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Resumo: A gestao de estoques de manutencao é um fator critico para a eficiéncia operacional em
fabricas industriais, especialmente em grandes grupos do setor de bebidas. A falta de integracéo e
visibilidade entre as unidades fabris contribui para altos indices de stock out, afetando
negativamente a continuidade dos processos produtivos. Este artigo aborda a implementagao de
um sistema de informagées destinado a otimizar a gestdo de estoques de manutengéo, com foco
nas transferéncias internas entre fabricas para reduzir stock out. O objetivo é analisar como a
utilizagao de indicadores especificos e a integragao das unidades fabris podem melhorar a eficiéncia
na gestdo de estoques, garantindo maior disponibilidade de materiais criticos. A metodologia
utilizada é de natureza qualitativa, com estudo de caso em um grande grupo do setor de bebidas
no Brasil, analisando os impactos da falta de um sistema de informag¢des adequado na gestdo de
estoques. Os resultados preliminares indicam que a implementagéo de um sistema integrado pode
reduzir significativamente o stock out, otimizando o uso dos recursos disponiveis e aumentando a
eficiéncia operacional.

Palavras-chave: Gestao de Estoques, Transferéncias Internas, Stock Out, Manutengao Industrial,
Sistema de Informacoes.

Optimization of Maintenance Inventory: Reducing Stock Out
through Internal Transfers in a Large Beverage Sector Group in
Brazil

Abstract: The management of maintenance inventories is a critical factor for operational efficiency
in industrial plants, especially in large groups within the beverage sector. The lack of integration and
visibility among production units contributes to high stock out rates, negatively impacting the
continuity of production processes. This article addresses the implementation of an information
system aimed at optimizing maintenance inventory management, focusing on internal transfers
between plants to reduce stock out. The objective is to analyze how the use of specific indicators
and the integration of production units can improve inventory management efficiency, ensuring
greater availability of critical materials. The methodology used is qualitative in nature, with a case
study in a large beverage sector group in Brazil, analyzing the impacts of the lack of an adequate
information system in inventory management. Preliminary results indicate that implementing an
integrated system can significantly reduce stock out, optimizing the use of available resources and
increasing operational efficiency.
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1. Introducgao

A gestao eficiente de estoques de manutencao é um fator crucial para garantir a
continuidade das operac¢des industriais, especialmente em grandes grupos do setor de
bebidas, onde a demanda por materiais e pegas de reposicdo € constante e estratégica. A
falta de integracgao e visibilidade entre as unidades de producéo pode levar a altos indices
de stock out, comprometendo a eficiéncia produtiva e a competitividade da empresa.

Esse cenario torna evidente a necessidade de otimizar a gestao de estoques de
manutencao, particularmente por meio de transferéncias internas entre fabricas. A
auséncia de um sistema integrado de informagdes que permita identificar e executar
essas transferéncias de forma agil contribuiu para que, em setembro de 2023, o indice de
stock out nas fabricas de um grande grupo do setor de bebidas no Brasil atingisse 9,73%.
Esse resultado expde uma vulnerabilidade significativa, que poderia ser mitigada com a
implementacgéo de ferramentas mais eficazes de gestdo de estoques.

Diante desse contexto, o objetivo deste artigo € propor a implementagdo de um sistema
de informagdes focado na otimizagao das transferéncias internas de estoques de
manutencéo, visando a redugao do stock out nas fabricas. A metodologia adotada é
qualitativa, com base em um estudo de caso envolvendo as unidades produtivas de um
grande grupo do setor de bebidas no Brasil. A analise envolve a identificacao de
indicadores especificos e a avaliagdo dos impactos da falta de integracéo entre as
unidades na gestao de estoques.

Este artigo esta dividido em cinco sec¢des. A primeira se¢do contextualiza o tema geral do
trabalho, descrevendo o problema do stock out e o objetivo de otimizar a gestédo de
estoques de manutengdo. A segunda secgéo descreve a metodologia aplicada no estudo
de caso. A terceira segao apresenta uma reviséo teérica sobre sistemas de gestdo de
estoques, abordando conceitos como MRP e sua evolucao, MRP Il. Na quarta se¢ao, sao
discutidos os resultados obtidos e as implicagdes praticas do sistema proposto.
Finalmente, a quinta segéo traz as consideragdes finais, destacando as contribuigées do
estudo para a gestao de estoques de manutengao e sugerindo possiveis dire¢des para
pesquisas futuras.

2. Materiais e Métodos

Nesta secao, descreve-se o processo de criacido do relatério em Power Bl utilizado para
identificar as possiveis transferéncias de estoque que poderiam reduzir o stock out entre
as fabricas. O relatério foi construido utilizando um fluxo de dados criado via Azure, que
permitiu a extragdo automatica e continua das bases de dados do SAP. Essa integragao
com o Azure é essencial para garantir que o relatorio seja sempre atualizado de forma
independente, permitindo uma analise em tempo real das necessidades e disponibilidades
de estoque em todas as 15 fabricas envolvidas no estudo.

A primeira etapa na constru¢ao do relatério foi trazer uma tabela contendo todos os
materiais estocados nas fabricas. Além disso, foram incorporadas informagdes cruciais
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para a analise, como os pardmetros do sistema que indicam se o material faz parte do
MRP (Material Requirements Planning). As informacdes-chave extraidas incluem pontos
de reabastecimento, pontos maximos, quantidades do estoque atual, classificacdo ABC, e
a localizagao exata dos itens estocados.

Adicionalmente, foi utilizada a transacdo MB51 do SAP para acessar o histérico de
movimentacdes dos materiais. Essa base de dados permitiu a classificagdo dos itens em
diferentes categorias, como Alto Giro, Médio Giro, Baixo Giro, Sem Movimentagéao e
Estratégicos. As regras utilizadas para essas classificagdes foram:

Estoque de Alto Giro: pecas sobressalentes consumidas pelo menos duas vezes
por ano nos ultimos trés anos.

Estoque de Médio Giro: pecas sobressalentes consumidas mais de uma vez, mas
menos de duas vezes por ano nos ultimos trés anos.

Estoque de Baixo Giro: pecas sobressalentes consumidas uma vez ou menos por
ano nos ultimos trés anos.

Estoque Sem Movimentacao: pecas sobressalentes consumidas zero vezes nos
ultimos trés anos.

Estoque Estratégico: pecas sobressalentes que, se faltarem, podem causar
transtornos significativos (segurancga, qualidade, produtividade).

Com essas informacgdes, estabeleci diretrizes para identificar as oportunidades de
transferéncia de materiais entre as fabricas. As principais analises incluiram:

Stock Out vs Stock Over: itens de MRP com excesso de estoque (acima do ponto
maximo definido no SAP) em uma fabrica, enquanto em outra fabrica 0 mesmo
item esta em stock out (estoque abaixo do ponto de reabastecimento).

Classe E vs Stock Out: itens classificados como Classe E (estoque que nao sera
utilizado no ano corrente), mas que podem ser transferidos para outras fabricas
que necessitam do material.

Classe D vs Stock Out: materiais obsoletos (Classe D) em uma fabrica que ainda
s&0 necessarios em outras.

Sem Movimentacgao vs Alto/Médio Giro: materiais sem movimentagao nos ultimos
trés anos em uma fabrica que podem ser transferidos para outra onde ha alto ou
médio giro.

Dentro do relatdrio, temos a opcao de utilizagao de filtros para facilitar a busca por um
material especifico ou encontrar as possibilidades de transferéncias por fabricas.

Na construcéo do relatério no Power Bl, utilizando as informagdes das bases de dados e
as classes descritas nessa se¢do, chegamos aos seguintes resultados demonstrados nas
imagens abaixo:

3de 11



Figura 1 — Stock Over vs Stock Out

Nesses filtros, digite sua fibrica seguindo o padrio: ALA. ALE. ARA. CAX. BEN, BLU, CJD. IGA. IGR. ITU, JAC. PAC, PGR. REC
Fabrica que ira enviar material ~ Fabrica que ird receber material Buscar material

.;I!

Search Q

4 I Search

Search % I -4

158  0,59%

Qude Transferencias Possiveis  Reduco em Stock Out %

Analise Intercompanys - Stock Over vs Stock Out
Descricio do Material

Transferir Stock Over | Receber Stock Over
(De) (De)

Qtde Stock  Qtde Stock | Valor total
OverTotal  Out total

ALA Qtde

ALA Qtde ALE Qtde
Intercompanys | Stock Over Stock Out Stock Over  Stock Out

R$ 450.444,62

Custo Evitado - Stock Over

ALEQtde | ARA Qtde

Stock Over

569272  Perfil Kron 1099950272 P2 CAX IGA REC ALATTY 3641 2030 4400 RS 38.02040 [ [ [ [
565357 Oleo St 150220 Ep Pao P12 PAC ALAARABENCAXJAC 8398 6040 4000 RS 3359200 0 (] 0 ofl
587348 Servo Motor Kns 301251980303 Pt2 PAC PGR IAC 31.862,01 20 10 R$31.86201 0 0 0 [ [
593593 Tulipa Pegadora (Litrac) P2 REC ALA 208,17 3630 1340  R$27.89478 o I 0 0 0
557661 Lampada Deuterio Hexi Hx000102420 Pt2 IGA ALE 2130176 10 10 R$21.301,76 0 0 o I 0
533505 Cilindro Curso Curto Khs 87910174500 Pt2 REC IGRPAC 7.064,43 60 30 R$21.19329 0 [} 0 ] 0
565360 Oleo St 50320 Am//R&O Pao P2 IGR PAC cax 98,67 5180 2000 RS 19.774,00 [ 0 0 [ [}
552641 Graxa Am Aluminio St H1/Ep 2 P2 IGR ALA 33138 1990 500 RS 16579,00 ] [ [ ()
550853  Fole Tefion 1322500620 P/Valv Ench Pt2 CAXIGR 1GA 52758 1660 260 RS 1372748 [} ) 0 ° [}
555260  Inversor Frequencia Km 901373855 Pt2 1GA m 1348306 10 10 RS 1348306 0 0 o 0 [}
585582 Sensor Cow Pil 541009 E P12 PGR 1GR 4726,13 40 20 RS945226 [} 0 [} 0 [
552634 Graxa Am Aluminio Mn H1/Ap 0 Pt2 IGAPGR AE 15948 730 500  RS$7.97400 [ (] o [ [)
552663 Graxa Am Tefion StH1 3 Pté ALEIGR CAxX 3.855,03 180 20 R$7.71006 ° o I ° ]
555288  Inversor Freq Vit Fc302 PTKS P2 JAC IGA 677692 50 10 RSET77692 0 [} [} (] [}
542377 Diafragma Kron 0026095187 Pt2 ALAIGR IGAJAC 50,79 2290 1300 Rrs6.60270 [NED [} 0 ] 0
552660 Graxa Am Suifonato Caicio St H1/Ap 2 Pt2 CAXIGA IGR PACREC ALE 13022 1490 500  R$6511,00 ) 0 N [)
546371 Emissor Kron 901087392 Pt2 JAC ARA 650426 10 10 R$650426 [ 0 0 0 ol
585855 Sensor Fotoel Leuze Iprk95/44 L21 P12 PAC m 642541 30 10 RS642541 0 (] (] ° [}
569599  Perfil T 1465200630 45X20 P/Transp G Pt2 ALAIGR BENITU 103,27 920 600  rs6.196.20 S 0 ] (] [
506511 Valvula Solenoide Heu Ipe Hpp1000245 P12 BEN ALA 202274 40 30 RS606522 [} - 0 o (]
542014  Curve Magn Unmw 1Pista 860Mm 90° Pt2 REC ALA 553921 10 10 R$583921 0 0 ° [}

Fonte: o autor

Figura 2 — Classe E vs Stock Out

103 0,38% R$ 234.435,93

Transferencias £

Reduglo em Stock Out

Analise Intercompanys - Classe E vs Stock Out
Descrigdo do Material Transferir Gasse E

(De)

Receber para Stock Out PMM Valor

Transferencia E

Qtde
total E

Qtde Stock
Out total

Rol 6205 2Z C3 P12

532311 Chave Fim Curso Z4V7H33511Z P12 PACREC ALA 267145 3,00 30
532425 Chave Nivel P2 ARA ALA 311850 1,00 10
534262 Cinta Tefion Pt2 mu ALA 1467 10800 40
541152 Corrente Simples 1/2 0881 P2 BEN REC ALA 893 3000 300
543555 Disjuntor Tripol Plzmo-10 Faixa 63- Pt2 REC ALA 25807 100 10
Emenda Dupla 3/4(12 B-2) Iso Pt2 BEN IGR ALA 211 6900 20
558916 Mancal 404003510 Cpl Rol Ewr-212-60M Pt2 1 ALA 726,00 300 10
561609 Membrana 26000480 Epdm R821410546 P2 BEN ALA 59690 200 10
562364 Modulo Ent Pt2 ALEIGA ALA 1305,06 500 10
563184 Mola Compressao Kron 1099045150 Pt2 1] ALA 1373 9000 100
563462 Mola Kron 1099040280 P12 1GR AlA 1308 161,00 100
566186  Paraf Al Sext M4X60Mm P2 BEN ALA 132 5000 500
577343 Retentor A 30X40X7Mm Nt Pt2 BEN ALA 1234 800 10
579915 Rol 6304 22 Pt2 1 ALA 871 7000 100
586324  Sensor Magnetico Psen 1.0 P2 BEN ALA 1219504 200 20
587935 Sonda Pt1000 D = SMm C = 70Mm Rabich P12 CAX ALA 13279 1,00 10
601467  Sensor De Press3o Pn7094 - Ifm Eletr Pt2 PAC ALA 296356 200 10
519855 Anel O'Ring Enc Kro 0900060126 M Pt2 1GR ALE 1901 121,00 100
520529 Anel Pistao Cmp Meh 00142026 M Pt2 BEN CAXITU ALE 32162 1900 20
538317 Contato Dil 2Am 48V PR2 REC ALE 50284 200 10
578372 Roda Corrente Toe Kro 953227016 M Pt3 ALE ARA 17448 3,00 30
578652 Roda Dentada Kron 901376549 Pt2 BEN ARA 1399,05 400 20 RS 2798,10
583259 Rolo Rot Kro 901728202 M Pt3 JAC ARA 000 200 20 Rs 0,00 |Gl
600377 Mangote Epdm Apex28 Bmb Wmb 28100003 P2 PAC ARA 459530 1,00 1,0 RS 459530

ALA ALE ARA BEN BLU CAX OD IGA IGR ITU

Custo Evitado - Classe £

Fonte: o autor

JAC PA
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Analise Intercompanys - Classe D vs Stock Out
Material Descrido do Material

Transferir Classe D (De) | Receber Classe D (De) PMM MIN ' Qtde

Figura 3 — Classe D vs Stock Out:

36

Transferencias de Obsoletos

Qtde Valor
Total D Stock Out | Transferencia D

0,13%

Stock Out - Classe D % Custo Evitado - Classe D

$64.334,8

ALA ALE ARA BEN BLU CAX OD IGA IGR ITU JAC lﬂ

564632 Motor Redutor Pit Kro 0901880930 E P2 JAC ALEIGA 1443876 1 10 $144383 A 82 -
587252  Servo Motor 0901350402 P12 m ALA 1287763 2 10 5125776 [

545918  Eletrodo Ph Endr Cps11D7Ba21 P12 ARA ALA BEN PGR 229541 1 30 sess62 [N NENN

542645  Disco 3001445 P/Valv Succao Descarga P2 m ALE CAX 169,20 12 330 $55836 Bl

534936 ) Manut Solid-C2 Sss Epam Pt2 IGR ALA BEN 1.829,10 2 30 554573 [E A

573303  Polia Turbina Sonic Ipe Fid 13900 M Pt3 m ARAJAC 177203 1 20 $35441 A A
543043 Disco Mola Suc 25t Cmp Meh 03001467 Pt2 m ALE CAX 58,17 12 340 519778 A (G|

562875 Mola 3001468 P/Valv Succao 15tg 0.6M P2 m ALE 126,51 19 150 BECASE |

554347 Haste 900015162 P/Pista Embaladora PL2 m IGR 62575 3 30 518773

538907 Conversor Vit 5000 Mca 114 Pt3 m IGAREC 175872 4 10 $1.7587 A

584677 Seio Empanque Hage P2 I ALA 853,05 2 20 s1.706,1 [

533351  Cilindro 12X5Mm P1MO12VdmaBG005 10-8 P12 BEN CAXIGA 902,21 2 10 9022 . Il

565217 Oleo Iso Cip 460 Pt2 BEN ALA 2067 209 400 58268

527904 Bucha Kron 122230346 P2 JAC ALAJAC 2274 16 190 $812,1 -
590063  Tela Touchscreen Ihm 10.4 P12 m IGR 39094 1 20 57519

568815  Perfil P37 PGR ALA 8034 200 90 s7231 [l

571129 Pista Selo Simple 2000013001 P/Bomba Pt2 m ALE BEN IGR 139,20 1 30 4176 A B A

585081 Sensor Ind Ig P12 JAC ALAIGR 39063 1 10 53906 [ (R

584808 Selo Mec Ai 5/8' Pt2 m IGR REC 87,12 1 40 3455 A

516695 Anel 1%5Mm P2 ALE ALACAXITU 325 200 1000 s32s,0 [EHEIIN E Hlc

550353  Fita Tefion Adesiva Pté BEN IGA ITU 22874 4 10 52287 o ||

570006 Pinhao Redutor P2 I CAX 141,79 1 10 $141,8 B

521357 Anel Turcon Rot Kro 0169900791 M Pt2 JAC IGA ITU 2981 2 40 $1192 | B

545415  Elemento Elast E-82 Normex P2 I ALA ALEIGR 116,13 1 10 $116,1 - A A

598399 Visor Oleo 31480901503 Merk Bak D=1Pt2 1y IGA IGR REC 11,20 3 80 5896 A

Fonte: o autor

Figura 4 — Sem Movimentagao vs Alto/Médio Giro

Analise Intercompanys - Materiais Sem Movimento vs Alto/Médio Giro
Transferir Sem Movimento (De) Receber Sem Movimento Qtde Sem PMM

Movimento

Transferencias materiais sem movimentag3o

288

Custo Evitado

Valor Transf Sem  ALA

R$ 805.675,78

507095  Vedacso Enc Kro 1229520590 M P2 ALA
561715 Membrana Kron 169900475 Pr2 ALAREC
506606  Vaivula Succao Sisd Ava2657 P2 2GR
546778  Engrenagem Sip Tpe Syp 123201V M P2 ALA
595600  Vaivula Descarga Siad Ava2658 P2 GR
552042  Grupo Kron 8996212129 P2 ALA
500162  Tensor Soni 13455 Pr2 ALA
549013  Estrela 1800481930 Cpl/D=720/24 Bols P2 [ ALA
571761  Placa Ethemet Lean Ind 2X1j4S Cp 34 P2 A0
579356  Rol P51 ALA
595601  Vaivula Descarga Siad Ava2660 P12 2GR
520818  Rolamento Kns 1104223190 Pr2 ALAREC
585843  Sensor Fotoslet WI260-5270 Refiex P2 ALA
563807  Perfil P29 ALA
523127  Arruela 7153 REC
556891  Kit P/ Bomba Oleo M 50P P2 AC
586250  Sensor Kron 7433610203 P12 TU REC
540880  Comente Dupla 1132012263999 3/4 12P3 | TU
521735  Anel Vedacao Enc Kns 301024398320 MPr2 | REC
584366  Selo Mecanico Apv L772466 Pr2 ALA
531321  Celula Foto Kron 7483440017 P2 SEN CAXREC
537593  Conexao Roscada Tubo 28500007 P2 GA
555865  Junta Atuador Val Pen S0005044 M P12 ALAITU
577867  Retentor Rot Kro 00161703035 M Fx2 A
543005  Disco Kron 1126500440 Pr2 ALA
557805  Lampada P 20W P2 GA

ARA
IGA
ARA
ARA
JAC
JAC
ARA
IGR
1GA

ARA
m
m
IGR
ALz
BEN
BEIN
ALA
ALA
PGR
ALA
ALE
ARA

m
JAC

PGR

GR

JAC

Iy

ALE CAXIGR ITU

ARA
ALA

PAC

750,00
87400
800
180,00
800
1200
6.00
6,00
100
2400
6,00
2000
1200
4300
90,00
200
200
2200
1000
1200
400
18200
7.00
60,00
12000
200

12653
5899
553618
181,68
394907
245235
431068
320095

1757867

72347
243745
72153
119665
28931
149.27
594248
573285
51074
94267
78237
220935
a7
122167
12227
71.00
4067.11

RS 94.897.50
R$51.557.26
R$ 4428944

Rs 3270240 | EGRINGUmEREN

R$ 3150256

R§ 2042820
2 [MESSEEI 50 cio

R$ 1757867

Rs 1736320 | ECTINGURERS]

RS 1462470

RS 1443060
RS 1435092
RS 1288628
RS 1343430
RS 11.88496
RS 1146570
R$ 1123628

RS$9.48670

R$ 857402
R§ 855169
R$ 853620
RS 8520,00
R$813422

Fonte: o autor

A utilizagao do Azure para extrair e atualizar automaticamente as bases de dados do SAP
assegura que o relatorio em Power Bl esteja sempre atualizado, permitindo que a gestao
de estoque seja dindmica e proativa, contribuindo significativamente para a redugao do

stock out nas fabricas.

Apos definir as diretrizes apresentadas na secao 2, foi realizado o cruzamento de dados
de estoque entre as fabricas, identificando assim as oportunidades de transferéncia de
materiais. Este processo resultou nas seguintes conclusdes:

e Quantidade de transferéncias possiveis: 882
« Reducgao no percentual de stock out: 1,1% (de 9,73% para 8,62%)
» Custo evitado total: R$ 749.215,35
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Ao realizar o cruzamento de dados de estoque entre as fabricas, conforme as diretrizes
estabelecidas na segéo 2, foram identificadas 882 oportunidades de transferéncia de
materiais, resultando em uma redugao no percentual de stock out de 1,1% (de 9,73% para
8,62%) e um custo evitado total de R$ 749.215,35. Esses numeros refletem a eficacia da
estratégia de redistribuicdo de estoque, que ajudou a otimizar o uso dos materiais
disponiveis, reduzindo desperdicios e melhorando a eficiéncia operacional.

E importante destacar que os resultados das transferéncias de materiais classificados
como Sem Movimentacgao vs Alto e Médio Giro nao estéo inclusos nesses valores. Isso
ocorre porque esses materiais podem ja estar sendo computados nos resultados de
outras classes de transferéncias, como Classe E vs Stock Out e Classe D vs Stock Out.
Essa sobreposicao poderia distorcer os dados, portanto, optou-se por apresentar os
numeros de forma separada para garantir a precisdo das analises.

Os ganhos potenciais para a classe de Sem Movimentacgéao vs Alto e Médio Giro podem
ser mais focados na reducao do capital empregado em estoque. O objetivo dessas
transferéncias € alocar o material na fabrica que possui maior necessidade de consumo,
fazendo com que o estoque seja mais eficiente. Essa abordagem nao s6 minimiza o
excesso de estoque em locais onde o material ndo € necessario, mas também garante
que os recursos estejam disponiveis onde sao mais criticos, aumentando a eficiéncia do
capital empregado e contribuindo para a sustentabilidade financeira da operagéao.

Essa metodologia reforgca a importancia de um controle rigoroso e detalhado das
movimentacgdes de estoque, permitindo uma visao clara das oportunidades de reducéo de
stock out e de otimizacdo dos recursos disponiveis, 0 que, em ultima instancia, gera
economia e sustentabilidade para a operacéo.

3. Referencial Tedrico
3.1 MRP

De acordo com Diniz e Vianna (2018), o MRP (Material Requirements Planning) € uma
ferramenta essencial para coordenar os recursos disponiveis e seguir as prioridades e
quantidades de produgéao estabelecidas. Esse sistema auxilia o setor de Planejamento e
Controle da Produgéo (PCP) na gestédo e controle de estoques, contribuindo para a
previsdo de demanda e, consequentemente, para a redugao de custos e niveis de
estoque. Essa abordagem permite um planejamento estratégico mais eficiente e decisées
mais fundamentadas.

Corréa et al. (2018) destacam que o conceito de MRP é amplamente conhecido e
utilizado ha décadas. O principio basico é que todos os componentes e prazos de
aquisicao dos produtos sejam bem definidos, possibilitando uma visao antecipada das
necessidades de fabricagao. Com isso, € possivel calcular os momentos e quantidades
em que esses itens devem ser adquiridos, evitando a escassez ou 0 excesso de qualquer
item necessario.

Martelli e Dandaro (2015) afirmam que, para agregar valor ao negdcio, é crucial ter um
controle rigoroso sobre os recursos materiais. Isso inclui saber a quantidade ideal de
estoque de cada produto, as formas de transporte e manter a eficiéncia nos processos de
gestao. Corréa et al. (2018) explicam que a légica do MRP consiste em visualizar a
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demanda futura de produtos acabados e "explodir" essa demanda em necessidades de
cada componente que compde esses produtos acabados.

Peinado e Graeml (2007) definem o MRP como uma técnica para determinar as
necessidades de materiais para a fabricagdo de um produto. Tubino (2009) complementa
que o MRP é um modelo de controle de estoques voltado para a programacgéao da
producdo. A evolugcdo desse modelo é conhecida como MRP I, ou Planejamento dos
Recursos de Manufatura. Enquanto o MRP foca em decisées sobre o que, quanto e
quando produzir e comprar, o MRP Il abrange decisGes sobre como produzir e quais
recursos utilizar (CORREA et al., 2012). Godinho e Fernandes (2010) acrescentam que o
MRP Il integra atividades tanto do Controle da Produgédo quanto do Planejamento da
Producao. Segundo Wight (1981), o MRP Il apresenta uma légica estruturada de
planejamento, que envolve uma sequéncia hierarquica de calculos, verificagbes e
decisdes, visando a criagcdo de um plano de producéo viavel, tanto em termos de
disponibilidade de materiais quanto de capacidade produtiva.

Lustosa et al. (2008) afirmam que o objetivo principal de qualquer sistema de gestao de
materiais € garantir a disponibilidade dos bens necessarios para a empresa no momento
adequado. O MRP atende a esse objetivo ao manter os estoques em niveis minimos e
programar a disponibilidade dos bens conforme planejado. Madrofiero et al. (2015)
mencionam que o planejamento das necessidades de materiais fornece a quantidade
liquida de matéria-prima e componentes para cada periodo de planejamento.

Martins (2015) destaca que entre as vantagens do sistema MRP estao o planejamento de
compras, equipamentos e insumos; a simulagao de cenarios de demanda, que facilita a
tomada de decisao; e a reducao da dependéncia de sistemas informais. Godinho e
Fernandes (2010) observam que, além das vantagens do MRP, o MRP Il oferece a
vantagem de ser um sistema integrado, compartilhando informagdes com varios usuarios.
Lustosa et al. (2008) também destacam que o MRP pode ser visto como um sistema de
controle de estoques dividido em duas categorias: itens de demanda dependente e itens
de demanda independente. Corréa e Gianesi (1993) explicam que itens de demanda
independente tém uma demanda que nao depende de outros itens, enquanto itens de
demanda dependente sdo aqueles cuja demanda ¢é influenciada por outro item. Assim, os
produtos acabados tém uma demanda independente, prevista com base no mercado
consumidor, enquanto os componentes do produto acabado, conhecidos como itens
“filhos”, ttm uma demanda dependente, calculada com base na demanda do item “pai”.

Moreira (2008) adiciona que, em sistemas de controle de estoques para itens de demanda
dependente, o MRP é um sistema proativo que evita a manutencio excessiva de
estoques, exceto para reservas. Ja para itens de demanda independente, as a¢des séo
baseadas em datas (Sistema de Reposicao Periddica) ou quantidades remanescentes
(Sistema de Revisao Continua), sendo esses sistemas reativos e exigindo a manutencgéao
continua de estoques.

3.2 Gestao de Estoque

Tubino (2000) define a gestao de estoques como a fungao responsavel pelo planejamento
e controle dos niveis de estoque, desde a matéria-prima até o produto acabado. Como os
estoques de matéria-prima e produtos acabados séo interdependentes e suportam a
producao, eles nao devem ser geridos separadamente, mas coordenados (ARNOLD,
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2012). Dias (2010) enfatiza que o gestor de estoques deve alinhar os objetivos dos
departamentos de compras, produgédo, vendas e finangas, assegurando que a politica de
estoques da empresa seja seguida sem comprometer a eficiéncia operacional. A gestao
de estoques deve garantir a disponibilidade de materiais, evitando faltas, sem precisar
imobilizar excessivamente os recursos financeiros da empresa (RUSSOMANO, 2000).

Slack et al. (1999) identificam trés principais tipos de decisdes no gerenciamento e
planejamento de estoques: quanto pedir, quando pedir e como controlar o sistema. A
decisdo sobre quanto pedir esta diretamente relacionada aos custos de manutencao e
colocacdo do pedido. A decisdo sobre quando pedir envolve a demanda e a necessidade
do produto. Para controlar o sistema, pode-se usar o modelo de controle de estoque por
classificacdo ABC. Dias (2010) explica que a curva ABC ajuda a identificar quais itens
requerem mais atencao e tratamentos especiais em sua administragdo, sendo crucial para
a definicdo de vendas, estabelecimento de prioridades e programacgao da producao.

De acordo com Slack et al. (1999), os itens da classe A sao os 20% de itens de alto valor.
A classe B compreende itens de valor médio, que representam 30% dos itens e 10% do
valor total. A classe C engloba itens de baixo valor, que sdo menos criticos e recebem
menos atengao na administragdo do estoque. Dias (2010) descreve que o MRP (Material
Requirements Planning) € um sistema que estabelece procedimentos e regras para
atender as necessidades de producdo em uma sequéncia temporal determinada para
cada componente do produto final. Esse sistema define as quantidades necessarias e o
momento exato para a utilizacdo dos materiais na fabricacdo dos produtos finais, com o
objetivo de garantir a disponibilidade dos materiais para a produgéo e entrega aos
clientes, manter os inventarios no nivel mais baixo possivel e planejar todas as atividades
de manufatura, suprimento e programacgéao de entregas.

Dias (2010) também observa que o MRP transforma a demanda do produto final em
necessidades brutas para cada item ou componente, comec¢ando a partir das informagdes
sobre quando e quanto o cliente deseja consumir. Esse processo, denominado programa-
mestre da produgao (MSP), orienta o MRP. O programa-mestre de produgao inclui
registros dos tempos de cada produto final, informagbdes de demanda e estoque
disponivel atual. Usando essas informagdes, o estoque disponivel é projetado para o
futuro. Se nao houver estoque suficiente para atender a demanda futura, sao feitas novas
ordens de compra.

Dias (2010) acrescenta que, apds o ciclo do programa MRP, sao gerados relatoérios e
dados que séo utilizados no gerenciamento do processo logistico e de manufatura. Slack
et al. (2012, p. 278) definem estoque como “a acumulagdo armazenada de recursos
materiais em um sistema de transformacgéo.” Estoques sao materiais e suprimentos
mantidos para sustentar o processo de fabricagao (ARNOLD, 2012). Corréa et al. (2008)
explicam que os estoques representam acumulos de recursos materiais durante a
fabricacéo, proporcionando independéncia aos processos, podendo beneficiar ou
prejudicar a operagdo. Russomano (2000) define estoque como a quantidade de material
armazenado para uso futuro, ajudando a regular o ritmo entre os diversos fluxos de
material, cobrindo mudangas de mercado, protegendo contra incertezas e permitindo
compras econémicas.

Tubino (2000) destaca varias fungdes principais dos estoques: garantir independéncia
entre etapas produtivas, permitir uma produgao constante, possibilitar o uso de lotes
econdmicos, reduzir os lead times produtivos, servir como fator de seguranga e aproveitar
vantagens de preco.
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4. Resultados

A implementacéao do relatério em Power Bl, alimentado por dados extraidos
automaticamente do SAP via Azure, permitiu a identificacdo precisa de oportunidades de
transferéncia de estoque entre as 15 fabricas analisadas. Como resultado, foi possivel
mapear 882 transferéncias viaveis, onde materiais que estavam em excesso em uma
fabrica foram realocados para outra onde havia stock out. Essa redistribuicao estratégica
do estoque contribuiu para a otimizagdo do uso dos materiais disponiveis, minimizando
desperdicios e melhorando a eficiéncia operacional.

Além disso, a analise detalhada das classificagbes de giro dos materiais, baseada no
histérico de movimentagdes, revelou uma oportunidade significativa de reduzir o stock out
geral das fabricas. Com as transferéncias identificadas, houve uma reducao de 1,1% no
percentual de stock out, que passou de 9,73% para 8,62%. Essa diminuigdo, embora
aparentemente pequena, representa um avancgo consideravel em um cenario de grandes
operacgdes industriais, onde cada ponto percentual de stock out reduzido pode ter um
impacto significativo na continuidade da produgéo e na satisfacdo dos clientes.

Entretanto, o processo interno de transferéncia entre as fabricas enfrentou desafios
consideraveis devido a burocracias e problemas sistémicos do SAP. A complexidade do
processo de transferéncia intercompany, muitas vezes, faz com que as fabricas optem por
comprar diretamente de fornecedores, em vez de realizar a transferéncia a custo zero
para atender as urgéncias do processo produtivo. Essas dificuldades administrativas e
técnicas acabam comprometendo a agilidade das transferéncias, dificultando a
maximizag¢ao dos beneficios identificados pelo relatorio, e representam um obstaculo
importante para a plena eficacia da estratégia de redistribuicdo de estoques.

5. Conclusoes

Neste artigo, foi abordada a questao da otimizagao do estoque de manutengao em um
grande grupo do setor de bebidas no Brasil, com foco na reducao de stock out através de
transferéncias internas de materiais entre as fabricas do grupo. O objetivo geral foi
desenvolver e implementar uma metodologia eficiente que permitisse identificar e
executar essas transferéncias, utilizando um sistema de informacgdes integrado e
automatizado, visando minimizar os impactos negativos da falta de materiais criticos na
producéo.

A metodologia utilizada incluiu a criagdo de um relatério em Power Bl, alimentado por
dados extraidos automaticamente do SAP via Azure. Essa abordagem garantiu a
atualizag¢do continua e independente do relatdrio, permitindo uma analise constante e em
tempo real das oportunidades de transferéncia de estoque. A classificagdo dos materiais
foi feita com base em critérios especificos, como giro de estoque e criticidade,
possibilitando uma gestao mais precisa e proativa dos recursos disponiveis nas 15
fabricas analisadas.

Os resultados da pesquisa mostraram que a implementacao da metodologia proposta
levou a identificagao de 882 transferéncias viaveis, resultando em uma reducéao de 1,1%
no stock out geral e em uma economia de R$ 749.215,35. Esses numeros demonstram
que a utilizacdo de ferramentas avancadas de gestdo de estoque, aliada a uma estratégia
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bem definida, pode trazer beneficios substanciais para a operagao industrial, melhorando
a eficiéncia e reduzindo custos.

As contribuigdes deste trabalho incluem a demonstragao da viabilidade e eficacia de
utilizar um sistema de informagdes automatizado para a gestao de estoques de
manutengao, proporcionando uma ferramenta de apoio a tomada de decisdes que pode
ser replicada em outras unidades do grupo ou em outras empresas do setor. No entanto,
a pesquisa também apresentou algumas limitagdes, como a dependéncia de dados
precisos e atualizados no SAP e a necessidade de uma infraestrutura tecnoldgica robusta
para garantir a integracdo e automacao dos processos.

Para trabalhos futuros, sugere-se a ampliagao do estudo para incluir outras variaveis que
possam impactar na eficiéncia das transferéncias de estoque, como a analise de custos
logisticos e o impacto ambiental dessas transferéncias. Além disso, a aplicagao da
metodologia em diferentes setores industriais pode fornecer insights valiosos sobre a
adaptabilidade e eficacia do modelo em diferentes contextos operacionais.
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