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Resumo

Neste trabalho analisou-se o problema da falta de acuracia das informagoes de saldos de
estoques e as possiveis solugoes para o problema. O objeto da andlise foi uma industria de
autopegas e seu respectivo estoque de produtos acabados, onde em uma situacdo inicial
observava-se o problema de acuracia das informag¢oes sobre saldo de estoques e uma
dificuldade para o desenvolvimento das atividades de planejamento de materiais. O trabalho
se desenvolveu basicamente com a identificagdo do problema, criacdo de uma equipe de
trabalho, definicdo de uma metodologia a ser implementada, organizagdo do estoque e
implantagdo de um sistema de inventario rotativo. Essas ag¢oes propiciaram uma relativa
melhora no indicador de acuracia de estoques e principalmente nas atividades de
planejamento de materiais, a partir da atuagdo nas causas da falta de acuracia de estoques.
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1. Introducao

A preocupagdo com o fato de saber se os saldos dos estoques fisicos esta coincidindo ou nao
com os saldos dos sistemas, o que ¢ conhecido como acuracia de estoques, tende a diminuir a
proporcao que vem sendo disponibilizada e mais utilizada a tecnologia informatizada para
controle de estoques. Assim, em funcdo da disponibilidade crescente dos recursos
tecnologicos para controle de estoques, ¢ comum entender que atualmente o problema de
acuracia de estoques ndo tem uma magnitude significativa. No entanto, esse fato ndo ¢ a
realidade para muitas empresas que ndo tem condigdes para investir em tais tecnologias para
controle de estoques. Assim, essas empresas convivem com o problema de acuricia de
estoques e principalmente com as dificuldades para o desenvolvimento das atividades de
planejamento de materiais.

Um dos objetivos deste estudo foi explorar a situagdo na qual em fun¢ao principalmente do
tamanho da empresa, ndo se tem escala suficiente para investir em recursos adequados para
controlar os estoques. Com isso, normalmente ndo se consegue indices adequados de acuracia
de estoques e conseqiientemente tem-se problemas, principalmente para o desenvolvimento
das atividades de planejamento de materiais.

Assim, neste estudo de caso ¢ analisada a questdo de impactos da acuracia de estoques e
proposi¢des de como pode ser desenvolvido um processo de melhorias. O estudo se
desenvolve basicamente com uma revisao bibliografica sobre o assunto, focando o impacto e
importancia do tema. Segue com a determinagdo da metodologia do estudo e apresentacdo
das caracteristicas do estoque da empresa que foi estudada, finalizando com a apresentagao
das situacOes antes e apos a implementacdo das agdes € com as consideracdes finais do
trabalho, que apresenta um resultado satisfatorio.
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E interessante salientar que esse trabalho foi uma premissa necessaria para a implementagao
de um sistema de gestio tipo MRPII (Manufacturing Resources Planning), como parte de um
sistema integrado tipo ERP (Enterprise Resources Planning).

2. Fundamentacio Teodrica

Acuricia de estoques, também conhecida como acuracidade de estoques ¢ um indicador
gerado a partir de inventarios realizados nos estoques das diferentes classes de itens', onde
para cada item ¢ comparado o saldo do sistema (informatizado ou ndo) e o saldo fisico
(contado). Assim, hipoteticamente se forem contados 100 itens e 90 dos quais estiverem com

o saldo fisico coincidindo com o saldo do sistema, diz que o estoque estd com uma acuracia
de 90% (CARDOSO, 1995).

Ballou (2001, p. 503), afirma que auditorias sdo essenciais no sistema de estocagem, e que
muitos ajustes nos registros de estoques sdo feitos devido ao esgotamento da demanda, ao
reabastecimento, as devolucdes e a obsolescéncia dos produtos, mas também que outros
eventos podem provocar disparidade entre os registros no sistema e 0os estoques reais, tais
como: roubo, devolucdes de clientes, produtos danificados, erros em relatorios, erros de
langamentos entre outros. Como forma de amenizar o problema ¢ citada a importancia de se
fazer uma contagem perioddica nos estoques para conseguir um melhor posicionamento, e que
essa contagem quando ¢ feita durante todo o ano em um sistema de contagem ciclica traz
vantagens para identificacdo dos motivos dos erros, além de evitar que a operagdo seja
interrompida para que sejam contados todos os itens.

Para Grenoble IV (1994) para se tomar boas decisdes quanto ao gerenciamento de inventarios,
se faz necessario que haja acuracia do posicionamento dos estoques, pois caso contrario nao
adianta ter sistemas complexos e sofisticados de previsdes ou controles de ordens, pois
mesmo assim seriam tomadas decisdes erradas.

Segundo Sameer; Sant (1992), a analise da acuracia de estoques além de ser uma premissa
para a determinacao financeira do valor do inventario, também ¢ necessaria para a garantia do
gerenciamento operacional dos estoques. Para tal, o mesmo identifica a importancia de um
programa de contagem ciclica dos estoques, o que minimiza os erros dos saldos de estoques
com os saldos do sistema, principalmente considerando situagdes onde a empresa faz uso de
inventarios periddicos anuais.

Para Ernst R.; et. al. (1992), problemas de acuracia de estoques condicionam a indices baixos
de servigos, perdas de vendas, tempos de producdo. Por outro lado, a op¢ao de aumentar os
niveis de estoques para minimizar os problemas, significam aumentos de capital investido.
Como possiveis causas dos erros, os mesmos autores citam procedimentos deficientes,
treinamentos inadequados, disponibiliza¢do de tecnologia e equipamentos e fluxo de material
e informacgdes inadequados.

A manuten¢do de um bom nivel de acurécia de estoques permite um gerenciamento adequado
do inventario, o que significa segundo Ernst R.; et. al. (1992), planejar quando o estoque deve
ser reposto e determinar quando o estoque devera ser contado.

Para Ribar (1998) muitos gerentes de manufatura quando o assunto é acuricia de estoques
cometem erros conceituais ao considerar a acurdcia de estoques como uma variavel
independente, no entanto, a mesma deve ser considerada uma variavel dependente pois ¢ uma
necessidade bdsica para praticamente todo o planejamento de médio e curto prazo das
empresas.

Slack (2002 p. 405), afirma que os registros de estoques sdo importantes pois geram relatorios
periddicos de valor de estoques para os diferentes itens armazenados, o que pode auxiliar a
geréncia a monitorar o desempenho do controle de estoques e conseqiientemente a entrega
para os consumidores.
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Um tipo de estoque que traz impactos consideraveis, e muitas vezes pela dificuldade de
gerenciamento e identificacdo das causas ¢ negligenciado, € o estoque em processo, também
conhecido como Work in Process (WIP), que conforme pode ser verificado no trabalho de
autores como Ledbetter, et. al. (1993) ¢ importante e também deve ser gerenciado a acurdcia
dos estoques.

Corréa (2001), propde em seu modelo para o sistema MRPII (ver figura 1) as atividades de
todo o fluxo de planejamento de longo médio, curto e curtissimo prazo. A falta de acurécia de
estoques, conforme serd visto a seguir, traz conseqiiéncias em uma parte consideravel do
fluxo de planejamento do MRPII.
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Fonte: Corréa (2001, p.157).
Figura 1 — Planejamento e programagao no fluxo MRP II.

Na atividade de planejamento mais de longo prazo tem-se a atividade de S&OP (Sales and
Operations Planning), esta sistematica de trabalho ¢ estruturada com o objetivo de atender,
compatibilizar e dar coeréncia aos objetivos estratégicos das areas funcionais de manufatura,
marketing, financas e planejamento e desenvolvimento. Neste processo, o planejamento ¢
feito agregando os produtos em familias, de forma peridédica (por exemplo, mensal), através
do envolvimento de representantes da alta administracdo, vendas, marketing,

manufatura, engenharia ou P&D (Planejamento e Desenvolvimento), financas e recursos
humanos (CORREA, 2004). Nesta atividade, como o planejamento é desenvolvido de forma
agregada (familias de produtos) e ¢ mais de longo prazo, a acuricia de estoques tem um
impacto menor.

No Plano mestre de Producdo (MPS — Master Planning Schedule) e no planejamento de
capacidade de médio prazo (RCCP - Rough Cut Capacity Planning), respectivamente podem
ser determinados os produtos finais a serem produzidos por periodo e feita uma avaliagdo
macro da capacidade de produ¢do da empresa em relagdo a carga de trabalho que sera exigida
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da maquina ou mao-de-obra para o cumprimento do plano. Tais funcdes sdo consideradas
planejamento de médio prazo (TUBINO, 2000 p. 49-50). Neste tipo de planejamento a
acuracia de estoques dos produtos finais tem um impacto significativo, pois as informacdes
dos saldos dos estoques de produtos finais sdo necessaria para desenvolver essa atividade.

Ja para o Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP — Material Requirements
Planning), e nas atividades de planejamento de capacidade de curto prazo (CRP - Capacity
Requirements Planning), tem-se um sistema de planejamento de curto prazo, que orienta o
que, quanto, quando e como produzir e comprar. Essa andlise ¢ desenvolvida basicamente a
partir de explosdes de necessidades e calculo da capacidade, as quais sdo determinadas
utilizando basicamente as estruturas de produtos, os roteiros de fabricacdo, as previsdes de
demandas e o posicionamento de estoques (CORREA, 2001 p. 94). Neste tipo de
planejamento a acurdcia de estoques de componentes e materiais tem um impacto
significativo, pois as informacgdes dos saldos de estoques de componentes e materiais sdo
necessarias para desenvolver essa atividade, além do que, o MPS ¢ uma das entradas dessa
atividade e tem uma influéncia grande da acurécia de estoques de produtos acabados.
Considerando o planejamento de curtissimo prazo e mais operacional, tem-se o controle das
atividades de chao-de-fabrica (SFC — Shoop Floor Control) e das atividades de compras, onde
os saldos de estoques dos componentes e materiais s30 necessarios constantemente, seja para
promover o seqiiénciamento das ordens de producdo ou mesmo para acompanhar os pedidos
de compras. Assim, a acurdcia dos estoques dos componentes e materiais tem uma
importancia significativa nestas atividades, e também deve ser considerado que uma das
entradas desse subsistema ¢ o resultado do MRP que tem influéncia da acuricia de estoques
de materiais e componentes, que por sua vez, como exposto no paragrafo anterior, tém
influéncia do MPS.

3. Modos de inventarios

Martins (2003), afirma que o inventario fisico consiste nas contagens fisicas dos itens de
estoque, nas quais, caso haja diferencas devem ser feitos os ajustes conforme as
recomendagdes contdbeis e tributarias. Também divide os modos de inventario em periddico,
feito uma ou duas vezes por ano em um sistema de forca tarefa com a contagem de todos os
itens, e o rotativo (ciclico) que ¢é realizado permanentemente de forma amostral, onde todos os
itens sao contados pelo menos uma vez dentro do periodo fiscal (um ano). Depois de
realizado o inventario pode ser determinado o indicador de acuricia de estoques, que ¢ o
numero de itens corretos (saldo da contagem e sistema sem diferencas) dividido pelo total de
itens contados.

Bertaglia (2003) identifica algumas vantagens em se optar pela contagem ciclica em vez do
inventario fisico, a saber: identificagdo das causas dos problemas, correcdo dos erros,
eliminagdo dos inventarios fisicos, concentracdo dos esfor¢os em areas criticas, redu¢do dos
erros de contagem, pessoal mais especializado envolvido, planejamento mais confiavel e
estoques em niveis adequados. Quanto a sele¢do dos itens a serem contados e a conseqiiente
defini¢dao da equipe necessaria de contagem, ¢ proposto que seja considerado a classificagdo
ABC do item e a freqiiéncia anual que se deseja que o mesmo seja contado, com isso pode-se
identificar quantos itens deverdo ser contados diariamente, anualmente ou em qualquer outra
unidade de tempo que se deseja utilizar.

4.Valor desejado da acuracia de estoques

Pfaff (1999) propde que um bom nivel de acuracia que garanta um desenvolvimento
adequado das atividades de planejamento de materiais ¢ um indice de 99%. Para obter e
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manter esse nivel se faz necessario quatro elementos basicos, ou seja: determinar a forma de
medir a acuricia considerando cada item que esta no estoque, implementar um inventario
rotativo, criar uma equipe de trabalho com metas a serem alcangadas e procedimentos claros
de como deve ser o procedimento do trabalho, identificar e eliminar os motivos que provocam
erros na acuracia de estoques. O mesmo autor em outro trabalho salienta que a acuracia de
estoques deveria ser tratada com a importancia de um saldo de uma conta bancaria (PFAFF,

1999).

Para Corréa (2001) a acuracia de estoques ¢ uma medida de aderéncia dos dados de
posicionamento de estoques, sendo que o indice de 100% ¢ dificil de ser alcancado. Assim,
muitas vezes, se faz necessario admitir tolerancias para aceitar que ndo sejam considerados
erros pequenas diferencas entre o estoque fisico e o sistema. Tais tolerancias podem ser
determinadas em fun¢do de freqiiéncia de uso, valor monetario e tempo de ressuprimento.
Também ¢ salientada a importancia de que sejam identificadas e tomadas as a¢des corretivas
quanto as causas do ndo conseguir atingir € manter um nivel de acuricia minimo, que seria
em torno de 95%.

5.Tolerancias para considerar diferencas no inventario rotativo

Corréa (2001 p.418), afirma que muitas empresas utilizam tolerancias para analisar as
diferencas entre o estoque fisico e do sistema a partir de uma classificagdo ABC do item, que
indique o impacto dentro do custo anual de estoque. Assim para os itens classe “A” que
representam a minoria dos itens mas com um valor total de estoque maior deveriam ter
tolerancias bastante restritas (proximas de 0%), os itens classe tipo “B” poderiam com uma
quantidade e impacto financeiros medianos poderiam ter intervalos de tolerancia medianos
(préximos a + ou — 2%) e para os demais itens poderiam ter tolerancias um pouco mais aberta
em torno de 5%.

Uma outra necessidade de criar tolerancias, conforme proposto por Cardoso (1995), seria para
os casos dos itens de pequeno porte com grandes quantidades os quais sdo contados com
balancas contadoras, onde nesse processo tem erros de contagem em funcao de que a variag@o
do peso de cada item ¢ significativo em relagdo ao peso total do mesmo.

Grenoble IV também (1994) cita a importancia do inventario rotativo como ferramenta de
contagem ciclica, onde em funcdo da classificacido ABC do item podem ser definidas as
tolerancias de erros permitidos entre o saldo fisico e do sistema, ja quanto a periodicidade de
contagem, ¢ proposto que a mesma seja em fun¢do da probabilidade de erro e a acuracia
desejada.

6. Metodologia

O trabalho desenvolvido foi um estudo de caso. Segundo Yin (1989, p.23), o estudo de caso ¢
uma forma de se fazer pesquisa empirica que investiga fenomenos contemporaneos, dentro de
seu contexto de vida real, em situacdes em que as fronteiras entre o fendmeno e o contexto

ndo estdo claramente estabelecidas, onde se utiliza multiplas fontes de evidéncia.

Em funcdo do envolvimento direto do pesquisador, o trabalho segundo Thiollent (2000, p.14)
foi também uma pesquisa-a¢do, que ¢ um tipo de pesquisa social com base empirica onde ¢
conhecida e utilizada uma estreita associagdo com uma ac¢do ou com a resolucdo de um
problema coletivo, no qual os pesquisadores e os participantes representativos da situagdo ou

do problema estao envolvidos de modo cooperativo ou participativo.
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Embora que na empresa em questdo tinham-se saldos consideraveis de estoques em processo
de fabricacdo, além dos estoques de materiais auxiliares e matérias-primas, esse trabalho
baseou-se inicialmente somente no estoques de produtos acabados, que conforme foi
comentado provoca impactos diretos nas atividades de MPS e indiretos nas atividades de
MRP, compras e controle do chao de fabrica. Outras justificativas para iniciar o trabalho no
estoque de produtos acabados foi que em um estudo exploratério identificou-se que nesse
estoque a situagdo estava mais critica, além do que uma das caracteristica de complexidade
de planejamento de materiais da empresas e a de ter uma quantidade bem maior de produtos
acabados para uma quantidade bem menor de materiais.

Ap6s a identificacdo do problema o trabalho seguiu com a definicdo uma equipe de trabalho
composta por colaboradores e chefia envolvidos diretamente no estoque de produtos
acabados, pela chefia do PCP e a geréncia da area de logistica, que ficou responsavel pelo
desenvolvimento do projeto.

Foi desenvolvido um treinamento com a defini¢do do que seria a acurédcia de estoques e as
respectivas importancias e impactos nas atividades de planejamento. Apoés, foi demonstrado a
situacdo atual da empresa aos colaboradores, e utilizando a ferramenta de brainstoming foram
identificadas as principais causas da falta de acuracia. Isso ajudou a direcionar as ag¢des da
equipe.

Como resultado da reunido definiu-se um cronograma de trabalho, que o estoque seria
dividido por clientes com os respectivos colaboradores responsaveis e também que iria ser
iniciado o processo de inventario rotativo. Como premissa, os resultados do indicador de
acurdcia seriam disponibilizados semanalmente em um quadro de gestdo a vista.

Para o inicio do sistema de inventario rotativo foi necessario definir uma planilha utilizando o
software excel com todos os itens que estavam estocados. Assim, utilizando uma fungao
randomica, eram sorteados os itens diariamente para serem contados, apontado a valor dos
saldos do sistema e fisico e calculado o indice de acurdcia acumulado. Como ponto de
atencdo, houve a preocupacdo de criar um procedimento para atualizar os itens novos que
viessem a ser estocados, ja que a planilha desenvolvida ndo estava integrada com o software
de gestdo, que a exemplo de outros, ndo tinha essa fungdo disponivel. Além do que foi
estabelecida como meta inicial um nivel de acuracia de 95%.

O critério de amostragem possivel de ser utilizado tinha a restricdo de contar apenas 15
(quinze) tipos de itens diariamente, em func¢ao de que nao foi disponibilizada nenhuma equipe
especifica além dos colaboradores do estoque para executar essa atividade. Ficando a
responsabilidade para os proprios colaboradores do estoque, para que a quantidade de
contagens pudesse representar uma quantidade significativa que permitisse inferir sobre o
valor da acurécia de estoques, foi necessaria a contagem durante quinze dias. A partir dai o
grafico que era apresentado tinha o valor acumulado de acuracia de estoques considerando
todas as contagens executadas. Essa sistemdtica ¢ diferente de processos onde as amostragens
diarias s3o significativas e que podem desenvolver outras andlises, como a utilizacdo de
gréaficos de controle, conforme pode ser observado no trabalho desenvolvido por Ernst R.; et.
al. (1992).

Procurando evitar problemas na confiabilidade dos valores contados fisicamente a serem
comparados com os valores do sistema, foi adotado um procedimento especifico (figura 2),
que contempla basicamente um fluxo de trabalho para evitar possiveis erros de viés e
forma¢ao de uma base de dados para auxiliar a identificacdo das causas de ndo acuracia de
estoques.

A partir da geragdo do relatorio de contagem sem os valores de saldos do sistema, executava-
se uma primeira contagem, caso o resultados dos saldos fisico coincidissem com os saldos do
sistema, aceitavam-se os valores € os mesmos eram lancados na planilha de acompanhamento
de acuracia. Nao coincidindo os resultados, era solicitada para um outro colaborador uma
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segunda contagem, onde como resultado poderia ser aceito o valor do sistema ou confirmado
que o valor da primeira contagem estava correto, ou ainda caso o valor da segunda contagem
nao coincidisse com valor do sistema ou com o valor da primeira contagem, era solicitado
que o supervisor da area acompanhasse uma terceira contagem de perto e confirmasse o valor
real da contagem fisica. Por fim, promovia-se o langamento na planilha de acompanhamento
de acurécia e no sistema de controle de estoques.

Como ponto importante, o supervisor da drea tinham como responsabilidade investigar todos
as divergéncias de estoques do sistema com o fisico e identificar as causas. Tal investigagao
era desenvolvida basicamente analisando a movimentacao de cada item no kardex eletronico
do sistema. Como ponto de atengdo, a investigacdo dos motivos era mais facilitada quanto
mais proximo o fato ter ocorrido. Assim, quanto maior a freqiiéncia de contagem do item fica
mais facil a identificacdo das causas, no entanto, como ja exposto, uma freqiiéncia de
contagem muito grande significa uma alta quantidade de horas de contagem e
conseqlientemente um maior custo em fun¢do dos nimero de colaboradores envolvidos.
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Segunc Fonte: Dados da pesquisa elaborada pelo autor
(ABC) Figura 2 — Fluxo para contagem fisica do item no inventario rotativo
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Um ponto importante, € que para os itens de pequeno porte contados em balanca contadora,
estabeleceu-se como critério uma tolerancia de 5%, e aceitava-se a primeira contagem como
correta independente do valor da mesma confirmar ou nao com o valor do sistema.

7. O trabalho desenvolvido

A empresa analisada que fornece componentes para as principais montadoras de veiculos,
tinha aproximadamente 800 (oitocentos) itens finais. A identificagdo da existéncia do
problema foi a partir de um inventdrio periddico no final do ano fiscal, onde o estoque de
produtos acabados estava com uma acuracia de 62%. Como conseqiiéncia, haviam problemas
nas atividades de MPS, MRP, controle do chdo de fabrica e compras, onde muitas vezes itens
que ndo precisavam ser comprados ou produzidos eram planejados para tal, assim como
deixavam de ser planejados itens que realmente precisavam ser comprados ou produzidos.

Em funcdo do exposto, haviam custos inerentes com fretes especiais de compras ou vendas,
com pedidos urgentes de compras sendo executadas de forma priorizada sem respeitar o
tempo de obtengdo (Lead time), sendo necessaria muitas vezes a compra em fornecedores
alternativos com custos mais altos. Na produc¢do geravam problemas com perdas de
preparacdo de maquinas e de eficiéncia, onde em fungdo da emergéncia, era necessario a
interrupcdo de uma producdo sem terminar o lote completo necessario. Trazia também
impactos nos clientes, com a possibilidade de descontinuidade de fornecimento e parada de
linhas, onde esse custo muitas vezes era repassado para a empresa, de forma direta (notas de
débitos) ou indiretas (deméritos dos clientes), que prejudicavam o ganho de novos pedidos.
Além dos custos envolvidos, a relacdo do cliente muitas vezes ficava comprometida e
desgastava, através de situacdes onde muitas vezes prometiam entregar produtos a partir da
informacdo do saldo do sistema, e somente no momento de separacdo do produto na
expedicao ¢ que identificava que o mesmo ndo existia fisicamente. Outro problema comum
era o conflito interno entre as fun¢do de marketing, producdo e planejamento de fabrica
(PCP).

O brainstorming desenvolvido quando do treinamento da equipe propiciou a identificacdo de
algumas causas do motivo da ndo acurdcia de estoques. Entre outras causas foram
identificadas: erro na conferéncia dos itens, identificacdo erronea dos itens, estoque aberto
com acesso livre, falta de uma érea de conferéncia na entrada, falta de um responsavel no
terceiro turno, procedimento inadequado para retirada de produtos de estoques por motivo
outros além do faturamento, padronizagdo inadequada das embalagens, inexisténcia de uma
lista de separacdo antecipada dos itens, erros no faturamento, procedimento inadequado para
cancelamento de notas fiscais ou para dar entradas na devolugdes de produtos dos clientes.
Para as causas identificadas, além da definicdo de uma equipe para desenvolver o inventario
rotativo, foi desenvolvido um cronograma de trabalho de trés meses com agdes especificas.
Entre as agdes estabelecidas destacavam-se: fechamento da area de estoques com entrada
restrita, alocagcdo de um funcionario para o terceiro turno, determinagdo de uma area fora de
estoque para conferéncia dos produtos, padronizacdo de embalagens para cada item, melhoria
do sistema de identificagdo dos itens, separa¢do antecipada de um dia dos itens a serem
expedidos, treinamento para um procedimento adequado para o pessoal responsavel pela area
fiscal, procedimento mais rigido para a retirada de material com motivos diferentes das saidas
para faturamento, divisdo do estoques em areas especificas para cada colaborador com a
acuracia sendo medida no geral e especifica para cada uma dessas areas.



XII SIMPEP — BAURU, SP, BRASIL, 7 A 9 de Novembro de 2005

Uma caracteristica importante que deve ser salientada, ¢ que embora havia uma tendéncia de
se produzir somente contra pedidos, para aproximadamente 60% dos produtos em fungdo de
uma necessidade do aproveitamento da preparagdo de maquina (sefup), normalmente
produziam-se mensalmente lotes econdmicos maiores que as necessidades dos pedidos dos
clientes. Assim, a sobra de produtos depois de atendidos os pedidos era rotineira, o que além
de aumentar a necessidade de recursos para administrar o estoque, também perdia-se a
oportunidade de uma verificagdo rapida no sistema dos itens que constavam saldo com uma
comparac¢do visual com o estoque fisico. Como a empresa tinha um plano de melhoria de
setups na tabrica gerado por outra necessidade em um outro projeto, essa acao colaborou para
a redu¢do dos tamanhos de lotes a serem produzidos e de forma indireta para a melhoria da
acuracia de estoques.

8. Resultados

O cronograma de trabalho foi desenvolvido de forma mais intensiva nos primeiros trés meses
e trouxe ganhos significativos de acuracia de estoques, conforme pode ser observado na figura
3, onde partindo-se de uma acuracia de 62% considerando a informagdo do inventario
periddico do final do periodo e chegou a um nivel de acuracia de 96%. Esse resultado, entre
outros ganhos, garantiu o desenvolvimento adequado do MPS, conseqiientemente do MRP e
melhoria das atividade de controle do chdo-de-fabrica e compras. Outras conseqiiéncias foram
a melhoria do atendimento aos clientes, além do que percebeu-se uma reducdo dos conflitos
internos entre as atividades de PCP, produgdo e marketing.

Acuracia semanal - Estoque de Produtos Acabados
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Figura 3 — Evolucao da acuracia semanal do estoque de Produtos Acabados.

9. Discussao dos resultados e consideracoes finais.

Como pode ser observado, os resultados apresentaram uma evolugdo significativa nos valores
de acuracia de estoques, atingindo e superando ap6s 16 semanas a meta inicial de 95%. Como
ponto de atengdo fica a importancia do treinamento e conscientizacdo de todos os
colaboradores envolvidos diretamente e indiretamente na atividade, além do apoio da dire¢ao
da empresa em todas as agdes necessdrias para conseguir atingir os resultados. A obtencao de
desses resultados, além de permitir a implantagdo do sistema MRP, fez com que a empresa
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tivesse que alterar e melhorar alguns procedimentos como os de sistemas de gestdo da
qualidade tipo ISO 9000. Comprovou-se também que a acurdcia de estoques tem uma grande
importancia e pode influenciar outras atividades além das atividades de planejamento e gestao
de materiais, diferentemente de como algumas organizagdes visualizam o assunto.

10. Sugestdes para outras pesquisas

O mesmo estudo poderia ser desenvolvido em empresas com ramos de atividades
diferenciados ou at¢ mesmo com grau automacao de estoques mais desenvolvidos. Um outro
trabalho que poderia ser realizado, seria estudar em sistemas informatizados tipo ERPs a
possibilidade do desenvolvimento da funcao de inventario rotativo, ja que em muitos sistemas
essa funcdo ndo estd disponivel e outros apenas sorteiam-se os itens, mas ndo tem um
procedimento para lancar as informagdes e acompanhar a acuracia de forma automatica ou
para gerar automaticamente um pareto dos motivos da ndo acuracia de forma automatizada.
Um outro ponto ndo tratado neste trabalho e quanto a mensuracdo do tamanho de erro, ou
seja, quando ha discrepancia entre o fisico e o sistema, esta pode ser mensurada
percentualmente, onde, por exemplo, discrepancias em torno de 10% seriam bem melhor do
que discrepancias de 100%.

Nota
1- Segundo Bertaglia (2003), existem diferentes classes de itens, como produto acabado,
matéria-prima, material de embalagem, entre outros.
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