois saber onde colocar, o que colocar, quanto
de produto estocar, quais meios de transporte usar, mantendo uma gestéo eficiente
nesses processos, é de fundamental importancia para a agregacdo de valor ao
negocio.

Nesse sentido, algumas organizacdes jA buscam explorar as técnicas
inovadoras na area de controle de estoque e armazenagem, definindo a importancia
do controle de estoque e do processo de armazenagem dentro de uma organizagéo
em qualguer que seja sua area de atuacdo, seja por meio de ferramentas ou
técnicas de gestao de estoque.

O processo de administracdo de estoque pode ser utilizado como
ferramenta estratégica em uma organizacdo, analisando como a melhoria dos
processos de gestdo de suprimentos tem o papel de promover a eficiéncia das
atividades desenvolvidas no proprio setor, ao ponto de levar a uma reducéo de
estoque e do valor imobilizado, sem afetar o processo produtivo e trazendo

vantagem competitiva perante 0os concorrentes.
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Para que sejam apresentados resultados satisfatorios na execugdo do
controle de estoque, é importante que o administrador saiba usufruir de um controle
interno eficaz, onde existam solu¢cdes favoraveis ao melhoramento da gestédo, e
também que se tenha a colaboracdo dos funcionarios no desenvolvimento das
atividades da empresa. A divergéncia de informagbes pode acarretar transtornos
para uma organizacdo, onde a mesma pode ficar passiva de auditoria.

O estoque pode ser representado pelo conjunto de matéria prima (em
caso de industrias), produtos em processo de fabricacao, produtos acabados e todas
aquelas mercadorias armazenadas para venda ou até mesmo uso operacional da
empresa, por isso, € de extrema importancia que uma entidade aperfeicoe seu fluxo
de materiais, pois € através dos estoques que sdo representados grande parte dos
custos logisticos. Diante do que foi explanado e baseando-se na importancia que o
estoque representa para uma empresa e analisando os diversos transtornos que sua
falta de controle pode causar para uma organizagao.

A gestdo de estoques € uma ferramenta que auxilia no controle de
entrada e saida dos materiais, permitindo que 0s processos internos sejam
executados de maneira organizada, estruturada e com agilidade, tornando a
empresa atraente para o cliente, buscando assim um diferencial diante de seus
concorrentes.

Este Trabalho de Conclusédo de Curso pretende apresentar um estudo de
caso sobre a otimizacdo do processo de gerenciamento de estoques e suprimentos
de matérias-primas de demanda.

A Rio Ita Ltda. € uma empresa de transporte coletivo urbano, presente no
Estado do Rio de Janeiro. A organizacao estudada tem sua preocupacédo voltada a
oferecer um bom atendimento, servigos qualificados aos clientes, assim tornando-se
capacitada para atender a necessidade do mercado atual. Para uma maior
compreensao do estudo, na sequéncia serdo apresentados tema e o objetivo geral e

especifico que nortearam as pesquisas do presente estudo.

1.2.0bjetivos
De acordo com Vergara (1998, p. 25), “objetivo é um resultado a alcangar”,
assim tendo-se embasamento, o presente trabalho tera proposto os objetivos abaixo
mencionados.
1.2.1. Objetivos Gerais
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Analisar a adequacao do controle de estoque da Empresa Rio Ita Ltda.
(Unidade de Itaborai), contrapondo com os achados das Revisdes Bibliograficas.

O presente estudo tem por objetivo geral propor o uso de ferramenta e
métodos de gestdo de estoque para que estas atuem como mecanismos de decisédo
para a realizagcéo da atividade de suprimento.

1.2.2. Objetivos Especificos

¢ Analisar o controle de estoque utilizado pela organizacao.
¢ Identificar ferramentas para aperfeicoar o processo de estoques.

e Propor indices de desempenho do sistema de gestédo de estoque.

1.3. Justificativa

E cada vez mais evidente que o sucesso operacional de qualquer
organizacdo depende de uma boa gestdo de estoques. As finalidades do estoque
segundo Chiavenato (2008) sao as seguintes: garantir o funcionamento da empresa
neutralizando os efeitos de demora ou atraso no abastecimento, sazonalidade no
suprimento e riscos ou dificuldades no fornecimento.

Pode-se dizer que a gestdo de estoque tem o objetivo de aprimorar as
aplicacdes de recursos da empresa. E necessario que a empresa estabeleca alguns
padrbes para controlar o seu suprimento, para ndo comprometer seus recursos de
giro. Visto que a mesma possui um sistema formal de gerenciamento de seu
estoque, porém ndo é seguido corretamente e é possivel afirmar que ocorram falhas
nessa gestdo. Deste modo s&o validos estudos nessa area, na medida em que é
plausivel identificar o que causa as falhas, fazendo com que a empresa continue

competitiva no mercado.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo sera relatada, através de material tedrico a visdo de alguns

autores sobre o tema abordado, em sua estrutura serd apresentado os seguintes
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focos: beneficios e maleficios do estoque, custos do estoque, administracdo de

materiais e gestao de estoque.

2.1.Definicdes De Estoque

Segundo Moura (2004), estoque € considerado um conjunto de bens
armazenados, com caracteristicas proprias e com funcdes especificas, que atendem
aos objetivos e necessidades que a empresa necessita. Todo item armazenado em
um deposito, galpdo, almoxarifado, prateleira, gaveta ou armario para ser utilizado
pela empresa em qualquer de suas atividades, € considerado um item do estoque da
organizacao.

Na mesma linha Ballou (2006) estoque sdo acumulacdes e matérias-
primas, suprimento, componentes, materiais em processo e produtos acabados que
surgem em numerosos pontos do canal de producdo e logisticas das empresas.
Estoques normalmente sdo encontrados armazéns, galpdes, patios de empresa. O
custo de manutencédo do estoque pode representar de 20% até 40% do seu valor por
ano. Por este motivo, administrar com cuidado o0s niveis de estoque ¢é

economicamente sensato.

Fontes de Transportae Produgio Transporte Armazenamento Chentes
malteriais de entrada de saida de produtos
acabados

|
|
|
|
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producao | M
: -
I ~ i
y ! o e,
/
v it
Estoques : ..»"/
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Figura 1 - Estoques nos niveis do canal de suprimentos. Fonte: Ballou, 2006.

Os estoques adaptar-se a muitas organizacdes a possibilidade de

producdo em massa e continua, ou seja, vinte e quatro horas por dia. Eles estédo
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presentes em nosso cotidiano em inameros lugares como, por exemplo, nas

fabricas, escritorios e comércio.

2.2 Funcdes Dos Estoques

Segundo Dias (2006) a meta de qualquer empresa €, sem duavida, €
maximizar o lucro sobre o capital investido na fabrica, equipamentos e estoque. Para
obter um lucro maximo a empresa deve evitar que esse capital investido fique
inativo. O estoque tem a funcdo de ser o combustivel para que a empresa expanda
e tenha uma producao capaz de atender todos seus clientes e compromissos.

De acordo com Ballou (2006), estoques funcionam como agentes
amortecedores entre o suprimento e as necessidades de producdo de qualquer
empresa. Beneficiam os sistemas produtivos por varios motivos como: melhoram o
nivel de servigo; incentivam economias na producado; possibilitam economias de
escala nas compras e no transporte; funcionam como protecdo no aumento dos
precos e protegem a empresa de incertezas na demanda e no tempo de
reabastecimento. No entanto € de suma importancia que estes amortecedores,
quando utilizados seja determinado critérios para que nao se eleve demais o custo

total do estoque.

2.3 Classificacdo ABC

“Lidar com muitos milhares de itens estocados, fornecidos por centenas
de fornecedores, com possivelmente dezenas de milhares de consumidores
individuais, torna a tarefa de operag¢des complexa e dinamica” (SLACK, CHAMBERS
e JOHNSTON, 2009).

Conforme Ballou (2007), tanto o capital investido em estoque, como 0s
custos operacionais podem ser minimizados, se reconhecermos que nem todos o0s
itens armazenados merecem a mesma atengao por parte da administracdo ou
precisam manter a mesma disponibilidade para satisfazer os clientes.

Determinar a importancia de cada item armazenado e concentrar a
maior parte dos esforcos da gestdo nos mais importantes itens € uma pratica mais
eficiente (LUSTOSA et al, 2008). Essa pratica é baseada na lei das poucas causas

importantes para as muitas consequéncias de Vilfredo Pareto, também conhecida
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como lei 80/20 ou curva ABC. Esta lei institui que geralmente uma pequena
proporcdo dos itens totais contidos em estoque vai representar uma grande
proporcao do valor total em estoque e que em torno de 80% das vendas de uma
operacao sao responsaveis por somente 20% de todos o0s tipos de itens estocados.
Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009, p.77): “[...] O controle de
estoque ABC permite que os gerentes de estoque concentrem seus esforgos em
controlar os itens mais significativos do estoque [...]". A teoria desenvolvida propde a
alocacdo dos itens em trés classes, contudo esta forma de classificacdo nao é
mandatdria e pode ser adequada a realidade da empresa. As classes propostas sao:
- Itens classe A - 20% de itens de alto valor que representam cerca de 80%

do valor total do estoque;
- Itens classe B - 30% de itens de médio valor que representam cerca de 10%

do valor total; 22.

- ltens classe C - compreendem cerca de 50% de itens de baixo valor,
representando em torno de 10% do valor total de itens estocados.

O uso anual e o valor sao os critérios mais utilizados na classificacdo ABC,
porém outros fatores podem também ser utilizados, dependendo do cenério de cada
empresa, como: consequéncias da falta do produto, volume ocupado no estoque,
fornecimento incerto e risco de deterioragéo ou obsolescéncia (SLACK, CHAMBERS
e JOHNSTON, 2009).

A Figura 2 ilustra a curva de Pareto representando quais materiais sao

classificados como do tipo A, B ou C em funcéo do percentual cumulativo do valor

total dos itens.

100 -
— 0}
5 B
2 a0
o 70 8
s
S 60}-
S S0
=
=
g 30
= 2 Htens ltens
1 classe B classe C
0 A 1 1 | L I 1
0 10 20 30 40 50 1] 70 80 80 100

% do namero total de itens

Figura 2 — Curva de Pareto para itens em estoque. Fonte: SLACK, CHAMBERS E JOHNSTON, 2009.
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2.4 Gestao De Estoque

Segundo Fleury (2007), a gestao de estoque é vista por muitos como a base

da cadeia de suprimentos, sob uma perspectiva integrada com as outras atividades

do processo logistico. Uma boa definicdo de politica de estoque depende de quatro

pilares: quando pedir, quanto pedir, quando mantiver estoques de seguranca e onde

localizar.

Na mesma linha Ching (1999, pag. 33).
Esse conceito originou-se na funcéo de compras em
empresas que compreenderam a importancia de integrar o
fluxo de materiais a suas funcdes de suporte, tanto por meio do
negocio, como por meio do fornecimento aos clientes
imediatos. Isso inclui a funcdo de compras de
acompanhamento, gestdo de armazenagem, planejamento e

controle de producédo e gestdo de distribuicao fisica.

A figura 3 mostra a abrangéncia do conceito de gestdo de estoque ao passar

dos seus estagios.

Saida Gestao de estoques Gkt
de cokxo / \ de coa
R) Processa- =
(4 c 3 Submon- cmmnms N

A ‘\ ompras mento de lagem Montagem ;
‘. )
| maleriais | 8 A 4
EEELD =G=@¢ A '\
Fomecedores Estoque de Estogque em Estoque em Estoque de DistibuicGo  Clientes
materia-prima PIOCEsso PIOCEsso produlos IS$iCo
Moteriois

€ SeviICOs > -

Figura 3 — Gestao de estoque e o fluxo de material. Fonte: Ballou, 2001.
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O conceito Gestdo de Estoque é muito extenso, composto de varias etapas
desde a compra do fornecedor, passa por toda a transformacdo no processo

produtivo e ponto final € entrega do produto final ao cliente.

2.4.1 Onde Localizar os Estoques na Cadeia de Suprimentos

Esta decisdo tem como papel determinar se os estoques devem estar
centralizados ou descentralizados dentro da organizacao, esta condi¢do esté ligada
diretamente as caracteristicas especificas de cada nego6cio. Com base neste
preceito a localizacdo dos estoques pode envolver em alguns casos consignacéao de
alguns materiais e ja outro optar em ndo manter em estoque (Fleury, 2000).

Fleury (2007), afirma que quatro sdo os fatores que influenciam na
localizag&o dos estoques.

« Giro de material: quanto maior, maior sera a tendéncia a
descentralizacdo por diversos galpfes, pois menores sdo 0s riscos associados a
qualidade e a obsolescéncia do material. Materiais com alto giro absorvem uma
parcela menor dos custos fixos de armazenagem.

* Lead time de resposta: quanto maior o tempo de resposta deste a
implantacdo do pedido até ao atendimento do mesmo, maior € a tendéncia a
descentralizacdo dos estoques, devido a proporcionar um atendimento mais rapido e
eficiente.

* Nivel de disponibilidade exigida pelos mercados: quanto maior for o nivel
de servico, maior a tendéncia de colocar estoques mais proximos do cliente.

» Valor agregado: quanto maior for o valor agregado, maior sera a
tendéncia a centralizacdo de dos estoques, devido a este valor implica em um alto
custo de oportunidade de estoque, assim devendo centralizar-se por questdes de
custo e para um maior controle.

Fleury (2000) conclui, o efeito destes quatro elementos juntos pode
ocasionar resultados muito complexos, devido a inumeras interagbes que podem
ocorrer, mas o conhecimento destes elementos pode levar o gestor a tomar a
decisdo mais adequada. Destacam-se duas situa¢cées que ocorrem, consignacgéo de
materiais e ndo manutencdo dos estoques. Algumas condicbes favoraveis a
consignacao sao: giro de estoques alto, alta criticidade do material e elevado valor

agregado. Ja quando condic¢des favoraveis a ndo manutencdo dos estoques estao:
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baixo giro de estoque, pequena exigéncia em relagcdo a disponibilidade imediata e
alto valor agregado.
Cada nego6cio tem suas particularidades especificas conhecé-la é

primordial para alocar os estoques da forma mais oportuna para empresa.

2.4.2 Quando Pedir o Ressuprimento

Segundo Ching (1999), o ponto de reposicado ou ponto de pedido tem como
func@o dar inicio ao processo de ressuprimento dos materiais com tempo habil
suficiente para ndo ocorrer faltas, depende diretamente do consumo médio de

materiais e do lead time de resposta, é dado pela equacéo 1 abaixo:

Ponto Pedido = Estoque Seguranca + (Consumo x Tempo Reposicao)

Equacéo 1 — Férmula para o Ponto de Pedido

O momento do ressuprimento também esté ligado diretamente com giro do
material, valor agregado e risco a obsolescéncia. Dependendo do tipo do material e

dos fatores citados acima, o ponto de pedido pode ser postergado ou adiantado.

2.4.3 Quando Manter Estoques de Seguranca

Estoque de seguranga tem como fungao proteger a empresa, quanto a
variacbes na demanda, atraso nas entregas, atraso na solicitacdo e negociagcédo da
compra. Portanto sdo aqueles produtos armazenados para qualquer eventualidade
de falta de produto ou atraso nas entregas.

De acordo com Pozo (2002), de seguranca, € uma quantidade minima de
pecas que tem que existir no estoque com a funcao de cobrir as possiveis variacdes
do sistema, que podem ser: eventuais atrasos no tempo de fornecimento por nosso
fornecedor, rejeicdo do lote de compra ou aumento na demanda do produto. Sua
finalidade é ndo afetar o processo produtivo e, principalmente, ndo acarretar
transtornos pela falta do material.

Garcia, Lacerda e Arozo (2001) apontam algumas causas que podem

ocasionar estas faltas:
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- Oscilagdes no consumo (considerando também que quanto maior for o
tempo de reposicdo maior serd a probabilidade de variacbes da demanda real em
relacdo a demanda prevista, dentro do tempo de reposicéo);

- Atraso no tempo de reposicao;

- Variagdo na quantidade, quando o controle de quantidade rejeita um
lote, por exemplo;

- Diferencas de inventario.

A figura 4 abaixo ilustra bem a funcéo do estoque de seguranca em um
modelo onde gestdo de estoque estda bem implantada. Caso ocorram imprevistos
internos ou externos o estoque de seguranga proporciona que as operacdes das

empresas nao sejam afetadas.

ESTOQUE (unidade) M

PO.\t.O DE

REPOSICAOD

ESTOQUE DE
SEGURANCA

14

TEMPO

Figura 4 - Estoque de seguranga e ponto de reposi¢ao. Fonte: Ross, Westerfield e Jordan, 2002.

Pozo (2002) aborda o meétodo de grau e risco (MGR) como o mais simples
porém muito eficaz para célculo do estoque de seguranca, este método e facil de
utilizar, e ndo requer nenhum conhecimento profundo de matematica. Tal modelo
usa um fator de risco, o coeficiente de atendimento que é dado em porcentagem,
que € definido pelo administrador em funcdo de sua sensibilidade de mercado e

informacdes que colhe junto a vendas e suprimentos. E dado pela equacgio 2:

Estoque de Seguranca = Consumo no periodo x Coeficiente de

atendimento
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Equacao 2 — Célculo do estoque de seguranca

O fator de seguranca K é a prevencdo de falhas nas entregas ou em
demandas néo previstas. Os valores adotados devem ser definidos pela geréncia,
pois variardo conforme a criticidade e o pela classificagdo ABC. No fator de
seguranca, caso queiramos ter uma falha de apenas 10 % em nossos estoques
usaremos 0,90. Isso quer dizer que queremos uma garantia de que somente em
10% das vezes o estoque desta peca esteja zero.

Fleury (2007) segue a linha que para empresas que atuam em mercados
altamente competitivos, estoques de seguranca sao muito importantes. O primeiro
ponto € que quanto maior for nivel de competicdo, maior sera a probabilidade da
previsdo da demanda sofrer desvios, o segundo ponto esta relacionado a exigéncia
gue empresas competitivas tém a disponibilidade de produto quando solicitado. Para
uma avaliacdo correta sobre os estoques de segurancga, deve-se ser criterioso
guanto aos pontos citados acima e os relacionar com 0s custos associados ao

excesso e a falta de materiais em estoque.

2.4.4 Quanto Pedir

Sao duas as teorias mais conhecidas na literatura sobre estes estagios da
gestdo de estoque, o Lote Econdmico de Compra e Just in Time (JIT). De acordo
com Fleury (2007), o LEC calcula o tamanho 6timo do lote de compra, a partir do
trade-off entre os custos de manter estoques e o custo de processar o pedido. O
LEC assume que os custos de processamento do pedido sdo dados do sistema e,
portanto, calcula o tamanho do lote que vai diluir este custo sem, no entanto, incorrer
em custos excessivos de manter estoques. Ja a segunda teoria, a pratica JIT faz o
caminho reverso, dado que o caminho do lote ideal é unitario, assim a empresa
reduz os custos de processamento de pedido, os defensores do JIT afirmam que os
estoques sdo um recurso utilizado para esconder ineficiéncias nos sistemas de
producao e distribuicdo das empresas.

Seguindo nesta linha, Fleury (2007) cita uma famosa analogia dos

defensores do JIT.
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Os defensores do JIT na industria argumentam que
se baixar o nivel da agua (estoques), as pedras aparecem
(problemas ou deficiéncias do sistema). A partir dai, € possivel
direcionar esforcos para eliminar estes problemas permitindo
gue o barco (fluxo de produtos e materiais) navegue com maior

tranquilidade.

2.5 Lote Econdmico De Estoque

O Lote Econbmico de Estoque € uma técnica usada para determinar a
quantidade 6tima de estoque para cada item e € mais indicado para controlar os
itens da classe A. Baseia-se em um calculo que considera varios custos
operacionais e financeiros e determina a quantidade do pedido, minimizando os
custos totais de estocagem. Tais custos séo divididos em trés grupos, enfatizados
por Pozo (2007, p. 51).

Custo de emissdo de pedidos: incluem os custos fixos administrativos
para se efetuar e receber um pedido, ou seja, 0s custos para preencher um pedido
de compra ou uma requisicdo de material, de processar o servico burocrético e de
receber um pedido ou requisi¢éo e conferi-lo de acordo com a solicitacdo. Os custos
de pedir, segundo o0 autor, S0 expressos em termos monetarios com base no tipo
de pedido ou requisicao.

Custos de manutencdo de estoque sdo 0s custos variaveis decorrentes
da manutengdo de um item durante determinado tempo e incluem valores de
armazenagem, seguro, deterioracdo e obsolescéncia. Os custos de manter, afirma
Pozo (2007, p. 54), também sdo expressos em termos monetéarios por cada unidade
especifica e 0s custos totais representam a soma dos custos ja citados.

De modo geral, como elucida Pozo (2007, p. 58), o investimento em
estoque se baseia no volume de vendas projetado em curto prazo e depende dos
seguintes aspectos:

disponibilidade no mercado e facilidade de obtencéo
entre os fornecedores, pois quanto maior a disponibilidade e a
facilidade menor o nivel de estoque necessario; ciclo de
producdo da empresa, que quanto mais longo for o ciclo

produtivo da empresa, maior a necessidade de estoques; e
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previsibilidade de vendas, que quanto mais previsivel for menor

a necessidade de estoque.

O autor ainda frisa sobre a durabilidade do material estocado, que
depende do periodo que o lote dever4d permanecer e da forma como serdo
armazenados no local, pois se forem itens pereciveis ou deterioraveis havera
necessidade de grande rotacdo a um curto prazo e ocorre 0 contrario quando sao
bens duraveis, mas que dispende um custo maior durante o periodo. Entretanto,
ambos os tipos de materiais ocasionam custos que interferem mais ou menos na
economia direcionada a gestao de estoques, que por sua vez deve considera-los ao

implantar outra técnica de estocagem.

2.6 Indicadores De Estoque

A gestdo de estoque constitui um conjunto de acdes que permitem ao
administrador constatar se 0s estoques da empresa estdo sendo bem utilizados e
manuseados, com os indicadores o0 administrador consegue mensurar seus

resultados e tomar acdes necessarias.

2.6.1 Inventério Fisico

O inventério é indicador muito usado nas empresas para conferéncia dos
estoques, comparando fisico com o contabil. Segundo Martins et al (2009),
inventario fisico consiste na contagem dos itens em estoque nas empresas. No
momento da contagem se forem constatadas diferencas entre estoque fisico e os
registros do controle de estoque o contabil, devem ser feitos 0s ajustes necessarios.

Martins et al (2009), afirma que inventario fisico é aplicado em dois
modos: periddico e rotativo.

* Inventario periddico: quando os estoques s&o inventariados em
determinados periodos pré-determinados pela empresa, onde se faz a contagem
fisica de todos os itens do estoque. Devido a contagem total de itens exige-se um
nGmero maior de pessoas com a fungéo de contar. E considerada uma forga tarefa,

pois a contagem deve ser efetuada no menor tempo possivel.
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* Inventario rotativo: quando permanentemente alguns itens pré-
escolhidos pela empresa sdo inventariados. Neste tipo de inventario faz-se um
cronograma de contagem para garantir que ao longo do periodo todos os itens
sejam contados. Essa politica exigira certo numero de pessoas exclusivamente para

contagem, em periodo integral, ano todo.

2.6.2 Acurécia dos Estoques

De acordo com Martins et al (2009), quando o inventario € concluido,
pode-se calcular a acuracia dos estoques, que € medido a porcentagem de itens
corretos, tanto em quantidade quanto valor.

O resultado é dado em porcentagem e pela seguinte equacao:

MNiumero ou valor de itens corretos

Acuracia =
Nimero ou valor total de itens

Esta ferramenta é essencial para gestor medir o resultado das auditorias
e criar um historico de quais materiais do estoque costumam ter maiores

divergéncias entre estoque fisico e contabil.
2.6.3 Nivel de Atendimento
Nivel de atendimento é o indicador que mede quéo eficaz foi o estoque
para atender as solicitacdes dos usuarios. Desta forma, quanto mais as requisi¢cdes
forem atendidas, na quantidade e prazos solicitados, maior sera nivel de

atendimento (Martins et al (2009).

Seu resultado € dado em porcentagem e pela seguinte equacéao:

Nimero de requisicdes atendidas

Nivel de Atendimento = — )
Nimero de requisicies atendidas
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Para bom funcionamento do processo de gestdo de estoque o nivel de
atendimento € muito importante, pois é ele que vai mostrar se as requisicbes de

compra ou de entrega de materiais estdo sendo atendidas no prazo solicitado.

2.6.4 Giro do Estoque

Um dos indicadores mais importantes para um bom controle dos
estoques, define quais itens sdo mais utilizados. Martins et al (2009), o giro de
estoques tem a funcédo de medir quantas vezes, por unidade de tempo, o estoque se

renovou e girou. Calculado pela seguinte equagéao:

Quantidade consumida no periodo

Giro de estoques =
q Quantidade deo estoque no periodo

O giro do estoque fornece ao gestor a informacédo de qual item tem maior
consumo no almoxarifado, a falta destes itens gera problemas para organizacao,

desta forma devem ser muito bem controlados.
2.6.5 Cobertura de Estoque
Segundo Martins et al (2009), este indicador mostra quantidade de tempo

em dias, que o estoque seréa suficiente para cobrir as necessidades dos usuéarios, é

dado pela seguinte equacao:

Niumeros de dias do periodo

Cobertura = :
Giro

Este indicador é utilizado para materiais fundamentais para processo
produtivo das empresas, pois fornecem o dado de quanto o estoque vai resistir ao

consumao.

2.7 Localizagao Do Estoque

De acordo com Martins et al (2009), a localizacdo dos estoques € uma
forma de enderecar os itens estocados no almoxarifado, assim para que possam ser
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facilmente encontrados. Atualmente com desenvolvimento da automatizacdo dos
almoxarifados a definicAo de um critério de enderecamento € fundamental. Dentre

varios tipos de enderecamento destaca-se:

Endereco: AA.B.C.D.E

Onde:

AA: Codigo do Almoxarifado

B: NUumero da Rua

C: Numero da prateleira ou estante
D: Posigéo vertical

E: Posicéo horizontal dentro da posicéo vertical

De acordo com Viana (2002), quando a empresa nao conseguir achar o
material € preciso fazer o pedido ou produzir mais, com isso a organizacao deixa de
lucrar e fica com material estocado sem necessidade. Por isso a organizacdo deve
informatizar os armazéns para que ocorra menos prejuizo e menos falhas no
enderecamento do material.

Segundo Viana (2002), o objetivo de um sistema de localizacdo de
materiais devera ser de estabelecer os meios necessarios a perfeita identificacao da
localizacdo dos materiais estocados sob a responsabilidade do almoxarifado. Deve
se utilizar uma simbologia (codificacdo) representativa de cada local de estocagem,
abrangendo até o menor espaco de uma unidade de estocagem. Cada conjunto de
codigos deve indicar, precisamente, o posicionamento de cada material estocado,

facilitando as operagdes de movimentagéao, inventario etc.

2.8 Planejamento De Recursos Empresariais (ERP)

O Sistema Integrado e muito importante para a gestdo de estoques € o
ERP (Planejamento de Recursos Empresariais) onde este sistema facilita o fluxo de
informacgdes entre todas as atividades da empresa, desde a fabrica, logistica até os
principais setores como o financeiro e o administrativo. Trata-se de um banco de
dados que opera em uma plataforma comum que interage com um conjunto
integrado de aplicagbes, consolidando todas as operagbes do negdcio em um

simples ambiente computacional (SLACK et al, 2009).
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A grande vantagem deste sistema € a habilidade e rapidez que o sistema
possui quando alimentado de informacdes lancadas nele até o0 momento da chegada
aos setores envolvidos na solicitacdo do servi¢o, tudo em tempo real, interagindo
com todos os aplicativos e eliminando-se a redigitacdo de dados, 0 que assegura a
integridade das informacoes obtidas.

Administracdo de Sistemas € a aplicagdo dos conhecimentos
administrativos ao projeto e a criagdo de um sistema ou software. Tendo como
premissas a definicho de metas, a geracdo criativa de solucdes alternativas e a
coordenacao e o controle das diversas tarefas necessarias para criar-se um software
gue atenda a necessidade da organizacao.

Seguindo este pensamento, Martins e Campos Alt (2009) dispdem que:

O controle de estoque pode ser totalmente
informatizado: quando as mercadorias chegam, o leitor 6tico
registra no sistema. Quando elas séo vendidas, o leitor também
manda esse dado para o controle de mercadorias vendidas e
de estoque, analisando as vendas do més, comparando-as
com outros setores e periodos, e fazendo novos pedidos

guando estoque atinge o nivel minimo estipulado.

O ERP dedica-se primordialmente a empresa, e no que diz respeito ao
gerenciamento da cadeia de suprimentos, limita-se aos parceiros comerciais
imediatos, ou seja, a somente um elo da cadeia.

Nos almoxarifados, depdésitos ou setores de compras, a necessidade de
ter um sistema de gerenciamento de estoque se torna fundamental, ja que matérias-
primas ou produtos parados representam capital desperdicado, que poderia ser
redirecionado a investimentos.

A importancia de realizar uma gestdo de estoques de alto nivel para
crescer no mercado (especialmente em momentos de crise) é o que nos leva a
demonstrar, nas proximas linhas, como um software de gerenciamento pode mudar

radicalmente o desempenho financeiro de uma organizagéo.

3 Apresentacéo Do Estudo
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A Rio Ita € uma empresa de transporte coletivo urbano, presente no
Estado do Rio de Janeiro, ha 56 anos. O seu nome é uma derivagdo de sua primeira
concessao, a linha Rio x Itaperuna.
Sendo uma das maiores empresas do Estado, esta situada na cidade de
Sao Gongalo, sua principal Unidade de Negécio.
Sua atividade desenvolve-se no Leste Fluminense e Grande Rio,
atendendo cidades como: Niterdi, Rio de Janeiro, Nova Iguacu, Caxias, Cachoeira
de Macacu, Magé, Itaborai, Rio Bonito, Tangud, Silva Jardim e adjacéncias, gerando

diretamente cerca de 4000 empregos.

Benan Vieira

Figura 5 — Patio da Rio Ita Itaborai. Fonte: Onibus Brasil, Renan Vieira.

Durante os dois primeiros meses do estudo por meio da observacéo, foi
estudado todo o processo de gestdo de estoque atual, foi analisado cada etapa,
visto suas particularidades e dificuldades. No primeiro més foi acompanhada a parte
do estoque em si, recebimento, armazenagem, solicitacbes de compra e entregas de
material, ja no segundo més foi acompanhada parte administrativa do almoxarifado
no sistema operacional da empresa esta etapa a conversa com funcionarios do setor
foi fundamental.

Durante o terceiro e quarto més foi criado fluxogramas do sistema de
gestdo de estoque atual e levantado as falhas de cada processo e iniciou-se o
estudo bibliografico.

Nos ultimos dois meses foram estudados e sugeridos melhoras no
sistema de gestdo de estoque por meio de muito estudo bibliografico e com

constante acompanhamento do gestor do setor.



28

No ultimo més foi definido o estoque ideal dos itens MRO, com atuacdo
do Lider do Almoxarifado, foi calculado Ponto Pedido, Estoque de Seguranca,

Classificacdo de Materiais e Cobertura de Estoque dos itens.

3.1 Andlise Da Gestéo De Estoque Atual

A gestdo de estoque na empresa analisada € dividida basicamente em
cinco partes: requisicdo de compra, recebimento, armazenagem, retiradas do
estoque e conferéncias de estoque.

O estoque da empresa tem fundamental importancia para bom
funcionamento da unidade de negdcio, no almoxarifado sdo estocados materiais de
manutencdo, equipamentos de protecdo individual, materiais de limpeza, materiais
de escritorio e 6leos lubrificantes. Quando ocorrer alguma falta de item, alguma das
cinco grandes operagdes do almoxarifado falhou.

3.1.2 Requisicao de Compra

Esta fase compreende desde constatacdo da necessidade do material até

sua compra em si, conforme mostra figura 6.

N30 Aprovada

G

Figura 6 — Fluxograma do processo de compra. Fonte: O autor.
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O primeiro passo € preenchimento da folha de requisi¢cdes pelo almoxarife
(colaborador responsavel pelo estoque) nesta folha sdo inseridas as quantidades, e
codigos dos materiais. A proxima etapa € criacdo da requisicdo de compra no
sistema TRANSNET pelo almoxarife, nesta etapa o almoxarife decide a prioridade
da requisicdo, urgéncia 1, dita como “compra para carro parado” (um dia para
material ser entregue), urgéncia 2 (5 dias para material ser entregue), 3 (10 dias
para material ser entregue). No dia a dia da empresa a urgéncia 1 € evitada ao
maximo, pois reduz o tempo de negociacdo do setor de compras, assim causando
prejuizos financeiros para empresa. Depois disto a requisicdo de compra e gravada
€ gera um numero de controle contém 6 digito. Depois de criada a requisicdo vai
para dois niveis de aprovacao, o primeiro pelo Gerente de Manutencédo e segundo
pelo Gerente de Suprimentos, caso ndo seja aprovada retorna para analista efetuar
as correcdes necessarias. Ultimo passo é negociacéo da requisicio de compra pelo
setor de compra corporativo da empresa, que se situa em outra unidade do grupo. O

material € comprado e entregue no almoxarifado da empresa.

Falhas do processo requisicdo de compra

» O inicio do processo de requisicdo depende do almoxarife, caso por
algum motivo ndo seja notada a necessidade de compra de algum item o mesmo
pode vir a faltar.

* Nao existe nenhum sistema de gestédo visual que auxilia na identificacao
da necessidade de requisicao.

* Nao existe nenhum controle das requisi¢cdes criado no sistema e nédo €

medido o atendimento das mesmas.
3.1.3 Recebimento
O processo compreende ao recebimento de todo material comprado e

que posteriormente sera armazenado no almoxarifado, conforme apresentado na

figura 7.
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Figura 7 — Fluxograma do processo de recebimento. Fonte: O autor.

O processo inicia quando a transportadora chega ao almoxarifado com as
notas referente ao material a ser entregue. O almoxarife confere dados basicos da
nota fiscal, como endereco, nome da empesa e CNPJ. Caso tenha algum dado da
nota errado, o fornecedor é comunicado e solicita-se nova nota fiscal com dados
corretos. Préxima fase é conferéncia de volumes fisicos com os volumes informados
na nota, se estiverem iguais o material € recebido, a nota fiscal e conhecimento de
frete sdo assinados. Caso falte algum volume, a transportadora é comunicada e o
lider de almoxarifado informado, caso o volume faltante seja localizado na
transportadora o material € recebido, nota fiscal é assinada, mas o conhecimento de
frete fica retido até que o volume que faltou seja entregue. Caso todos os volumes
gue constam na nota ndo seja entregue o material ndo é recebido e nota devolvida
para a transportadora. Neste processo o material s6 é conferido item a item com a
nota fiscal para materiais considerados frageis como o vidro por exemplo. Apos o
recebimento do material 0 mesmo é colocado na area de recebimento, ao decorrer

do dia o material é conferido item a item com o pedido.

Falhas do processo recebimento

* No momento do recebimento o almoxarife algumas vezes néo visualiza

0 pedido no sistema.
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* Quando o material vem em grande quantidade (volume) ndo é feita
conferéncia total dos itens apenas a quantidade de volumes, a conferéncia é feita no

ato do armazenamento.
3.1.4 Armazenamento

E o processo de retirada do material da area de recebimento, transporte

do mesmo e armazenamento nas prateleiras, conforme mostra figura 8.

Compra Normal i e
R t t

1® Compra

|
|

I Nova Etiqueta

Figura 8 — Fluxograma do processo de armazenamento. Fonte: O autor.

Depois de recebidos os materiais ficam na area de recebimento. Os
materiais que ja tem lugar reservado no estoque sdo estocados, aos materiais que
sdo comprados pela primeira vez sdo mantidos na area de recebimento até que o
lider de almoxarifado abra um chamado no portal da governanca e solicite ao setor
de compras o cadastramento do item. Logo, quando o item é cadastrado o lider de
almoxarifado informa o cdédigo, a etiqueta é confeccionada e depois disso o material

€ armazenado na area destinado a sua classe de materiais.

Falhas no processo armazenagem

» Alguns materiais sdo armazenados sem etiquetas de identificagcao.

* Alguns materiais ficam por muito tempo na area de recebimento.

* As etiquetas faltam informacgdes da localizacado do material.

» Falta um método de estocagem, alguns itens ficam por muito tempo no

estoque por ndo existir um sistema de rodizio no estoque.



32
3.1.5 Retiradas do Estoque

Compreende todo material retirado do almoxarifado principal para uso na

oficina, conforme mostra figura 9.

Chegada
Colaborador

i
Material Material N&o
Entregues Entregue

Reserva

Baixano
Sistema

@

Figura 9 — Fluxograma do processo retiradas do estoque. Fonte: O autor.

A retirada de qualquer material do estoque € feita mediante a
entrega da ordem, que nada mais € que um papel impresso, com o0 nome de
requisicdo de material, onde é preenchido os campos referentes a quantidade,
descricdo, cédigo do material, uso, quem retirou e assinatura do supervisor.
Somente sao entregues materiais sem ordem mediante a autorizacdo do supervisor
de almoxarifado e 0 mesmo fica responsavel pelo preenchimento da requisicao de
material. A ordem é entregue, 0 material € separado e entregue, depois deste passo
as ordens vao se acumulando na caixa de requisicbes de materiais e posteriormente
sdo entregues ao almoxarife para efetuar a baixa no sistema e posteriormente o lider
de almoxarifado confirma as baixas no sistema. O grande problema desta etapa €
mau preenchimento da ordem, este fato ocasiona baixas incorretas no sistema, furos

no estoque e alocacao errada de despesas nos centros de custo da manutencao.
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Outro agravante € que baixas no sistema nao sao feitas em tempo real, em alguns

casos as baixas sao feitas dias depois.
Falhas no processo de retiradas de estoque

» Estoque sempre fica desatualizado relacionado o estoque contébil ao
fisico.

» Custo da empresa sempre esta distorcido, devido sempre ter papeis de
requisicdo pendentes para baixar no sistema.

* Nao existe uma conferéncia no papel da requisi¢cdo, em alguns casos o

material reservado no sistema é diferente ao estregue realmente.

3.1.6 Conferéncias de Estoque

Sao contagens feitas no estoque do almoxarifado comparando o estoque
contabil e o estoque fisico, conforme apresentado figura 10.
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Figura 10 - Fluxograma do processo de conferéncia de estoque. Fonte: O autor.
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Séao divididos basicamente em dois tipos:

* Inventario fisico programado: é feito uma vez por ano, Ssao
selecionados todos os itens do estoque. A equipe de contagem € formada por um
colaborador do setor do almoxarifado e um colaborador do almoxarifado de outra
unidade ou de outro setor da empresa. Concluida a primeira contagem, as
diferencas sdo apuradas, caso nao haja diferencas o processo de contagem termina.
Se houver diferenca a segunda contagem é feita, se a contagem for igual a primeira
contagem o processo de contagem encerra, caso haja divergéncias na primeira e
segunda contagem uma nova equipe de contagem é formada para realizar a terceira
e Ultima contagem, esta terceira contagem € a que vale. Depois de concluido as
contagens o relatorio € preenchido, as justificativas feitas. Depois o relatdrio passa
pela aprovacdo do gerente da empresa, que autoriza a correcdo das diferencas
evidenciadas pela auditoria.

* Inventario fisico ndo programado: os itens sao escolhidos por grupos
de materiais, ndo tem um tempo determinado para ocorrer e nem uma frequéncia
definida. Sua selecéo é feita pelo lider do almoxarifado. Nao tem um numero de
contagens definida, a contagem é feita pela equipe do almoxarifado, constatada
diferencas o lider de almoxarifado autoriza a correcdo das diferencas evidenciadas.

Falhas no processo conferéncia do estoque

» Faltam cronogramas de contagem nos inventarios ndo programados,
alguns itens ndo contados.
* Falta medir desempenho dos inventarios para descobrir quais classes de

materiais estdo mais sucessiveis a erros.

3.2 Sugestdes De Melhorias No Sistema De Gestédo De Estoque

Para explicar com maior clareza o sistema de gestéo de estoque atual do
almoxarifado da empresa em estudo foi divido em cinco grandes operac¢des por meio
de fluxogramas, mas para sugerir as melhorias adequadas analisar o processo com

um tempo sugerindo mudancas de acordo com embasamento tedrico. Em um
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almoxarifado moderno € essencial conhecer o giro de estoque de seus itens, com
esta informacdo em maos ajudara o gestor a definir o a politica de estoque a seguir.

No almoxarifado da empresa, ndo € conhecido quais os materiais tém
maior importancia e quais itens impactam mais no processo produtivo da fabrica, por
esta razdo se faz necessario classificar os itens por classes e grau de importancia.
Uma ferramenta simples e eficaz para isso € a classificacdo ABC ideal para
almoxarifados que possuem um grande numero de itens. Com a classificacdo ABC
€ obtida a movimentacdo de valor dos itens, assim os classificando em classe A, B
ou C. Essa classificacdo vai proporcionar ao gestor definir o nivel de controle dos
itens.

Para a operacao requisicdo de compra mais eficiente é sugerido iniciar a
requisicdo no momento que o0 estoque atingir o ponto de pedido, para definir a
quantidade da requisicdo o almoxarife devera levar em conta fatores como giro do
material, a classificagdo ABC, valor agregado do item, lead time de resposta, espaco
de armazenagem e cobertura do estoque. Para definir a quantidade a ser requisitada
nao existe um formula matematica 100% segura, os fatores acima devem ser
analisados e o “feeling” do almoxarife e do lider € muito importante, como o
almoxarifado tem espaco reduzido alguns materiais nao podem ter estoques muito
grandes. ApOs o registro da requisicdo de compra é fundamental medir o nivel de
atendimento das mesmas, pois essa constante influencia no estoque de seguranca e
também é parametro para medir o desempenho do setor de compra corporativas da
empresa. Para definir se a requisi¢cao foi ou ndo atendida deve-se utilizar os prazos
de entrega informada no momento da criagéo da requisicdo de compra.

Para o processo de recebimento é sugerido modificar o fluxo do
recebimento e método de conferéncia. O primeiro passo € instalar um terminal
dentro do almoxarifado para que o estoquista consiga visualizar o pedido no sistema
em tempo real, com esta simples mudanca proporcionara uma conferéncia mais
detalhada dos dados da nota fiscal com dados do pedido de compra no sistema,
assim problemas como, recebimento de itens em quantidade superior, recebimento
de materiais de outra filial da empresa, recebimento de itens sem pedido de compra
serdo sanados rapidamente e devolucédo sera feita de forma imediata com mesma
nota, assim nao gerando retrabalhos futuros.

Quanto a conferéncia dos itens ela deve ser feita no momento

recebimento do material, a conferéncia deve ser total, ou seja, todos os materiais
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devem ser conferidos com a nota fiscal item a item, abandonando o sistema antigo
de conferéncia de volumes. Esse novo procedimento pode tornar a conferéncia mais
demorada, porem evita qualquer retrabalho futuro, pois qualquer incoeréncia do
pedido de compra com a nota fiscal terd uma tratativa imediata.

Para a operacdo armazenagem dos materiais recebidos é sugerido adotar
um conceito de armazenagem FIFO (first in, first out), este sistema prega que
primeiro item a entrar no estoque é primeiro a sair. Muitos itens do almoxarifado em
estudo tém prazo de validade e com o tempo se deterioram e quando instalados nas
maquinas tem tempo de vida Gtil menor, resumindo esse conceito evita de ter itens
obsoletos devido a vencimento do prazo de validade. No almoxarifado os principais
itens que precisam da aplicacdo deste conceito sdo: rolamentos, correias de
transmissao, tintas e etc . Com a instalacdo do terminal dentro do almoxarifado a
criacdo das etiquetas ficara mais rapida, pois o estoquista tera informacdes como
especificacdo do material e cédigo do produto no instante que precisar. Outro ponto
€ mapeamento do Almoxarifado, nesta etapa vamos identificar ruas, prateleiras e
gavetas para melhorar a localizacdo dos materiais. Além disto, a mudanca no tipo de
etigueta e necessario, nela devera constar numero da rua, nidmero da prateleira,
posicdo horizontal e vertical além das informacdes habituais codigo do material e
descrigao.

Para as operacfes de baixas no estoque mudancas totais no fluxo do
processo sao sugeridas, a baixa contabil deve ser feita antes de o colaborador retirar
os itens no almoxarifado. Com o nimero da reserva em méos o colaborador vai até
o almoxarifado, o almoxarife confere em tempo real a reserva compara os dados do
papel da requisicdo com a reserva no sistema, se estiver de acordo, confirma baixa
no sistema (TRANSNET) e entrega o material, caso tenha alguma divergéncia o
colaborador volta para correcdo da reserva no sistema junto a seu supervisor.

Para o almoxarifado da empresa em estudo o inventario periodico é
inviavel devido a grande quantidade de itens e demandar grande numero de
colaboradores para a contagem total dos itens. O mais indicado é inventario rotativo,
utilizando a classificagdo ABC para definir os grupos de contagem e criando
cronogramas para que todos os itens sejam contados. Com classificagdo ABC o
gestor tem definido quais os materiais sdo mais importantes, assim € possivel
planejar o inventario e definir a frequéncia. Apés a finalizacdo do inventario deve ser

calculado a acuracia do estoque, este indice vai mostrar qual classe de materiais
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ocorrem maiores divergéncias de estoque fisico e contabil e assim criar um historico

de quais materiais esta mais suscetivel a erros.

3.3 Discussdes Dos Resultados

E de suma importdncia que um sistema de gestdo de estoque tenha
indicadores de desempenho para medir evolu¢cdo ou possiveis falhas do processo
do Almoxarifado. Para isso durante seis meses foi medido a acuracia e nivel de
atendimento més a més os resultados expostos abaixo no grafico abaixo, conforme

mostra a figura 11..

Indicadores de Desempenho

mai/14 jun/14 jul/14 ago/14 set/14

— A CUracia % — Mivel Atendimento %
Figura 11 — Grafico evolugdo da gestao estoque. Fonte: Autor

O gréfico constata uma evolucdo no sistema de gestdo de estoque do
Almoxarifado da empresa em estudo tanto no atendimento dos seus clientes quanto
na acuracia dos inventarios mensais. A acuracia teve uma evolugéo de 82% para
87% em cinco meses, ja 0 nivel de atendimento teve evolucdo de 80% para 86%
NOS Mesmos Cinco meses.

A evolucéo é sentida ndo somente nos niumeros, como também na percepcao
do lider do Almoxarifado ele percebeu ao longo do tempo um maior interesse em
sua equipe sobre o sistema de gestdo de estoque e sua evolucéo. Este fato motivou
0 supervisor a lancar um desafio para sua equipe de no periodo de 12 meses atingir

nivel de acuracia e atendimento de 97%.
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3.4 Anélise Da Entrevista

A entrevista foi feita com gestor de manutencao, foi estruturada em doze
perguntas sobre assuntos pertinentes ao setor e ao tema gestéo de estoque.

O gestor de manutencéo da empresa em estudo neste presente trabalho
tem vasta experiéncia na empresa e no setor, trabalha ha 30 anos no setor e
vivenciou varias transformacfes e ampliacfes da oficina. O mesmo é graduado em
Administracdo de empresas, ele considera que mundo académico desenvolve as
pessoas e faz que seu raciocinio fique mais &gil, assim sendo mais eficiente na
resolucdo de problemas, o gerente acredita que formacao superior abre a mente das
pessoas para mudancas e inovacdes no dia a dia.

O gestor tem bem definido o conceito de estoque e reconhece a sua
importancia para bom desempenho da oficina. E garantir que a logistica de alguns
materiais ndo vai deixa-lo na mao, evitando a interrupcdo processos produtivos,
manutencao e quebra de equipamentos.”.

O gestor entende que quando se trabalha com estoques lidando com
capital de giro da empresa, quando o estoque ndo é controlado e planejado o
dinheiro da empresa seré usado de forma errada, como consequéncia o dinheiro fica
parado no estoque, esta verba poderia ser destinada para investimento em outras
areas da oficina.

O gestor considera que sistema atual de estoque é bom, mas poderia ser
muito melhor e chegar a um nivel de exceléncia. Principais falhas apontadas por ele
€ espaco fisico limitado em mais de trés décadas o setor ndo teve uma reforma e
ampliacdo, falta de licencas do sistema operacional utilizado, falta funcionarios na
equipe e treinamento para 0S mesmos e conscientiza¢do de todos 0s supervisores
que utilizam o almoxarifado da empresa e em alguns casos néo registram saidas de
materiais ou registram de forma errada.

Finalizando o grande sonho do gestor para almoxarifado é ter um sistema
de codigo de barra e que tivesse logistica reversa de todas as embalagens que
podem ser recicladas e reaproveitas. Outro ponto abordado como sonho do gestor
consumo consciente dos materiais do almoxarifado para assim aproveitar melhor os

recursos que empresa disponibiliza.
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4 Conclusbes E Recomendacgdes

O estudo de caso foi desenvolvido no almoxarifado da empresa em
estudo, o objetivo foi estudar o sistema de gestdo de estoque atual e confrontar com
referencial tedrico de varios autores renomeados nesta area de Gestdo de Estoque.

ApoOs o desenvolvimento da parte teorica, iniciou a parte pratica com a
vivéncia dia a dia e com posterior estudo das cinco grandes operacdes do
almoxarifado da empresa.

A analise do processo atual de gestdo de pecas de manutencéao foi feito
mediante a criagdo de fluxogramas, onde foi mostrado o fluxo do processo,
responsaveis e levantado falhas em cada processo. O fluxograma proporciona uma
melhor visualizacdo rapida do processo, para o entendimento das cinco grandes
operacoes do almoxarifado.

Apos a identificacdo das falhas no processo, foram estudadas algumas
ferramentas no referencial teérico que podem ser aplicadas no sistema de gestao de
estoque, que tornaram o0 sistema mais preciso e proporcionar medicdo de
desempenho. Dentre as ferramentas principais destacam-se ponto de pedido, giro

de estoque e classificagao abc.

Foram propostas alteracdes no processo de gestao atual por uma analise
conjunta das operacdes de requisicdo de compra, recebimento armazenagem,
baixas de estogue e conferéncias de estoque do almoxarifado. Uma alteracdo
essencial para mudanca no sistema de estoque atual é utilizacdo da ferramenta
classificacdo ABC por intermédio da mesma o gestor vai conhecer melhor os
materiais do estoque, os classificando por importancia e valor agregado. Outra
ferramenta muito importante € conhecer o ponto de pedido de seus itens, assim o
processo de requisicdo de compra sera feito no tempo certo e a chance de falta de
material diminui consideravelmente.

E importante salientar que todas essas alteraces sugeridas n&o
precisam de investimento financeiro elevado, sdo técnicas que se aplicadas
corretamente vdo melhorar sensivelmente o controle dos itens e atendimento a
todos que necessitam do almoxarifado.

A partir das respostas do gestor foi possivel perceber as mudancas e a

evolucdo que ocorreu nas ultimas décadas na empresa Rio Ita Itaborai e verificar os
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pequenos, médios e grandes entraves quando da administragdo, armazenagem e
distribuicdo de mercadorias.

Gestao essa que garante um melhor cumprimento dos objetivos contidos
no seu plano de acdo. Além, disso, possibilita uma verificacdo verdadeira dos
indices de crescimento do setor ou da empresa Rio Ita Itaborai como um todo, pois
uma melhora adequacéo do espaco e das atividades contribui, por exemplo, para
minimizar as perdas e desperdicios de mercadorias. Fato esse que diminui gastos,
podendo, futuramente, se transformar em dividendos para a empresa como no caso

da empresa aqui retratada.
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Perguntas:

1- Quantos anos o senhor trabalha no setor?

2- Qual sua formacgao académica?

3- Vocé acredita que formacao académica o ajuda a desempenhar o trabalho no
dia a dia?

4- O que senhor entende como estoque?

5- Qual a importancia o senhor daria para estoque dento de uma empresa?

6- O que senhor entende sobre Gestao de Estoque?

7- Como o senhor avalia o sistema de Gestao de Estoque atual? Quais sao os
pontos positivos e negativos.

8- Em relacéo a estrutura fisica do Almoxarifado como o senhor avalia?

9- Quais sao as maiores dificuldades encontradas no dia a dia no setor?

10- Em relacdo a sua equipe de trabalho, ela é suficiente? Esta bem treinada?
11- Como o senhor gostaria que estivesse o almoxarifado da empresa daqui a
dois anos?

12- O senhor gostaria de abordar outros assuntos ndo abordados nesta

entrevista, que considera importante?



