ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
(]

Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2019

oo, F =Eidall, UV d U I WELEIT 4
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Resumo: Este estudo tem como objetivo aplicar ferramentas do sistema Lean Manufacturing no
controle de estoques numa induUstria de artefatos de cimento no Sudoeste do Parana. Como
objetivos especificos, analisar os dados coletados na visita in loco por meio de mapeamento da
gestdo atual do estoque, em seguida aplicar as ferramentas necessarias de gestdo no processo de
armazenamento de Paver e Blocos, e avaliar a eficiéncia das ferramentas apds implantacdo. Ainda
teve o propdsito de apresentar os resultados em forma de planilhas e relatério extraidos do sistema
utilizado solucdes de gerenciamento de estoques para a empresa. A filosofia Lean trabalha com a
ideia de producdo enxuta, desse modo busca a reducdo de estoque para evitar que existam percas
nos processos de produgdo e armazenamento. Foi realizado um estudo bibliografico sobre a tematica
envolvida, e ainda utilizado a metodologia de estudo de caso, através de levantamento de dados e
analise documental realizada com a visita em loco. Como resultado foi possivel identificar que o
efeito da implantacdo do sistema Lean resultou na demonstracdo dos processos de producdo e de
estocagem. Dessa forma, foi possivel garantir que as informacées demonstradas nos relatérios de
controle de estoque sistémico estdo refletindo o real estoque da empresa e a efetividade do estoque
fisico. Evidenciando, portanto a necessidade de uma gestdo de estoque efetiva para a empresa
analisada.

Palavras chave: Gestdo de estoques, Lean Manufacturing, Kanban, Acurécia, Analise ABC.

Title of the article in English

Abstract: The aim of this study is to apply Lean Manufacturing system tools to inventory control in a
cement artifact industry in southwestern Parana. As specific objectives, analyze the data collected at
the on-site visit by mapping the current inventory management, then apply the necessary
management tools to the Paver and Block storage process, and evaluate the effectiveness of the
tools after deployment. It was also intended to present the results in spreadsheets and reports
extracted from the system used inventory management solutions for the company. The Lean
philosophy works with the idea of lean production, thereby seeking to reduce inventory to prevent
losses in production and storage processes. A bibliographic study was carried out on the thematic
involved, and the case study methodology was also used, through data collection and document
analysis made with the visit in loco. As a result it was possible to identify that the effect of the Lean
system implementation resulted in the demonstration of the production and stocking processes. In
this way, it was possible to ensure that the information shown in the systemic inventory control
reports is reflecting the company's actual inventory and the effectiveness of the physical inventory.
Thus highlighting the need for effective inventory management for the analyzed company
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1. Introdugao

A gestdo de produtividade nas empresas, no Brasil no setor de artefatos de cimento vem
tornando-se crucial no ambiente crescente da competitividade, globalizagao e
sustentabilidade dos negdcios. Para empresas deste ramo de atividade se manterem no
mercado e terem sucesso, é necessario a eficiéncia no processo produtivo (MACEDO, 2002).

O cenario de oportunidades, que envolve a “cadeia produtiva da industria da construcao,
destaca-se os pré-fabricados feitos com cimento que sdo uma das matérias-primas para as
edificacdes de casas, prédios, pracas e parques”, e outros. Neste ramo de atividade a ma
gestdo do estoque tem causado prejuizos para as empresas (SEBRAE, 2018).

O estoque é considerado um componente do capital da empresa. Esta se constitui em sua
maioria por produtos em processos ou semi-acabados, insumos e pegas sobressalentes
aguardando o momento de serem incorporados ao processo produtivo. Para Francischini
(2002), “os estoques sdo quaisquer quantidades de bens fisicos, que sejam conservados de
forma improdutiva, por algum intervalo de tempo”.

A gestdo de estoques é um processo importante, pois, absorve parte do orgamento
operacional de uma organizacdo. “Uma boa gestao dos estoques deve atender os objetivos
dos setores de compras, producdo, vendas e financeiro, gerando o menor 6nus possivel para
organizacao”. (PEIXOTO, 2017).

O Lean Manufacturing atua como manufatura enxuta, sendo uma filosofia de gestao focada
na reducdo de desperdicios. Logo esse trabalho, busca a aplicacdo deste sistema em uma
empresa de artefatos de cimento para reducdo de desperdicios no setor de estoques e
melhoria na qualidade do armazenamento do produto final.

2. Referencial tedrico

O estoque sistémico é para Balbino (2014), aquele que estd no sistema de gestdo e deve
estar sempre de acordo como estoque fisico. Para solucionar problemas relacionados, deve-
se “primeiramente ter um bom sistema de gestdo, no qual lhe dé relatdrios de itens sem
movimentacdo, que nada mais é do que um relatdrio com todos os produtos que estdo sem
vendas ou qualquer outro tipo de saida” ressalta o autor.

Balbino (2014) define que o estoque fisico de mercadorias “é aquele que vocé tem na loja,
onde vocé pode tocar o produto, telo em maos”.

A divergéncia fisica x contabil, ou como mais é conhecido fisico x sistémico, causa um
excesso de rupturas nos estoques, de acordo com Balbino (2014). O autor ressalta que é
muito comum as empresas terem esse tipo de problema.

O estoque sistémico é para Balbino (2014), aquele que estd no sistema de gestdo e deve
estar sempre de acordo como estoque fisico. Para solucionar problemas relacionados, deve-
se “primeiramente ter um bom sistema de gestdo, no qual lhe dé relatdrios de itens sem
movimentacdo, que nada mais é do que um relatdrio com todos os produtos que estdo sem
vendas ou qualquer outro tipo de saida” ressalta o autor.

Balbino (2014) define que o estoque fisico de mercadorias “é aquele que vocé tem na loja,
onde vocé pode tocar o produto, telo em maos”.
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A divergéncia fisica x contdbil, ou como mais é conhecido fisico x sistémico, causa um
excesso de rupturas nos estoques, de acordo com Balbino (2014). O autor ressalta que é
muito comum as empresas terem esse tipo de problema.

A acuracidade de estoque tem seu conceito voltado pela mensuracdo (em percentual) da
qguantidade de materiais localizada fisicamente pela quantidade armazenada no sistema de
informacdo.” (SHELDON, 2004). De acordo com Nunes et al. (2014), “a acuracidade de
estoque é avaliada como um indicador de qualidade e confiabilidade. A partir do momento
que as informacles levantadas no estoque fisico, ndo sdo as mesmas que constam nos
sistemas de controle, pode-se dizer que o item ndo estda acurado ou ndo possui
acuracidade”.

Segundo Carvalho (2002), “a curva ABC é um método que classifica o estoque em trés
grupos, sendo: A, B, C. Considerando seu grau de importancia para o processo produtivo, se
classificado como A, sdo de mdaxima importancia; B, média importancia e C, menor
importancia”.

Para Pozo (2007) “a curva ABC tem seu uso mais especifico para estudo de estoques de
acabado, vendas, prioridades de programac¢ao da produ¢do, tomada de preco em
suprimentos e dimensionamento de estoque. Toda a sua acdo tem como fundamento
primordial tomar uma decisdo e ac¢do rapida que possa levar seu resultado a um grande
impacto positivo no resultado da empresa”.

Aborda Pace (2003) a traducgdo literal dessa palavra é: “registro visivel ou placa visivel.
Porém, numa interpretacdao mais fiel ao aspecto de tal registro do que a prépria tradugao
literal, podemos afirmar que Kanban significa cartdao”. Isso ndo quer dizer que a palavra ndo
possa assumir o significado de qualquer outro sinal. “Esses cartdes autorizam a
movimentacdo do produto entre o centro produtor e o centro consumidor e, também
ordenam o centro produtor a produzir uma determinada quantidade de produto de numa
determinada hora”.

3. Metodologia

Este estudo analisou um fato real de gestdo de estoque, com o intuito de alcancar
conhecimento detalhado da situacdo produtiva e consequentemente proporcionar
melhorias no entendimento de como o Sistema Toyota de producdo e suas ferramentas
podem auxiliar no gerenciamento do estoque. Foram utilizados dados qualitativos, bem
como observacao direta.

Nesse projeto foi quantificado, mensurado e mapeado a gestdo do estoque em uma
empresa de artefatos de cimento no sudoeste do Parana, na qual a pesquisa é quantitativa
do tipo exploratéria.

A pesquisa foi iniciada com a utilizacdo do método de levantamento de dados, onde foi
avaliado o histérico da empresa como sendo dados primarios. Para adquirir fontes
secundarias, foi realizada uma visita in loco, onde ocorreu a contagem total do estoque para
assim mensurar a quantidade de cada produto existente, permitindo avaliar a diferenca
entre o estoque fisico e o sistémico.

Posteriormente ocorreu uma analise documental de produgao, separagao e a verificagdo da
venda do produto, para identificar os erros primarios do processo e possiveis oportunidades
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de melhoria. Foram necessarios fluxogramas dos processos, instrucdes de trabalho e analisar
os dados de planilhas adaptadas para a contagem do estoque.

A implantagdo das ferramentas foi iniciada com a realizagdo de uma reunido envolvendo
gestores, operadores, PCP e demais encarregados. Na reunido foram apresentadas
informagdes sobre as ferramentas para nivelar o conhecimento de todos os envolvidos no
processo, descrevendo os beneficios a serem obtidos pds implantacao.

Na diregao de aplicar as ferramentas do Lean, primeiramente realizando o estudo do indice
da Acurdcia onde avaliou-se a proximidade dos valores entre o nimero de produto fisico no
estoque da industria versos os niumeros de produtos registrados no sistema de controle do
produto acabado.

Assim iniciando o estudo da curva ABC, foi analisado os indices de venda e suas proporgdes
de produtos e valores. Desse modo podem ser analisados os produtos com maior
importancia para a empresa contendo estoque para suprir a demanda do cliente. Os
produtos com menor importancia foram analisados para reduzir o investimento e a
producdo, evitando gastos desnecessarios e proporcionando uma melhor gestao no estoque.

Para a variedade de demanda produtiva, a ferramenta Kanban foi aplicada para maior
controle, permitindo limitar o estoque minimo e maximo, minimizando perdas por produtos
vencidos ou falta de produto para a venda. Estd ferramenta caracterizou a produgdo como
puxada para obter o produto em maos, desse modo garantindo a rapida entrega para
clientes distantes, tornando assim um dos pontos fortes da industria.

4. Resultados e discussao

Para a coleta de dados realizou-se analise detalhada de todas as documentac¢des disponiveis
na empresa e fluxos dos processos que resultaram em planilhas de contagem manual e
sisttmica do estoque, dados sobre os produtos como, por exemplo, restricdbes no
armazenamento ou na embalagem, relatérios de vendas e fluxogramas dos processos e
outros. O tempo de processo de coleta de dados foi 7 dias, para a andlise sistémica, e fabril.

Uma planilha de contagem foi elaborada, na qual foram relacionados todos os produtos
fabricados, onde contém informacdes como: Estoque para Contar, nimero pecas molhadas,
estoque total e também foi adicionada a aba Acurdcia para obter um indicador com
resultados mais proximos do real.

O quadro 1, mostra a quantidade de paletes, camadas e pecas de cada produto para ser
preenchido manualmente. Deste modo o operador deve preencher os quadros com as
guantidades de cada item, ele apenas sinaliza na planilha para que futuramente possa ser
adicionada ao sistema.
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PY4-10nixndcm-T.Cota-35 Mpa
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Figura 1 — Planilha de contagem de estoque geral

Na Figura 1 os produtos sdao descriminados em ordem de tamanho e variedade, e possuem
as seguintes definicdes: PV4 (Paver 4), Tatil Dir. Ver (Tatil Direcional Vermelho), T. Cota
(Terra Cota), Tatil. Ale. Ver (Tatil Alerta Vermelho).

Além do produto acabado, necessita também contar as pecas que estdo no processo de
“cura” que é o tempo necessario para a massa de peca, secar e ficar na resisténcia exigida.

O Quadro 2 demonstra a quantidade de pecas que ndo foram desformadas, elas sdo
nominadas como “Pecas Molhadas”, e para melhor entendimento da planilha foi enumerado
as colunas utilizando como exemplo os Pavers que sdo medidos por m?. Sendo, 1- Local onde
o Operador escreve manualmente a quantidade de pec¢as molhadas; 2- Coluna onde esta a
soma do valor langado na coluna 1 multiplicando por 0,02 que corresponde a 1 pega, assim
exemplificando em: 25000 x 0,02 = 500 m?2.

1 2
0
25000 500
Pvd-10x20x4cm-Preto-35 Mpa 0
0
PV4-10x20x4cm-Amarelo-36 Mpa 0
PV4-10x20x4cm-T.Cota-35 Mpa 0
17500 350

Figura 2 — Planilha de contagem de estoque geral — pegas molhadas

Apds o operador coletar todos os saldos dos produtos existentes no estoque, o responsavel
pelo setor do PCP faz o lancamento na planilha projetada para a contagem, onde transforma
esses valores em unidades ou metros totais.

O Quadro 3 mostra todos os produtos que a empresa produz, sem levar em conta a cor pois
os Paver sdao produzidos em diversas cores e diferentes resisténcias, os blocos sao
produzidos com 3 a 22 Mpa e os Paver de 35 a 50 Mpa.

Os valores de Paver estdo representados em m?, como por exemplo, 1 palete de Paver
10x20x4cm representa 21,6 m? e em pecas divide-se por 0,02 onde se transforma em 1080
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unidades por palete. J& os Blocos sdao contados em unidades, desse modo o valor que
representa na coluna de paletes, camadas ou pecas, sdo o que realmente consta no saldo
atual da empresa.

PRODUTO PALETE |[CAMADA|PECAS
PAVER 10x20x4 cm 21.6 1.2 0,02
PAVER 10x20x6 cm 156 12 0,02
PAVER 10x20x8 12 1.2 0,02
Bloco - Classe (C) - 09x19x39 234 39 1
Bloco - Classe (C) - 09X19X19 468 78 1
Bloco - Estrut. Classe (C) - 14X19X39 144 24 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14X19X54 96 16 1
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19%44 120 20 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14X19X%34 162 7 1
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X29 192 32 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14x19x24em 216 36 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14X19X19 288 48 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14(99X19X39 - Hidrante 150 30 1
Bloco - Estrut. Classe (C) - 11 5X19X24 300 50 1
Bloco - Estrut. Classe (C) - 11 5X19X11.5 500 100 1
Bloco - Estrut. Classe (C) - 11 5X19X36 180 30 1
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X9 - Compensador 576 48 1
Bloco - Estrut. Classe (A) - 14X19X4 - Compensador 672 48 1
Bloco - Estrut. Classe (C) - 19X19X39 108 18 1

Figura 3 — Relagdo multiplicador

A Figura 3 apresenta a planilha de forma geral pronta para efetuar os calculos de quantas
pecas cabe e um palete ou em uma camada. O célculo foi realizado multiplicando o valor de
cada palete, camada ou peca, pela quantidade referente ao produto contado. A equacdo 1
demonstra o calculo simples onde o X representa o total contado, a letra A representa a
guantidade de paletes, a letra B representa a quantidade de camadas, o C representa a
guantidade de pecas, e por fim a letra D representa a quantidade de pecas molhadas
anteriormente contadas. Foi utilizada a esquagdo: Contagem do Estoque (X )= (A1 X A2) +
(B1xB2)+ (C1xC2)+ D1. Os valores encontrados apds aplicagdo da férmula estdo
contidos na Figura 4.

Al Bl C1 A2 B2 C2 D1 X

N PECAS
PALETES CAMADAS PECAS | PALETE CAMADA PECAS " o

6 | 9 |58 216] 12 [o0o2| o | 1415
50 | 61 |27 216 12 | 002 | 500 | 174474
) Preto - 35 P 0 | 8 [ 5] 2t6] 12 o] o0 97
M| 18 [nllas] 12 oe| o 9076
PAVER 4 - 10x20x4cm - Amarelo - 35 MPa 0 1 3|l 216 | 12 | 002 ] 19
PAVER 4 - 10x20xdcm - Tema Cota - 35 MPa 0 0 0 || 216 | 12 | 0,02 0 0
13 [ 15 [e0|[216] 12 [o0o2| 350 650
0 | 7 [oflae] 12 o] o0 84

Figura 4 — Planilha de contagem de estoque geral - multiplicador

A partir das informac¢des encontradas no quadro 4, foi iniciado a implantacdo o indicador de
Acurdcia no estoque, que permite um controle fisico e sistémico do saldo dos produtos. A
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Figura 5 apresenta a planilha de Acuracia que permitiu obter a porcentagem de diferencas
entre o saldo fisico e sistémico.

1 2 3 4 3

PRODUTO SISTEMA FALTAS ACURACIA

PAVER 4 - 10x20x4cm - Cinza - 35 MPa

PAVER 4 - 10x20x4cm - Preto - 35 MPa

PAVER 4 - 10x20x4cm - Amarelo - 35 MPa

PAVER 4 - 10X20X4cm - 2° Qualidade

Figura 5 — Planilha de Acuracia

Colocado em pratica a planilha de Acurdcia, houve uma grande divergéncia nos valores do
estoque fisico e sistémico. Ao realizar a somatéria dos indicadores, Paver representou uma
diferenga de 121,13% esse numero significa que existe um maior numero de saldo no
estoque sistémico do que no estoque fisico e para o bloco apresentou 84,74%onde significa
que existe mais saldo no estoque fisico do que no sistémico.

Apds a contagem manual de todos os lotes dos produtos, foi realizado um confronto de
informacgdes entre os saldos por lote sistémico que apresentou uma grande divergéncia de
valores dos saldos do produto acabado. Foi realizada nova contagem manual e atualizado
sistema e a divergéncia foi zerada. A Figura 6 mostra que o indicador de Acuracia se manteve
em 100% com todos os produtos, isto significa que o saldo do estoque fisico e sistémico se
igualaram, de forma que ndo existem mais divergéncias entre os valores.

PRODUTO SISTEMA FALTAS ACURACIA

PAVER 4 - 10x20x4cm - Cinza - 35 MPa

PAVER 4 - 10x20x4cm - Preto - 35 MPa

11

12
13 PAVER 4 - 10x20x4cm - Amarelo - 35 MPa
14
15

113 |PAVER 4 - 10X20X4cm - 2° Qualidade

Figura 6 — Planilha de Acuracia - atualizada

Aplicou-se a ferramenta curva ABC para identificar quais produtos sdo mais importantes
para a empresa, tanto em valor como quantidade. Para o inicio do estudo foram coletados
dados de um ano de vendas adquiridos no histdrico da empresa, sendo a quantidade
vendida e o preco do produto. Aclassificacdo esta na Figura 7.

. Por Por
Descriclo Qut. Vendido| P. Venda |  Valor Total | o riagen | FOMCERAZE | o cificacio
PAVER 6 - 10x20x6cm - Cinza - 35 MPa 3561530 | R$39.90| RS 142105047) 4678% | 4678% A
PAVER 8 - 10x20x8cm - Cinza - 35 MPa 1152392 | Rs4sg3| RS se271301] 1852% | 6530% A
PAVER 4 - 1020x4cm - Cinza - 35 MPa 1551956 | RS 34.65| RS §3775275 1770% | $£3.00% B
PAVER 6 - 10x20x6cm - Tat Dir. - Vermelho - 35 MPa| 184852 | RS6720/ RS 12422054) 409% | s87.09% B
PAVER 6 - 10x20n6cm - Permeavel - Preto - 20MPa | 78700 | RS36.18| RS 4421366 146% | 9561% c
PAVER 4 - 10x20xdcm - Tatil Dir. - Vermelho - 35 MPa| 51900 | R$3775| RS 2097225| 099% | 9660% C
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Figura 7 — Planilha de curva ABC

A Figura 8 mostra a proporg¢do do produto na classificacdo A representa 8,33% entre todos
os produtos produzidos pela empresa, ja na proporcdo por valor, representa 65,3% dos
lucros da empresa.

Na classificacdo “A” pode-se afirmar que é a menor porcentagem entre a proporcao de
produtos isto significa que ha um pequeno numero de produtos que realmente sdo
importantes para a empresa, porem observando a propor¢dao por valor, entende-se que
independentemente da quantidade de produtos, a classificacdo “A” traz a maior
lucratividade para a empresa.

Classe | Corte | Proporgdo por produto | Proporgdo de Valor

A |80% 8.33% 65.30%
LB | o5% 20.83% 28.85%
c_ [100% 70.83% 5.84%

Figura 8 — Controle de curva ABC — proporg¢do Paver

O Grifico 1, apresenta os valores de classificacdo dos produtos e a proporc¢do de cada classe
por produto referente a bloco. Com isso pode-se observar que a propor¢do por produto da
classe A de blocos de concreto equivale a 37,5% do total, isso significa que entre todos os
produtos hd uma grande margem de importancia para a empresa.

Curva ABC - Bloco

0, 1 0,
3000 08 >0.4583 130

e 7o 375 0%

38’884’ 60%

10,00% 1667 40%

0,00% 0%
1 2 3
W CORTE 0,8 0,95
PROPORCAO POR
PRODUTO 0,375 0,4583 0,1667

Grafico 1 — Curva ABC - Bloco

Da mesma forma, foram inseridos os dados da linha de Paver, o Grafico 2 mostra a melhor
visualizacdo de resultado. Com isso, pode-se perceber que a classificacdo A aponta 8,33% do
total de produtos que sdo de grande importancia na empresa.

B ] ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



Cunw IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

Ponta Grossa, PR, Brasil, 04 a 06 de dezembro de 2019

Curva ABC - Paver

80,00% 1 150%
60,00% 0,8 0,95 0,7083 100%
40,00% — .
.
0,00% 0833 0%
1 2 3
I CORTE 0,8 0,95 1
PROPORCAO POR PRODUTO 0,0833 0,2083 0,7083

Gréfico 2 — Curva ABC - paver

A analise dessa ferramenta proporcionou um controle maior de estoque. Para a classificacdo
A de blocos e Paver, foi solicitado para que houvesse um estoque de seguranca para que a
empresa consiga atender a demanda de vendas e para evitar faltas do produto no estoque,
deste modo sempre havendo saldo disponivel para a comercializacdo do produto.

Apds o resultado apresentado pela curva ABC foi realizada a implantacdo do sistema
Kanban. Foram coletados dados de venda por produto dos meses de agosto, setembro,
outubro e novembro de 2018 para obter a média didria e mensal de vendas.

Para os produtos com classificagdo A foram realizados o controle de estoque minimo, o
estoque de seguranga e o estoque maximo, pois esses produtos sdo de grande importancia
para a empresa. Para as demais classificagdes da curva ABC que ndo sdo de grande
importancia para a empresa, o estoque foi mantido no nivel de seguranga previamente
estipulado.

Apds a analise dos relatérios de vendas mensais e o tempo de reposicdao do produto, foi
averiguado qual a quantidade maxima que as maquinas podem produzir por produto em um
dia. A maquina de Paver tem capacidade maxima de produgdo de 500 m?, e a maquina de
blocos, o maximo de unidades possiveis de producdo por dia é 4.000 unidades.

A coleta de dados mostrou que o tempo minimo de producdo para Paver e bloco é de 7
horas, para a secagem do produto em torno de 12 horas, e finalizando o processo de
desforma e embalagem utiliza mais 4 horas, totalizando 23 horas para obter o produto
acabado.

O Quadro 1 mostra um recorte da planilha que foi criada para obter as quantidadesde
médias de vendas e o tempo necessario de resposicdo do produto.
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PRODUTO AGOSTO | SETEMBRO | OUTUBRO | NOVEMBRO m KL:‘L ;:;";?qgf]
Bloco - Classe (C) - 09x19x39 cm - 3.0 Mpa 4031 3750 2.807 3336 202 4031 23
Bloco - Estrut. Classe (C) - 14X10X39 -30MPa | 25854 | 21974 31475 24114 1203 | 25854 3
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X39 - 40 MPa | 13.728 5.127 15.759 17.279 640 | 12973 23
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X34 -60MPa | 1268 1.073 1.038 1.564 62 1.236 23
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X34 -60MPa | 2.098 2177 2.047 5.693 162 3229 3
Canaleta - 14X19X3%m 5286 5.403 6.450 7547 309 6.172 23
MINI GULA - Tx19x45CM 2937 925 2836 1.917 108 2154 23
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X39-60MPa | 13288 | 12397 14.069 10.684 630 | 12.600 23
PAVER 6 - 10:20x6cm - Cinza - 33 MPa 395776 | 201088 | 3369.03 1584,15 20 2780 &
PAVER § - 10x20x8cm - Cinza - 35 MPa 3868 2692 67452 39742 | 2150905 23 3

Quadro 1 — Planilha de média de vendas e tempo de reposicdo

Com informagdes obtidas do Quadro 1, calculou-se o desvio padrdao onde o mesmo indicou o
grau de variacdo de vendas entre os meses estudados. Para calcular a variacdo mensal e
diaria, foi utilizada a ferramenta de calculo do Excel chamada “DESVPAD” que calcula
automaticamente os valores do desvio padrao.

Para a variacdo didria, tornou-se necessario calcular os dias trabalhados de producdo e
dividir pelo total do desvio padrdao mensal. Adotou-se 20 dias trabalhados ao més, total de
80 dias. O Quadro 2 apresenta os valores obtidos de cada produto no desvio padrao e diario
e as hipoteses de saldo de estoque diario.

RODUTO b | = | e | | R
DIARID
Bloce - Classe (C) - 09519x3% cm - 3,0 Mpa 202 1.152 14 216 188
Bloco - Estrut. Classe (C) - 14X19339 - 5.0 MPa 1.293 4 060 il 1.344 1.242
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19339 - 40 MPa 549 5420 68 7 381
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19%54 - 6, 00Pa 62 241 3 63 59
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19334 - 6,0MPa 162 1.687 21 183 141

Quadro 2 — Desvio Padrio

Deste modo foi dado inicio aos calculos de estoque minimo, utilizando-se a equacdo: “Estoque
Minimo igual a Pior Hip6tese x Tempo de Reposicado.

Para manter o nivel de produtos estocados e evitar faltas de produtos devido a sazonalidade

da demanda, realizou-se o cédlculo do estoque de seguranca, a empresa adotou 20% do valor
do estoque minimo na férmula, ou seja, a equacdo utilizada é: “Estoque de seguranca = 20%
Estoque Minimo + Estoque Minimo”. O calculo do estoque maximo foi realizado somando o
estoque minimo mais o estoque de seguranga.

O quadro 3 mostra as quantidades obtidas para cada nivel de estoque referente aos
produtos comercializados com maior valor agregado.
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PRODUTO sgﬁ&

Bloco - Classe (C) - 09%19x39 cm - 3.0 Mpa 4321 5.185 9.505
Bloco - Estrut. Classe (C) - 14X10X39-30MPa | 28569 | 34283 | 62852
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X39-40MPa | 13.366 16039 | 29.405
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X54 - 6,0MPa | 1357 1628 2085
Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X34 - 60MPa | 3241 3.889 7.130
Canaleta - 14X19%3%cm 6.804 8.164 14.968

MINI GULA - Tx19%45CM 2214 2657 4871

Bloco - Estrut. Classe (B) - 14X19X39 - 6,0MPa | 14071 1638 | 30957
PAVER 6 - 10:20x6cm - Cinza - 35 MPa 4313 3.173 2488

PAVER 8§ - 10x20x8cm - Cinza - 35 MPa U7 337 o4

Quadro 3 — Niveis de estoque

Com os niveis de estoque calculados, foram desenvolvidas cartdes de sinalizacdo
“informativas” para identificar de forma rdpida e visual estoque maximo (cor verde),
estoque de seguranca (cor amarela) e o estoque minimo (cor vermelha). Dando sequéncia
foi necessdrio criar um modelo para os cartdes, a Figura 9 demonstra exatamente seu
modelo. A figura 9 mostra o modelo dos cartdes utilizados

ESTOQUE DE SEGURANCA
PRODUTO
CODIGO SISTEMICO
QUANTIDADE

Figura 9 — Cartdes de sinalizagao

Apds a implantacdo dos cartdes, treinou-se os colaboradores para correta identificacdo de
cada nivel de estoque , salientando a importancia de manter as quantidade corretas, para
realizar a reposicao sempre que necessario

5. Consideragdes finais

Com a implantacdo de ferremantas do sistema Lean os processos da empresa aumentaram o
nivel de gestdao. Com a aplicacdo do inventario fisico mensal e a contagem de lotes manual
do estoque, foi possivel confrontar o saldo sistémico com o fisico. Zerando a divergéncia de
informacgdes por meio da aplicacdo da ferraments Acuracia.

Com o procedimento da ferramenta da curva ABC foi analisado os produtos e suas
importancias para o processo de estocagem e venda. Onde proporcionou uma melhor
gestdo de estoques para garantir que os produtos da Classificacdo “A” sempre existam no
estoque, evitando o ndo atendimento da demanda e auxiliando na implantacdo do sistema
Kanban para rapida identificacdo dos reais niveis de estoque.

Ao analisar o desvio padrao das vendas, foi possivel delimitar niveis de estoques para suprir
a demanda e evitar perdas no processo de estocagem, desse modo aplicando o sistema
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Kanban no estoque informando, com placas coloridas a necessidade de producao e os saldos
dos estoques.

O diagndstico mais importante destacado neste trabalho é a aplicacdo das ferramentas Lean,
onde resultou na gestao do estoque e processo que possibilitou um trabalho mais dindmico
e organizado no armazenamento do produto acabado e evitou a producdo excessiva,
mantendo os saldos de estocagem em um nivel consideravelmente bom, para atender a
demanda.
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