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RESUMO

O desafio dos gestores de estoque é saber quando suprir cada Stock Keeping Unit
(SKUs), ou Unidade de Controle de Estoque, e quanto se deve manter de estoque
com o propésito de evitar faltas e excedentes. A gestdo de estoque é de extrema
importancia para qualquer organizagdo, uma vez que o estoque é dinheiro em forma
de material, corresponde a uma parcela muito significativa do orcamento das
organizacoes. Diante dessa premissa, quanto menor for o nivel de estoque de uma
empresa, menor serd o dinheiro parado e a empresa terd menor custo em gerenciar
esse ativo. A partir desse pressuposto estudou-se a implantacdo da ferramenta de
controle Slow Moving Inventory Controller, que identifica dentro do sistema ERP
informagdes da gestdo de estoque, visando a diminuicdo e o0 combate a
obsolescéncia de materiais de uma empresa que atua no ramo de solugcdo em
vedacdo. Realizou-se pesquisa bibliografica exploratéria para analisar a implantacéo
da ferramenta Slow Moving Inventory, que significa itens de estoque que nao tém
movimentacdo ha mais de seis meses, além dos itens de estoque que em funcao do
tempo, do avanco tecnolégico ou de outros fatores tenham se deteriorado. Para isso,
levantaram-se documentos da empresa Trelleborg Sealing Solutions (TSS), onde se
realizou o estudo de caso. Conclui-se que a implantacdo da ferramenta/sistema
permitiu aos gestores fazer a gestao correta do estoque das pecgas, eliminando as
perdas comprovadas ou provaveis de determinados itens que devem ser objetos de

ajuste por provisao.

Palavras-chave: Estoque. Gestao de estoque. Obsolescéncia. Gerenciamento de

estoque.



ABSTRACT

The challenge for stock managers is to know when to stock each Stock Keeping Unit
(SKUs) or Stock Control Unit, and how much inventory should be kept for the
purpose of avoiding shortages and surpluses. Inventory management is of utmost
importance to any organization, since the stock is cash in the form of material and it
has a very significant portion of the organizations budget. Given this premise, the
lower the stock level of a company, the less money will be stopped and the company
will have the lowest cost in managing this asset. Based on this assumption, the
implementation of the Slow Moving Inventory Controller, which identifies within the
ERP system inventory management information was studied, aimed at reducing and
combating the obsolescence of materials of a company that operates in the solution
sector in seal. An exploratory bibliographic research was carried out to analyze the
implementation of the Slow Moving Inventory tool, which means inventory items that
have not been moved for more than six months, in addition to stock items that,
depending on time, technological progress or other factors, have if deteriorated. For
this, documents of the company Trelleborg Sealing Solutions (TSS) were created,
where the case study was carried out. It is concluded that the implementation of the
tool / system allowed managers to correctly manage the stock of the parts,
eliminating the proven or probable losses of certain items that should be adjusted for

provision.

Keywords: Stock. Inventory management. Obsolescence. Inventory management.
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1 INTRODUCAO

Para manter a competividade, as organizacées estdo se adequando ao
processo de globalizagdo com a implantacao de novos investimentos tecnoldgicos e
novas politicas nos processos organizacionais.

Para atingir o gerenciamento de estoque é necessario ter maior compreensao
dos controles dos recursos materiais das empresas, que buscam explorar técnicas
inovadoras nessa area de gestao deixando clara a sua importancia, seja por meio de
ferramentas desenvolvidas pela prépria empresa ou de técnicas de gestdo de
estoque.

Os estoques sao concentracbes de matérias-primas, suprimentos,
componentes, acumulo de recursos, materiais em processo e produtos acabados
que surgem em numerosos pontos do canal de producao e logistica das empresas.
(BALLOU, 2006)

O gerenciamento de estoque nasceu com a necessidade de controlar tudo
que entra pelo departamento de compras, de produtos de diversos segmento, e sai
pela venda direta para o consumidor, portando, nesse periodo os produtos que ficam
armazenados nos depdsitos ou no ambiente produtivo sao considerados estoque.

O gerenciamento do estoque pode, entdo, ser definido como um processo
integrado que segue as politicas da empresa e da cadeia de valor com relagédo aos
estoques. A abordagem reativa ou provocada usa a demanda dos clientes para
deslocar os produtos pelos canais de distribuicao (BALLOU, 2006).

Esse conceito surgiu para se inteirar das necessidades das empresas em
controlar todo o fluxo de materiais e informacgdes a respeito do periodo de cada um
dentro dos armazéns e/ou estoques, a quantidade mantida em cada compartimento
e a periodicidade de reposicao, entre outros.

Um dos principais motivos para se ter um bom planejamento e controle de
estoques € o grande impacto financeiro que é possivel alcangcar com o0 aumento da
eficacia e eficiéncia das operagdes da organizagao.

Essas mudancas refletem-se na implantacdo de novos sistemas de gestao de
estoques aplicada a politica da empresa, como os sistemas eletrénicos de controle,
0 que pode resultar em aumento da lucratividade da empresa, aumentando suas
receitas (BORGES, et al., 2010).
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No Brasil, os estudos modernos de gerenciamento de estoque sé comecaram
na década de 1950 e até a atualidade os resultados sao muito satisfatérios. A gestao
de estoques visa elevar o controle de custos e melhorar a qualidade dos produtos
guardados na empresa.

A literatura sobre o tema normalmente ressalta a seguinte premissa: é
possivel definir uma quantidade 6tima de estoque de cada componente e dos
produtos da empresa, entretanto, s6 € possivel defini-la a partir da previsdo da
demanda de consumo do produto (DIAS, 2010).

1.1 Objetivo do Estudo

Estudar a atuacao da ferramenta de controle Slow Moving Inventory Controller
que identifica dentro do sistema ERP, informagdes da gestdo de estoque, buscando
diminuir e combater a obsolescéncia de materiais de uma empresa que atua no

ramo de solu¢cao em vedagéo.

1.2 Delimitacao do Estudo

Limita-se ao estudo da ferramenta de controle de estoque denominada de
Slow Moving Inventory, que faz um levantamento dos itens de estoque que nédo tém
movimentacdo ha mais de seis meses, além daqueles que em funcao do tempo, do
avanco tecnoldgico ou de outros fatores tenham se deteriorado.

A ferramenta atua no processo de gestao de estoque e de materiais parados,
com o controle da obsolescéncia de materiais em seus pontos criticos e perda a
partir do levantamento de dados mensais via sistema Enterprise Resource Planning
(ERP), ou Planejamento de Recurso Corporativo, ou ainda Sistema de Gestao
Empresarial, dos produtos de vedacao.

1.3 Importancia do Estudo

A importancia deste estudo se da pelo fato da empresa em que se realiza o
estudo de caso, a Trelleborg Sealing Solutions (TSS), ndo possuir uma gestao de
estoque e de materiais parados efetivo e que a leva a ter um numero expressivo de

materiais em obsolescéncia.
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Para efetuar o processo de gestdo, a empresa adquiriu uma ferramenta Slow
Moving Inventory que € um programa customizado dentro do sistema ERP, que
facilita a identificagdo e procura combater e diminuir a obsolescéncia de materiais
em estoque.

A automatizacdo do gerenciamento de estoque por uma ferramenta tem a
funcéo de trazer agilidade e eficiéncia aos processos operacionais e administrativos,
uma vez que ao centralizar o banco de dados, o gestor pode extrair as informagoes
para o programa Microsoft Excel, fazer o cruzamento e criar indicadores para agir
nos pontos mais criticos.

Assim, essa ferramenta é vista como importante, pelo fato de o gestor ter

condi¢des de efetuar uma analise continua do fluxo de movimentagéo dos itens.

1.4 Metodologia do Estudo

A metodologia é o estudo dos métodos reconhecidos pela ciéncia como os
mais adequados para a execugao de uma investigagao.

Os métodos adotados neste estudo referem-se a pesquisa:

e quanto aos objetivos: é uma pesquisa exploratoria que tem como objetivo
identificar melhor, em carater de sondagem, um fato ou fenémeno tornando-o
mais claro, além de propor problemas ou até hipéteses.

e quanto aos procedimentos: a investigagdo € classificada como:
bibliografica, documental e estudo de caso na empresa Trelleborg Sealing
Solutions (TSS).

A adocdo desses tipos de pesquisa teve como intuito estabelecer uma
sistematica para o gerenciamento de estoque de itens obsoletos, também
conhecidos como slow moving inventory controller.

Essa sistematica visa demonstrar de maneira clara os processos e
procedimentos para a identificacdo, tratativa e disposicao desses itens, além de
definir uma politica que dirija de maneira consistente a contabilidade e acuracia dos
estoques.

1.5 Organizacao do Estudo
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O estudo esta organizado em quatro secées que se encontram descritas da
seguinte forma: na primeira secdo encontram-se a introducdo, o objetivo, a
delimitagdo, a importancia, a metodologia e a organizacdo do estudo. A segunda
aborda a revisao da literatura. A terceira secao descreve o estudo de caso realizado
na empresa Trelleborg Sealing Solutions (TSS) e a quarta traz a conclusdo do

estudo.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Contextualizacao

Com a finalidade de obter definicbes adequadas das terminologias e métodos
utilizados, esta secdo apresenta uma revisdo da literatura relacionada ao conceito
de logistica, aprofundando-se em gestdo de estoque com foco nas politicas e
procedimentos aplicaveis ao estudo de caso a ser abordado.

A obsolescéncia acelerada se refere a renovacao dos produtos que atingem o
grau de maxima utilizacdo em virtude da evolucdo tecnoldgica. Os produtos
pertencentes a esse nivel, embora uteis, pois preservam as mesmas condi¢cdes de
utilidade iniciais, serao substituidos por outros produtos.

Os trés niveis, producao, consumo e obsolescéncia, sao partes do problema
que cerca o desenvolvimento tecnolégico (BERGEK et al., 2008). Com o intuito de
atender as necessidades crescentes de consumo, faz-se necessario um aumento no
valor dos produtos ou uma modificagcdo em seus parametros.

A introducdo de uma novidade pode, por outro lado, ser limitada dada a
disponibilidade de materiais, recursos humanos e logistica, entre outros. Essa
problemética envolvendo a produgdo e o consumo, oferta e demanda, gera um
aumento da competitividade e exigéncia do mercado, resultando em melhorias e
inovacdes no mercado a fim de suprir as exigéncias, desde que com verdadeira
qualidade ao produto: bom para quem produz e para quem adquire.

Dessa maneira, € possivel concluir que em um ambiente de inovagéo
constante é necessario o aumento da vida utili dos produtos, porém, em
contrapartida h4 maior desgaste e é necesséria sua breve substituicdo (ZAMBON,
2015).

2.2 Conceito de Logistica

Para Ferreira e Alves (2005), a palavra logistica tem origem francesa e esta
associada as operacdes militares. E um ramo diretamente ligado a globalizagéo e é
considerada um dos elementos fundamentais na estratégia competitiva das

empresas. Uma administracdo eficiente do fluxo de bens para atender a demanda
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exige planejamento, programagdo e controle do sistema logistico. A gestdo das
atividades desse sistema sofre variacao para cada empresa, cada ramo de mercado
e quantidade e estrutura organizacional.

Com base no Council Of Supply Chain Management Professionals (2013),
logistica € o processo que engloba planejamento, implementacdo e controle de
processos, envolvendo distribuicdo e armazenagem de mercadorias desde sua
origem na criacdo do pedido, emissdo de fatura, controle de produto, producao,
liberagdo no estoque até a chegada ao seu destino final, o cliente (BOWERSOX;
CLOSS, 2001).

Segundo Ballou (2006), a logistica/cadeia de suprimentos é um conjunto de
atividade funcional - transportes, controle de estoques - que se repetem inUmeras
vezes ao longo do canal pelo qual matérias-primas vao sendo convertidas em
produtos acabados, aos quais se agrega valor ao consumido.

Uma vez que as fontes de matérias-primas, fabricas e pontos de venda nao
tém a mesma localizacdo e o canal representa uma sequéncia de etapas de
producgdo, as atividades logisticas podem ser repetidas varias vezes até o ponto que
o produto chega ao mercado (BALLOU, 2006).

A gestao de estoques engloba decisdes estratégicas de onde o estoque deve
estar armazenado, como deve ser feita sua abordagem, e taticas como a politica

que envolve a¢des que visem otimizacdo do processo.

2.3 Gestao de Estoque

De acordo com Slack, Chambers e Harland et al. (1997), o conceito gestao de
estoque originou-se com a importancia de integrar o fluxo de materiais a suas
funcdes de suporte, tanto por meio do negdcio, como pelo fornecimento aos clientes
imediatos. Isso inclui a fungcdo de compras, de acompanhamento, gestdo de
armazenagem, planejamento e controle da producao e gestao de distribuicao fisica.

O gerenciamento de estoque, conforme Bowersox e Closs (2007), € o
processo integrado pelo qual sdo obedecidas as politicas da empresa e da cadeia
de valor com relagdo aos estoques. O objetivo fundamental desse gerenciamento &
nao deixar faltar material ou produto, procurando de todas as formas evitar a

elevada mobilizacao de recursos financeiros.
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Apesar de o estoque ser usado para descrever qualquer recurso armazenado,
esse termo normalmente é usado para mostrar os recursos de entrada de
transformados. Dessa maneira, as organizagdes manterdo estoque de materiais, o
escritério de contabilidade mantera estoque de informagdo e as hidroelétricas
manterao estoque de agua. Todas as operagdes produtivas tém algum tipo de
estoque fisico (BOWERSOX; CLOSS, 2001).

Segundo Dias (2010), a fungdo da gestao de estoque é:

maximizar o efeito do feedback de vendas e o ajuste do planejamento e
programacdo da produgdo. Deve ainda minimizar o capital investido em
estoques, pois ele é de alto custo, e aumenta de acordo com o custo
financeiro. Sem estoque é impossivel uma empresa trabalhar, pois ele é o
amortecedor entre os varios estagios da producdo até a venda final do
produto (DIAS, 2010, p. 73).

2.3.1 Objetivo do controle de estoque

O objetivo do controle de estoque é de se ter um controle e planejamento
interno. E também financeiro, uma vez que envolve custos e gastos. Ao mesmo
tempo, ndo é possivel para uma empresa trabalhar sem estoque.

O objetivo do controle de estoque € melhorar o nivel de servigo; economia
nas linhas de producao, transporte e distribuicdo; minimizar gastos; protecdo na
competitividade; controle de demanda e seguranca nas intercorréncias (MARTELLI,
DANDARO, 2015).

Pagh e Cooper (1998 apud WANKE, 2005) em seus estudos citam uma
alternativa na gestdo de estoques. Eles desenvolvem uma matriz de estratégia
logistica na qual se combinam situacdes envolvendo a producgao e a distribuicdo do
produto. Seria uma matriz 2x2, uma vez que ndo demanda estratégias.

e Politica de descentralizacao do estoque: ja se prevé uma demanda e
espaco e tempo. E a mais utilizada pelas empresas. Realiza-se a previsdo
de vendas e essas operagdes sdo realizadas antes do envio do produto,
ou seja, o planejamento pré-venda é essencial para o resultado final.
Investimento em estoque nesse caso é alto, contribuindo para o aumento
da obsolescéncia e gastos. Exemplos: bens de consumo nao duraveis.

e Politica de centralizacao/contra-pedido: tardar-se a demanda e tempo.
Toda a producéao é centralizada e iniciado o contra-pedido. Tem-se como
vantagem a quantidade eficaz do estoque.
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Politica de descentralizacao/contra-pedido: antecipa-se o0 espaco,
porém retarda no tempo. Nesse caso, as primeiras etapas da producéo
sdo centralizadas. A descentralizacao ocorre no envio do estoque dos
produtos nao acabados para diversos centros de distribui¢cdo, objetivando
diminui¢cdo do tempo da entrega. Em contrapartida, ha aumento no custo
da finalizagdo do produto. Exemplo: produgéo e distribuicdo de tintas em
lojas de material de construcao.

Politica de centralizacao do estoque: postergagdo no espago e
antecipacdo no tempo. Nesse caso, a produgcdo é centralizada e
direcionada para formacédo de estoques, prevendo-se a demanda antes

de sua comercializagdo. Exemplo: industrias petroquimicas.

Assim, por meio de uma matriz pode-se verificar se a politica adotada pela

empresa esta sendo adequada mediante controle de estoque e distribuicdo, e sua

possivel alteracdo, caso for preciso, mediante mudancas constantes no mercado
(PAGH; COOPER, 1998 apud WANKE, 2005).

2.3.2 Tipos de estoque

Em estudos de Martelli e Dandaro (2015) ha muitas maneiras de classificar

estoques. Uma classificacao citada no presente artigo refere-se ao fluxo de materiais

que transitam dentro de uma organizacao, desde o seu processo de producéo,

estocagem até a distribuicao.

Os principais tipos de estoques dentro de uma empresa podem ser

classificados como:

matéria-prima: sio itens comprados e recebidos que ainda ndao entram
no processo de producao;

produtos em processo: matérias-primas que ja entraram no processo de
producéo e estdo em operacgao; e

produtos acabados: sdo os produtos que sairam do processo de
producdo e aguardam para serem vendidos como itens completos.

A gestdo de estoques € a atividade que envolve duas vertentes, financeira e

operacional, uma vez que todo o processo de controle de material envolve custos. E

preciso, entdo, que haja esse gerenciamento que é fundamental para observar toda
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a rotina de producao, evitando prejuizos e contratempos, ou seja, a fiscalizacdo da

entrada e saida de produtos dentro da instituicdo (VIANA, 2000).

Rodrigues et al. (2005) dividem os tipos de estoque em:

estoque ciclico: estoque no qual a quantidade atende a demanda do
pedido. Ciclico uma vez que ha relagdo entre produgédo e distribuigao:
aumenta-se a carga, aumentam-se os gastos com transporte.
estoque de seguranca: serve como seguranga para possiveis
contratempos, perdas, defeitos, demanda maior que a oferta.
estoque sazonal: armazenam-se produtos em estoques mesmo com

baixa procura, a fim de prevenir um aumento da procura no futuro.

2.3.3 Custos do estoque

Uma vez que o armazenamento de produto gera custo a instituicao, seja por

varios fatores como local fisico, recurso humano, equipamentos, juros, entre outros,

pode-se dividir essa categoria em quatro modalidades, assim como descreve Dias

(2010).

12 Custo de estocagem e armazenamento: devido ao aumento da
relacdo oferta/demanda de matéria-prima e aumento da competitividade
no mercado fez-se necessario o investimento nesse setor. Anteriormente
era feito apenas pelo cargo de almoxarife. O célculo descrito em

literaturas a fim de elucidar o custo de armazenagem é:

O custo de armazenagem é representado por=Q/2 x T x P x |. Onde:

Q= Quantidade de material em estoque no tempo considerado;
P = Preco unitario do material;
I

porcentagem do custo unitario 1; e

Taxa de armazenamento, expressa geralmente em termos de

T = Tempo considerado de armazenagem.

Para a determinagdo do valor da taxa de armazenagem deve-se levar em

conta os tipos de material estocados. Cada empresa tem sua especificidade, logo a

formula podera sofrer alteragbes. A taxa de armazenagem deve ser Unica,

independentemente do material deve ter um valor constante.
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7

Em resumo, o custo de armazenagem é a soma de varios custos que

envolvem o processo, capital, seguro, transportes, custos de obsolescéncia e

despesas diversas entre outros.

Custo de pedido: pode-se calcular o custo do pedido anual multiplicando
cada custo pela quantidade de vezes que foi processado em um ano.
Nesse caso entra em consideragdo a mao de obra propriamente dita,
salarios, encargos, transporte; o material, por exemplo formulario, que foi
utilizado; e as despesas envolvendo o processo, como energia, telefonia e
viagens.

Custo de falta de estoque: caracteriza-se por custos ndo programaveis e
de dificil formulacdo, como cancelamento do pedido, custos adicionais
extras, multas e substituicdo de materiais, entre outros.

Custo total: € o somatério do custo de armazenagem e do custo de
pedido. Todo o planejamento estratégico deve ter como meta um menor

custo total, que ocasiona maior lucro a empresa.

O Gréfico 1 apresenta a quantidade ideal de material a ser adquirida em cada

processo de reposicao de estoque, em que o custo total de aquisicdo, bem como os

respectivos custos de estocagem sdo minimos para o periodo considerado.

Grafico 1 - Lote econdmico de compra
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Fonte: Dias (2010)

O conceito aplica-se tanto na relacao de abastecimento pela producéo para a

area de estoque, recebendo a denominagao de lote econémico de produgéo, quanto


https://www.portogente.com.br/portopedia/custos-73752/73752
https://www.portogente.com.br/portopedia/manufatura-74124
https://www.portogente.com.br/portopedia/estoque-73871
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a relacdo de reposicao de estoque por compras no mercado, passando a ser
designado como lote econédmico de compras.
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2.3.4 Avaliacao de estoque

Dias (2010) relata que a maioria das empresas chegam a faléncia por
imobilizar elevadas somas de capital em estoque, faltando-lhes recursos financeiros
para capital de giro.

Uma atividade importante dentro do conjunto da gestao de estoque, ainda
segundo Dias (2010), € prever o seu valor em intervalo de tempo adequado e
gerencia-lo, comparando-o com o planejado, e tomar as devidas agdes quando
houver desvios de rota.

2.3.5 Planejamento e controle de estoque

Ha diversos relatos em literatura envolvendo planejamento de estoque. Cada
autor traz em sua pesquisa meios e estratégias para se ter um controle efetivo.
Figueiredo e Cavalcantti Netto (2001) citam que o planejamento de estoque

apresenta uma divisdo em cinco modalidades:

segurancga: antecipacao para epocas e ou situagdes especiais;

e fragmentacao entre os varios estagios de producao;

e em transito e ciclicos, necessarios para permitir economias de escala,

mantendo uma margem de seguranca; e

e dois métodos baseados no Sistema de Demanda (DS) e no Sistema de
Previsdo (FS). A grande vantagem é a de existir tabelas que apresentam a
probabilidade de faltar estoque em fungdo de um fator de seguranca
medido em numeros de desvios padrdao em relacao a média da amostra de

dados.

2.3.6 Politica de estoque

Figueiredo e Cavalcantti Netto (2001) mencionam que a politica de estoque
envolve tomadas de decisdo para o controle de estoque, seja qual for o tipo,
atendimento ao publico e fases na produgéo, com o intuito de gerenciar os custos.

O custo total, que é a compensacao de todos os custos que envolvem o
processo, deve passar por um gerenciamento. Como consequéncia, alguns itens
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podem divergir e essa tomada de decisao deve ser feita em equipe e ndo apenas
pelo lider.
2.4 Suprimento de materiais

O principal objetivo do gerenciamento de materiais € identificar a demanda do
produto, de forma que haja um equilibrio entre produgdo, demanda, oferta e
estoque.

Em estudos de Christopher e Towill (2000), inimeras sao as dificuldades apontadas
nesse processo, uma vez que na maioria das vezes ha muita burocracia envolvida e
varios niveis hierarquicos a serem respeitados.

O conjunto de rotinas e planejamento deve ser levado em consideracao,
desde o processo de produgcdo, ao transporte, e chegada ao consumidor.
Christopher e Towill (2000) descrevem os seguintes tipos de gestao:

e Make to Stock (MTS): producao para estocagem. Realiza-se o
planejamento com base em previsbes e suposicdes de demanda. O
pedido é feito a partir do que se tem em estoque. Esse processo envolve
custo elevado por basear-se em previsdes, porém a entrega pode ser
mais rapida, uma vez que ja se tem o produto em estoque.

e Assembly to Order (ATO): pedido realizado por encomenda. O cliente
especifica dados do produto e quantidade e s6 ap0s se realiza a producao
e armazenamento. E um processo com entrega no prazo e um
dimensionamento adequado.

e Make to Order (MTO): producdo sob encomenda: s6 se comeca a
producéo apds a finalizacdo do pedido.

e Engineering to Order (ETO): engenharia sob encomenda, extensao do
MTO. O produto é feito quase que totalmente baseado nas especificacbes
do cliente. E necessaria a aprovacdo do projeto do produto pela
engenharia.

e Engineering to Order (ETO): engenharia sob encomenda, extensédo do
MTO. O produto é feito quase que totalmente com base nas
especificagdes do cliente. E necessaria a aprovacgao do projeto do produto
pela engenharia.
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e Make to Customer (MTC): cliente especifico para estoque, as pecas que
recebem essa classificacdo sdo armazenadas. As pegas sao promovidas
para MTC a pedido de um MC ou cumprem essa classificagao em virtude
de seu historico de vendas, como o MTS, mas a maior participacdo do
cliente é de 70% ou superior. As pecas MTC tém conjuntos de seguranca

para assegurar disponibilidade.

2.5 Ruptura de estoque

Em estudos de Aguiar e Sampaio (2014), a ruptura de estoque define uma
acdo em que o empreendedor langa a demanda de um determinado produto que
nao esta disponivel para comercializacao.

Essa situacdo demanda mais custos a empresa, por lancar investimentos
desnecessarios. Ela acaba por perder a clientela para a concorréncia. Isso se deve a
diversos fatores, tais como problemas de planejamento inadequado, processamento
do pedido e problemas na reposicao do produto, entre outros.

Diversos artigos na literatura abordam esse dilema. Para se verificar o nivel
dessa ruptura de estoque podem-se realizar auditorias internas eficazes, planilhas
com analise de todo o processo de producdo e venda e contato direto com
consumidores e fornecedores, a fim de se chegar a um denominador comum.

Para Khalid (2008), o contato direto de pessoas (consumidor/fornecedor) é
passivel de erros, pois pode haver inconsisténcia de informagdes. Pode-se ter um
determinado produto registrado no sistema e em estoque, porém nao visivel ao
consumidor. Também pode haver perda do produto sem ter dado baixa em
planilhas, ou até mesmo registrado de forma errdnea.

Enfim, diversos fatores mostram falhas em varios processos. Uma alternativa
para diminuir os erros seria o planejamento correto, envolvendo oferta e demanda, e
manter um estoque reduzido (AGUIAR; SAMPAIO, 2014).

2.6 Sistema de analise ABC

O sistema ABC é um meio pelo qual se identificam os itens mais relevantes a
administracdo de uma empresa, colocando-os em ordem e formando uma curva.
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Isso direciona a empresa no estabelecimento de prioridades, programando sua
producéo e possivel intercorréncia.

Dias (2010) cita que se levam em consideracdo para essa classificacdo, a
demanda, o custo de aquisicdo e, consequentemente, sua representatividade
financeira para o negocio. A diviséo ficaria assim classificada: i) classe A: engloba os
itens mais importantes, com maior porcentagem de consumo; ii) classe B:
intermediarios; iii) classe C: itens que merecem menos atengao.

O Gréfico 2 traz representacéo da curva ABC.

Grafico 2 — Curva ABC
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Fonte: Dias (2010)

Os dados para se realizar esse diagrama devem ser consistentes e precisos.
Devem-se padronizar os registros, a fim de que a analise possa ser concreta e ndo
estimada (DIAS, 2010).

Os critérios para se encaixar em cada uma das categorias devem ser
criteriosos e contar com capacitacdo. A curva que sera formada utilizando a
classificacdo ABC apresenta uma ampla gama de aplicagdes. Pode ser usada por
empresa de pequeno, médio e grande porte, tanto pelo empresario, que dispde de
uma organizacao com sistemas informatizados, como por aquele que faz o préprio
planejamento e a programacao de suas atividades produtivas (DIAS, 2010).

Conforme descrito anteriormente, a selecdo do modelo de gestdo e do
controle de estoque a ser adotado pela empresa deve seguir suas particularidades.
O presente trabalho pode ser utilizado apenas como referencial tedrico para
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embasamento cientifico. SAo necessarios mais estudos com conceitos qualitativos
referentes ao tema e ndo é uma tarefa simples escolher o modelo a ser seguido e
coloca-lo em pratica (WANKE, 2012).

A ferramenta de controle de Slow Moving Inventory Controller, faz o
levantamento de itens em estoque que ndo tém movimentacdo ha mais de seis
meses, além dos itens de estoque que em funcao do tempo, do avanco tecnolégico
ou de outros fatores tenha se deteriorado, identifica-se dentro do sistema Enterprise
Resource Planning (ERP) ou Sistema de Gestao Empresarial, que sao sistemas de
informagdes que integram todos os dados e processos de uma organizacdo em um
unico sistema e assim fornece as informacdes para auxiliar os gestores na decisoes

mais dinamicas.
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3 IMPLANTACAO DA FERRAMENTA DE CONTROLE SLOW MOVING
INVENTORY CONTROLLER

3.1 Grupo Trelleborg

A Trelleborg é lider mundial em solucées de engenharia de polimeros que

vedam, amortecem e protegem aplicagées essenciais em ambientes rigorosos. Suas

solugdes inovadoras aceleram o desempenho dos clientes de forma sustentavel.

O Grupo Trelleborg apresentou vendas anuais de 31 bilhées de pecas coroas

suecas; 3,23 bilhdes de euros; e 3,60 bilhdes de dblares, e tem operacdes em cerca

de 50 paises. O Grupo abrange cinco areas de negocios:

Trelleborg Coated Systems: fornecedor global lider de solugdes
exclusivas para clientes para tecidos revestidos com polimero
implantados em uma variedade de aplicagdes industriais.

Trelleborg Industrial Solutions: lider de mercado em areas de aplicacao
industrial, como sistemas de mangueira, solu¢des antivibracao industriais
e sistemas de vedacéo industriais selecionados.

Trelleborg Offshore & Construction: fornecedor global lider de solucées
criticas baseadas em polimeros para implantagdo em ambientes
altamente exigentes.

Trelleborg Sealing Solutions: um dos principais desenvolvedores,
fabricantes e fornecedores mundiais de selos de precisdo para clientes
aeroespaciais, industriais e automotivos.

Trelleborg Wheel Systems: fornecedor global lider de pneus e rodas
completas para maquinas agricolas e florestais, empilhadeiras e outros
veiculos de manuseio de materiais e as operacdes em Rubena e

Savatech.

A Figura 1 apresenta, de maneira resumida, o organograma das operacdes

do grupo Trelleborg.


http://www.trelleborg.com/
http://www.trelleborg.com/
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Figura 1 - Organograma das operacoes do grupo Trelleborg
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Fonte: Empresa TSS (2017)

As operacoes do grupo Trelleborg, segundo organograma da empresa, conta
com um Diretor Global e um Diretor Financeiro, mais os presidentes do grupo
denominado TSS, que comandam as operagdes no Brasil, e o presidente que
administra a parte gerencial da empresa.

3.1.1 Empresa Trelleborg Sealing Solution (TSS)

Fundada em 1952, a Trelleborg Sealing Solutions (TSS) era previamente
parte da empresa de precisdo de selos do grupo Smiths, a empresa Polymer Sealing
Solutions e consistia em quatro unidades de producdo de borracha:
Busak+Shamban,; Dowty Automotiva; Shamban; e Forsheda.

Em 2003 a Polymer Sealing Solutions foi comprada pela Trelleborg AB. O
nome Busak+Shamban permaneceu com os locais de vendas, mas 0s de produgao
se tornaram conhecidos como Trelleborg Sealing Solutions. Em 2 de abril de 2007, o
nome Busak+Shamban foi destituido de todos os locais, que foram trazidos sob a
protecao do grupo Trelleborg Sealing Solutions.


http://www.trelleborg.com/
http://www.trelleborg.com/
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Com todos esses nomes de qualidade reunidos, a Trelleborg Sealing
Solutions continua sendo a lider industrial em solu¢des de vedagéo para mercados
aeroespaciais, automotivos e industriais.

A Trelleborg Sealing Solutions € uma divisdo do grupo Trelleborg e conta com
5.800 funcionarios, nove centros de pesquisa e desenvolvimento na Europa e na
América. Ao todo sédo 28 fabricas ao redor do mundo e 53 escritérios comerciais,
oferecendo completo suporte de engenharia. A empresa recebeu os certificados de
qualidade 1SO 9.001:2008 e ISO/TS 16.949:20009.

A Trelleborg desenvolve elastdbmeros, politetrafluoretileno e poliuretano e tem,
ainda, mais de 2.000 materiais patenteados, desenvolvidos para requisitos
especificos da industria, com uma linha de produtos patenteados para vedagcao em
aplicacOes estaticas e dindmicas, além de uma rede mundial de gerenciamento de
suprimentos.

A Trelleborg Sealing Solutions Brasil € responsavel pelo atendimento dos
paises da América do Sul. O escritorio comercial e a unidade fabril estdo localizados
na cidade de Sao José dos Campos (SP).

A empresa dispde de um sistema de planejamento de recurso corporativo, 0
Enterprise Resource Planning (ERP) - Planejamento dos Recursos do Negdcio - que
faz a integracao de todos os dados e informagdes da organizagao, controlando toda
a operacao e gestdo das atividades, integrando e otimizando a empresa, cuja
administracéo é realizada de maneira centralizada.

Trata-se de uma organizacao que delega a sua atribuicdo a um gerente geral
e ao controller, que formam a alta administracdo da organizacdo, além dos gerentes
de da cadeia de abastecimento e da manufatura.

A é&rea da logistica é formada pelos setores de recebimento, armazenagem,
movimentacao, separacao e expedicdo. Ha um coordenador na area de logistica que
€ apoiado pelo gerente da cadeia de abastecimento.

3.1.2 TSS no Brasil
A unidade operativa onde se desenvolveu o estudo de caso esta localizada na

RMVALE, a Regido Metropolitana do Vale do Paraiba e Litoral Norte, e denomina-se

TSS Brasil. Conta com 48 colaboradores vinculados a todas as areas da empresa.


http://www.trelleborg.com/
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/researchanddevelopment/tss-rd.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/manufacturingcapabilities/capabilities.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/contact_1/tssworldwide/tss-worldwide.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/qualitymanagement_1/certification/certification.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/qualitymanagement_1/certification/certification.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/researchanddevelopment/ptfedevelopment/ptfe-development.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/company/researchanddevelopment/pudevelopment_2/pudevelopment.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/products_2/tssproprietarymaterials/tss-proprietary-materials.html
https://www.tss.trelleborg.com/br/pt/products_2/productrange.html
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As atividades diarias da filial ocorrem tendo em vista seus setores préprios e
centralizados in loco como: Recursos Humanos, Comercial, Qualidade,
Treinamentos, Faturamento, Manufatura, Logistica de entrada e saida, Segurancga
do Trabalho e Planejamento de materiais e compras.

As atividades e os departamentos apresentados tém por objetivo o auxilio a
estrutura, o planejamento e a execucao das atividades logisticas de armazenagem e
expedicao.

A Figura 2 apresenta, de maneira resumida, o organograma das operacdes
da TSS Brasil.

Figura 2 - Organograma das operacdes da unidade TSS Brasil
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Fonte: Empresa TSS Brasil (2017)

Conforme descrito na Figura 2, o departamento de Gerenciamento da Cadeia
de Abastecimento, ou SCM é constituido pelos seguintes gestores:
e Gerente do Supply Chain Management (SCM): responsavel pela gestao
de todo o departamento de logistica e da drea comercial interna.
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e Analista de logistica junior: responsavel pelo planejamento de
materiais, cumprimento do /ead time ou tempo de aprovisionamento,
compras nacionais, atualizacdo de politica de estoque e cadastro de
materiais.

e Analista de logistica pleno: responsavel pelo processo de importagéao,
na colocagéo dos pedidos de compras nos fornecedores do grupo, follow
up com os fornecedores, consolidacao de carga modal maritimo e aéreo.

e Coordenador de SGI (sistema de gestao integrado): responsavel por
analisar as causas dos problemas dos clientes, notificacdo de nao
conformidade para os fornecedores, acompanhamentos de auditorias e
certificagoes.

e Analistas supervisao clientes: € a area do customer service, area
responsavel em atender as necessidades dos clientes, langar as ordens
de compras no sistema e a emisséo de listas de separacgéao.

e Supervisor almoxarifado: responsavel em gerenciar todas as atividades
operacionais do almoxarifado, separacao, expedicdo e armazenamento,
suporte aos planejamentos de materiais e gestao de estoque.

e Auxiliares de almoxarifados: responsaveis pela separagédo de materiais,
expedicdo, emissdo de certificado de conformidade, armazenamento e

recebimento.

3.1.3 Logistica da Empresa TSS antes da implantacao da ferramenta de

controle de slow moving inventory controller

A empresa faz o controle logistico a partir do planejamento dos seguintes
processos: cotacado, feita pelo departamento de venda externa ou venda interna,
recebimento do pedido, langcamento da ordem de compra no sistema, geracao de
necessidade de materiais, planejamento de materiais, compra, recebimento,
armazenagem, emissao de lista de separacao, faturamento e expedigao.

Dada a sua grande importancia organizacional, a TSS configura-se como uma
forte unidade comercial e fabril no desenvolvimento em solugdo de vedacao,

atendendo todo o mercado nacional e da América do Sul. Sua estrutura esta
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diretamente vinculada ao setor comercial interno, externo e ao gerenciamento da
cadeia de abastecimento.

A TSS atende todo mercado nacional com distribuidores autorizados para
levar a marca da empresa, pois seu maior faturamento estd na venda direta ao
cliente. Para entendimento do processo e mensuracao do cenario atual iniciam-se os
processos internos e externos pelo processo cotagéao.

Na empresa, o processo de ciclo do pedido tem seu planejamento focado no
atendimento aos clientes, seja por parte dos colaboradores internos ou dos
vendedores técnicos externos. O processo apresenta funcbes basicas que estao
relacionadas ao processamento do pedido do cliente. Nesse processo é possivel, de
maneira sucinta, citar as operagodes realizadas pela empresa.

e Recebe-se o pedido do cliente, faz-se a conferéncia conforme cotacao e

lanca-se o pedido no sistema.

e Apls o langcamento das informagdes da ordem de compra do cliente no
sistema inicia-se o planejamento pelo Material Requiriment Planning
(MRP), ou Planejamento das Necessidades de Materiais.

e As informagdes do Enterprise Resource Planning (ERP), ou Planejamento
dos Recursos do Negécio, sdo transferidas para uma planilha de Excel e
é feita a andlise da quantidade, politica de estoque, lead time e
fornecedor. Posteriormente faz-se a criacao das requisicoes.

e Apoés a criagdo das requisicdes cria-se uma planilha que é enviada por e-
mail para o departamento de compras. O analista de logistica fica
responsavel por transformar as requisicdes em pedido aos fornecedores
que fazem parte do grupo, ou fornecedores locais, sempre respeitando o
lead time de entrega pelo processo de importacdo ou compra nacional.

O grupo TSS néo estipula nenhum valor minimo de estoque, cada unidade é
responsavel por sua gestao. Por muito tempo o departamento comercial interno e
externo, a fim de atender com rapidez o mercado brasileiro, ndo tinha a preocupacgao
em colocar grandes volumes de material no estoque.

A intencdo era a otimizagdo do /ead time e os custos de internagdo dos
processos de importacao, porém, ao longo do tempo chegou-se a grandes volumes
de material e de numeros da Unidade de Controle de Estoque ou Stock Keeping Unit
(SKUS), que designa os diferentes itens de um estoque e verifica se estdo se

tornando obsoletos por uma série de fatores, tais como:
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e itens comprados estrategicamente para atender clientes especificos:
conhecidos pela politica de estoque como Make to Customer (MTC) ou
cliente especifico para estoque;

e nao existe a gestao de estoque e apuracio para os itens com estoque de
seguranca conhecidos como Make to Stock (MTS). As pecas que
recebem essa classificacdo sdo armazenadas, tém conjuntos de acbes de
segurangca que s&o gerenciados centralmente para garantir a
disponibilidade.

e itens que por atualizacao de tecnologia 0 mercado obsoletou; e

e clientes que trabalham com previsdo que nédo viraram ordem de venda e o
cliente acaba ndo sendo responsabilizado pelo estoque na TSS.

Além disso, o setor comercial externo é o responsavel pela autogestdo da
autorizacao de importar ou de efetuar as compras nacionais de grandes volumes de
materiais e com valor agregado alto.

Esses materiais eram armazenados e sua gestdo era feita por grandes
periodos de tempo. Todo esse planejamento estratégico da area comercial externa
nao tinha embasamento em vendas concretas e 0os materiais ficavam parados em
estoque.

Com isso, ao longo do tempo viam-se grandes volumes de materiais parados
no estoque com custo médio total provisionado, fora perdas por conta do shelflife,
que é o tempo que um item pode ser mantido em estoque antes de se tornar
imprestavel para comercializagao

A Tabela 1, mostra o KPlIs do estoque da TSS.

Tabela 1 - KPIs do estoque da TSS

Inventary Colors and Types Fonte: Estoque do primeiro dia apos o fechamento do més
dezfld  jan/5 feyls mar/ls a5 maifls  un/5 s ago/ls sl oul5 nov/ls  dey/ls
MTC LIBBIE 1978309 1708516 1292128 1076867 4R 79984 6504 6ITIBL  693ASD TGRS0 7133 G915
MTO M 3983 30T TIRANS 6333 4750 GOSTRL 5291 SIAOTL  419A3 42144 4STSD 3R6
NITS 456 134750 4171 104361 15157 170 120314 19075 1221 165418 1BRO%e  25RD  1798M
derfld  jan/l5 feylS  mafls  ab/l5 mai/ls un/ls U5 aeofls sl owfl5 nov/ls  oezfls
GREEN (0/90 DIAS) ZEBAZS 1330011 2000585 1920840 L16R7400 1439005 1265840 1042506 950045  Odpdgl 1003004 L0d3B6l  9B6.576
5

TELLOW(SU/L20 DIAS)  o7hdd 36865 GBOD3 9338 33747 o736 L7J0T 51697 11008 5036 4889 10L(73 6400
087 150085 115811 138386 140617 123105 1184 2T 208320 M20M 240046 209837 14260

TOTAL ERSR L5008 LIBES LIB3M LG6LT60 1619866 15208 L300 LIS LB L360B 134776 136203
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Fonte: Empresa TSS (2017)

Como ilustra a Tabela 1, desconsidera-se o estoque superior a 365 dias e o
classifica como OBS-DOZE, que significa que cada item esta com mais de 12 meses
sem movimentagdo. Com histérico OBS-DOZE o estoque em valores, politica de
estoque e periodo (dias) sem movimentacao é classificado pela cor vermelha.

Os itens que se enquadram na situagao de obsolescéncia, Key Performance
Indicators (KPIs) ou Indicadores-Chave de Desempenho, demonstram a situagao do
estoque no periodo de 13 meses.

A empresa sempre tinha o controle das informagbes da gestdo do estoque
conforme demonstrado na Tabela 1, porém, a gestao era ineficiente. Os gestores do
estoque geravam as informacdes sempre no primeiro dia apds o fechamento do més
na empresa.

Apds o fechamento, a alta administracdo tem as informagdes referentes a
perda de material e de dinheiro conforme a politica de obsolescéncia da empresa,
que como citado anteriormente, considera como obsoletos os itens de estoque que
nao tém movimentagcdo ha mais de seis meses, além disso, as perdas de
determinados itens que sdo comprovadas devem ser objeto de ajuste por proviséo.

A analise, neste estudo, foi efetuada a partir dos relatérios de itens sem
movimentacao, extraidos do sistema ERP e que seguem os seguintes critérios:

e estoques sem movimentagdo hd mais de 180 dias terdo 50% do valor

provisionado, como demonstrado nos itens com classificagdo em amarelo; e

e estoques sem movimentagdo ha mais de 360 dias tém 100% do valor
provisionado, com classificagdo em vermelho.

A contabilizagdo do ajuste € vista como redutora do subgrupo estoque, tendo
como contrapartida uma conta de despesa no resultado ndo dedutivel para efeitos
fiscais.

O Grafico 3, a seguir, traz o inventario por cor de dias sem movimentagao.



Grafico 3 - Inventario por cor de dias sem movimentagao
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Inventory Colors
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dezf14 jan/fis fewsis mar/15 abrfis maif1s junfis julfis agofis setf15 outf1s novfis dez/15
— GREEN (020 DIAS) 2628 823 (2.330.111 | 2. 208 585 | 1. 920 B40 |1 687.402 | 1.438.205 | 1. 265 549 | 1.042 586 S52845 S45461 | 1.093.084 | 1.043 B61 GBS 976
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Fonte: Empresa TSS (2017)

Demonstra-se,

no Gréafico 3, o cenario das informacées do estoque

classificados por cor que indica o periodo sem movimentacao dos itens: verde, de 0
a 90 dias; amarelo, de 91 a 180 dias; e vermelho, de 180 a 365 dias sem

movimentacao, o0 que acarreta para a empresa perdas financeiras significativas.

O Grafico 4 apresenta o inventario por tipo de politica de estoque.

Grafico 4 - Inventario por tipo de politica de estoque
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Fonte: Empresa TSS (2017)

O Gréfico 4 demonstra o cenario das informagdes do estoque

classificadas

por tipo conforme a politica de estoque adotada pela empresa TSS, que segue as

seguintes cores:

e verde: apresenta a politica Make to Stock (MTS). As pecas que recebem

essa classificacdo sdo armazenadas e recebem conjuntos de acdes de

seguranca. Sao gerenciadas exclusivamente pela equipe do planejamento

de materiais para garantir a disponibilidade.
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e vermelho: apresenta a Make to Order (MTO). Sdo pecas encomendas
pelo setor de producdo ou de compras. Em geral sdo fabricadas ou
compradas para atender exclusivamente uma ordem de compra de um
cliente. Nao tém estoque de seguranca e nao podem sobrar saldo no
estoque.

e azul: apresenta a politica Make to Customer (MTC) e sdo pegas de um
cliente especifico, produzidas ou compradas e que ficam em estoque
armazenadas. As pecas sao promovidas para MTC a pedido do
departamento comercial responsavel ou cumprem essa classificagcdo em
virtude de seu histérico de vendas, como o MTS, mas a maior
participacao do cliente é de 70% ou superior. As pecas MTC dispéem de
conjuntos de seguranca para assegurar disponibilidade e toda a
responsabilidade do estoque é da empresa TSS.

3.1.4 Departamento do SCM TSS

O papel do departamento de Supply Chain Management da TSS é colocar em
pratica o processo de gestao da cadeia de fornecimento e de construir parcerias de
longo prazo com os clientes e fornecedores.

O departamento Supply Chain Management envolve todo aspecto da cadeia
de fornecimento, dos componentes iniciais a entrega do produto finalizado. O
objetivo maior do departamento € suprir todos os pedidos dos clientes, 0 mais
eficientemente possivel, além das seguintes responsabilidades: i) desenvolvimento;
ii) implementagao; e iii) gerenciamento.

O departamento de Supply Chain Management da TSS tem parte primordial
no sucesso das operagdes com os clientes. A area do almoxarifado usa tecnologia
de gerenciamento de fabrica, codigo de barra, scanner e comporta milhares de
unidades de manutencao de estoque (SKUs).

O prédio abriga o depdsito e o sistema de manuseio e centraliza todas as
funcdes de compra, planejamento de materiais, equipe do almoxarifado e fornece
servicos de valor adicionado, tais como kits e certificado de produtos.

Os beneficios dos clientes com departamento de Supply Chain Management
S840 exponenciais, pois a empresa centraliza as compras, tem o inventario pronto a

qualguer momento e gerencia o transporte.
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3.2 Implantacao da ferramenta de controle de slow moving inventory controller

da empresa TSS

Foi desenvolvido um sistema Slow Moving Inventory Controller para o
gerenciamento dos itens com potencial em virar obsoletos, adaptados a realidade da
empresa TSS. O software € um méddulo computacional desenvolvido pela empresa
F2B, que € uma prestadora de servigo da TSS.

O software foi desenvolvido exclusivamente para o departamento do Supply
Chain Management. O modulo opera de forma integrada com o sistema de
gerenciamento de estoque e faturamento, com base nas informagdes que se
processam em tempo real no sistema ERP (QAD ENTERPRISE).

A implantagdo do sistema de gerenciamento de controle de obsolescéncia de
materiais, Slow Moving Inventory Controller, ocorreu na unidade da TSS de Sao
José dos Campos (SP) para mitigar a obsolescéncia dos materiais em estoque e ter
uma visdo ampla desse material.

Viu-se a necessidade de buscar recursos que auxiliassem o0s gestores a
identificar os itens que s&o potenciais materiais a virarem obsoletos conforme a
politica de estoque da empresa, ou seja, o intuito da Slow Moving Inventory
Controller é fazer a verificacao e identificacdo dos materiais antes que se tornem
obsoletos para definir agdes e evitar perdas.

Dessa forma, o departamento Supply Chain Management se reuniu para
discutir o que precisaria fazer para diminuir o indice de itens obsoletos e criar agdes
de bloqueio. Depois de inumeras reunides chegou-se a conclusdo de que seria
preciso um recurso customizado dentro do sistema ERP (QAD ENTERPRISE) que a
empresa ja utilizava.

A TSS convidou a empresa de consultoria que atua como parceira e
analisaram a possibilidade de ter algo que gerenciasse as informacées em tempo
real, assim, a consultoria trabalhou com o departamento do Supply Chain
Management e criou um sistema com inumeras informacdes referentes ao
comportamento do estoque.

Com a atuacao do sistema, o departamento encontrou facilidade de exportar
as informacgdes a planilha do Excel, para que o gestor tenha facilidade e mobilidade
em analisar as informagdes apresentadas e fazer a correta gestao de estoque.
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O recurso customizado passou por inUmeros testes para validar a eficiéncia
do sistema e apds isso foi proposta a validagao da funcionalidade e a sua conclusao,
desde entdo o recurso é utilizado pelos gestores do estoque.

Com o passar o tempo, e com a utilizacdo do sistema, os gestores
identificaram melhorias operacionais para melhorar a visualizacdo e analise das
informagdes. Todas as melhorias elencadas pela equipe do departamento do Supply
Chain Management foram solicitadas a consultoria para adapta-las ao sistema.

A Tabela 2 apresenta o sistema do Slow Moving Inventory Controller com as

informagdes que o sistema processa.

Tabela 2 - Sistema slow moving inventory controller

87 Nimerodeltem &7 CpdeemEstoque & 7 Estoque de Sequrancz © 7 Qe Aberta OVs & 7 Dias sem Movimentagdo & ¥ Dias para OBS-SEIS & 7 Provisdo Tedrica & 7 Status & 7 Dies para OBS-DOZE S 7

AICHON0-WUSET 505,00 0 000 0 0 £6.21% 0BSSES 127
APDEDDME0-WUSET 1479,00 0 0,00 1 4 49,04% OBS-IMPA 136
APDEDOR00-WUSET 200 0 0,00 162 1 4666% A 143
APDEAC320-WUBET 00 0 00 1 G B A w
ARAADO00EZ2D 1,00 0 0,00 213 0 E5.40% OBS-SEIS 126
ARSOS00EVCEVR 2000 0 00 % 0 7041% OBS-MPA 108
ARUBD001 TWUSET 1.596,00 0 0,00 263 0 72,05% OBS-IMPA 102
ARUBOODTZISET 174800 0 000 % o 72.05% OBS-IMPA 102
ARLBOO01 IwSET 162700 0 0,00 263 0 72.05% QBSIMPA 102
BUB102588-FTKC 1,00 0 0,00 246 0 6740% OBS-SEIS 119
BUSTO926-PTC 100 0 00 % 0 T288% OBS-SES %
BUG105288-FTHC 200 0 0,00 259 0 70,56% OBS-SEIS 106
BUB05338-FTKC 200 0 0,00 266 0 T1288% OB5-3EI5 b
DRYSO00ZZENTTED B0 0 00 18 0 5151% 0BS-SES m
DU0000364-220 150,00 i} 0,00 123 &0 3T0% A 42
DUO000G6-Z52 500 0 00 1 3 £T57% A 191
DU0001600-220 114,00 0 0,00 13 60 170% A 242
DXYGOOIIESTES 225000 0 00 7 ) 170% BRC u
GP4YBIBAT4T 500 0 0,00 13 0 66.58% OBS-IMPA 122
GP7301250-C380 22800 140 0,00 123 1] 3370% A 242
GPUBOOONNHNGET 710 0 00 2 0 5753 OBS-SES 185
GPUB0000S0 58,00 0 0,00 267 0 73,15% OBS-SEIS %
GRACO5250-HMOET 100,00 0 0.00 208 0 56.99% OBS-SEIS 157
GREAIO0)-C360 B0 0 ] 1 5 3447 DBSMPA i
GR7R02000-C380 400 0 0.00 251 0 B8.77% OBS-SEIS 114

Fonte: Empresa TSS (2017)

A Tabela 2 apresenta o sistema slow moving Inventory controller do estoque
da TSS. Esse sistema passou a dar suporte a gestdo e adaptar a empresa TSS a
realidade. O soffware € um modulo computacional desenvolvido pela empresa F2B,
que é uma prestadora de servigo da TSS Brasil.

O software foi desenvolvido exclusivamente para o departamento do Supply
Chain Management. O sistema opera de forma integrada com o sistema ERP de
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gerenciamento das operacdes da empresa, com base nas informacdes dos dados
que sao processados no sistema ERP. A todo momento os SKUs sao atualizados
em tempo real.

Com o Slow Moving inventory Controlly, para que o sistema desenvolvido
trouxesse resultados qualitativos e quantitativos a empresa parceira que o0
desenvolveu criou politicas e procedimentos internos na empresa TSS, como se

descreve a seguir na politica de obsolescéncia.

3.2.1 Utilizacao da ferramenta de controle de slow moving inventory controller
com a politica de estoque da empresa TSS

3.2.1.1 Proposta

O procedimento integrado estabelece uma sistematica para o gerenciamento
de estoque de itens obsoletos, também conhecidos como slow moving. A politica
visa demonstrar de maneira clara 0s processos e procedimentos para a
identificacdo, tratativa e disposicdo desses itens, além de definir uma politica que
dirija de maneira consistente a contabilidade e acuracia dos estoques.

Essa politica se sobressai sobre todas as outras da TSS a respeito do
gerenciamento de obsolescéncia. Esta de acordo com as politicas de compras e
controladoria previamente aprovadas pela empresa TSS de Sao José dos Campos,
por se tratar de uma politica que respeita as peculiaridades dos processos.

Essa politica deve ser revisada anualmente para manutengédo da acuracia das
atividades de controladoria, respeitando a inser¢ao de novos produtos e materiais no
processo. O Gerente de Supply Chain Management (SCM) deve aprovar qualquer

alteracao no procedimento e na politica.

3.2.1.2 Escopo

A politica cobre todos os processos de identificagdo, gerenciamento e
disposicado de itens em regime slow moving presentes na planta da TSS de Sao
José dos Campos.

e Responsabilidades

— Gerente de Supply Chain Management (SCM):
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garantir que essa politica e seus procedimentos estejam sendo
respeitados; e
analisar as necessidades de alteracdo dessa politica e validar
impactos em conjunto com o Controller do site.
— Supervisor de Logistica:
garantir a qualidade e atualizacdo dos modelos de calculo de
obsolescéncia de acordo com a frequéncia determinada;
garantir a acuracidade e atualizagdo da segmentagéo de inventario e
dos indicadores de gerenciamento de estoque;
garantir acuracidade e atualizagao dos indicadores de processo;
garantir a distribuicao dos relatérios auxiliares; e
respeitar o fluxograma de processos de gerenciamento e tratativa de
itens slow moving conforme item desta politica.
— Vendedores internos e externos:
respeitar todos os parametros dessa politica ao executar a venda de
um item caracterizado como slow moving.
e Processos
— Avaliacao do estoque dos SKUs (ltens) para definicdo do slow moving.
— E de responsabilidade do Supervisor de Logistica a medicdo e
classificacao periddica dos estoques ativos e obsoletos.
— Andlise do slow moving inventory controller, levando em conta as
seguintes informagdes:
data da ultima movimentacao;
quantidade em estoque;
valor total; e
classificacdo quanto a obsolescéncia.
A classificagdo dos itens obsoletos com base no modelo de calculo do slow
moving inventory controller, ocorre na seguinte forma:
o Tratativas de itens slow moving
— A tratativa deve seguir uma metodologia de trabalhos com diversas
areas envolvidas e as atividades devem seguir uma sequéncia.
— E de responsabilidade do Gerente de Supply Chain Management
(SCM), em conjunto com o Supervisor de Logistica, a atualizacao
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mensal da base de dados do inventario slow moving com o devido
armazenamento das informagdes conforme politicas vigentes.

— E de responsabilidade do Gerente de Supply Chain Management a
apresentacao dos resultados ao Controller do site, sendo passivel de
modificagdes ou ressalvas para situacdes especificas que nao ferem a
integridade dessa politica.

— E de responsabilidade do Controller a avaliagdo da metodologia e
validacao dos reportes mensais de slow moving.

- E de responsabilidade conjunta do Gerente de Supply Chain
Management e do Supervisor de Logistica o compartiihamento das
listas de itens slow moving com os vendedores internos e externos,
para que respeitando essa politica efetuem a venda ou sugestao de
destinacao dos itens em questao.

- E de responsabilidade do Supervisor de Logistica atualizar as
informagdes no slow moving inventory controller e gerar os indicadores
e listas de divulgacdo conforme frequéncia preestabelecida pelo
Gerente de Supply Chain Management.

— E de responsabilidade do Controller a validacdo das listas de itens que
sofrerao logistica reversa ou descarte.

— E de responsabilidade do Gerente Geral e do Controller revisarem
trimestralmente os resultados do inventario slow moving.

Os processos de gerenciamento e tratativa devem seguir as diretrizes

conforme fluxograma de processo apresentado na Figura 3.
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Figura 3 - Fluxograma de processo do slow moving da unidade TSS Brasil
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Fonte: Empresa TSS (2017)

E considerada uma excecgdo o item que, por seu comportamento especifico,
nao se submeta as condigdes expressas nessa politica e, assim sendo, necessita de
tratativa especial tanto no slow moving inventory controller como nas tratativas de

disposicao.

3.3 Resultados da utilizacao da ferramenta de controle de slow moving

inventory controller no departamento de estoque

Apb6s o desenvolvimento e a implantacdo do sistema Slow Moving Inventory
Controller na empresa TSS, o0s gestores iniciaram a utilizacdo do sistema para
monitoramento e analise das informacbes do estoque para tomadas de acdes
cabiveis, a fim de a empresa ter resultados satisfatérios na gestdo das informacoes
e dos itens em estoque.

O sistema tem que estar atrelado fortemente a alguns pontos extremamente
importantes, sdo eles: entendimento e pratica da politica do estoque da TSS; apoio
da alta gestao como o controller e o gerente do Supply Chain Management; e travas

sistémicas nos itens que sao ou se tornaram obsoletos.
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Um dia apés o fechamento mensal, o supervisor financeiro revisa os dados
inseridos no sistema ERP, que faz a classificacdo automatica, no sistema, dos itens
que pela politica de estoque assumem o status de obsoletos. O item assume o
status de bloqueio, nao ficando disponivel para venda e compra.

Dessa forma, qualquer movimentacao de venda ou compra que o item venha
a ter, obrigatoriamente, precisa passar por uma série de revisdes, como pode ser

observado no Quadro 1.

Quadro 1 - Pontos do cadastro a ser feita a manutencao de informacdes

REVISAODE  |DESBLOQUEID
ROTEIROE
REVISAODE  |ESTRUTURA

STATUS DE BLOQUEID |REVISAQ DE MARGEM [REVISAO DENCM [PLANEIAMENTO | transferidos| RESPONSAVEL DESBLOQUEID |RESERVA PARA DESBLOQUEID
0BS-SEIS SIM SIM SIM SIM SIM

0B D0 il il il il il RESPONSAVEL RESPONSAVEL
OEEINPA il il il il il DEPARTAMENTO FINANCEIR| DEPARTAMENTO LOGISTICA
0BS-DATA SIM SIM SIM SIM SIM

B(BLOQUEADD |3 SIM SIM SIM SIM

Fonte: Empresa TSS (2017)

O Quadro 1 demonstra o status dos itens que se encontram bloqueados sob a
responsabilidade de cada éarea e isso evita a movimentagdo de compras
desnecessarias. Os pontos séo classificados como importantes, pois o item que esta
classificado como ‘obsoleto’ tem que ser verificado, se for 0 caso, para que seja feita
alteracao dos dados.

Feitas todas as alteragbes no cadastro do item, a equipe do Supply Chain
Management; junto com a equipe comercial, tera que verificar a situagao do item, ou
seja, o saldo de estoque X quantidade vendida. Em se tratando do histérico do item,
a acao é vender o saldo todo, Caso se tenha que comprar algum saldo residual sera
apenas para complementar o saldo total de venda.

O Quadro 2, demonstra como o status do item fica no médulo de estoque no

sistema ERP.
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Quadro 2 - Imagem tela consulta MRP

n 23.26-Cons Detalhes MRP
c/Client 16/30/47
oA D
Item Number: TREOOOIGO-NTLMR Local: 3761 Cata Indicio:
ANEL VEDACAD RETENTOR IEMARNA Saida: PAGE
Item: TREOOODIEO-NTLMR Ogtde Estogque: 500,0 Loc: FL7HL
AMNEL VEDACAD RETENTOR 3834 8M4 WM: PC Compra/Fabric: P
Comp/Plan: PIGM Ordes Minima: 50 Pr Fab: D
Progr Mestre: Sim Perdiodo Ord: 28 Ordes Mdxima: O Praz: 100
Requer MRF: Nio Blog Progr: 109 Ord Malt: S0 Pr Ins: O
Ord Plan: S5im Tewpo Segur: 7 Otde Ordem: 0O Requer : Hao

Frevisao Num; )
Modal : Horizonte: | 1

Folitica Reg: Sim Estoque de S: O Percen: 100,00% Fr 1
Fornecedor : 00052608 Tlass Item: I_l?t_llxhiﬁi ] Status: OBS-DOZE |
/ ! [ z -_|

Pata Ven Gross Reqgs Recebiment Froj QOH Dt Cotacio Detalhe

L&6/10/71LT7 500 Alocdvel Enicial

Listagem completa

Fonte: Empresa TSS (2017)

O Quadro 2 demonstra a consulta do item no sistema Material Requirement
Planning (MRP) ou Planejamento de Necessidade de Materiais. Na opcéo 1
apresenta-se a politica de estoque que esta parametrizando o item; e na opgéo 2
demonstra-se que o item esta obsoleto.

Tem-se, no Quadro 3, o status do item que fica no moédulo de estoque no

sistema Enterprise Resource Planning (ERP) ou Sistema de Gestdo Empresarial.

Quadro 3 - Tela de emisséo e requisicao de compras

| Manut Reguissido de Compras =

o i pary = Ander * | L] Copiar = | (=5 Imprinse &) Privia | #F Anexsc »

Hiamass Réguatecio: SI0TTT1

Plirmen de hews: | TREDOOISG-HTLMA £ ITEM NAD) CADASTRADD
Leal | 31761 2
Jusrndase 10

Uirminds de sachls. Sv
Cunt Uiniinic =L

N E—

Duin Mecossdna 16102017

ERRC: Procediments restrito pan otndigo de stafun de tem DB5-DOZE,

Feguaitarss wasrio Digite novamente.

Ce Comg: T1348 101

Loesl OC: 55757 |
e e ]

Imgrise Fegaaiphs

AproreacEs
Loledipa At B B Toots! B v a1
Agrorads Irpe RpioevacBa
At ado Por Aprovaclo Informady pf waanios
waltar Podaen |

Fonte: Empresa TSS (2017)
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O Quadro 3 traz uma simulacdo da criacdo de uma requisicdao de compra. O
item requisitado estd com seu status obsoleto e com bloqueio sistémico para as
acOes de compra e venda. Para fazer o processo de compra, o item tera que passar
por analise para ser liberado.

A Tabela 3 mostra alguns dos principais recursos e informag¢des que o
sistema Slow Moving Inventory Controller demonstra em tempo real do estoque.

Tabela 3 - Consulta a tela slow moving inventory controller

rowse Estoq Excedente/Obso..

Actes ~ o Prep~ @ Cancelar | @ (@) () & Adicionar em favoritos
%esquis (2)
Local v | |igual 8 v || 3761 pe + X Search Limpar todo

¥ o+ X

I:.l 2 J

Dias sem Movimenta + | |faixa v 121
sualizando: 1- 103 de 103 Registros por pagina: 500 v

imerodeltem ¢V QtdeemEstoque & ¥ Saus ¢ ¥ DiassemMovimentag A 7 Dias para OBS-SEIS & 7 Proviséo Tedrica ¢ ¥ Dias para OBS-DOZE ¢ ¥ Data para OBS-DOZE ¢ ¥ CustoUnit ¢ ¥ CustoTotal & 7

DUMXD00218220 300 A 15 58 257, 4 141062018 591 20098
RUSACO750-220 500,00 A 27 5 U797 28 1200672018 434 2468321
PGUB000070 4000 A 12 51 3.16% pit) 0710672018 678 mnx
(OR2002800ENET30 300000 A 13 50 B4% 2 061062018 018 54325
RR1500450-752 45,00 OBS-MPA 13 50 B4% i) 06062018 539 2639
VMODDD4S-NEMSD 45000 A 13 50 Eun 2 060672018 845 405541
DU0000864-220 150,00 A 137 4% 5% pri (210672018 182 0347
DU0001600-220 11400 A 137 4 5% pri (210672018 532 67521
DXYGODD333E6TEE 225000 BRC 137 4% 5% pri (210672018 633 1423182
GP7301250-C380 2800 A 137 4% ETit7A 28 020672018 816 1.859.75
\WSAT00150-NSMMN 600,00 A 138 4 81% 21 (/0672018 gt 38517
ORARD0106-NT022 200000 0BS-PAGO 140 4 B.36% 25 3010572018 002 4%
TREBIO720-VCECR 1600 A 141 a2 3B 24 290052018 928 14255
GRAS01000-C320 330,00 OBS-IMPA 47 % 4027% 218 230672018 L0 164233
ORMIZDO27ADOONE 19,00 OBS-MPA 18 3 4184% m 18052018 082 1554
S34783-0329BAE 57,00 A 185 28 4247% 210 151062018 1095 6422
TRES00550-N7MMR 1600 A 158 25 4329% 01 1200672018 38 6223
(ORARD0452-NT083 200 0BS-IMPA 165 1 45.21% 200 (0510672018 255 511
RCUBODOD16 6,00 OBS-IMPA 166 17 45.48% 199 0410572018 156,31 a7
(ORB483000-N7022 2100 A 172 1 4712% 133 280472018 20 151237
(ORARD0234-N3002 360,00 A 172 1 4712% 133 280412018 033 1592

Fonte: Empresa TSS (2017)

Demonstra-se, na Tabela 3, que o sistema apresenta varias informacodes
quanto aos itens em estoque, trazendo numero do item, quantidade em estoque,
status do item no sistema, dias sem movimentacao, quantidade de dias que faltam
para o item atingir 100% de obsolescéncia, provisdao tedrica em porcentagem de
obsolescéncia, custo unitario e custo total.

Essas informacdes sdo extraidas do office Excel para o gestor ter mais
dinamica na apuragao das informagdes e na tomada de decisdo. Em posse dessas
informagdes, o gestor do estoque utiliza a politica de obsolescéncia implantada na
empresa TSS a partir das seguintes acoes:
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e garantir a qualidade e atualizacdo dos modelos de calculo de
obsolescéncia de acordo com a frequéncia determinada;

e garantir a acuracidade e atualizacdo da segmentacao de inventario e dos
indicadores de gerenciamento de estoque;

e garantir acuracidade e atualizagdo dos indicadores de processo;

e garantir a distribuicdo dos relatérios auxiliares; e

e respeitar o fluxograma de processos de gerenciamento e tratativa de itens
slow moving.

Apresenta-se, na Tabela 4, as informagdes que o sistema médulo Slow

Moving Inventory Controller gera para o gestor fazer analise.

Tabela 4 — Informagdes extraidas do sistema slow moving inventory controller para a planilha Excell

= N e e e Rl
OR3012450-N7022 1.888,00 A 49 134 13.42% 316 29/08,2018 0.39 73565 0.00 850
RSK3002800-T46 5.00 A 45 134 13.42% 36 29/08/2018 2342 117.08 0.00 15
WD1701200-N968T 22.00(A 45 134 13.42% 316 29/08/2018 431 54,88 0.00 o
XZYDFODDO1 41,00/ 0OBS-IMPA 49 134 13.42% 316 29/08/2018 23,10 947,08 0.00 o
ORARDO215-N7083 51,00 A 50 133 13,70% 35 28/08/2018 0.08 4,08 0.00 ]
P1200000 87.16|A 50 133 13.70% 315 28/08/2018 117.05 10.202.58 0.00 o
PTO200380-T46 25.00(A 50 133 13.70% 315 28/08/2018 6.81 170.21 0.00 o
RUZ2000900-220 295,00(A 50 133 13.70% 315 28/08,2018 539 156,22 0.00 10
TRE4DD4D0-M7MME 60.00 A 50 133 13.70% 35 28/08/2018 218 130.69 0.00 ]
GME500000-TS1 2128|A 53 130 14,52% 312 25/08/2018 8.83 187.96 0.00 o
WD2200500-2201 1.255,00 A 53 130 14,52% 3z 25/08/2018 238 298957 130,00 o
EH3100850-FTOD 4,00 A 54 125 14,75% an 24/08/2018 81,80 327,20 4,00 ]
OR1602710-N7003 1.725.00 | A 54 125 14.75% an 24/08/2018 0.05 89.58 0.00 o
OR2400330-N7022 6.164,00 A 54 129 14.75% 3n 24/08/2018 0.01 89,45 0.00 3.000
RUUBDOOBED 24,00 OBS-IMPA B4 125 14,79% 31 24/08/2018 34,09 81814 0.00 o
OR2007200-N7027 30.000.00 A 55 128 15.07% 310 23/08/2018 0.18 542429 10.000.00 ]
ORARODDD10-H7502 37.157.00 BRC 55 128 15,07% 310 23/08/2018 0.06 212584 5.000.00 o
ORARDDT10-N7003 4.631,00 A 55 128 15.07% 310 23/08/2018 0.03 121,10 0.00 o
ORARDOZ24-N7083 2213.00 A 55 128 15.07% 310 23/08/2018 0.13 250.32 0.00 75
RSK200400-T46 25.00(A 55 128 15,07% 310 23/08/2018 13,34 33358 0.00 15
TRE7D1400-N7MVR 48,00 BRC 55 128 15.07% 310 23/08/2018 21,33 1.024.01 0.00 o
TRKDOOZ50-MN7LMR 283,00 A 55 128 15,07% 30 23/08/2018 0.57 160,57 800,00 800
DDMO00093-N7MAT 1.701.00 | ERC 56 127 15.34% 309 22/08/2018 0.7 1.646.81 0.00 o
OR2401030-N7022 5.358.00 OBS-IMPA 56 127 15,34% 309 22/08/2018 0.02 102,50 0.00 o
OR2401730-V7T40 3.000,00 A 56 127 15,34% 309 22/08/2018 0.28 83821 3.000.00 o
OR3001700-N7003 2.102.00 | A 56 127 15.34% 309 22/08/2018 0.04 5228 0.00 1.150
OR3002420-N7022 2.545,00 BRC 56 127 15,34% 309 22/08/2018 0.07 167.85 0.00 o
OR3006950-N7022 4.100,00 A 56 127 15,34% 309 22/08/2018 0,17 694,99 0.00 850
ORE7DES20-N7022 1.352,00 | A 56 127 15,34% 309 22/08/2018 0.59 80347 0.00 500
OR5708920-N7003 2.554.00 A 56 127 15.34% 308 22/08/2018 0.57 1.444 58 0.00 1.200

Fonte: Empresa TSS (2017)

A Tabela 4 demonstra que as informacdes na planilha do office Excel
extraidas do sistema permitem ao gestor condicdes de manipula-las, visualiza-las e
classificar os itens que sdo potenciais obsoletos. Em posse dessas informagdes na
planilha, o gestor elabora KPls de projecdo de perdas por obsolescéncia,
quantidades de itens X valores.

A Tabela 5 traz, resumidamente, o status dos itens X custo total.
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Tabela 5 — Status dos itens X custo total

Row Labels| ~ | Sum of Custo Total

A 1.447.339.70
BRC §3.023.49
] 380,81
0B5-DOZE 328.515.16
COBS-IMPA 118.562 58
OBS-SEIS 103.423,01
Grand Total 2.091. 214,75

Fonte: Empresa TSS (2017)

Apresenta-se, na Tabela 5, as informagdes do status dos itens X custo total,
nos status OBS-DOZE e OBS-IMPA, que sao valores que ja foram provisionados,
portanto, séo itens que estao ha mais de 365 dias sem movimentagao.

Os itens com status OBS-SEIS estdo com 50% do seu valor provisionado; os
itens no status A sao os com rotatividade normal; no status BRC estao bloqueados
para requisicao e compra; no status ‘O’ estao classificados como obsoletos.

Essa obsolescéncia foge da politica da empresa TSS por ser do fornecedor.
Os itens ndao sao mais fabricados pelo fato de existir algum problema no
cumprimento do fornecimento.

Tem-se, no Grafico 5, a projegéo de itens que vao se tornar obsoletos.

Grafico 5 — Projegao de itens que vao se tornar obsoletos

2017 Slow moving inventory projection

RS 60.000

RS 48.200
RS 50.000 |

RS 40.000 RS 37.230

RS 30.000 -

RS 17.903
RS 20.000 -

R% 10,000 -

R3O0 -
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Fonte: Empresa TSS (2017)
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O Grafico 5 demonstra as perdas que a empresa teve nos meses de margo,
um total de R$ 37.230,00. Em abril houve um acréscimo, totalizando R$ 48.290,00, e
em maio uma queda significativa, restando R$ 17.903,00.

O Gréfico 6 apresenta os dados da movimentagao dos itens entre 121 e 365

dias sem movimentacao.

Grafico 6 - Dados dos itens sem movimentagdo de 121 e 365 dias

4000000 >

350.000 ITENS SEM MOVIMENTAGAO (121/365 DIAS)
300.000
250,000
200,000
150,000
100.000

50.000

m ESTOQUE OBS-DOZE 2015 W ESTOQUE 0B5-DOZE 2016 W ESTOQUE OBS-DOZE 2017

Fonte: Empresa TSS (2017)

O Gréfico 6 demonstra que houve uma diminuigao significativa dos itens X
valores, referentes aos itens que se enquadram na politica de estoque com potencial
para se tornarem obsoletos. Apds a implantacao do sistema Slow Moving Inventory
Controller, que alcangou o periodo analisado, houve uma redugdo no numero de

itens que poderiam virar obsoletos.

3.3.1 Principais resultados encontrados na empresa TSS Brasil

O sistema Slow Moving Inventory Controller (SMIC), implantado na empresa
TSS, gerou a correta gestdo do estoque ao permitir o acompanhamento continuo
dos itens. A empresa alcangou uma reducgdo significativa nas perdas por
obsolescéncia, uma vez que melhorou a qualidade das informagdes quanto aos itens
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em estoque melhorando a eficiéncia e eficacia da gestdao em relagcdo aos seguintes

processos:

a politica de estoque é respeitada. Caso haja algo fora da politica, todos
0s envolvidos terdo que ser avisados e devera ser apresentado um
estudo sobre perdas por obsolescéncia X margem de venda; e

para os clientes que trabalham com previsbes e fazem solicitagdo de
estoque de seguranca, a empresa criou 0 acordo de concessao de
estoque, que é um tipo de contrato sem valor judicial, porém €& enviada
uma carta aos responsaveis, que € assinada pelo cliente e qualquer agao
que venha descumprir os procedimentos e a politica vigente do Slow
Moving Inventory Controller, a alta gestdo, o Controller e o gerente do
Supply Chain Management terdo que ser avisados para que sejam
tomadas ac¢des cabiveis.
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4 CONCLUSAO

Com inumeras mudancgas no mercado, as organizagées estdo procurando
obter vantagem competitiva diante de seus concorrentes, oferecendo um bom
atendimento, servicos e produtos de qualidade, tornando o ambiente agradavel ao
cliente.

Novas tecnologias vém surgindo a todo o momento e a legislagao, atualizada
a fim de um maior controle fiscal por parte do governo, ajuda a incrementar as
demandas dos setores das empresas.

A gestédo de estoques € uma ferramenta que auxilia no controle de entrada e
saida dos materiais, permitindo que 0s processos internos sejam executados de
maneira organizada, estruturada e com agilidade, tornando a empresa atraente para
o cliente, buscando assim um diferencial diante de seus concorrentes.

Por isso, a gestdo de estoques vem se tornando cada vez mais importante
nas empresas. Dadas as inumeras funcdes e recursos que pode fornecer, torna-se
uma parte chave para a organizacao.

Nesse contexto, estudou-se a implantacao da ferramenta de controle de Slow
Moving Inventory Controller, que identifica dentro do sistema ERP as informacdes
referentes a gestdo de estoque, visando diminuicdo e combate a obsolescéncia de
materiais de uma empresa que atua no ramo de solugdo em vedagéo.

Verificou-se a contribuicdo do sistema Slow Moving Inventory Controller na
gestdo dos estoques na empresa TSS, ao implantar um controle interno eficaz e
com recursos apropriados, com mecanismos eficazes para gerir as informacdes € o
estoque de forma correta com a finalidade de mitigar as perdas.

O controle interno no processo de gestdao do estoque da empresa TSS para a
mitigacdo de perda e manutencdo da politica de estoque dos materiais por
obsolescéncia, conforme politica de estoque da empresa, tornou o controle da
gestdo de materiais e do estoque mais eficiente.

Por consequéncia, os gestores terdo dados confiaveis para a tomada de
decisdo, pois, o controle de estoque traz a empresa o conhecimento dos
suprimentos e aperfeicoamento do desempenho a fim de reduzir seus custos gerais.

Conclui-se, portanto, que a gestdo do estoque da empresa, por meio do Slow
Moving Inventory Controller, que atua no controle interno, com definicdo dos
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procedimentos predeterminados, registros de todas as informacodes, segregacéao de

funcdes e o constante acompanhamento, analisa e faz conferéncia das informacgdes.
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