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Resumo:Atuamente, as empresas estdo em busca continua de melhorias nos seus processos de
producdo. Para manter o diferencial e a competitividade, € preciso garantir 0 gerenciamento de estoque
ideal. Desta forma, este trabalho visa promover melhorias na acuracidade do controle de estoque de uma
grande empresa beneficiadora de aco no interior do estado do Rio de Janeiro. Para alcancar este objetivo,
foi realizada uma pesguisa bibliografica e de campo, a fim de identificar os possiveis pontos de
melhorias. ApGs observar o excesso de estoque, no setor de produtos acabados, a ata temporalidade de
estocagem e a dificuldade de localizacdo de materiais no setor de produtos acabados e intermediérios,
foram aplicadas algumas ferramentas da qualidade como o Histograma, Diagrama de Ishikawa, 5W2H e
GUT, afim de identificar possiveis causas e gargalos, gerar plano de priorizacdo de resolugdo, agregar
valor e minimizar desperdicios. A aplicacdo das ferramentas permitiu que fossem propostos planos de
acdo para melhorias no controle de estoque que, apos implementados, possibilitaram a realizacdo de
FIFO, areducdo de estoques e demonstrou 100% de acuracidade.

Palavras Chave: Gestdo de Estoques - Estoque de Aco - FIFO - Inventario Estoque - Gestdo
Qualidade



1. INTRODUCAO
Devido ao mercado competitivo atual e os acessos as informacGes facilitado, gerado

pela globalizacdo, a melhoria continua se faz sempre necessaria nos seus processos produtivos
e na gestdo de estoque, que é uma das areas que mais evolui nas organizacoes.

As organizagbes visam a minimizagdo de custos e o aumento do lucro com a
produtividade. Com isso, a analise detalhada de cada setor produtivo e seus respectivos estoques
se torna uma ferramenta fundamental para se obter o sucesso em seus objetivos e metas tracadas.
Conforme DIAS (2012):

“Ao longo dos anos, a logistica entrou em um novo patamar. Com o amplo
aumento na circulacdo de produtos e o grande desejo de redugdo de custos e
aumento de vendas, as organizacdes entenderam a importancia de desenvolver

uma cadeia de suprimentos apropriada.”

O gerenciamento, ou gestdo de estoque, é caracterizado quando se conhece 0 que entra
e 0 que sai, controlando, assim, essas informagoes.

Para se obter um gerenciamento estruturado e robusto, a aplicacdo das ferramentas da
qualidade torna-se primordial, permitindo isolar o problema identificado e levantar suas
principais causas através do Diagrama de Ishikawa, classifica-las de acordo com a Matriz GUT
e desenvolver planos de acdo com o 5W2H.

Com o MASP, através do PDCA, o nivel estratégico da empresa pode garantir sua
sobrevivéncia e alcance das metas, tomando decisdes baseadas em fatos e dados previamente
comprovados. (WERKEMA,1995).

Neste contexto, este trabalho apresenta pesquisa bibliogréfica e estudo de campo onde serdo
aplicadas ferramentas da qualidade para analise, otimizacdo e gerenciamento de estoques desde
a matéria-prima, intermediario e acabado de uma beneficiadora de ago visando obter

acuracidade dos estoques.



2. DESENVOLVIMENTO
A produtividade de uma organizacdo e o cumprimento de suas metas, se ddo diante de
um bom planejamento.

Os setores internos devem ter uma boa interacdo, um estoque bem organizado e
controlado podendo diminuir ou até mesmo evitar gastos desnecessarios além de capitais de
giro estagnados, gerando resultados positivos.

Diante disso, neste capitulo, serdo abordados conceitos e etapas relacionados a producao
do aco, estoque e seus tipos, gerenciamento de estoque, qualidade e suas ferramentas como

MASP, Diagrama de Causa e Efeito, PDCA, baseados em pesquisas bibliogréficas.

2.1. CONCEITOS DE ESTOQUE E GERENCIAMENTO

Chiavenato (2005) explica que estoque € o agrupamento de materiais que sera utilizado no
processo de producdo em determinado momento pela empresa. E para um bom controle é
preciso definir os niveis, sem que falte ou exceda materiais.

Toda organizacdo necessita de estoques para trabalhar. Porém, um dos principais
objetivos é a reducdo de capital de giro. Diante disso, seu estoque deve estar em equilibrio, sé
produzindo e adquirindo o necessario, para que ndo haja desperdicios.

Para se fazer o controle de estoque, € necessario cumprir premissas: 0 qué, quanto se
deve manter no estoque e a periodicidade de seu reabastecimento. (DIAS, 1993).

No que se diz respeito a gestdo de estoque, muitas empresas tém dificuldades com
relacdo a espaco fisico, maquinas, inventario, alinhamento do estoque fisico com o sistémico e
para isso foram criadas algumas ferramentas para auxilio do gerenciamento.

A velocidade com que os materiais chegam na empresa € diferente da velocidade que
saem ou sdo consumidos. Em alguns momentos aumenta e em outros diminui, amortecendo

suas variagcOes sendo necessario, entdo, o0 acompanhamento de fluxo através de reguladores.

“Os niveis de estoques trazem vantagens e desvantagens as empresas: 0
estoque alto, por exemplo, pode-se afirmar que é vantagem pelo pronto
atendimento ao cliente. Porém, desvantagem pelo custo em manter este
estoque. Cabe aos gerentes manter o equilibrio adequado para a empresa.”
(MARTINS E ALT, 2009).

Segundo Martins e Alt (2009), os estoques podem ser classificados em cinco grandes
grupos:
e Estoques de matéria prima, utilizados no processo de transformacéo dos produtos
acabados.
e Estoques de produtos em processo, sao as matérias-primas de equipamentos
produtivos, mas que ainda ndo se transformaram em produtos acabados;

e Estoques de produtos acabados prontos para comercializagéo;



- o ‘I.Eétoqué's'ém thfévnrsit.o, q:ue a>ir'1Ada n&o chegaram a seu destino final;
e Estoques em consignacdo, sdo 0s materiais ou produtos que ainda pertencem ao
fornecedor até que sejam consumidos ou vendidos.
Freitas (2008) “considera a gestdo de estoque uma das atividades chave para administracéo
da empresa, pois ela esta relacionada com a eficiéncia das empresas em gerirem seus

processos.”

2.2. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

A pesquisa realizada, caracteriza-se como estudo de caso, dispondo de dados reais
coletados em uma empresa.

As metodologias utilizadas para elaboracdo desse trabalho, serdo pesquisa exploratéria
com a finalidade de promover uma maior afinidade com o problema e aperfeicoamento de
ideias, hipoteses e explicacdes plausiveis para um estudo mais especifico e pesquisa
bibliogréafica por meio de fontes de informacdo como apostilas, livros, manuais, internet e
artigos que possam agregar valor ao estudo. Esta pesquisa pode ainda ser classificada como
qualitativa quando analisada a forma em que os métodos de controle sdo realizados e sua
influéncia em todo o processo e quantitativa, quando mensurados os dados através de modelos

matematicos.

2.3. METODOS DE COLETA E ANALISE DOS DADOS

As técnicas de coleta de dados, utilizadas para o desenvolvimento do trabalho, foram
entrevistas com colaboradores das areas de producdo, logistica, PCP, qualidade e registros
histdricos da empresa.

Para uma analise minuciosa, realizou-se 0 acompanhamento de todo 0 processo produtivo
de beneficiamento de aco desde a chegada da matéria-prima até a estocagem de seus produtos.
A coleta de dados realizada nos registros historicos da empresa foi utilizada para anélise
guantitativa e qualitativa, pois de acordo com SIMCHI-LEVI (2003), este tipo de pesquisa traz

ao pesquisador maior familiaridade com o problema, tornando mais facil o entendimento.

Apds 0 acompanhamento do processo e coleta dos dados, os mesmos serdo analisados e
compilados para identificacdo de possiveis falhas. A analise iniciar-se-a com a aplicagéo da
metodologia 5W2H com o objetivo de estruturar o gerenciamento dos estoques e do Histograma
para a compreensao visual. Em seguida, sera utilizado o Diagrama de “Ishikawa’ como um guia
para o diagnostico das principais causas do desbalanceamento dos estoques e através da Matriz
GUT, ranquear os problemas identificados.

Com o MASP e PDCA, pretende-se identificar, observar, analisar, bloquear e padronizar o
gerenciamento de estoque de forma orquestrada. E por fim, com a aplicacdo da ferramenta



Brainstorming, gerar-se ideias criativas para implantacdes efetivas de planos de acéo.

2.4. DESCRICAO DO ESTUDO DE CASO

O estudo de caso se fez necessario por identificar falhas de controle dos estoques da
empresa X durante o inventario Oficial de 2018.

O inventario foi realizado no periodo de cinco dias na Empresa X, com horario e equipe
definidos previamente através de documentacéo oficial. A base de dados para contagem fisica
e sisttmica foi de aproximadamente 12.000 lotes, 82.000 toneladas, gerada no sistema SAP e
entregue para todos os envolvidos.

A contagem dos lotes e conferéncia da posi¢do no fisico versus sistema, foram realizadas
em 100 % dos lotes e de acordo com a solicitacdo dos auditores sucedeu-se com amostragem
para conferéncia de peso. Findada a contagem, constatou-se que nao foi localizado, fisicamente,
um total de 2.840 toneladas de produto de aco, aproximadamente 270 lotes que através do
Histograma, gréfico 1 foi possivel identificar de forma clara que 65% referem-se ao estoque
intermediario e 35% do estoque acabado.

Inventario Oficial 2018
M Quantidade (t) Valor Total (RS)
149.604
93.091
50.763

64,8% 35,1% 0,1%

1.841 997 2 2751 2.840
Intermedidrio Acabado Matéria-Prima Total Geral

M Quantidade (t) 1.841 997 2 2.840
Valor Total (RS) 50.763 93.091 5.751 149.604

Gréfico 1: Inventario Oficial 2018

Fonte: Empresa X
Identificou-se tambem, que 1.649 lotes, cerca de 13,7%, ndo continham o enderecamento
exato do item, isto é, utilizam-se como endereco o0 nome do deposito sem considerar fileira e
nivel, ocasionando morosidade na identificacdo do material/lote a ser consumido pela producéo,
perda e dificuldade na realizag&o de inventario. Destes materiais sem enderegamento, 47 lotes
perfazem o montante de R$120 mil ndo localizados durante o inventario, sendo primordial
estruturar os depositos considerando fileiras, nivel e de acordo com a nova estrutura atualizar o

sistema SAP para melhor controle.
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E por fim, comprovou-se que esta em estoque sem movimentacao, hd mais de 180 dias, um

total de 3.752 lotes que perfazem aproximadamente R$ 260 mil, que como plano de agdo
estabeleceu-se elaborar e publicar procedimentos para definir as tratativas a serem utilizadas
para 0s materiais em estoque ha longa data.

A partir destas conclusGes, constatou-se que 0s estoques intermediarios e acabados
possuem grande fragilidade, tornando-se os pilotos para os planos de agao.

2.5. ANALISE DOS ESTOQUES ACABADOS

Mediante a anormalidade encontrada no estoque acabado, se fez necessaria a utilizacdo do
Diagrama de causa e efeito também conhecido como Diagrama de “Ishikawa”, como um guia
para o diagndstico das principais causas que influenciaram para que o estoque acabado da
Empresa X ficasse acima da capacidade de estocagem. Em seguida foi utilizada a Matriz GUT

para a priorizacdo das causas, conforme Quadro 1.

MATRIZ DE PRIORIZACAO GUT
PROJETOS OUPROBLEMAS GRAVIDADE URGEN TENDEN TOTAL
CIA CIA
Falta de ferramenta de controle de produgdo versus demanda de 5 5 5 125
cliente
Falta de conhect dad da do cliente 4 B 4 64
Antecipagdo de Ordem de Venda 4 B 4 64
Mau posicionamento de layout 5 N 3 60
Alto volume de materiais descontinuados 5 B 3 60
Falta de indicadores de temporalidade 5 3 3 45
Atraso no Recebimento de Matéria-Prima 5 - 2 40
Falta de prazo de escoamento por parte do cliente 3 3 4 36
Falta de contrato de escoamento dos materiais descontinuados 3 3 B 36
Estoque estratégico para suprir desvios 3 - 3 36
Falta de controle de capacidade de estocagem 3 3 3 27
Otimiza¢3o dos Equipamentos 3 3 3 27
A na demanda n3o planejad 3 3 3 27
Entrada de OV fora do Lead Time 3 2 2 12
NOTA G - GRAVIDADE U-URGENCIA T-TENDENCIA
Os prejuizos ou dificuldades sao: E necessiria uma Se nada for feito a situacao ira:
acao:
5 Extremamente graves Imediata Piorar rapidamente
4 Muito graves Com alguma urgéncia Piorar em pouco tempo
3 Graves O mais cedo possivel Piorar amédio prazo
2 Pouco graves Pode esperar um pouco Piorar alongo prazo
1 Sem gravidade Nio tem pressa Nio vai piorar

Quadro 1: Matriz de priorizagdo GUT

Fonte: Empresa X

Em atendimento aos dois primeiros problemas definidos pela Matriz GUT, Falta de
ferramenta de controle de producéo versus demanda de cliente e Falta de conhecimento da
demanda do cliente definidos, foi desenvolvido o indicador de atendimento aos clientes.

Na carteira de Clientes, pegaram-se todas as ordens de venda com saldo de atendimento
em toneladas e relacionou-se com materiais em fluxo nos equipamentos, com o estoque acabado
e com o consumo diério do cliente recebida pela area comercial a partir da demanda mensal.

Ap0s relacionamento, converteu-se o atendimento em dias, fazendo o volume de material



dividido pelo consumo diario considerando 21 dias que séo dias Uteis.

Essa cobertura em dias, foi detalhada colorindo os dias com relagédo ao fluxo de
equipamento que estéa e enviado de quinze em quinze dias para areas envolvidas na producéo,

comercial e vendas, conforme ilustra o grafico 2.
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Grafico 2: Indicador de atendimento aos clientes

Fonte: Empresa X

A partir desta implantacdo, atendeu-se também o projeto numero 3, Antecipacdo de
Ordem de Venda, uma vez que conhecendo a demanda do cliente passou-se a produzir

analisando a cobertura em dias.

2.6. ALTERACAO DO LAYOUT E ENDERECAMENTO DOS ESTOQUES

Apos diversas reunides afim de que com a vivéncia de cada envolvido fossem geradas
chuvas de opinides (“Brainstorming”) e estudos, conclui-se que as maiores dificuldades
fisicamente enfrentadas se ddo devido ao estoque do equipamento Solda a Laser ser
perpendicular ao equipamento o que impede a realizacdo de FIFO por ndo permitir que as
empilhadeiras fagam manobras para alcangar o final das fileiras, gerando gargalos logisticos e
de estocagem tanto na Solda Laser como nos processos de producédo anteriores e também devido
aos depositos de produtos em elaboracdo e acabados ndo serem enderecados considerando
informagdes essenciais para sua correta localizacdo como fileiras, niveis, o que impacta
diretamente no tempo e acuracidade dos inventarios. Diante disso, fez-se necessario a alteragdo
do layout para estoque paralelo a Solda Laser e adequacdo de enderecamento dos depoésitos
fisicamente e apds aprimorando sistemicamente no SAP.
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Figura 1: Estoque perpendicular & Solda Laser Figura 2: Estoque paralelo a Solda Laser

Fonte: Empresa X Fonte: Empresa X

2.7. IMPLANTACAO DE CONTROLE DE ESTOQUES

Como plano de agdo para controle dos estoques acima da capacidade operacional, foi
implantado o Acompanhamento Semanal de Desempenho Operacional. Este acompanhamento
é uma analise sistémica quantitativa do volume dos estoques gerado no sistema SAP, software
de gestdo empresarial utilizado pela empresa X, manipulado no Excel através do Histograma
que séo graficos para melhor visualizacdo e consolidado em Power Point como ferramenta de
apresentacao gerencial.

Por meio de histdricos e estrutura organizacional, definiram-se as metas.

Para o estoque de BFH, ou seja, estoque de matéria prima, definiu-se um volume minimo
operacional de 9.000 toneladas para que seja possivel atender as regras de planejamento e
programacéo do equipamento de Zincagem. Como 6timo, considera-se o estoque maior que
9.000 e menor que 18.000 toneladas e acima de 18.000 toneladas, um estoque prejudicial para
a Empresa, uma vez que dificulta a estocagem, sequencialmente a qualidade do material e 0

FIFO. Ver grafico 3, a seguir:
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Grafico 3: Estoque BFH

Fonte: Empresa X
O Grafico 4 contempla todos os materiais que sofrerdo processo de transformacéo, seja na
Linha de Inspecdo, Slitter, Cortes e/ou Solda Laser. O nivel aceitavel considerado como

controlado para este estoque é entre 12.000 e 20.000 toneladas.
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Gréfico 4: Estoque em Processo
Fonte: Empresa X

O grafico 5, representado abaixo, tem o objetivo de ilustrar os parametros para o estogque
de produto acabado baseados na producdo Make To Order. Sua ocupacdo aceitavel permite

atingir 60% da capacidade, que representa 15.000 toneladas. Acima deste valor, considera-se



que o estoque entra em estdgio de atencao, necessitando de acompanhamento diério detalhado

para que os volumes se mantenham dentro do aceitavel.

Estoque Acabado (t)
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Gréfico 5: Estoque Acabado
Fonte: Empresa X

2.8. DESENVOLVIMENTO DE INDICADOR DE TEMPORALIDADE

A partir da comprovacgéo, durante o inventério de 2018, de que havia no estoque 3.752
lotes sem movimentacdo, ha mais de 180 dias, desenvolveu-se o indicador de temporalidade
de estoque de matéria-prima e intermediario acima de 90 dias onde o objetivo € que seja
aplicado o FIFO nos estoques, criando planos de acdo, follow-up e definindo responsaveis
quando fora da meta.
Como limite, estipulou-se 4,2% para o indicador de Estoque de Matéria-Prima representado
a seguir no gréfico 6.

INDICADOR: ESTOQUE MATERIA-PRIMA
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Gréfico 6: Indicador de Temporalidade: Estoque matéria-prima
Fonte: Empresa X



E para o indicador

grafico 7.

de Estoque Intermediario delimitou-se em 18%, conforme mostra

Ambos limites foram definidos através de média dos anos anteriores.
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Gréfico 7: Indicador de Temporalidade: Estoque intermedidrio

Fonte: Empresa X

2.9. IMPLANTACAO SISTEMATICA E ESTRUTURADA DOS PLANOS DE ACAO

Desenvolveu-se,

através da ferramenta MASP e PDCA, uma sistematica estruturada de

etapas para atendimento a Matriz de priorizacdo GUT, que permite relatar os problemas, suas

causas, tragar as alte

rnativas de solucdo e acompanha-las, conforme gréfico 8.

Objetivo |

Status m Contagem de ltem

CONCLUIDO 10)
ATRASADO 2
NO PRAZO 4
Total Geral 16|

ADERENCIA AO PLANO
88%

Elaborar | Revisar
Plano de A¢do

Atualizar Resumo

Atendimento 3 MATRIZ DE PRIORIZACAO GUT

RESUMO PLANO DE AGAO - MASP E PDCA

FO-960-0015 Rev. 02
Meta Diretoria | Geréncia| Responsavel pela Elaboracdo| Data da Elaboracdo Revisdo Data da Revisdo
Empresa X Renatta Matos 15-jul-19 2 2-set-19

Contagem de Item
Status Plano de Agao

status  »Y
B CONCLUIDO
B ATRASADO
¥ NOPRAZO

Grafico 8: Resumo plano de agédo - MASP e PDCA
Fonte: Empresa X



2.10.RESULTADOS OBTIDOS
Por meio das implantagdes de gerenciamento de estoque, a empresa X alcangou diversos
ganhos internos e externos, sendo o principal deles a confiabilidade por parte dos clientes, uma
vez que a empresa foi certificada com 100% de acuracidade no Inventario Oficial de 2019,

conforme figura 3.

ANEXO | - RELATORIO DE INVENTARIO DE ESTOQUES Data da realizagio:
SRREERR Resumo . 14/10/2019 a 18/10/2019
Empresa : X Local : __Porto Real Horario de Corte:
Centro:___53_e 53D1 20h

UMB -UNIDADE CONTABIL INVENTARIO VARIACAO
CODIGO MATERIAL DESCRICAO MATERIAL DEMEDIDA | PRECO UNITARIO  QUANTIDADE VALOR TOTAL DADE  VALORTOTAL | ¢ )E__ VALOR TOTAL
TOTAL | [ 201.198.186.42 | 201.198.186.42 = =

Responsavel pelo Inventario Geréncia de Custos
S
A
Aprovacdo conforme NG 1000.01
il i}

Figura 3: Fechamento do inventario de estoques - 2019
Fonte: Empresa X

Mediante ao indicador de atendimento a clientes, que permitiu uma visdo ampla das
demandas, passou-se a ter um planejamento de produgcdo mais assertivo, impactando
diretamente na reducédo dos estoques, conforme grafico 9 e na otimizagdo dos equipamentos a

partir do agrupamento de materiais com especificacOes similares.

Estoques versus capacidade de estocagem (t)

M Capacidade (t) W Estogue (t) - Dezf18  sEstoque (t) - Azo,/19

68396
63.000 b1.692
43134
25.000 35246
Matéria-Prima Intermedidrio Acabado Total Geral
| Capacidade (t) 18.000 20.000 25.000 63.000
M Estoque (t) - Dezf18 11.014 14.248 43.134 B68.396
il Estoque (t) - Ago/19 14.954 11.482 315 246 61.692

Gréfico 9: Estoque versus capacidade de estocagem (t) - 2019

Fonte: Empresa X



Ao estabelecer critérios de decisdo para os materiais descontinuados, obteve-se giro de
estoque através de aplicacdo dos materiais para outros clientes e utilizacdo para componentes
de embalagem.

A alteracdo do layout da Solda Laser possibilitou-se a realizacdo de FIFO e reducéo de
gargalos logisticos gerados por dificuldade de manobra das empilhadeiras.

E com o indicador chamado Acompanhamento Semanal de Desempenho Operacional,
que € uma analise sistémica quantitativa do volume dos estoques junto ao Indicador de
temporalidade, permitiram-se gerir 0s estoques e priorizar 0 processo nos equipamentos e
embarque dos materiais acabados com alta temporalidade, minimizando assim, a geracdo de

desvios da logistica por avarias de manuseio, conforme mostra no gréfico 10.

Desvio da logistica na Producéo

958 935
846
626
G5 546
440
303
277 a3
—
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set

Média Média Out
2018 2019

Gréfico 10: Desvio da logistica na Producéo

Fonte: Empresa X

3. CONSIDERACOES FINAIS
O presente trabalho demonstrou através de analises aprofundadas que processos

maduros e consolidados devem sempre ser revisados e ter sua eficiéncia constatada pelo meio

de metodologias. Além disso, provou que a utilizagdo de ferramentas da qualidade é altamente

aderente para o ambito do estudo e foi capaz de garantir ganhos comprovadamente eficazes.
De acordo com a fundamentacéo tedrica estudada, o alto nivel de estoque parado e mal

administrado € classificado como um dos maiores custos para as empresas.
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Sendo assim, foram reallzados estudos e anélises no decorrer da elaboracéo do trabalho,
afim de constatar as principais necessidades da empresa X e 0s pontos a serem melhorados em
sua gestdo de estoque.

A partir dos resultados apresentados na coleta de dados identificou-se a utilizacdo das
ferramentas da qualidade como auxiliar no processo de melhoria continua propiciando melhores
tomadas de deciséo no que diz respeito a gestdo de processos produtivos conforme demostrado
na andlise de dados. Na coleta de dados e na analise de dados foram montados quadros e gréaficos
que consolidam as pesquisas quantitativas gerados na empresa X e qualitativas elaboradas a
partir de pesquisas cientificas.

A metodologia supracitada utilizou diversas ferramentas da qualidade para contrapor o
modelo atual de trabalho da empresa, no que diz respeito a sua eficiéncia. E foi possivel
identificar em cada uma delas a importancia de se detalhar e expor fracdes do processo para
que seja garantida a aplicabilidade de tais métodos.

A ferramenta 5SW2H possibilitou quantificar o impacto dos estoques versus sua
capacidade de estocagem, demonstrando a ineficiéncia na gestao da area de produtos acabados.

O Diagrama de Causa e Efeito ou Ishikawa beneficiou na criacdo do diagnostico de
causas para o efeito de estoque acabado acima da capacidade e alinhado com a Matriz GUT
essas causas foram classificadas de acordo com a gravidade e urgéncia gerando planos de acdo.

A Matriz GUT permitiu ainda criar o indicador de atendimento de clientes onde foram
relacionados os saldos de atendimento com os materiais em fluxo e em estoque, priorizando as
producdes de acordo com a cobertura de atendimento em dias.

A partir ferramenta Brainstorming ou chuva de opinides foi realizado alteracdo de layout
permitindo a partir do novo arranjo fisico a realizacdo de FIFO, enderecamento de todos 0s
materiais e consequentemente uma melhor acuracidade dos estogues.

Com o PDCA e 0 MASP alinhados com outras ferramentas foram implantados planos
de acdo para materiais descontinuados comprovando uma queda de 74% desse estoque e suas
causas foram controladas.

E por meio do Histograma foram criados indicadores de desempenho para melhor
gerenciamento e controle dos estoques.

Como parte final da metodologia e para validar todo o trabalho, o setor de estoque
estudado foi submetido a um inventario no qual demonstrou 100% de acuracidade e estimados

ganhos operacionais.
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