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RESUMO

Esse artigo baseado em um trabalho de conclusdcudso, destaca a importancia na area de
administracdo de producdo da gestdo de estoqueta-Be de estudo de caso realizado em uma
empresa de pequeno porte da area téxtil. O objdbva implantagdo de um sistema de gestédo de
estoques que possibilitasse fornecer informacdefa®is para os vendedores e administradores da
producdo. Para suprir essa necessidade, foi adotatdosistema de controle de estoques com foco
principal no parametro de estoque minimo. Comoltadas, péde-se destacar o melhor atendimento
aos clientes, além de rapidez e seguranca na tordaedkecisoes.

Palavras-Chave: Gestéo de Estoques. Controle dguest. Industria Téxtil.

1. INTRODUCAO

As empresas no momento competititvo atual estagemrocurando melhorar a
qualidade de seus produtos e servicos, além de facreducdo de custos. Tais acdes tém
como objetivo atingir um diferencial competitivoeggaranta critérios ganhadores de pedidos.
Para atingir esse patamar, se faz necessario utharmeos processos administrativos com a
revisdo de alguns conceitos.

A area téxtil passou por muitas transformacdes a@bertura do comércio mundial,
enfrentam concorrentes expressivos como os da CAssim, se faz necessario que as
empresas adotem novas estruturas em sua organiagéstam na modernizacado de seus
parques fabris. Mais para auferir melhores reso#tathis acdes devem ser complementadas
através de uma boa administracdo de seus reclrsestre varios fatores esta a gestdo do
estoque, que é um dos fatores importantes dergsadgganizacao.

Portanto esse trabalho teve como propdésito anatisaeguinte problema: Como
gerenciar o estoque de matéria-prima, produtos-aeatiados e acabados em uma tecelagem
de pequeno porte?

O principal objetivo dessa pesquisa foi destagarpmrtancia do controle de estoques
nos dias de hoje. Um bom controle evita que a esapienha descontinuidade no processo
produtivo, pedidos com atrasos, itens faltantedientes insatisfeitos com a demora do
atendimento.

Os outros objetivos foram: uma programacao depca de matéria-prima adequada,
organizacdo de producdo de artigos e de tecidegmd®ms para tingimento, fornecer
informacgdes confidveis aos clientes e vendedoregiramar o recebimento de material dos
fornecedores e facilitar a consulta de produtodymidos e vendidos em tempo real.
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O presente trabalho foi desenvolvido em uma empmteggequeno porte da area téxtil,
que esta localizada na cidade de Pinhalzinho, Fsulo. Os produtos fabricados pela
empresa destinam-se a atacadistas, armarinhosafaties de bolsas , industrias entre outros.

2. REFERENCIAL TEORICO

A seguir sdo abordados assuntos pertinentes aipasqu
2.1. SISTEMAS DE INFORMACAO PARA CONTROLE DE ESTO@S

Os autores Laudon & Laudon(2004) afirmam que siatel® informacdo pode ser
definido tecnicamente “como um conjunto de de caomeptes inter-relacionados que
coleta(ou recupera), processa, armazena e disinbuimacdes” , essas informacdes sao
responsaveis pela tomada de decisfes, a coordemacéantrole de uma empresa.

Ainda para os autores os sistemas de informac@miteen que diretores, gerentes e a
outros trabalhadores possam analisar problersagnes complexos, criar novos produtos,
facilitar e tornar a administracdo das empresaa dadmelhor e mais dinamica.

Cassarro(2001) diz que € conceso que as informagbesundo atual sdo valiosas, e
tornam as empresas mais dindmicas, mais compstittvanedida que vao possuindo bons
sistemas de informacao, e claro com pessoas capasié treinadas para usé-los.

Conforme O’Brien (2004, p. 23) “sistema € um cotgude partes interagentes e
interdependentes que em conjunto formam um todtanimicom determinado objetivo e
efetuam determinada funcao”.

Para Oliveira(1999) os sistemas de controle degestprocessam dados que refletem
nas mudancas nos artigos em estoque. Os sistemasitaclorizados de controle de estoque
auxiliam a empresa a fornecer servigco de alta d@ad para os clientes, reduzindo ao mesmo
tempo o investimento e 0s custos de manutencastogues.

Segundo Oliveira (1999) os principais componenéesrd sistema sao:

* A definicdo dos objetivos, dos usuarios quants do sistema, 0
objetivo é a finalidade da criacdo do sistema;

* As entradas do sistema, cuja atividade distingdergas que fornecem
ao sistema o material, a energia e a informacda paprocesso,
gerando com isso as saidas;

* O processo de transformacdo do sistema, que dramsin a entrada
em um resultado;

 As saidas do sistema, correspondem aos resultamlggodesso de
transformacgéo e devem ser coerentes com os olgetivsistema;

* Os controle e as avaliagdes do sistema, tem corabdade verificar se
as saidas estdo coerentes com 0s objetivos;

* A retroalimentagdo, é a introdu¢cdo de uma saida femma de
informacgéo.



SEGeT — Simpésio de Exceléncia em Gestéo e Tecnologia 3

A figura 1 demonstra os componentes de um sistesna®interacoes.
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Figura 1 — Os componentes de um sistema. Fonteei€ali(2004, p. 24).

Segundo Slack et al (1999) a maioria dos estoquaesatéolado por um sistema
computadorizado, devido ao grande niamero de c&catineiros envolvidos no controle de
estoques e as novas tecnologias, como pontos da eem registro de transacao e leitoras de
codigo de barras. As func¢des do sistema de cordeostoques incluem:

. Atualizar registros de estoques;

. Gerar pedidos;

. Gerar registros de estoque ;

. Prever: todas as decisdes de estoque sdo baseguavisao da

procura futura.
2.2. ESTOQUES

Segundo Corréa (2001), estoque € um elementogairessencial na administracao
das empresas. Para ele existem varios tipos dquestoestoques de matérias-primas, de
material semi-acabado e de produto acabado

Segundo Ballou (2001, p. 249) “estoques sao pitteasnatérias-primas, insumos,
componentes, produtos em processo e produtos asafjad aparecem em numerosos pontos
por todos os canais logisticos e de producao daesiaip

Para o autor as razbes para manter estoques retd@&mnadas com melhorar o
servico ao cliente e a reducdo de custos, ondeemastoques promove economias de
compra.

Segundo Dias (1993) o principal objetivo do estoguea otimizacdo do seu
investimento. O valor varia conforme o armazenamenmnde os produtos com giro menor
apresentam um custo maior, sendo que as empresaspagsuem grandes estoques
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comprometem seus recursos de giro. A empresa aresiabelecer certos padrées que sirvam
de guias aos controladores, para que eles tenh@meios de compra e venda.

Ainda para o autor alguns principios basicos pamantrole de estoques séo:
* Determinar “o que”, “quando” e “quanto” sera neéemspara o estoque;
» Identificar e retirar do estoque os itens fora sie & danificados;

* Receber, armazenar e atender os materiais estochamcordo com as
necessidades;

» Controlar os estoques em termos de quantidadeoe evdbrnecer informacdes
sobre a reposicéo do estoque €;

* Manter inventarios periédicos para avaliacdo deantigades e estados dos
materiais estocados.

O excesso de estoque é frequentemente a maior amdiggidez do caixa. Para uma
empresa ter sucesso e sobreviver, destinar de r@aeeada 0s recursos leva a riscos
desnecessarios e desperdica as oportunidades ipasgduportanto deve encontrar um
equilibrio ideal para cada produto que tiver gerensantido, porém acima do nivel o estoque
torna-se excessivo e abaixo dele a empresa estaeldo risco de ficar com faltas antes de
fazer outra encomenda (RESNIK, 1990, p. 189-190).

2.3. TIPOS DE ESTOQUES

Segundo Dias (1993) o estoque minimo também catdhemomo estoque de
seguranca € a quantidade minima que deve existiegtogque que se destina a cobrir
eventuais atrasos no suprimento, objetivando angarao funcionamento duradouro e
eficiente da organizagcao, sem o risco de faltas.

Para Dias (1993) os tipos de estoques encontradosra industria sao:

* Matérias-primas sao materiais necessarios para a producadoe-godlizer
gue a matéria-prima € todo material que é agregad@roduto final, seu
consumo é proporcional ao volume da producédo Togaesa de algum modo
tem um estoque de matéria-prima;

» Materiais em processosao 0s materias usados no processo de fabridasao
produtos, geralmente esses materias estao paroigl@eabados, mas adquire
outra(s) carateristica(s) no fim do processo pihgdutTer um estoque em
grande quantidade desses mateirais acareta maiosEss para a empresa.
Para que isso ndo ocorra deve-se acelerar a rdgaterdo estoque;

e Produtos acabados: Sao os itens ja produzidos, mas ainda nao
comercializados. Nas empresas que ja possuem endamdesses produtos o
estoque é baixo, mas ao contrario, em alguns esspsodutos sdo fabricados
antes de ocorrer sua venda, isso acaba sendo detdonatravés das previsdes
de vendas, pelo processo e pelo investimento feito.
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2.4. INVENTARIO FISICO

Segundo Dias(2005) uma empresa tem uma estrutusgdanistracdo de materiais
com politicas e procedimentos bem definidos, dessaeira, uma das funcdes é a precisédo
nos registros de estoques, pois toda a movimentdgaestoque deve ser registrado pelos
documentos adequados.

Ainda para o autor os inventarios podem ser geraativos, 0s inventarios gerais
sao efetuados no final do exercicio fiscal e almantpdos os itens de estoque de uma so6 vez,
ja os rotativos sdo as contagens efetuadas conr fnaffiéncia, concentrada cada més em
menor quantidade de itens, deverao reduzir a danagéiaria da operacao e dardao melhores
condicOes de analise das causas de ajustes vigamdelhor controle, sdo realizadas ao longo
do ano e cada empresa faz a contagem de acorda samnecessidade, semanal, mensal ou
trimestral.

Conforme Coérrea (2001) para monitorar a qualidaglesells dados em estoques, as
empresas fazem inventarios rotativos mensais ooestrais, na qual todos os itens em
estoque séo contados fisicamente, onde o numedadiotrtigos a serem contados € dividido
pelo namero total de dias Uteis, resultando no marde artigos a serem contatos em cada
periodo de tempo, fazendo assim que no final dogertodos os itens tenham sido contados
pelo menos uma vez.

2.5- ACURACIA DE ESTOQUES

A acuracia de estoques refere-se a diferenca estvalores fisicos e os dos registros
do sistema. O calculo do valor da acuréacia é feitm a seguinte férmula: acuracia dos
registros= (registros corretos/registros contatos) x 1@hd® que um indice de acuréacia de
100% representa um ideal, complicado de ser dtindevido a grandeza dos estoques, é
necessario entdo definir uma tolerancia aceitéaed ps diferencas entre os dados fisicos e os
registros do sistema (CORREA, 2001, p. 417).

A tolerancia de erros entre o sistema fisico erdrote pode variar de acordo com o
valor monetario, a freqiiéncia do levantamentoampb de reposicédo dos estoques. E preciso
que exista uma coeréncia entre os valores fisicespdsicdo dos estoques e 0s
correspondentes registros destes valores no sistema

A necessidade de se medir a acurdcia, € que nmudisess as empresas preferem
trabalhar com dados incorretos e isso faz com gusstemas de informacédo para controle de
estoques tornem-se um fracasso. As informacOesratas fazem com que os pedidos de
compra de materiais, ndo estejam coerentes coalidage (CORREA, 2001, apud, LOPES,
2005, p. 20).

A tabela 1 demonstra o processo de obtengdo dodgracuracia de estoques em uma
empresa.
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Tabela 1: Célculo da Acuracia de Estoque

Contagem Registro de
Item Fisica Sistemas Tolerdncia Aceito Nao Aceito
1 94 102 +/- 2 X
2 96 97 +/-5 X
3 96 100 +/-5 X
4 96 99 +/-2 X
5 98 96 +/-2 X
6 99 97 +/-2 X
7 110 110 +/-0 X
8 104 105 +/-0 X
9 97 100 +/-5 X
10 103 100 +/-2 X
11 104 102 +/-5 X
12 105 100 +/-5 X X
13 104 100 +/-0 8 5
Total 1.300 1.300

Fonte: Corréa (2001, p. 418).

Conforme Ballou (2001, apud, FERNANDES, 2005, pagpuditorias sao
fundamentais no sistema de estocagem, onde mjuie®nos registros de estoques sao
feitos devido aos seguintes aspectos: devolucdeketes, erros em relatorios e em
langamento de produtos, produtos danificados eoroub

Ainda para o autor uma maneira de amenizar o prahlé de se fazer uma contagem
periodica nos estoques para conseguir um melharipeamento, e que essa contagem
qguando é feita durante todo o ano em um sistensarttagem ciclica traz vantagens para
identificacdo dos motivos dos erros, além de egi@ a operacao seja interrompida para que
sejam contados todos os itens.

3- METODOLOGIA

Segundo Yin (1989 apud BRESSAN, 2000), o estudoad® ¢ uma forma de se fazer
pesquisa empirica que investiga fendmenos contémpos, dentro de seu contexto de vida real,
em situacbes em que as fronteiras entre o fendneemo contexto ndo estdo claramente
estabelecidas, onde se utiliza multiplas fonteswvi#éncia.

3.1 - PROCEDIMENTOS

ApOs uma reunido com o0s responsaveis pela area dietinido que um funcionario
juntamente com um ajudante deveriam fazer o idwente todos os produtos existentes na
tecelagem, esse levantamento foi realizado mamuméme todos os produtos foram
identificados e relacionados.

Para facilitar a armazenagem e a contagem, os faodaram divididos em trés
familias:
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- 12 familiac estoque de matéria-prima:foram inclusos todos os fios utilizados na
producao, tanto os de algodao quanto os de pohéstose, fios 8/1, 8/2, 12/1, 30/2 algodéo,
e 15/2 e 30/2 poliéster-viscose.

- 22 familia: estoque de produtos semi-acabadasforam inseridos os tecidos crus,
tanto os prontos para venda, quanto os que agwardpsra tingimento (neste grupo, forem
classificados os tecidos para bordados, toalhaseda e as lonas de algodao).

- 3° familia: estoque de produtos acabadosforam incluidos os tecidos de bordados,
toalhas de mesa e lonas de algodao coloridos.

Apos a divisdo e a contagem os produtos forancadlus em paletes e guardados em
galpdes, e iniciou-se o cadastrado dos mesmosistemna, foi adotado um codigo para cada
produto, sua descricao , unidade e preco. (ANEXO A

O sistema utilizado para o controle de estoquei uim programa desenvolvido
internamente, feito por uma empresa de consulter@desenvolvido dentro das necessidades
da empresa analisada.

Além de disponibilizar o controle de estoque, tamligz o cadastramento de clientes,
vendedores, fornecedores, transportadoras, nigtzssf e outras informacfes e ainda gera
relatorios de vendas, compras e a progran@Efooducdo e de tingimento.

No recadastramento dos produtos( ANEXO A), foraitizatlas as letras iniciais de
cada artigo, que incluiu o codigo, a descricdounalade e o preco . Para o primeiro
lancamento, foi digitado no sistema, o codigo alica quantidade em metros, a data da
entrada e o custo unitario. Para a atualizacadoadigaéo digitados somente o codigo, a
quantidade e a data.

Foi elaborado uma formulario chamado Controle detrdfa e Saida de
Mercadorias(ANEXO B) , onde consta os seguinte®slacthome do fornecedor/cliente, data,
artigo, cor, lote, documento fiscal, quantidadepdeas/caixas, amostra e observacdes. O
pedido deve ser conferido e assinado pelo conter@iou responsavel pelo recebimento ou
saida de produtos , esse formuléario € utilizada par

* Separacao de pedido, seja ele de venda ou bensfitia;

» Na saida de mercadorias, onde ap0s 0 seu preemtbirage pecas séo
embaladas para transporte; o material fica libergdwa embarque e
aguardando somente a emisséo da nota fiscal;

» Para o recebimento de tecidos recebidos da tmaukapreenchido o mesmo
formulério , é cortado um pedaco de tecido dexapradamente 5 cm de cada
peca para conferir o artigo e a cor , deve sainado pelo responsavel do
descarregamento e passado para outro responsavehnglisa pedaco por
pedaco, conferindo cor e artigo e dando a aproviagalo

No caso dos tecidos recebidos da tinturaria seeestudo correto, as pecas sao
guardadas em seus respectivos lotes e dada swaaamip sistema. Caso ocorra alguma
divergéncia, as pecas sdo separadas para serehidievqara a tinturaria; também € dada
sua entrada e, imediatamente, sua saida, com et@danto e a emissédo da nota fiscal de
devolucéo.
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Uma funcionaria ficou responsavel por: descarremyanatéria-prima, receber os
tecidos vindos da tinturaria, a separacdo de psdido inventario fisico do estoque e o
cadastro dos produtos no sistema.

No programa de controle de estoque foi realizadadastro dos seguintes itens:

v entrada da producao diaria;
v’ tecidos embalados;

v' material recebido pelo fornecedor ( tanto matérim@ quanto produtos
tintos);

v saida dos pedidos enviados para cliente e paragfitiamento;
v devolucbes para fornecedores.

Tabela 2 : Entrada, processamento e saida dmaiste

Entradas Processamento Saidas

Lancamento de notas Atualizacdo do Relatério de estoques em: R$, em metros, em estoque

fiscais recebidas de sistema

tinturaria.

minimo. Contas a pagar, previsdo da necessidadéou
de tingimento de cores e geracao de imposto dereomp

Lancamento de notas
fiscais recebidas da
fiacdo.

Atualizacdo do
sistema

Relatério de estoques em: R$, em quilos, em estoque
minimo. Contas a pagar, previsdo da necessidadéou

de compra, baixa de pedido e geracdo de imposto de
compra.

Producao diaria. Atualizacdo do

sistema

Estoques atualizados em R$, em metros e em estoque
minimo.

Cadastramento de notaAtualizacdo do

Relatério de estoques em: R$, em metros, em estoque

fiscal de venda sistema minimo. Relatério de vendas, duplicatas a receber,
impostos a pagar e previsdo da necessidade ou endo d
programacéo da producgédo, de tingimento e de codgpra
matéria prima.

Fonte: Dados da pesquisa elaborada pela autora

Para estabelecer um estoque de reposicdo, bssewms historicos das vendas, foi
utilizada a meédia e a variacdo da demanda deufm®d/endidos em um periodo de trés
meses. E considerando um fator de seguranca paea desnanda estabeleceu-se uma
quantidade de estoque de reposicao para cada produt

Esse parametro foi lancado no cadastro de cadatore, toda vez que se alcancava a
quantidade de reposicao, o sistema indicava queaterial fosse reposto, tanto na produgéo
guanto para tingimento. Essa quantidade pode w®#adh quando necessario de acordo com
os relatério de vendas do periodo e a demanda mdédmoduto, onde a sazonalidade do
produto pode alterar significativamente a demanda.

Para a verificacdo dos registros entre o sistenswalores fisicos utilizou-se também
a ferramenta de inventario rotativo: a acuraciasteque, por meio de uma planilha elaborada
no softwareMicrosoft Excelpara que fossem periodicamente verificados selioseros de
estoques fisicos coincidiam com os estoques ermtm¥mo sistema.

Para este calculo, foi determinado um intervaldotkrancia de no maximo 5% igual
para todos os itens estocados, dentro da qualkddas ndo foram consideradas erros. A
contagem de estoque dos produtos semi-acabadosneatdaia-prima foi feita na ultima
semana de cada més, a dos produtos acabados) @mmda trés meses.
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4- RESULTADOS

Para melhor compreenséo dos resultados apos aniagd@ do sistema de controle de
estoque segue abaixo um quadro comparativo do amtegois da sua implantacao.

Antes

Depois

Recebimento de matéria-primando erg v
identificado o lote e o tipo do produto; a npta

fiscal do fornecedor era lancada somentg em
contas a pagar, gerando apenas uma
duplicata.

v

A matériaprima é descarregada no almoxarifg
identifica-se o lote e 0 tipo de material;

ApoOs a identificagdo o produto € cadastrado nmddario
de Controle de entrada e saida de mercadorias(ANE)XO

descarregados pelo romaneio da tinturaria,
colocados em seus respectivos lotes e
lancado no sistema somente o valor| da

duplicata. Eram recebidos artigos e lates
misturados , muitas vezes com etiquetas

v' O sistema faz o célculo do valor do impostorgosgo , g
duplicata para pagamento e a atualizagdo do estdq
matéria-prima no sistema.

Os tecidos recebidos da tinturar@aam v" ApOs ser descaregado o tecido é cortado, umgpedis

duplicata a pagar, gerando apenas pma v

trocadas. v

aproximadamente 5 cm de cada peca para conferie
artigo, estas pecas séo lancadas no formulareoudigole
de entrada e saida de mercadorias(ANEXO B) ,

As pecas sdo guardadas em seus respectivos Iate
estiver tudo correto é feito o langamento da notaistems
com as quantidades totais de cada cor;
Em caso de divergéncia, também é feito seu langangs
em seguida o cadastramento e a emissédo da nodh dis
devolucéo.

Separacdo de pedido®s pedidos eram v
separados anotando as pecas em um pedaco
de papel qualquer ou no préprio pedido|do v
cliente e a responsavel pela separagédo tinha
acesso aos dados do cliente, condicdes de
pagamento e até mesmo preco.

As anotacdes agora sao realizadas no formular@omérole
de entrada e saida de mercadorias(ANEXO B),

ApOs ser devidamente preeenchido € encaminhad@
outra funcionaria que confere todos os itens, ceremerd
de pecas, libera o material para ser embaladosegmidg
fica disponivel para o embarque.

Separacdo de tecidos para a tinturada v
tecidos eram separados e ja colocados no
caminhao.

v

Os tecidos sdo separados e as informacdes sstreaths
no formulario de Controle de entrada e saida
mercadorias(ANEXO B),

Depois essas informacdes sdo passadas paralamibg]
elaborada neoftware Microsoft Excelnde sdo colocados
nome do fornecedor, a descricdo do produto, a mizate
em metros, em quilos e em pecgas, a descricdo gimménto
que precisa ser feito e passado para a expedig&o q

1

carregamento do caminh&o.

QUADRO 1: Processo ap0s a implementacdo do cordeokstoques. Fonte: Dados da pesquisa elaborados
pelos autores

Com o histérico de vendas foi estabelecido para gadduto um estoque minimo,

como exemplo na tabela 3

Tabela 3 : Estoque minioos produtos

Estoque minimo de produtos

Produtos Quantidade(M)
Lonas cruas 4500
Panama Cru 2500
Tecidos bordados crus 2000
Tecidos bordados brancos 1000
Lona Preta 750
Lonas cores 500
Panama cores 250
Tecidos bordados cores 250

Fonte: Dados da pesquisa elaborados pelos autores
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Com o controle de estoques, a empresa analisadeogam rapidez, seguranca e
qualidade no atendimento e nas decisfes diarigs. m condi¢cdes de fazer programacéao
de ordem de producédo, de compra de matéria-prienteaidos enviados para a tinturaria isso
fez com que os pedidos ndo saiam mais com itéastes.

Ao receber um pedido é verificado no sistema seigoaesta disponivel ou nédo, so
entdo € separado e enviado para expedicdo, amierentregue em até dois dias, quando a
quantidade solicitada € maior que o estoque minguna, producdo ou o seu tingimento é
providenciada e o artigo € embarcado em até 10 dias

6- CONSIDERACOES FINAIS

Ao realizar esse trabalho, foi observado o praceéssfuncionamento do controle de
estoque que a empresa analisada fazia e as nasllo@arridas apos a implantagdo do novo
sistema de informagdes. Essa agao reforcou queoumsistema e um treinamento adequados
aos colaboradores envolvidos, proporcionou undag@ de tempo, custos menores e
agilidade natomada de decisfes pelos reponsda®idreas envolvidas.

Antes da implantacdo do sistema, ndo se tinhhemamento de quantos metros eram
produzidos e vendidos em um determinado periodo.q@ais as cores e matéria-prima
haviam disponiveis, era preciso disponibilizarsdiincionarios para fazerem a contagem
fisica periodicamente, com perda de tempo, lent&déastos altos.

Outro ponto importante foi ter a informacdo do porde reposicdo, onde
antecipadamente pode-se tomar agdo para reporoquestEvitando descontinuidade do
processo produtivo, horas extras e outros custeshados. Além do que com o estoque
melhor posicionado, o nivel de atendimento e cars®g satisfacdo do cliente melhoram.

A principio a maior dificuldade foi convencer oslatiborados da importancia da
implantagdo de um sistema de controle de esto@isse. fato foi primordial, ja que todas as
entradas feitas no sistema dependiam de dadoscidosepor eles. ApOs a realizacdo do
trabalho e dos resultados apresentados, houve onhedmento que tais acodes
proporcionaram melhorias em todo o processo.

REFERENCIAS

BALLOU, Ronald H. Gerenciamento da cadeia de suprimentos: planejamemt
organizacao e logistica empresariat. ed. Porto Alegre: Bookman, 2001. p. 249-252.

BANCO difusor de informacgdes tecnoldgicas. Dispehiv em:
<http://www.ps.senai.br/dbifusor/tecelagem> Aceesamh 08/10/2005.

BOWERSOX, Donald JLogistica empresarial: 0 processo de integracdo deadeia de
suprimento. Sdo Paulo: Atlas, 2001. p. 229.

BRESSAN, , Flavio. Método do estudo de caso. Aubtriacdo On line, Sdo Paulo, v.01,
n.1, p.1, jan/fev/imar. 2000. Disponivel em
<http:/www.fecap.br/adm_online/art11/flavio.htm.e&sso em : 24.04.2008



SEGeT - Simpdsio de Exceléncia em Gestéo e Tecnologia 11

CASSARRO, A.C. Sistemas de informacdes para tonteddecisdes. 3.ed. Sdo Paulo:
pioneira, 2001. p.26

CORREA, Henrique LPlanejamento, programac&o e controle de producédat. ed. S&o
Paulo: Atlas, 2001. p. 49-52;417-420.

DIAS, Marco Aurélio PAdministracdo de materiais: uma abordagem logisticad4. ed. S&o
Paulo: Atlas, 1993. p. 23;62-63.

DIAS, Marco Aurélio PAdministracdo de materiais: principios, conceitos gestédo.5. ed.
Séo Paulo: Atlas, 2005. p. 26-27; 182.

FERNANDES, Luiz Antonio; PIRES, Silvio Roberto Indcimpactos da falta de acuracia
de estoques e proposicdes para melhoriasstudo de caso em uma empresa fabricante de
autopecas. Xl SIMPEP — Bauru, p. 1, 2005.

LOPES, Maria IsabelSistema de Informacéo para controle de estoque emma loja de
materiais de construcdo.Trabalho de Conclusdo de Curso: Faculdade XV desig
Socorro, 2005.

O’BRIEN, James ASistemas de Informacédo e as decisfes gerenciaisena da Internet.
9. ed. Sao Paulo: Saraiva, 2004. p. 6;187.

OLIVEIRA, Djalma de Pinho Reboucas d&istemas de informacdes gerenciais:
estratégicas taticas operacionai$. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2004. p. 23-24.

RESNIK, Paul A biblia da pequena empresa: como iniciar com seganca sua pequena
empresa e ser muito bem sucedid&&o Paulo: Makron Books, 1990 p. 189-190.

SLACK, Nigel et al Administracdo da producdo.Sao Paulo: Atlas, 1999. p. 278-300.



SEGeT - Simposio de Exceléncia em Gestéo e Tecnologia 12

ANEXO A -RECADASTRAMENTO DE PRODUTO

CcODIGO DESCRICAO UN. PRECO(R$)
EB ETAMINE BRANCO L 1,40m 100% ALGODAO m 7.4
EBE ETAMINE BEGE L. 1,40 m 100% ALGODAO m 7.4
ECRU ETAMINE CRU L. 1,40m  100% ALGODAO m 45
EP ETAMINE PALHA L. 1,40 m. 100% ALGODAO m 7.4
L1081 LONA 1081 CRU L. 1,50 m 100% ALGODAO m 6,6
L1081A LONA 1081 AREIA L. 1,50 m. 100% ALGODAO m 10,65
L108PR LONA 1081 PRETA L.1,50 m 100% ALGODAO m 10,65
L10P15A LONA 10P AREIAL.1,50 m 100% ALGODAO m 13,15
L10P15PR LONA 10P PRETAL. 1,50 m 100% ALGODAO m 13,15
L1015TZ LONA 10P CRU L. 1,50m 100% ALGODAO m 8,2
LBA LONA BOOT AREIA L. 1,50 m. 100% ALGODAO m 12,15
LBCRU LONA BOOT CRU L. 1,50m 100% ALGODAO m 7.6
LBPR LONA BOOT PRETA L. 1,50m 100% ALGODAO m 12,15
PAN AREIA ENG. L. 1,62M 75% POLIESTER  25%
PAE162  VISCOSE m 9,5
PCRU162 PAN CRUL.1,62 75%POLIESTER  25% VISCOSE m 6
PAN. PALHA ENG L. 1,62 m  75% POLIESTER 25 %
PPE162 VISCOSE ] m 9,5
VB VAGONITE BRANCO L. 1,40m __ 100% ALGODAO m 7.3
VBE VAGONITE BEGE L. 1,40m  100% ALGODAO m 7.3
VCRU  VAGONITECRUL.1,40m 100% ALGOd&0 m 4,5

ANEXO B-CONTROLE E SAIDA DE MERCADORIAS

CONTROLE DE ENTRADA E SAIDA DE MERCADORIAS

Fornecedor/Cliente dat / /
Artigo: d-ot

Doc. Fiscal:

N° de pecas /Caixas

Observacoes:

Quantidade de Pecas(tecidos)

Recebido por: Data:
Amostra:




