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Resumo: Devido a crise econdmica vivida no pais, muitos microempreendedores estdo encontrando dificuldades
para manter suas empresas funcionando. Seja para a sobrevivéncia ou crescimento da empresa, o fato é que os
gestores precisam cada vez mais empregar ferramentas de reducdo de desperdicios para aumentar a lucratividade
de seus negdécios. A filosofia do Kaizen de melhoria continua se mostra uma importante base para a aplica¢do
das ferramentas de gestdo de estoque e aprimoramento do ambiente de trabalho, unindo conceitos de &reas
distintas com foco na reducdo de desperdicios. O estudo foi conduzido no setor de estoques de uma

microempresa, utilizando técnicas para analise de causa-raiz, previsdo de demanda, 5S, entre outras.

Objetivo(s): Aplicar ferramentas e conceitos gerenciais, no setor de estoque de uma microempresa comercial
varejista para reduzir desperdicios e aprimorar sua gestéo.

Metodologia/abordagem: Este trabalho se caracteriza como um estudo de caso, com uma abordagem
combinada, ou seja, apresenta analises tanto quantitativas quanto qualitativas, sendo realizada também pesquisas

em artigos, jornais e livros.

Resultados: Transformou-se o almoxarifado em um setor mais facil de gerenciar, foi desenvolvido um sistema
para auxiliar a tomada de decisao relativa as compras de lotes de reposicdo e foi implementado uma rotina de

auditorias.

ImplicacBes praticas: Apesar da aplicacdo das ferramentas Lean e de gestdo de estoque estarem sendo mais
difundidas atualmente, ainda sdo poucos os estudos que aplicaram ferramentas oriundas das duas areas de

maneira simultdnea em uma microempresa varejista.

Palavras-chave: Lean manufacturing, gestdo de estoque, previsdo de demanda, melhoria continua.
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Abstract: Due to the economic crisis in the country, many microentrepreneurs are facing difficulties to maintain
their companies working. Whether for the company’s survival or growth, the fact remain that the managers need
to use waste reduction tools more than ever, to increase profit. The Kaizen’s continuous improvement
philosophy surges as an important base for the application of inventory management tools and for the
enhancement of the work environment, through the union of concepts from different areas with a focus on waste
reduction. This study was conducted on the inventory sector of a microenterprise, using techniques for root-
cause analysis, demand forecast, 5S, among others.

Aims(s): Apply management tools and concepts, in the stock sector of a retail business microenterprise to reduce

waste and enhance its management.

Methodology: This work is characterized as a case study, with a combined approach, that is, it presents both

quantitative and qualitative analysis, besides that, it was conducted searches in articles, journals and books.

Results: The inventory was transformed into an easier sector to manage, a system was developed to assist on

decision making regarding the purchase of replacement lots and an audit routine was implemented.

Practical Implications: Although the application of tools, from Lean and inventory management, are more
widespread today, there are still few studies that applied tools from both areas simultaneously in a retail

microenterprise.

Keywords: Lean manufacturing, inventory management, demand forecast, continuous improvement.

1. Introducéo

E de conhecimento geral que a gestdo eficiente dos recursos de uma empresa ¢ de
grande importancia para o seu crescimento, entretanto, em periodos de crise, essa gestdo pode
se tornar a diferenca entre a sobrevivéncia ou ndo da empresa no mercado. Segundo a Folha
de S&o Paulo, uma pesquisa realizada pelo IBGE indica que cerca de metade das empresas
fecham as portas nos primeiros quatro anos de funcionamento no Brasil, sendo que dentre as
principais causas esta o desconhecimento de ferramentas gerenciais (BOAS, 2015).

Assim, esse estudo teve como objetivo aplicar ferramentas e conceitos gerenciais, no
setor de estoque de uma micro empresa varejista, para reduzir desperdicios e aprimorar a sua
administracdo. Esta aplicacdo foi estruturada na utilizagdo de conceitos convencionais de
gestdo de estoque e de Lean Manufacturing, tendo como base o ciclo PDCA de melhoria
continua, buscando-se definir um método adequado de previsao de demanda e
dimensionamento de estoque a0 mesmo tempo em que sdo aplicadas ferramentas para

estabelecer a cultura de melhoria continua na empresa.
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2. Revisao de literatura
2.1. Abordagem lean

Segundo Silva (2013), O sistema Lean foi desenvolvido no final do século XX, como
consequéncia da necessidade do Japdo de se reestruturar apos a Segunda Guerra Mundial.
Nesta mentalidade, nenhuma perda é aceitavel, sendo assim desperdicios no estoque devem
ser eliminados. De acordo com Lukic (2012) o sistema Lean no setor varejista requer

mudancas simples, com foco na eliminacao de desperdicios.
2.2. Kaizen

Palmer (2001) revela que o programa Kaizen tem foco na eliminagéo do desperdicio
dos processos de todas as areas da empresa, através da utilizacdo continua de diversos
métodos e ferramentas, sendo iniciado em um periodo de tempo conhecido como evento
Kaizen. Este evento consiste em identificar a area problema, coletar dados, planejar as acoes e

apresentar o plano de agdes para validagéo.

A filosofia Kaizen muitas vezes € ligada ao ciclo PDCA, que representa a metodologia
americana de melhoria continua. Esse ciclo é uma ferramenta de gerenciamento da qualidade
com foco no método de processo (ZHANG et al., 2012). Segundo Werkema (2014) o PDCA ¢é

dividido nas seguintes etapas: (i) planejamento, (ii) execucéo, (iii) verificacéo e (iv) acao.
2.3.5S

O 5s surgiu no Japdo em meados do século XX e consiste aprimorar o local de
trabalho por meio da arrumacdo, limpeza e manutencdo apenas do necessario, de forma
padronizada e com disciplina (CAMPOS et al., 2005). A sigla 5S corresponde as iniciais de
cinco palavras japonesas: Seiri (Senso de Utilizacdo), Seiton (Senso de Organizacao), Seiso
(Senso de Limpeza), Seiketsu (Senso de Saude) e Shitsuke (Senso de Disciplina) (SILVA et
al., 2011). De acordo com Campos et al. (2005), utilizacao consiste em separar o Util do indtil,
organizacdo consiste em arrumar cada item em seu devido lugar, limpeza consiste em manter
0 ambiente sempre limpo, saude consiste em padronizar o realizado anteriormente e disciplina

consiste em transformar o 5S em um habito.
2.4. Previsao de demanda

Para se construir um sistema de gestdo de estoques eficiente é fundamental ter
conhecimento sobre o comportamento que a demanda adotard nos proximos periodos.

Segundo Reis et al.(2015), diversos calculos de previsdo de demanda tém sido estudados para
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a melhor adaptacdo as diversas situagdes diferentes encontradas nos diversos setores de

mercado.

De acordo com Tubino (1997, apud REIS et al. 2015), a previsdo de demanda €é a base
para o planejamento da producdo de qualquer empresa, pois isto permite que as mesmas

direcionem suas atividades, visando o comportamento futuro do mercado.
2.5. Dimensionamento de estoque

Segundo Chiavenato (2005), o dimensionamento é a acdo de estabelecer um nivel de
estoque que atenda a demanda, enquanto minimiza oS custos por estoques excessivos.
Portanto € preciso estipular: (i) quais materiais devem permanecer estocados, (ii) o nivel de
estoque para eles e (iii) quando devem ser reabastecidos.

2.6. Classificacdo ABC/XYZ

Ferramenta administrativa para conhecer e controlar os estoques. Segundo Dias
(2010), a classificacdo ABC é um instrumento que permite identificar os itens que justificam
atencdo e tratamento adequados quanto a sua administracao.

3. Método proposto

O meétodo proposto foi estruturado no ciclo PDCA, sendo dividido em trés etapas
principais: (i) planejamento das medidas a serem tomadas, (ii) execucdo das medidas e (iii)
verificacdo dos resultados obtidos. A etapa A ficou sob responsabilidade do administrador da
empresa, entretanto sdo sugeridas acdes que devem ser aplicadas para o desenvolvimento

desta etapa.
3.1. Planejamento das medidas

Esta etapa foi baseada no evento Kaizen, iniciando com a analise do cenario inicial da
empresa, através de observagoes in loco para identificacdo dos principais focos de problemas
no setor de estoque da empresa. Além disso foi realizada a andlise das causas-raizes dos

problemas detectados, sendo propostas solugdes para suas correcoes.
3.2. Execucéo das medidas

A etapa de execucdo foi dividida em trés grupos, o primeiro tratou da coleta e
ordenacdo de dados referentes a demanda dos produtos. O segundo teve foco na aplicacédo de

ferramentas mais convencionais de gerenciamento de estoques, com a deteccdo dos itens
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criticos e obsoletos, determinacdo de um método de previsdo e dimensionamento de estoque.
Por fim, o dltimo grupo foi voltado para a aplicagdo de ferramentas oriundas do Lean

Manufacturing, como o 5S.
3.3. Verificacdo dos resultados obtidos

A Ultima etapa consistiu na verificacdo dos resultados obtidos, sendo realizada através
da comparacdo de diferentes aspectos presentes na empresa antes da aplicacdo do trabalho,

com a situacdo da empresa apo6s a realizacdo do mesmo.

4. Estudo de caso
4.1. Avaliacéo do cenario atual

Através de observacdes diretas no local, foram detectados os quatro principais
problemas relativos ao setor de estoques da empresa: (i) mercadorias espalhadas, gerando
perda de tempo na procura, (ii) falta de espaco disponivel, impossibilitando a aquisi¢do de
novos modelos, (iii) perdas e quebras de mercadoria e (iv) sistema de controle de vendas

desatualizado, causando duvidas relativas ao nivel em estoque dos produtos.
4.2. Definicao de solucdes / plano de acdes

Detectados os principais problemas enfrentados no setor, foi aplicado o método dos 5
Porqués para identificar as suas causas-raizes. O Quadro 1 detalha as quatro causas-raizes
encontradas. Em seguida, o Quadro 2 contém o plano de acGes formulado para as acdes

corretivas.

4.3. Coleta e ordenacéo dos dados

A coleta foi feita através do sistema de vendas da empresa, utilizando a receita bruta
obtida pelos produtos, pois o sistema ndo continha informacdes sobre o lucro dos itens. A
ordenacéo e tabulacdo dos dados foi realizada de acordo com o percentual de contribuigéo de
cada produto com a receita total da empresa. O Quadro 3 exemplifica a ordenacdo dos quinze

produtos que mais contribuiram com a receita total durante os dois anos estudados.
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Quadro 1 - Causas raizes, impactos e pospostas para o setor de estocagem

Causas-Raizes

Impactos na Empresa

Propostas de Melhoria

Falta de planejamento ao
comprar mercadorias.

Estoque em excesso,
dinheiro parado em
ativos de baixo giro,
entre outros.

Implementar um sistema
de previsdo de demanda
e dimensionamento do
estoque,

Movos tipos de produtos
tornaram os antigos
modelos obsoletos.

Estoque em excesso,
dinheiro parado em
produtos sem
demanda, entre outros,

Detectar os itens que
podem ser considerados
obsoletos e avaliar modo
de descarte.

Produtos sdo estocados
de maneira ineficaz. Os
mesmos 530 agrupados
por fornecedor.

Produtos de mesma
fungdo ficam
separados, dificultando
a localizagdo.

Agrupar os produtos de
acordo com as suas
fungoes.

N30 ha o costume de se
realizar limpezas e
arrumacgdes periddicas no
estoque.

Estoque bagungado,
guebra de produtos,
desperdicio de espagos,
entre outros,

Aplicar a ferramenta 55
no setor de estocagem.

Fonte: O Autor (2017)

Quadro 2 - Plano de a¢des

Detectar & descartar o5
itens obsoletos

= Aumentar espago no estoque;
= Evitar compra de itens de
baixs gire,

= Recuperar parte do
investimento.

= Estoque da empresa;
= Salis de vendas.

* Detecgio apos a tabulagic
dos dados referentes ao fluxe
de vendas (10/1272016);
Duragio 2 dias; Pernodicidade
* Descarte serd realizado
durante a aplicagdo do 35
(aenso de utilizagio).

= Detecgio inicial:
awtor do ertudo &
gerente da empresa;

= Manwtencdo: Gerente
ou admmustrador da
empresa.

* Tabular os dados do fluxe de
venday;

= Analisar o5 itens que ndo
possuem nenhuma venda no
periodo;

= Definir eritérios de descarte.

Selecionar método de
previsio de demanda

+ Conhecer 0 COMPOTaments
da demanda;

= Auxiliar 2 tomada de decisio;
» Ripida detecgio da
obsolescéncia de um ftem.

* Estoque da empress.

* Serd muciado apbs a
wdentificacio dos tens
criticos (13/122016);
Dusagio 1| més; Pericdicidade
- Semestral.

* Innedal autor do
estudo;

* Manotengio: Gerente
ou administrador da
empresa.

= Aplicar o ABC/XYZT;

« Testar métodos de previsio
para o3 itens selecionados;

* Escolher qual método utilizar.

= Auxiliar a tomada de decisio;

* Serd iniciado apds a escolha
do métedo de previsdo de

= Inscaal: autor do
estudo e gerente da

* Caleular o lote econdmico para
©3 itens criticos;

Dmr:":::’ﬂ:’:::"“ 41, Reduzir faltas através do = Estoque da empresa. | demanda (15002017, E-::pt[ BEA, 3o Ger = Caleular o estoque de
estoque de seguranca. Dusagio 10 dias; - tengdo: ente SeZUranca;
q! gurang ; . ou administrador da .
Periodicidads - Semestral. « Definir o ponto de pedido.
empresa.
: :.m:ma: N ]::;ﬁn:;mue; * Sesa realizada na Gltima = Conscientizar os eavolvidos;
Aplicar a ferramenta S8 ac - o ole semana de Janewrs « Toda pessoal = Descartar itens desnecessarios,
- 10 estogue f;:i'q“' izacional: + Estoque da empresa. |(23/01/2017); Duragdo & dias; em-olri?d:} * Arrumar e limpar o local;
: M"d“. ity o Pericdicidade - Constante - * Padronizar e manter o
AMOT TRpEdez no {com auditoria semanal). Processo;
atendrmento,
= Maior rapidez no * Serd realizada dusante a * Definir espago para cada tipo
Agrupar os produtos atendimento; « Estoque da empresa aplicagio do 55 (senso de * Tedo pessoal de produts;
conforme sua fungdo = Facilitar arrumacio e gestic oq presa. armumagic); Duragio 3 dias; | envolvido. * Realocar cada produto para
visual Pericdicidade - Constante seu devido hagar.

Fonte: O Autor (2017)
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Quadro 3 - Produtos mais vendidos e sua contribui¢do com a receita total

PRODUTO Quantidade Contribuicdo (%) | Acumuladoe (%)
VENTILADOR A BRANCO 127V 330 2.44% 244%
LAMPADA LED OURO 60 6W 6400K 2945 1.83% 4.27%
LAMPADA ELET. 3U 20W 127V 6400K 3.630 1.58% 5,85%
LAMPADA ELET. ESPIRAL 25W 127V 6400K 1981 137% 721%
LAMPADA ELET. 3U 15W 127V 6400K 2613 1.04% 8,26%
PLAFON RED 25CM 1LP 1262 0.88% 9.14%
LAMPADA ELET. ESPIRAL 15W 127V 6400K 1.675 0.86% 10,00%
PATNEL LED QUAD. EMB 18W 6000K MB 326 0.82% 10.81%
LAMPADA ELET. 3U 25W 127V 6400K 1.465 0,78% 11,38%
LAMPADA ELET. ESPIRAL 20W 127V 6400K 1.266 0.77% 12.36%
VENTILADOR MAJESTIC V. O.VELHO 127V 44 0,71% 13,07%
VENTILADOR A PRETOQ 127V 97 0.71% 13,78%
FITADE LED 3528 BR FRIO 127V 1.459 0.65% 14.44%
CONTROLE REMOTO P/VENTILADOR BIV. 193 0.62% 15,06%
LAMPADA LED 15W BIVOLT 6400K G. 319 0.62% 15,68%

Fonte: O Autor (2017)

4.4. Identificacéo dos Itens Criticos e Obsoletos
4.4.1. Itens Criticos

Devido & grande quantidade de produtos comercializados na empresa, foi utilizada a
classificacdo ABC para identificar os produtos que seriam analisados mais profundamente.
Usualmente é utilizada a propor¢do de 80% de contribuicdo para a selecdo, entretanto esse
valor proporcionou um numero elevado de produtos, assim foi utilizada a margem de 50% de
contribuicéo, sendo obtidos 151 produtos na categoria A.

Entretanto, como a utilizacdo da receita bruta ao invés do lucro ndo é a opg¢do mais
adequada, foi utilizado também a classificacdo XYZ em cada um dos produtos classificados,
garantindo que apenas 0s realmente criticos entrariam na analise. Os questionamentos e
critérios de aceitacdo do XYZ estdo apresentados no Quadro 4.

Os critérios de aceitacdo foram determinados em conjunto com o administrador da
empresa. Apenas 0s produtos imprescindiveis, sem equivalentes e que ndo sdo de facil

aquisicdo foram classificados na categoria Z, resultando em 44 produtos.
4.4.2. Itens obsoletos

A deteccdo dos itens obsoletos foi realizada de maneira mais direta. Durante a coleta
de dados, foi observado que 399 produtos ndo geraram nenhuma receita durante o periodo de
dois anos, mesmo possuindo pegas em estoque. Para compreender o motivo que levou esses

produtos a estarem com demanda nula, foi utilizado novamente o método dos 5 Porqués,
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obtendo-se as seguintes trés causas raizes: (i) margem de lucro alta, (ii) nova tecnologia
tornou o produto ultrapassado e (iii) novos padrées decorativos tornaram o produto antiquado

esteticamente.

Quadro 4 — Critérios Para a Ferramenta XY Z

Questionamento Critérios de aceitacio

Produtos pertencentes a um dos seguintes grupos:

In? E:;:::;:p lampadas, ventiladores, luminanas, plafons, luminarias de
P ; LED e refletores de LED
Existem Equivalentes Existe outro fornecedor que possa entregar produtos com
para o Material? a mesma funcio e com qualidade e preco similares

O Material ou seu
Equivalente Podem Ser
Adquiridos Facilmente?

Fornecedores sfo acessiveis (entregam com rapidez e/ou
estdo disponivels para encomendas de emergéncia)

Fonte: O Autor (2017)

Percebe-se que apenas a primeira causa-raiz esta sob controle do administrador,
portanto a primeira medida proposta teve foco na solucdo desta situacdo. As demais medidas
devem ser realizadas caso a primeira ndo solucione o problema e visam minimizar a perda
financeira da empresa. Abaixo esta disposto o sequenciamento das solu¢bes propostas:

a) Realizacdo de uma liquidacdo com os produtos, para recuperar todo ou parte do

capital investido;

b) Desmontagem dos produtos que possuam componentes que possam ser

aproveitados;

C) Venda das pecas remanescentes como material reciclavel;

d) Doacéo ou descarte das pegas que ndo puderam ser aproveitadas pelas medidas

anteriores.

4.5. Definicdo do método de previsdo de demanda

Voltando aos itens criticos, foi detectado que todos os produtos da categoria Z
pertencem a apenas 4 diferentes grupos de produtos: lampadas, luminarias, refletores e
ventiladores. Foi realizada uma analise de sazonalidade nesses 4 grupos, detectando-se que
todos 0s grupos apresentaram certa sazonalidade trimestral, portanto foram agrupados os
dados dos produtos em demandas trimestrais. Além disso, foi selecionado um item critico
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como representante para cada um dos 4 grupos, com o intuito de selecionar o método de
previsao que mais se adequou a suas demandas.

Foram realizados testes com sete métodos de previsdo presentes no estudo de Moreira
(2008), sendo eles: Média Movel Simples, Média Movel Ponderada, Média Movel
Exponencialmente Ponderada de 1* Ordem, Média Movel Exponencialmente Ponderada de 22
Ordem, Corregdo do Efeito da Tendéncia, Regressdo Linear e Método da Decomposicdo de
Séries Temporais. O critério de escolha foi o Desvio Absoluto Médio (MAD), tendo sido
aplicados os métodos em cada um dos produtos selecionados e sendo somados seus MAD’s.

O Quadro 5 detalha o MAD alcancado pelos métodos em cada um dos produtos
testados e o total.

Quadro 5 — Acuracia dos Métodos de Previsao

Produto MMS MMP MMEPL | MMEP2Z | Corrigida RL MDST
Painel de LED 18W 15,35 21,88 20,62 15,82 22,15 14,48 17,84
Lidmpada LED 15W 42,67 36,37 33,86 30,79 36,53 24,05 15,07
Refletor LED 30W 4,67 4,67 4,2 523 3,96 2,62 3,42

Ventilador A. Branco 7,85 8,43 9,08 9,84 9,68 7,03 3,12
MAD Total 75,07 71,35 67,76 65,69 72,72 43,22 43,45

Fonte: O Autor (2017)

Analisando o Quadro 5, percebe-se que se destacaram a Regressdo Linear e 0 Método
da Decomposicdo de Séries Temporais. A Regressao Linear sera importante para o
administrador definir quais produtos tem maior potencial de vendas. Ja o0 MDST obteve
melhores resultados em produtos com sazonalidade mais acentuada e em produtos com mais
tempo de mercado. Como foi identificado que todos os quatro grupos apresentaram
sazonalidade, é esperado que o MDST fique ainda mais aprimorado em andlises futuras,

portanto foi este 0 método escolhido.
4.6. Dimensionamento do estoque de itens criticos

Nesta fase do estudo, foram quantificados o lote econémico, o0 estoque de seguranca e
ponto de pedido para os quatro produtos escolhidos, através das férmulas fornecidas por
Moreira (2008). Espera-se assim implantar na empresa um sistema de planejamento e controle

dos niveis de estoque.
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4.6.1. Definicdo do lote econdmico

O célculo do lote econdmico é dependente da demanda do periodo (D), custo unitéario
de aquisicdo (A), custo unitario de compra (C) e taxa de encargos sobre o estoque (I),

conforme a férmula a seguir.

|2>{D XA

|
Ny exI

Contudo, detectou-se que a empresa ndo possuia nenhum controle quantitativo sobre

0s custos que incidem sobre o setor de estoques, dificultando a definicdo da taxa de encargos
financeiros. Como solucdo, foi definida uma taxa anual de 25% sobre o valor do produto,
conforme sugerido no estudo de Lambert e Mentzer (1979).

O custo unitario de aquisi¢cdo foi estipulado como sendo o valor médio de despesas
com fretes, enquanto para a demanda do periodo foi utilizada a estimativa do MDST. Foi
decidido realizar o calculo de um ponto de pedido por trimestre, para responder melhor as
flutuacGes sazonais.

Os resultados obtidos para os lotes econdmicos estdo descritos no Quadro 6.

Quadro 6 — Lotes econdmicos dos itens criticos

Lote Econimico | Painel de LED | Limpada de LED | Refletor de LED | Ventilador A.
1° Trimestre 25 20 5 11

2% Trimestre 24 23 9 9

3° Trimestre 33 27 6 B

4° Trimestre 30 24 10 11

Fonte: O Autor (2017)

Analisando o0 Quadro 6, observa-se que o tamanho dos lotes varia mais em alguns
casos do que em outros, isso se explica pelo fato de alguns produtos ainda serem novidades
no mercado, enquanto outros ja estdo com a demanda mais estabilizada. Para fins de
comparacao, estes valores representam uma reducéo de 80%, comparado com o ultimo pedido
realizado. O Quadro 7 detalha a analise de como isso afetara o nimero medio de encomendas
trimestrais de reposicao.

Analisando os resultados obtidos, percebe-se que a definicdo de lotes econémicos
beneficiara o gerenciamento do estoque, pois com menores lotes, havera menos espago sendo
utilizado por cada tipo de produto. No caso dos ventiladores, esse fator sera de grande

impacto, pois eles estdo entre os produtos que ocupam mais espaco por unidade.
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Quadro 7 — Numero de pedidos por trimestre

Pedidos por trimestre | Painel de LED | Limpada de LED | Refletor de LED | Ventilador A.
1° Trimestre 2 1 1 3
2° Trimestre 2 1 1 2
3° Trimestre 2 1 1 2
4® Trimestre 2 1 2 3

Fonte: O Autor (2017)

4.6.2. Estoque de seguranga
Conforme visto anteriormente, nenhum modelo de previsdo esta isento de erros,
confirmando a necessidade de se definir um tamanho de estoque de seguranca para os itens
criticos. Foram testados 3 diferentes valores para o nimero de desvios padrbes (Z),
significando um nivel de atendimento de 90%, 85% e 80%. Foi utilizado também o desvio
absoluto médio obtido pelo MDST, conforme a formula a seguir.
Js=2 X125 x MAD

Os resultados obtidos estdo apresentados no Quadro 8.

Quadro 8 — Estoques de seguranca

Estoque de Seguranca | Nivel de Servico = 90% | Nivel de Servico = 853% | Nivel de Servico = 30%
Painel de LED 29 23 19

Lampada de LED 30 25 20

Refletor de LED 3 4 4

Ventilador A. ) 4 3

Fonte: O Autor (2017)

Como se pode observar, os estoques de seguranca do refletor e do ventilador oscilaram
pouco em funcdo do nivel de servico, portanto sera possivel desconsiderar essas oscilacdes na
escolha do nivel adequado de servico.

Analisando os painéis e as lampadas, nota-se que sua quantidade em estoque de
seguranca oscilou em torno de 33%, para uma diferenca de 10% no nivel de servico. Isso foi
resultado do comportamento desses produtos apresentarem oscilagcdes sem tanta influéncia de
efeitos sazonais (ao contrario do caso dos ventiladores). Além disso, foi detectado que ambos
o0s produtos sdo oriundos de fornecedores de fora do estado, 0 que aumenta o risco de faltas de
mercadoria. Portanto, foi escolhido o nivel de servico de 90%, para minimizar 0s riscos de

nao atendimento ao cliente.

4.6.3. Ponto de pedido
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Finalizando o dimensionamento do estoque, foi realizado o célculo dos pontos de
pedido. Similarmente ao lote econdmico, foi definido um ponto de pedido para cada trimestre.
A demanda (D) foi a estimada pelo MDST, o tempo de ressuprimento (t) é dado em trimestre
e 0 estoque de seguranca (Qs) foi o calculado anteriormente.

PP=DXt+ Qs

Os resultados obtidos estéo apresentados no Quadro 9.

Quadro 9 - Pontos de pedido dos itens criticos

Ponto de Pedido | Painel de LED | Limpada de LED | Refletor de LED | Ventilador A.
1° Trimestre 43 34 ] 11

2° Trimestre 43 35 10 B

3° Trimestre 35 38 7 8

4® Trimestre 30 36 12 10

Fonte: O Autor (2017)

Analisando o Quadro 9, percebe-se que o resultado dos dois itens é compativel com o
determinado nas etapas anteriores. As lampadas e o0s painéis possuem um estoque de
seguranca significativamente maior que os demais, além da lampada ter apenas uma reposicao

por periodo.
4.7. Aplicacdo do 5S

Foi iniciada a execugdo da ferramenta 5S sendo aplicados os trés primeiros sensos
simultaneamente, promovendo a liberacdo de espaco, a reorganizacdo dos produtos de
maneira mais eficiente e a limpeza do local. Para a selecdo dos produtos Uteis ao setor, foram

realizados 0s questionamentos ilustrados na Figura 1:

Figura 1 — Analise de utilidade dos produtos
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Fonte: O Autor (2017)
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Similarmente, os materiais de uso interno foram separados de acordo com o ilustrado

na Figura 2:

Figura 2 — Andlise de utilidade das ferramentas / materiais
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Fonte: O Autor (2017)

Durante o planejamento do projeto, foi detectado que o armazenamento dos produtos
de acordo com seu fornecedor gerava duvidas na hora de procurar os materiais, portanto foi
definido um local para cada grupo de produtos, independente dos seus fornecedores, por
exemplo, foi definido que as ldmpadas ficardo armazenados na entrada do estoque, por serem
o0s produtos de maior fluxo de vendas.

Houve uma limitagdo na aplicacdo do Senso de Arrumacéo, pois foi inviavel realizar a
mudanga das prateleiras utilizadas, por ndo haver espaco para armazenar 0s produtos
enquanto elas fossem trocadas. Entretanto, foi possivel trocar grande parte das caixas de
papeldo por caixas de plastico empilhaveis, preferiveis por serem de mais facil manuseio,
permitirem uma visualizagdo melhor, serem mais resistentes e ndo gerarem odores.

Essa troca foi importante também para a realizacdo do Senso de Limpeza, pois as
caixas de plastico ndo atraem insetos (como as de papeldo) e sdo mais faceis de limpar,
entretanto outra limitacdo encontrada foi a impossibilidade de alterar o piso do estoque, que é
de cimento e dificulta a limpeza.

O Senso de Saude e Higiene (também chamado de Senso de Padronizagéo), focou na
utilizagdo de ferramentas de gestdo visual para “dificultar o erro” por parte dos colaboradores.
A Figura 3, abaixo, ilustra um exemplo da demarcagéo colocada nas novas caixas, onde se
consta exatamente quais produtos devem ser armazenados em cada caixa.
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Figura 3 — Demarcag&o do contetdo das caixas

Fonte: O Autor (2017)

O senso de autodisciplina também foi apoiado em técnicas de gestdo visual, para
reforcar nos funcionarios a lembranca de como estava a situacdo do estoque antes do
programa, instigando a vontade de manter o 5S ativo constantemente. A Figura 4, ilustra um

dos avisos que foram fixados nas paredes do estoque.

Figura 4 — Lembrete visual do senso de utilizagéo

12 5 - SENSO DE UTILIZAGAO s

« Viu um item sem utilidade? N3o coloque em outro lugar, JOGUE FORAIL
« Em qual amblente é mals facil encontrar a mercadoria certa?

Fonte: O Autor (2017)

Além disso, foram criadas auditorias internas com foco em manter as ferramentas em
constante uso, para que as mesmas ndo caiam no esquecimento. Foram criados 3 modelos de
auditoria, sendo elas:

a) Semanal 5S: Foco em manter a arrumacéo, ordenacdo e limpeza constante no

local. Recomenda-se um rodizio entre os colaboradores para a realizacao;
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b) Mensal de Gestédo de Estoque: Foco em manter o sistema de vendas atualizado,
também monitora as sugestdes de melhoria propostas na auditoria 5S;
C) Semestral de Planejamento: Foco em atualizar os calculos de Previsdo e

Dimensionamento, para manter e melhorar a acuracia dos célculos realizados.

5. Considerac0es finais

A verificacdo da eficacia das ferramentas aplicadas estdo apresentadas no Quadro 10,
através da comparacao entre a situacdo inicial e a atual da empresa. Os resultados gerados

pela aplicacdo do 5S foram visiveis de maneira imediata, conforme ilustra a Figura 5.

Figura 5 — Corredor central, antes e depois do 5S

Fonte: O Autor (2017)
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Quadro 10 — Comparativo entre a situagdo inicial e atual da empresa

Situacido Antes

Situacio Depois

Técnica Responsavel

Estoque
desorganizado, sujo e
lotado

Estoque organizado, limpo
e com melhor
aproveitamento de espaco

Ly

5

Alta incidéncia de
quebras

Mais espaco para produtos,
reduzindo quebras

Manuseio de Obsoletos e 55

Pouco/nenhum
controle sobre a
quantidade de pegas
estocadas

100% dos itens
contabilizados no sistema

Gerenciamento da Rotina

Desconhecimento dos
custos de cada produto

Iniciada inclusio gradual
dos custos de aguisicio no
sistema

Gerenciamento da Rotina

Itens obsoletos
ocupando muito
espago

Implantado procedimento
para tratar os itens
obsoletos

Manuseio de Obsoletos

Encomendas
realizadas utilizando
apenas a infuicio

Implantado modelos
quantitativos para auxiliar
a tomada de decisdo

Previsdo de Demanda

Capital preso em
estoques excessivos

Aplicado dimensionamento
do estogue,
comprometendo o minimo
possivel de capital de giro

Dimensionamento de Estoque

Ambiente hostil 2 Iniciada a—qulan_ta-;ao d,E -
= S cultura favoravel a geragio Kaizen
geracio de ideias o
de ideias
Implementada rotina de

Tendéncia a piora

- Gerenciamento da Rotina
gradativa

auditerias para manutencio
e melhoria continua

Fonte: O Autor (2017)
Analisando os resultados obtidos, conclui-se que o0s objetivos do estudo foram

alcancados, pois reduziu-se desperdicios na micro empresa e aprimorou-se a sua gestdo, com
a aplicacédo do Kaizen e 5S.

O uso de ferramentas convencionais de gestdo de estoque foram importantes para
auxiliar a tomada de decisdo do administrador e para a reducdo de desperdicios, enquanto as
ferramentas oriundas da abordagem Lean atuaram na otimizacao da gestdo do setor, formando
a base para a melhoria constante dos sistemas implantados e para aplicacdo de novas
ferramentas. Recomenda-se que o administrador da empresa prossiga com a analise dos
demais itens criticos (através da planilha fornecida para a empresa, contendo os célculos e

formulas utilizados) e amplie o 5S para 0s demais setores da empresa.

Por fim, reforca-se que a cultura de melhoria continua s6 tera sido de fato implementada
se forem aplicados regularmente novos projetos de melhoria e se as ideias geradas pelos

colaboradores sejam aplicadas, quando viaveis.
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