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Resumo:

O presente trabalho trata de um estudo sobre a aplicacdo do método do inventario rotativo para o
controle da acuracidade no estoque de componentes acabados em uma empresa metal mecénica
localizada na cidade de Brusque/SC. Tem-se como prop0sito expor uma sintese sobre o conceito de
inventario e acuracidade, além da aplicacdo da ferramenta. A presente pesquisa é caracterizada como
exploratdria e estudo de caso. Esta ferramenta é de extrema eficicia pois, pode haver um melhor
monitoramento e andlise dos ajustes fisicos e sistémicos. O presente trabalho levou a empresa a
investir um maior tempo em um periodo de analise para o levantamento das possiveis causas que
contribuem para a baixa acuracidade.
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Analysis of the accuracy of inventories: an application of the study of
the rotating inventory method in the company Alfa

Abstract

This work is a study on the implementation of the rotating inventorymethod for controlling accuracy
in inventory of finished components in a metal mechanic company located in the city of Brusque / SC.
It has as purpose present an overview of the concept of inventory and accuracy, as well as application
of the tool. This research is characterized as exploratory and case study. This tool is extremely
effective because it can be improved monitoring and analysis of physical and systemic adjustments.
This work led the company to invest more time in a period of analysis to survey the possible causes
that contribute to low accuracy.
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1. Introducgéo

A acirrada competitividade entre as empresas no mercado, implica na necessidade de produzir
cada vez mais, com melhor resposta ao cliente, além do minimo de desperdicio e estoque de
materiais. Neste sentido, as empresas estdo buscando técnicas e métodos que propiciem o
alcance dessas metas e maximizem seus resultados operacionais.

Um dos grandes problemas atualmente nas empresas ¢ o elevado estoque de materiais
(matérias-primas, componentes e produtos acabados). Os estoques implicam em capital
parado da empresa, além de requerer um espaco fisico adequado para a manutencdo das
caracteristicas do material estocado, sem deteriora-lo. Adicionalmente, este estoque ira
requerer méo de obra para controla-lo, além de sistemas e controles para isto.
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O fato € que os estoques surgem nas empresas principalmente devido ao desbalanceamento
entre a oferta e procura dos materiais, ou seja, por conta das variagdes no fluxo logistico
desde o fornecedor até o cliente. E, geralmente, os estoques formados ajudam as empresas a
atender as necessidades do cliente e ndo interromper a producdo, mas por outro lado pode
onerar a empresa se nao for administrado corretamente. Dessa forma, a gestdo de estoque
torna-se vital em qualquer organizacdo (CORREA E CORREA, 2005).

Assim, um gerenciamento eficiente e eficaz dos estoques torna-se fundamental para a
sobrevivéncia dos negdcios por envolver aspectos financeiros, devido aos custos de
oportunidade de estocagem e outros fatores relevantes na organizacdo, como a previsdo da
demanda e acuracia dos estoques. Por outro lado, a acuracidade dos estoques implica nos
resultados do faturamento da empresa e nos planos de producéo emitidos pelo PPCP.

2 Fundamentacao teorica
2.1 Inventario fisico

O inventario fisico consiste, na pratica, na operacao de contagem dos itens de estoque.
Martins e Campos (2003) o define como a contagem fisica dos itens em estoque.
Compreende, na verdade, em uma contagem periddica dos materiais existentes (fisico) com o
objetivo de com comparar de comparagdo com 0s estoques registrados e contabilizados em
controle da empresa, a fim de se comprovar sua existéncia e exatidao (VIANA, 2010).

No caso de detectar uma diferenca entre o inventario fisico e os registros do controle de
estoques, devem ser feitos os ajustes conforme recomendacdes contabeis e tributarias"
(MARTINS; ALT, 2009, p. 199)". De acordo com Viana (2010), o inventario tem como
propdsito confrontar a situacdo fisica dos estoques, em um determinado périodo, em relacéo
aos registros contabeis correspondentes ao mesmo periodo. Dessa forma, através deste
método de controle de estoque, é possivel levantar erros que podem ocorrer na rotina de
trabalho e de sistema.

De acordo com Martins e Alt (2009) e Dias (2012), os inventarios podem ser classificados em
inventéario periodico e inventario rotativo. E denominado inventario periddico quando o
mesmo € realizado em um determinado periodo. Este tipo de inventario abrange todos 0s
materiais em estoque e geralmente é efetuado ao final de um exercicio fiscal ou duas vezes ao
ano. Neste tipo de operacdo, em geral torna-se necessario haver uma forca tarefa para a
realizacdo da contagem fisica, a qual costuma demandar um bom tempo das pessoas
envolvidas nesta operacéo.

J& o inventério rotativo é realizado com maior frequéncia durante o ano. Este tipo de
operacdo abrange uma quantidade menor de itens de todas as classes A, B e C. A vantagem
do inventario rotativo € que o mesmo da maior estabilidade para a analise e aplicacdo dos
ajustes. Bertaglia (2009, p. 358), demonstra a seguir as vantagens que este tipo de inventario
proporciona:

a) identificacdo das causas dos problemas;

b) corregéo de erros;

c) eliminacdo dos inventarios fisicos;

d) concentracdo dos esforgos em areas criticas;
e) reducdo dos erros de contagem;

f) pessoal mais especializado;

g) planejamento mais confiavel;

h) estoque em niveis mais adequados.
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2.2 Acuracidade de estoques

O termo acuracidade, derivado do inglés "accuracy", tem como significado a precisdo que ha
entre as informacges levantadas nos inventarios, com base na quantidade de pecas no fisico
versus as quantidades que constam no sistema (DROHOMERETSKI, 2009).

Segundo Nunes et al. (2014), a acuracidade de estoque é considerada um indicador de
qualidade e confiabilidade. Quando as informacdes levantadas no estoque nao sdo as mesmas
que constam nos sistemas, pode-se dizer que o item ndo possui acuracidade ou ndo estd
acurado. Ainda de acordo com Nunes et al. (2014), esta falta de acuracia dos estoques afetam
todos os setores da empresa, causando problemas para a geréncia, aos operadores e para a area
de planejamento da producao.

Arnold (2014, p. 342), cita que registros imprecisos de estoque resultam em:

a) vendas perdidas;

b) falta de material e programas perturbados;

) excesso de estoques (dos itens errados);

d) baixa produtividade;

e) baixo desempenho nas entregas;

f) expedicdo excessiva, ja que as pessoas estardo sempre reagindo a uma situacdo ma, em vez
de estarem planejando para o futuro.

A acuracia tem como propdsito medir a porcentagem de itens corretos existentes no estoque.
De acordo com Martins e Alt (2009), pode-se calcular a acuracia dos controles, tanto em
quantidade quanto em valor, na qual podem ser expressas pelas seguintes equacoes:

. NUmero de itens com registros corretos
Acuracia = ~ ; x 100
NUmero total de itens

. Valor de itens com registros corretos
Acuracia = - x100
Valor total de itens

O objetivo das empresas é que 100% dos itens em seus almoxarifados estejam corretos.
Porém dificilmente as empresas conseguem atingir este percentual. Torna-se mais facil
melhorar o percentual de acuracia de 10% até 90%, do que aumentar seu percentual de 90% a
100%. Por este motivo, tolerancias nos controles s&o aplicadas (BERTAGLIA, 2009).

3. Procedimentos metodoldgicos

Nesta pesquisa utilizou-se o estudo de caso, devido a necessidade de entender in loco a
situacdo do setor a ser estudado e do problema a ser solucionado. A escolha da empresa e do
setor estudado deve-se pela facilidade de obtencdo dos dados pelos pesquisadores.

Para alcance do objetivo proposto foram utilizados os seguintes procedimentos de coleta de
dados: observacdo participativa das acOes propostas pela equipe de trabalho e a coleta de
informac0es e de registros em arquivos.

Os indicadores utilizados para comparacdo de desempenho foram aqueles que estavam
disponiveis na empresa ou que 0s pesquisadores puderam investigar nos dados histérico.

4. Resultados e discussoes
4.1. A empresa e 0 processo
A empresa estudada é do ramo automotivo e se localiza na cidade de Brusque. Com
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aproximadamente mil funcionarios, seu principal objetivo é atender o mercado automotivo,
disponibilizando produtos uma diversidade de produtos para este mercado.

No presente estudo, o método do inventario rotativo foi aplicado para o setor de
supermercado de componentes acabados, onde sdo armazenados componentes que ainda nao
passaram pelo processo de montagem. No diagndstico preliminar realizado no setor,
constatou-se uma grande dificuldade em manter a acuracidade acima da meta exigida pela
empresa, definida em 95% .

O setor de supermercado de componentes acabados possui atividades como armazenamento
de componentes, separacdo de Kits que serdo encaminhados para a linha de montagem, além
do préprio abastecimento da linha. Entretanto, espera-se que as movimentagdes devam
ocorrer de forma que o fisico e o sistema sejam movimentados a0 mesmo tempo, buscando,
assim, a manutencéo da exatidao das informagdes.

4.2. Resultados

De acordo com o propdsito do estudo aplicado na empresa, para avaliar a acuracidade no setor
de supermercado de componentes acabados, sdo feitos inventarios rotativos. Nesta operacéo,
devem ser geradas listas com uma quantidade de enderecos a serem auditados semanalmente,
cada um com seu respectivo item. Mensalmente devem ser contados em média de 4 listas,
porém como a demanda de contagens paralelas encontra-se elevada, 0s recursos disponiveis
da empresa nédo sdo suficiente para o setor manter o ritmo considerado ideal para a realizacdo
dos inventarios rotativos. Por este motivo, sdo contados em torno de 3 listas mensalmente.

Estas listas de contagem s&o formadas por enderegos com respectivos itens da Curva ABC.
Na Tabela 1, a seqguir, sdo apresentadas informacdes referentes as contagens realizadas no ano
de 2014 e 2015.

tipo Lista Data de Qtd de | Qtd de itens| Acuracidade
emissao itens acurados
5 1 17/02/2014 51 35 68,63%
5 2 01/04/2014 51 50 98,04%
5 3 07/05/2014 51 50 98,04%
5 4 19/05/2014 51 47 92,16%
5 5 06/06/2014 51 49 96,08%
5 6 14/07/2014 51 47 92,16%
5 7 15/08/2014 51 47 92,16%
5 8 01/09/2014 51 42 82,35%
5 9 23/09/2014 51 43 84,31%
5 10 | 22/10/2014 51 51 100,00%
5 11 | 27/10/2014 51 45 88,24%
5 12 | 02/12/2014 53 50 94,34%
MEDIA 90,55%

Tabela 1: Relagdo de listas contadas para o inventario rotativo no ano de 2014

A Tabela 1, apresentada anteriormente, demonstra a quantidade de listas emitidas para a
execucdo do inventario rotativo no ano de 2014, no almoxarifado tipo 5, o qual corresponde
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ao estoque de componentes acabados da empresa. Percebe-se que a quantidade de listas
emitidas é inferior & quantidade de listas mensais solicitadas pela empresa. Observa-se que
entre fevereiro e dezembro de 2014, foram emitidas apenas 12 listas, ou seja, em nimero bem
inferior & média de 4 listas mensais, solicitadas pela empresa.

No ano de 2014 obteve-se uma média anual de 90,55% do indice de acuracidade, sendo assim
um percentual abaixo das exigéncias da empresa, conforme descrito anteriormente. Para
melhor compreensdo de como obter os percentuais de acuracidade de cada lista, a seguir é
apresentado a equagdo para aplicagéo, utilizando como exemplo o valor da primeira lista de
contagem, apresentado na Tabela 1.

Quantidade de itens com registros corretos

e 100
curacia Quantidade total de itens i

Acurécia = 35 100
curacia = == X

Acuricia = 68,63%

Ja no ano de 2015, tem-se observado que os inventarios rotativos estdo sendo realizados com
maior frequéncia, ocasionando maior estabilidade para a analise e aplicacdo dos ajustes e
levantamento de erros que proporcionam o baixo indice deste indicador.

Conforme apresentado na Tabela 2, até 0 més de agosto foram geradas vinte e quatro listas de
contagem para o inventario rotativo, com freqiiéncia média mensal de trés listas.

tipo | Lista Data de Qtd de | Qtd de itens | Acuracidade
emissao itens acurados
5 1 14/01/2015 51 51 96,23%
5 2 21/01/2015 53 51 96,23%
5 3 02/02/2015 53 48 90,57%
5 4 11/02/2015 53 49 92,45%
5 5 23/02/2015 53 50 94,34%
5 6 03/03/2015 53 48 90,57%
5 7 12/03/2015 53 50 94,34%
5 8 23/03/2015 53 41 77,36%
5 9 06/04/2015 53 30 76,92%
5 | 10 | 15/04/2015 53 36 92,31%
5 | 11 | 20/04/2015 53 38 97,44%
5 | 12 | 02/05/2015 53 38 95,00%
5 | 13 | 11/05/2015 53 33 82,50%
5 | 14 | 20/05/2015 53 32 80,00%
5 | 15 | 01/06/2015 53 38 95,00%
5 | 16 | 15/06/2015 53 37 92,50%
5 | 17 | 22/06/2015 53 38 95,00%
5 | 18 | 24/06/2015 53 34 85,00%

continua
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continuagéo

5 | 19 | 01/07/2015 53 32 80,00%

5 | 20 | 08/07/2015 53 35 87,50%

5 | 21 | 22/07/2015 53 37 92,50%

5 | 22 | 05/08/2015 53 35 89,74%

5 | 23 | 13/08/2015 53 28 71,79%

5 | 24 | 25/08/2015 53 29 74,36%
Média 88,66%

Tabela 2: Relacao de listas contadas para o inventario rotativo no ano de 2015

No ano de 2015 o formato das listas de contagem para o inventario rotativo sofreram algumas
alteracdes, a fim de obter um melhor controle e padronizacdo na realizacdo das analises e
ajustes.

Anteriormente mantinha-se uma quantidade constante de 51 a 53 enderecos, entretanto,
alguns destes enderegos eram inativos, ou seja, enderecos que ndo existiam. Estes enderecos
inativos correspondiam em torno de 15% a 20% de enderecos acurados, mascarando, dessa
forma, o real percentual da acuracidade. Para melhorar a precisdo desta operacdo, foi
solicitada a alteracdo da lista, onde os enderecos inativos foram retirados, assim mantendo um
padrdo constante de 39 ou 40 enderecos a serem auditados em cada lista de contagem gerada.

Adicionalmente, o inventario rotativo ndo possuia um percentual de tolerancia aplicado. Para
melhorar a analise das divergéncias, tolerancias de 2%, em relacdo a variacdo existente entre
as quantidades do fisico e do sistema foram aplicadas.

No momento em que se realiza a contagem dos enderecos a serem auditados percebe-se
grandes dificuldades em encontrar itens acurados. Para a obtencdo dos resultados
apresentados nas tabelas 1 e 2 apresentadas anteriormente, sdo feitos ajustes manualmente,
onde outros enderecos correspondentes ao item também sdo contados a fim de verificar a
possibilidade da existéncia da divergéncia sem passar por ajustes no sistema.

Entre os meses de marco e agosto de 2015, houve a necessidade da criacdo de duas planilhas
para a realizacdo do inventario, uma na qual o que realmente era encontrado no momento da
contagem e outra que apresentava o resultado das tabelas apresentadas anteriormente. Por
exemplo, nesta planilha, com os resultados encontrados no momento de uma contagem
constam 661 enderecos, porém destes 661 enderecos auditados, 265 estavam ndo acurados.
Ao aplicar a equacdo para o calculo do indice de acuracidade, obtem-se um percentual de
59,91% de acuracia do estoque. A seguir a equacao € apresentada evidenciando o resultado da
anélise efetuada.
Quantidade de itens com registros corretos

Aewréeia — 100
curacia Quantidade total de itens *

. . 396
Acuracia = — x 100\
661

Acuracia = 59,91%

Por meio destes 661 enderecos auditados, com 265 ndo acurados, foi possivel fazer um
levantamento de quais sdo 0s principais erros que estdo impactando na realizacdo da
contagem. A Tabela 3 apresenta um levantamento quantitativo destes erros.
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Erros encontrados no momento da contagem Qtd Por erro Acumulado
Erro de movimentacao fisica e sistémica entre enderegos 123 46,42% 46,42%
Falta de transferéncia de almoxarifado 52 19,62% 66,04%
Pecas armazenadas sem lancamento via sistema 37 13,96% 80,00%
Pecas separadas a mais para o kit da linha de montagem 21 7,92% 87,92%
Erro de inventario 18 6,79% 94,72%
Peca misturada 4 1,51% 96,23%
Pecas produzidas a mais 3 1,13% 97,36%
Erro de balanca 2 0,75% 98,11%
Pecas ndo encontradas 2 0,75% 98,87%
Acerto indevido 1 0,38% 99,25%
Alocacdo indevida do material 1 0,38% 99,62%
Fora do padrdo de embalagem 1 0,38% 100,00%
TOTAL DE ENDERECOS COM PROBLEMAS 265

Tabela 3: Erros encontrados ho momento da contagem

A Tabela 3 apresentou 12 problemas encontrados com 0s 265 endere¢os ndo acurados. Na
Figura 1, a seguir, é apresentado um grafico de Pareto, possibilitando evidenciar os maiores

problemas encontrados.

Por meio da Figura 1, percebe-se que o erro com maior significancia foi o "Erro de
movimentacao fisica e sistémica entre enderecos. Este erro corresponde a 46,42% de todos o0s

problemas abordados.
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Figura 1: Pareto de erros encontrados no momento da contagem
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Apbs o levantamento dos erros que estavam ocasionando a baixa acuracidade nos enderecos
auditados no momento da contagem, foi possivel fazer uma classificacdo de quais ruas
(corredores dos enderecos), apresentavam um maior indice com estes problemas, conforme
ilustrado na Tabela 4.

Rua Quantidade de enderegos ndo acurados Porerro  Acumulado
5E 43 16,23% 16,23%
5F 43 16,23% 32,45%
5D 41 15,47% 47,92%
5G 38 14,34% 62,26%
5B 36 13,58% 75,85%
5C 30 11,32% 87,17%
51 12 4,53% 91,70%

2 11 4,15% 95,85%
5L 10 3,77% 99,62%
5H 1 0,38% 100,00%
Total 265

Tabela 4: Ruas que apresentam maior indice dos erros encontrados no momento da contagem

O setor de supermercado de componentes acabados possuem ruas classificadas pelas letras de
A a H. O nimero 5 que se encontra antes das letras representa a identificacdo do
almoxarifado. A Figura 2 ilustra quais ruas apresentaram maiores problemas com 0s erros
apresentados anteriormente.
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Figura 2: Ruas que apresentam maior indice dos erros encontrados no momento da contagem

As ruas que apresentaram um maior indice dos erros levantados foram as que possuiam itens
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sem posicdes definitivas. Estes itens que sdo alocados nestes enderecos sdo classificados pela
curva "B" e "C", ou seja, itens que possuem maior variedade, baixo volume e pouco giro.

5 Consideracdes finais

O método de controle de estoque através do inventario rotativo, mostrou-se ser uma
ferramenta extremamente adequada as necessidades da empresa em estudo, pois é possivel ter
um melhor monitoramento e controle da exatiddo das informacdes.

No momento, a empresa estd em busca de mais evidéncias para a promoc¢éo de melhorias na
acuracidade do estoque de componentes acabados. Além destes erros encontrados atraves dos
inventarios rotativos, se faz necessario o mapeamento de toda a logistica interna, a fim de
identificar quais pontos criticos que podem afetar a baixa acuracidade. Os colaboradores do
setor em estudo estdo cientes que apos o levantamento dos pontos criticos, é possivel atuar
nas reais causas destes problemas, utilizando-se de ferramentas da qualidade para tanto.
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