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RESUMO

Este Trabalho de Conclusdo de Curso tem como objetivo habilitar um sistema de
gerenciamento de estoque com foco na automacéao e otimizagdo dos processos de
controle de inventario na empresa Sultech Sistemas Eletrénicos LTDA, especializada
em solugdes para eficiéncia energética. A pesquisa teve inicio com a identificagdo dos
principais desafios enfrentados pela empresa no setor de estoque, caracterizado pela
necessidade de precisao, rastreabilidade e agilidade para evitar perdas financeiras e
assegurar a continuidade da produgdo. A proposta inclui a implementacdo de
tecnologias como sistema ERP (Enterprise Resource Planning), leitores de cddigo de
barras e planilhas automatizadas desenvolvidas no Microsoft Excel, com o intuito de
reduzir falhas operacionais, agilizar decisdes e aprimorar o controle de materiais. A
metodologia utilizada baseou-se em entrevistas com gestores e colaboradores da
area produtiva, analise de dados histéricos do ERP e observacbes diretas nas
operagoes logisticas, o que permitiu mapear gargalos e propor solugdes alinhadas a
realidade organizacional. Como resultado, foi possivel desenvolver planilhas que
automatizam o calculo dos estoques minimo, de seguranga e de reposi¢ao, conforme
férmulas padronizadas. Essas planilhas foram integradas ao sistema ERP da
empresa, viabilizando o monitoramento continuo dos niveis de estoque e a emisséo
de alertas automaticos para reposi¢cdo. A adocdo do fator de ajuste de demanda
possibilitou adequar os calculos as exigéncias da producdo em lotes minimos,
assegurando maior previsibilidade e evitando interrupgées no processo produtivo.
Observou-se, ainda, que a implementacao do sistema proposto contribuiu para maior
organizagao fisica e légica do almoxarifado, melhoria na tomada de decisdo e
aumento da eficiéncia na gestao de suprimentos. Como sugestdo para trabalhos
futuros, recomenda-se o uso de tecnologias adicionais como RFID, bem como a
adocdo de modelos de previsdo de demanda que permitam a empresa evoluir para

uma gestao integrada da cadeia de suprimentos.

Palavras-chave: Gestdao de estoques; Sistemas ERP; Otimizacdo de processos;

Eficiéncia operacional; Equipamentos Eletrénicos.



ABSTRACT

This Final Course Work aims to enable an inventory management system focused on
the automation and optimization of inventory control processes at the company Sultech
Sistemas Eletrénicos LTDA, a company specialized in energy efficiency solutions. The
research began with the identification of the main challenges faced by the company in
its inventory sector, which requires accuracy, traceability, and agility to prevent
financial losses and ensure the continuity of production. The proposed solution
includes the implementation of technologies such as an ERP (Enterprise Resource
Planning) system, barcode readers, and automated spreadsheets developed in
Microsoft Excel, aiming to reduce operational errors, speed up decision-making, and
improve material control. The methodology included interviews with managers and
production staff, analysis of historical ERP data, and direct observation of logistical
operations, enabling the mapping of bottlenecks and the proposal of solutions adapted
to the company’s context. As a result, spreadsheets were developed to automate the
calculation of minimum stock, safety stock, and reorder point, according to
standardized formulas. These spreadsheets were integrated into the company’s ERP
system, enabling continuous monitoring of stock levels and automatic replenishment
alerts. The use of a demand adjustment factor made it possible to align stock planning
with the requirements of minimum production batches, thus ensuring predictability and
preventing disruptions in the production process. The implementation of the proposed
system also contributed to greater physical and logical organization of the warehouse,
improved decision-making, and increased efficiency in supply chain management. As
suggestions for future research, it is recommended to explore the use of additional
technologies such as RFID and the adoption of advanced demand forecasting models

to support integrated supply chain management.

Keywords: Inventory management; ERP systems; Process optimization; Operational

efficiency; Electronic equipment.
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1 INTRODUGAO

1.1  Contextualizagcao do Tema

O mercado de equipamentos de medi¢cao de energia € um setor altamente
especializado, fundamental para a gestao eficiente do consumo energético em
diferentes contextos, desde residéncias até grandes instalagdes industriais. Dada a
crescente demanda por solugbes que promovam eficiéncia energética e reduzam
custos operacionais, esse mercado se diversificou significativamente. Equipamentos
como medidores de energia, sensores de qualidade da energia e analisadores de
redes sdo essenciais para atender as necessidades especificas de monitoramento e
controle energético, adaptando-se as exigéncias de diferentes segmentos, incluindo o
industrial, comercial e residencial (Dias, 2023).

A Sultech Sistemas Eletronicos LTDA, com mais de 32 anos de atuacgao, € uma
Empresa de Pequeno Porte localizada na regido metropolitana de Porto Alegre (RS),
com uma area construida de 296 m? e uma equipe de sete colaboradores. Focada em
solugdes de alta tecnologia para eficiéncia energética, a Sultech desenvolve produtos
especializados como controladores de fator de poténcia, atendendo setores
industriais, comerciais e prestadores de servicos que buscam otimizar o consumo de
energia e reduzir custos operacionais. Certificada pela ABNT ISO 9001, a Sultech é
reconhecida pela qualidade e confiabilidade de seus produtos, que sao essenciais
para grandes sistemas elétricos em um mercado em constante evolugdo (SULTECH
SISTEMAS ELETRONICOS LTDA, 2024).

A gestdo de estoques surge como um elemento essencial para a operagao
eficaz da Sultech. Em um setor caracterizado por ciclos de producdo complexos e
prazos de fornecimento variaveis, a capacidade de manter niveis adequados de
inventario € critica para evitar interrupgdées na producgao e garantir a disponibilidade
dos produtos aos clientes. Segundo Slack, Chambers e Johnston (2019), a
implementagdo de praticas avangadas de gestdo de estoque, como a automagao
através de leitores de cédigo de barras e a definicao precisa de estoques minimos e
de seguranca, é determinante para a eficiéncia operacional e a reducao de custos.

A presente pesquisa buscou abordar a lacuna existente na integracao de

tecnologias modernas de controle de inventario, propondo a implementagdo de um
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sistema automatizado que visa otimizar a gestao de estoques na Sultech. A introducao
de tal sistema nao apenas melhorou a precisdo e a eficiéncia na contagem de
produtos, mas também permitiu uma gestdo mais eficaz dos niveis de inventario,
contribuindo para a continuidade operacional e fortalecendo a posi¢cao competitiva da
empresa. Desta forma, o estudo se concentra na analise e no aprimoramento das
praticas de gestdo de estoque, com énfase nas tecnologias emergentes e na
adaptacao as necessidades especificas do mercado de equipamentos de medigao de
energia (Ballou, 2006; Paoleschi, 2019).

No contexto da Engenharia de Producdo, conforme as areas de atuacéao
definidas pela Associagao Brasileira de Engenharia de Producao (ABEPRO), esta
pesquisa se insere nas seguintes categorias: 2. Cadeia de Suprimentos, subsec¢ao
2.2. Gestao de Estoques e 6. Engenharia Organizacional, subsec¢éo 6.4. Gestdo da
Informacao (ABEPRO, 2023).

1.2 Justificativa

A gestao eficiente de estoques € um desafio significativo para empresas do
setor de equipamentos de medigao de energia, como a Sultech Sistemas Eletrénicos
LTDA. Em um mercado competitivo e em constante evolugdo tecnoldgica, a
capacidade de manter um controle preciso e otimizado dos inventarios € essencial
para garantir a eficiéncia operacional e a sustentabilidade financeira da organizagéo.

A importancia desta pesquisa € evidenciada pela necessidade de reduzir erros
na contagem de estoque e minimizar os custos operacionais. A automagao do controle
de inventario, por meio da implementacgéo de leitores de cddigo de barras, softwares
integrados e definicdo de niveis minimos e de seguranga, representa um avango
significativo na modernizacdo da gestao de estoques. Segundo Chopra e Meindl
(2021), a integragao tecnoldgica nas operagdes logisticas melhora a visibilidade e a
tomada de decisdes na cadeia de suprimentos. Heizer, Render e Munson (2020)
também reforcam que a automacgao € um recurso crucial para reduzir falhas humanas
e otimizar os processos operacionais.

Complementarmente, Kumar e Saini (2020) destacam que tecnologias como
RFID e leitores de codigo de barras promovem ganhos substanciais de eficiéncia,

especialmente em ambientes com alto volume de itens. Modelos quantitativos, como
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os propostos por Winston (2004), continuam relevantes e podem ser potencializados
pela aplicacdo de sistemas automatizados, ampliando a precisdo nos calculos de
estoque minimo, ponto de reposicéo e lead time.

Krajewski, Malhotra e Ritzman (2013) ressaltam que a automacao integrada
aos sistemas ERP contribui diretamente para a padronizagdo e melhoria continua dos
processos de controle de inventario. De forma similar, autores como Silva e Oliveira
(2023) discutem a realidade de empresas brasileiras que, ao adotarem tecnologias de
automacao no almoxarifado, obtiveram redugédo de custos, melhor rastreabilidade e
aumento na confiabilidade dos dados.

Além disso, Bowersox, Closs e Cooper (2019) apontam que o gerenciamento
eficiente da cadeia de suprimentos depende cada vez mais da utilizagcdo de
tecnologias que garantam agilidade, precisdo e alinhamento entre as etapas do
processo logistico. Gianakis e Koutsoumanis (2006) também demonstram como
sistemas de apoio a decisdo, aliados a tecnologias como leitores 6pticos, aumentam
a precisao e a seguranga nas operagdes de controle de estoque.

Portanto, a relevancia desta pesquisa estda na sua capacidade de propor
solugcbes praticas e baseadas em evidéncias, contribuindo com melhorias
significativas na gestdo de estoques da empresa. A aplicacdo dos resultados na
Sultech permitiu alinhar seus processos as melhores praticas do setor, promovendo
inovacgao, reducao de falhas e elevacdo do desempenho operacional, o que impacta

diretamente em sua competitividade no mercado de eficiéncia energética.
1.3 Questao de Pesquisa

Esta pesquisa busca responder a seguinte questao:

Como a implementacdo de um sistema automatizado para controle e apoio a
gestao de estoque pode reduzir erros de aprovisionamento de produtos?

1.4 Objetivo Principal

Habilitar um sistema de gerenciamento de estoque para a Sultech Sistemas

Eletrénicos LTDA, com foco na automacéo e otimizagao dos processos de controle de
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inventario, visando melhorar a precisdo, reduzir erros e aumentar a eficiéncia

operacional.

1.5 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo principal desta pesquisa, buscar-se-a:

a) Averiguar a adocdo ou adequagao de software de Planejamento de
Recursos Empresariais (ERP) para gerenciamento autbnomo de estoque;

b) Realizar o tagueamento dos produtos para registro, rastreabilidade e
contagem automatizada dos itens em estoque;

c) Treinar a equipe da Sultech para o uso do novo sistema automatizado de
controle de inventarios;

d) Desenvolver e implementar procedimentos de controle de estoque para o

calculo e monitoramento dos niveis minimos e de seguranga de estoque;

1.6 Estrutura do Trabalho de Conclusdo de Curso

Este Trabalho de Conclusao de Curso esta organizado de forma a apresentar,
de maneira clara e objetiva, os principais aspectos da pesquisa, desde a Introdugao
as Consideracdes finais. A seguir, descreve-se a estrutura do trabalho, detalhando o
conteudo de cada capitulo, com o intuito de guiar o leitor ao longo do desenvolvimento
do estudo e das conclusdes alcangadas.

No Capitulo Um, apresenta-se a Introdugdo, que contextualiza o tema da
pesquisa e destaca a relevancia da automacgéao na gestao de estoques, especialmente
no setor de sistemas eletrénicos. Este capitulo também define os objetivos do estudo,
a questao de pesquisa e os desafios enfrentados pela empresa, tragcando o caminho
para as solugdes propostas ao longo do trabalho.

No Capitulo Dois, expde-se a Fundamentagdao Teorica, que aborda os
conceitos-chave sobre gestdo de estoques, automacao e as tecnologias aplicadas,
como os sistemas ERP e os codigos de barras. Além disso, este capitulo explora os
principais estudos académicos e as contribuigdes tedricas que sustentam a pesquisa,

oferecendo um panorama sobre as melhores praticas na area.
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No Capitulo Trés, apresenta-se a Metodologia, que descreve os métodos de
pesquisa adotados, combinando abordagens qualitativas e quantitativas. A secéao
detalha os procedimentos de coleta de dados, incluindo entrevistas ndo estruturadas,
observacgoes diretas e a analise de dados extraidos do software ERP da Sultech, com
0 objetivo de compreender os processos de gestdo de estoques e identificar
oportunidades de melhoria.

No Capitulo Quatro, apresentam-se os resultados e a analise da pesquisa, com
a descricdo detalhada das etapas implementadas na empresa Sultech para a
automacgao do controle de estoques. Sao expostos os procedimentos de diagndstico,
selecdo tecnoldgica, desenvolvimento das planilhas automatizadas em Microsoft
Excel, testes de compatibilidade com o sistema ERP e aplicagdo de codigos de barras
personalizados. Também é abordada a capacitacdo da equipe e a estruturacido de
rotinas operacionais padronizadas. A analise dos resultados demonstra ganhos
significativos na gestao de estoques, como o aumento da acuracidade dos dados, a
reducdo de falhas manuais, a melhoria na rastreabilidade dos componentes e a
integracéo efetiva entre os controles fisicos e digitais. O capitulo evidencia como a
unido entre ferramentas tecnoldgicas, conhecimento técnico e adequacéo a realidade
da empresa resultou em um sistema de controle mais eficiente, flexivel e alinhado aos
principios da Engenharia de Producéo.

No Capitulo Cinco, apresentam-se as consideracdes finais do trabalho, com a
retomada dos objetivos propostos e a avaliagao critica dos resultados alcangados.
Destacam-se as contribuicbes praticas da pesquisa para a empresa, como a
sistematizacédo do controle de estoque, a automacgéo dos calculos de reposi¢ao com
base em parametros reais (incluindo o uso do fator de ajuste de 1,8 vezes o consumo
médio) e a integracdo dos dados ao ERP, possibilitando decisbes mais ageis e
assertivas. O capitulo também aponta as limitagcbes enfrentadas, especialmente
quanto a restricdo do sistema ERP em relagdo as contagens parciais, e apresenta
sugestdes para trabalhos futuros, como a adogao de tecnologias mais avangadas de
rastreabilidade, como RFID, e a ampliacdo do sistema automatizado para outros
setores da organizacdo. A consolidacdo das melhorias implementadas reforca o
potencial da Engenharia de Produgcdo como ferramenta estratégica para a

transformacgao de processos organizacionais.
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A figura abaixo representa a estrutura do TCC, destacando os capitulos

principais da pesquisa.

Figura 1- Estrutura do TCC

FUNDAMENTAGAO
TEORICA

RESULTADOS E CONSIDERAGOES
ANALISE DA PESQUISA FINAIS

INTRODUGAO

METODOLOGIA

01

* Contextualizagdo do
Tema

* Justificativa

* Questdo de Pesquisa

* Objetivo Principal e
Especificos

* Estruturado TCC

02

* Gestdo de Estoque

* Ferramentas

* ERP e Automagao

* Importanci.
Controle de Estoque

* entre outros

03

* Método da Pesquisa
» Selegdo da Abordagem

de Pesquisa

* Coleta e Anélise dos

Dados

* Limitagdes do Método
* Procedimentos

Metodolégicos

04

* Etapal (Planejar)

* Etapa?2 (Executar)
* Etapa 3 (Execugdo)

* Etapa 4 (Verificagdo)

* Etapa 5 (Aprendizado)

* Limitagdes da Pesquisa
¢ Sugestbes para
Pesquisas Futuras

Fonte: Autora

A Figura 1 ilustra a organizacdo do Trabalho de Conclusdo de Curso,
estruturado em cinco capitulos principais: Introdugdo, Fundamentagdo Tedrica,
Metodologia, Resultados e Analise da Pesquisa e Consideragdes Finais. Essa divisdo
visa assegurar clareza e fluidez na apresentagcao da pesquisa, a qual permite uma

compreensao clara e integrada dos aspectos desenvolvidos ao longo do trabalho.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Esta secdo é essencial para introduzir e explicar os conceitos e definigdes
principais do tema em estudo. Ele fornece o alicerce conceitual necessario para uma

analise mais detalhada do assunto.

21 Gestao de Estoque

A gestao de estoque refere-se ao processo de supervisionar e controlar os
niveis de inventario de uma empresa, garantindo que a quantidade correta de
produtos esteja disponivel no momento certo. Heizer e Render (2017) definem a
gestdo de estoque como uma fungao critica que visa equilibrar a disponibilidade de
produtos e os custos associados ao armazenamento. Eles enfatizam que uma gestao
eficiente ndo apenas minimiza os custos operacionais, mas também melhora o
atendimento ao cliente, uma vez que produtos adequados sao disponibilizados
quando necessario.

Por outro lado, Ballou (2006) aborda a gestdo de estoque com foco na
importancia da estratégia e da analise de dados para a tomada de decisbes. Ele
argumenta que a utilizacdo de métodos quantitativos e qualitativos permite uma
previsdo mais precisa da demanda, o que é fundamental para evitar excessos ou faltas
de produtos. Ballou (2006) também destaca que, em um ambiente de negdcios
dinamico, a capacidade de ajustar rapidamente as estratégias de estoque pode ser
um diferencial competitivo significativo.

Embora ambos os autores concordem sobre a importédncia da gestdo de
estoque para a operacao eficiente de uma empresa, suas énfases sao distintas.
Heizer e Render (2017) concentram-se na relacdo entre gestdo de estoque e
atendimento ao cliente, enquanto Ballou (2006) foca na utilizagdo de dados e analises
para otimizar as decisbes de estoque. Essa variagao sugere que uma abordagem
holistica que integre tanto a eficiéncia operacional quanto a analise estratégica é
fundamental para o sucesso na gestao de estoques.

Diferentes estudos buscaram compreender e implementar propostas que

venham a desenvolver uma gestdo de estoques e inventario automatizado para
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inumeros ramos de atuagao. O Quadro 1, apresenta alguns estudos realizados neste

sentido.

Quadro 1 - Estudos realizados para a gestao de estoques automatizada

Titulo da pesquisa

Autor(a)

Principais contribui¢des

Sugestoes de
pesquisas futuras

Gestao de estoques
em uma pequena
empresa varejista de
autopegas: proposi¢cao
de um controle
computadorizado de
estoques.

Gabriel Machado
Braido; Cristina
Dai Pra Martens
(2013)

Aborda a gestéo de
estoques em uma pequena
empresa varejista de
autopecas localizada no
estado do Rio Grande do
Sul. Apresenta os resultados
de um estudo de caso
exploratério e qualitativo que
teve como objetivo analisar
a gestao de estoques da
empresa XYZ e propor um
controle computadorizado
de seus estoques, baseado
em conceitos de gestédo e
tecnologia da informagéo.

O modelo de gestao de
estoques desenvolvido
pode ser adaptado e
aplicado em outras
realidades,
principalmente em
micro e pequenas
empresas, que
apresentam
caracteristicas
similares a realidade
investigada.

Controle de Estoque

Leonardo Felix de
Andrade, Itamar
Pereira de
Oliveira (2011)

O estudo foca em otimizar a
gestao de estoques na
empresa Gelnex Ind. &
Com. LTDA, destacando: A
aplicagéo de técnicas como
a curva ABC e Just in Time
para melhorar a organizagao
do estoque. Reducéo de
custos com manutengao e
produgao, devido a falta de
pecas e 0 excesso de outros
itens. Melhorias nos niveis
de atendimento interno e na
diminuicdo das paradas de
producgao.

O trabalho sugere que
a aplicacao das
técnicas mencionadas
(curva ABC, Just in
Time) pode ser
expandida e adaptada
a outras industrias,
com foco no
treinamento continuo
dos gestores de
estoque para
acompanhar as
transformacgdes sociais
e de mercado.
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Titulo da pesquisa

Autor(a)

Principais contribuicoes

Sugestoes de
pesquisas futuras

Controle de Estoque
Através de Prateleira
Automatizada
Utilizando o Conceito
da Internet das Coisas

Moacir Turella,
Felipe Sampaio
(2019)

O artigo propde um sistema
de controle de estoque
automatizado por meio de
uma prateleira equipada
com sensores de carga e
microcontroladores,
conectados a Internet das
Coisas (loT). O sistema:
Monitora automaticamente o
peso dos insumos
armazenados.

Facilita a comunicagdo com
fornecedores, garantindo a
reposi¢cao de materiais de
forma eficiente e
automatizada.

Oferece uma interface web
que permite o acesso
remoto e a visualizagao do
estoque em tempo real.

A pesquisa sugere a
adi¢do de novas
funcionalidades ao
sistema, como a
implementacao de
mais moédulos e a
reducao dos custos de
implementagéo. Além
disso, explora a
possibilidade de aplicar
0 conceito em
empresas de diferentes
portes e setores.

Criptografia:
Aplicabilidade dos
Cddigos de Barras

Rafael Jeferson
de Oliveira (2017)

O trabalho apresenta a
relagéo entre a criptografia e
a aplicacao de codigos de
barras. As principais
contribuigdes incluem:
Explicagc&o sobre a evolugdo
da criptografia e sua
importancia para a
segurancga da informagao.
Analise detalhada dos
diferentes tipos de cédigos
de barras e suas aplicagdes,
como o cédigo EAN e o
UPC.

Demonstra como os codigos
de barras s&o usados em
diferentes setores, como
industrias, comércios e
bibliotecas, agilizando
processos e garantindo
seguranga nas transagdes e
identificacdo de produtos.

A pesquisa sugere a
expansao do estudo
sobre a aplicagédo dos
codigos de barras em
novas areas, com foco
na melhoria da
eficiéncia e na
integracao de
tecnologias
emergentes, como loT
(Internet das Coisas).
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Titulo da pesquisa

Autor(a)

Principais contribuicoes

Sugestoes de
pesquisas futuras

Proposta de
automagao de estoque
com aplicacao do
DMAIC em uma
empresa de
cosmeéticos

Vanessa de
Araujo Camara,
Fernanda Santos
de Almeida, Ana
Paula Crisostomo
de Oliveira, Vaner
Jose Do Prado
(2015)

Este estudo aborda a
aplicagdo da metodologia
DMAIC para automatizar e
otimizar o controle de
estoque em um Centro de
Distribuicao de uma
empresa do setor de
cosmeéticos. A pesquisa
mostra como o DMAIC ajuda
a reduzir custos e melhorar
a eficiéncia dos processos
de armazenamento.

Investigar o uso do
DMAIC para
automacao de estoque
em outros setores e
avaliar o impacto da
metodologia em
diferentes tipos de
inventario.

Planejamento e
controle de estoque
nas organizagdes

Fernando
Dandaro, Leandro
Lopes Martello
(2015)

O artigo analisa a
importancia da gestao de
estoques, enfatizando a
necessidade de um controle
eficiente para atender a
demanda e minimizar
desperdicios. Discute
diferentes tipos de estoques
e apresenta ferramentas de
gestao que podem ser
utilizadas para otimizar o
processo de controle de
materiais.

Investigar a aplicagéo
de novas tecnologias e
métodos de automacgao
na gestao de estoques,
além de explorar a
influéncia de variaveis
externas, como
sazonalidade e
mudancgas na
demanda, sobre os
modelos de controle de
estoque.

Fonte: Autora

Conforme apresentado no Quadro 1, diversos estudos tém contribuido para o

aprimoramento da gestdo de estoques por meio da automagao e da aplicagdo de
tecnologias emergentes. As pesquisas destacam abordagens distintas, desde a
implementagao de sistemas informatizados em pequenas empresas até o uso de
sensores integrados a Internet das Coisas (loT). Observa-se que a automatizacao dos
processos de controle de inventario ndo apenas reduz custos operacionais, mas
também promove maior precisdo nas informagdes e agilidade nas tomadas de
decisdo. Além disso, muitos estudos sugerem a adaptabilidade das solugdes
propostas para diferentes setores e portes empresariais, evidenciando o potencial das
ferramentas tecnolégicas como elementos estratégicos na gestao de estoques. Dessa
forma, o aprofundamento sobre esses modelos, aliado ao contexto especifico de cada
organizagao, revela-se essencial para a construcao de solugdes eficazes e alinhadas

as demandas do mercado contemporaneo.
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2.2 Inventario

O inventario é um registro detalhado de todos os bens e produtos que uma
empresa possui em um determinado momento, essencial para o controle financeiro e
operacional. Heizer e Render (2017) definem o inventario como um recurso crucial
para a continuidade das operagdes, ja que ele representa o capital investido em
produtos que ainda n&o foram vendidos. Eles argumentam que um gerenciamento
adequado do inventario pode melhorar a liquidez da empresa, além de garantir que
os produtos estejam disponiveis para atender a demanda do cliente, evitando assim
perdas de vendas.

Em contraste, Ballou (2006) aborda o inventario sob uma perspectiva de custo
e eficiéncia. Ele destaca que o gerenciamento do inventario deve ser feito com cautela,
pois 0s custos associados ao armazenamento, obsolescéncia e deterioragdo podem
impactar significativamente a rentabilidade da empresa. Ballou (2006) enfatiza que as
empresas devem buscar um equilibrio entre ter estoque suficiente para atender a
demanda e evitar o acumulo excessivo de produtos, o que pode levar a um aumento

nos custos operacionais.

2.2.1 Almoxarifado

O almoxarifado desempenha um papel crucial na gestdo de estoques e na
eficiéncia operacional das empresas. De acordo com Paoleschi (2019), o almoxarifado
€ o local onde os materiais e insumos sdao armazenados antes de serem utilizados na
producgao, servindo como um ponto de controle para o fluxo de materiais. A correta
gestdao do almoxarifado ndo apenas otimiza o uso dos recursos disponiveis, mas
também contribui para a minimizacdo de custos operacionais, permitindo que as
empresas mantenham niveis adequados de estoque e evitem rupturas.

Segundo Sampaio (2020), a implementagdo de tecnologias de automacao,
como sistemas de RFID e software de gestdo de estoque, pode transformar a
operacao dos almoxarifados, tornando-os mais eficientes e menos suscetiveis a erros
humanos. Essa visdo é corroborada por Costa (2021), que enfatiza que a automagao
permite um controle mais preciso dos inventarios, facilitando a rastreabilidade e a

gestdo do ciclo de vida dos produtos. Ambos os autores concordam que a
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modernizacdo do almoxarifado € um fator determinante para o aumento da
competitividade das empresas no mercado atual.

Por outro lado, Almeida (2019), levantam preocupagdes sobre a dependéncia
excessiva de tecnologias automatizadas. Segundo o autor, enquanto a automacgéo
pode melhorar a eficiéncia, ela também pode gerar vulnerabilidades, como a
dependéncia de sistemas que, se falharem, podem impactar drasticamente a
operagdo do almoxarifado. Essa perspectiva sugere que um equilibrio entre a
automacao e a supervisdo humana é essencial para garantir a resiliéncia e a eficacia
do almoxarifado.

Em sintese, o almoxarifado € uma fungao vital na cadeia de suprimentos, e sua
gestao envolve uma série de abordagens e tecnologias que podem variar amplamente
entre as empresas. A integracdo de praticas eficientes, tecnologia e supervisdo
humana se mostra fundamental para otimizar o armazenamento e a movimentagao
de materiais, refletindo diretamente na eficiéncia operacional e na capacidade de
resposta as demandas do mercado.

A gestédo do almoxarifado da empresa é conduzida de acordo com o modelo

apresentado no Quadro 2, conforme ilustrado a seguir:

Quadro 2 - Almoxarifado

Tipos de

Almoxarifado Caracterizacao

Contém o material basico que ira receber um processo de transformagao
Matéria-prima dentro da fabrica, para posteriormente entrar no estoque de acabados como
produto final € no semielaborado como circuito.

E constituido pelos componentes que participam do processo de
transformagdo da matéria-prima. Este processo é realizado por uma
empresa terceirizada, responsavel pela confecgao dos circuitos prontos,
que, apos a finalizagao, retornam ao estoque original da empresa.

Semi-Elaborado

Produto Acabado | Estoque dos produtos prontos e embalados que serdo enviados aos clientes.

Fonte: Autora

O Quadro 2 evidencia a estrutura do almoxarifado da empresa, segmentando
os estoques de acordo com os tipos de materiais armazenados: matéria-prima, semi-
elaborado e produto acabado. Essa categorizagcdo € fundamental para garantir a
organizacao, o controle e a rastreabilidade dos itens ao longo das diferentes etapas

do processo produtivo. Ao estabelecer critérios claros para a movimentagcado e o
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armazenamento de cada tipo de material, a empresa consegue otimizar o fluxo de
insumos, reduzir perdas e aumentar a eficiéncia operacional.

Além disso, a separacédo entre os almoxarifados permite uma gestdo mais
assertiva, com foco nas particularidades de cada categoria. O estoque de matéria-
prima, por exemplo, requer atengdo quanto a disponibilidade para a producao,
enquanto o de produtos acabados demanda um controle alinhado as ordens de
expedigdo e prazos de entrega. Ja o almoxarifado de itens semi-elaborados, por
envolver processos terceirizados, exige monitoramento rigoroso quanto ao envio e
retorno dos componentes. Assim, a estrutura apresentada reforca a importancia da
organizacdo do almoxarifado como elemento estratégico dentro da cadeia de
suprimentos, contribuindo diretamente para a confiabilidade e agilidade dos processos

logisticos da empresa.

2.3 Métodos para Gestao de Estoque

Segundo Lobo e Silva (2021), os métodos para gestédo de estoque devem estar
alinhados a politica da empresa e as diretrizes estratégicas determinadas pela alta
direcao, abrangendo o planejamento do tamanho dos estoques, a estrutura fisica e os
itens a serem armazenados. Essa visdo é corroborada por Heizer e Render (2017),
que destacam que o gerenciamento eficaz de estoques é essencial para equilibrar os
custos operacionais e a disponibilidade de produtos, garantindo a satisfagdo do cliente

e a eficiéncia nas operagoes.

2.3.1 Curva ABC

A Curva ABC é uma ferramenta amplamente utilizada na gestao de estoques,
que permite classificar produtos com base em sua importancia relativa e valor
financeiro, auxiliando na tomada de decisbes estratégicas. Segundo Heizer, Render e
Munson (2017), a classificagdo ABC segue o principio de que uma pequena
porcentagem dos itens (geralmente 20%) € responsavel por uma grande parte (cerca
de 80%) do valor total do inventario.

Os autores destacam que essa abordagem é essencial para a eficiéncia

operacional, pois permite que as empresas priorizem recursos em itens de maior valor,
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otimizando a gestédo de estoques. Por meio da identificagao dos itens A (alto valor), B
(valor intermediario) e C (baixo valor), as empresas podem direcionar suas estratégias
de controle e reabastecimento de forma mais eficaz, focando nas prioridades corretas.

Ballou (2006) complementa essa visdo, afirmando que a Curva ABC facilita a
analise dos padroes de consumo e demanda, permitindo que as empresas
concentrem seus esforcos nos itens de classe A para minimizar custos de
armazenamento e evitar rupturas de estoque em produtos criticos. Essa estratégia é
particularmente vantajosa para empresas com uma variedade extensa de produtos.

No entanto, ha criticas ao uso inflexivel da Curva ABC. Coyle et al. (2016)
apontam que, embora os itens da classe A representem a maior parte do valor
financeiro, ignorar os itens das classes B e C pode afetar negativamente a operagéo
e a satisfacdo do cliente. Eles defendem uma abordagem equilibrada, levando em
conta fatores como frequéncia de uso e criticidade dos produtos na aplicagdo da Curva
ABC.

A Figura 2 a seguir apresenta uma representagao tipica da Curva ABC.

Figura 2 - Curva ABC

Curva ABC

Grupo A: 20% dos itens

representam 80% da receita
receita
Grupo B: 30% dos itens

A B c representam 15% da receita

20% 30% 50% Grupo C: 50% dos itens
representam 5% da receita

itens

Fonte: Umov.me (2020)

A Figura 2 ilustra graficamente o conceito da Curva ABC, evidenciando a
concentragdo de valor em um numero reduzido de itens (classe A) e a distribuicao
mais ampla de itens com menor impacto financeiro (classes B e C). Essa
representacado visual reforca a aplicabilidade da ferramenta como um suporte a
tomada de decisdo na gestdo de estoques, permitindo uma analise objetiva sobre a

contribuicao de cada item para o valor total do inventario.
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Com base nessa classificacdo, torna-se possivel adotar diferentes niveis de
controle e politicas de reposi¢cdo conforme a categoria do item. Os produtos da classe
A, por exemplo, requerem monitoramento frequente, controle rigoroso e investimentos
em tecnologias que garantam sua disponibilidade continua. Ja os itens das classes B
e C, embora menos significativos financeiramente, podem ser gerenciados com menor
frequéncia ou por meio de controles mais simplificados, sem comprometer a eficiéncia
do processo.

Portanto, a utilizagdo estratégica da Curva ABC possibilita ndo apenas uma
gestao mais racional dos recursos, mas também contribui para a redugao de custos
operacionais e o aumento da produtividade logistica. Ainda que criticas existam
quanto a sua aplicacao isolada, sua combinacdo com outras ferramentas e critérios,
como a criticidade e a rotatividade dos itens, pode ampliar sua efetividade e garantir
um controle de estoque mais completo e adaptado as necessidades especificas de

cada organizagao.

2.3.2 Ciclo PDCA

Desenvolvido por W. Edwards Deming, o ciclo PDCA é uma ferramenta
projetada para promover a melhoria continua e aumentar a eficiéncia organizacional.
Laugeni (2015) explica que E. W. Deming propds catorze principios para a gestdo da
qualidade, como educar e desenvolver o pessoal, eliminar barreiras entre as areas da
empresa e utilizar técnicas estatisticas para o acompanhamento de processos. Além
disso, Deming desenvolveu o ciclo PDCA, composto por quatro etapas: Planejar
(identificar e planejar melhorias), Fazer (implementar e monitorar o plano), Verificar
(analisar os resultados) e Agir (estabelecer padrdes baseados nas melhorias
alcangadas).

No contexto de gestdo de estoques, a fase de Planejamento (Plan) envolve a
analise dos niveis atuais de inventario, previsdo de demanda e definicdo de metas de
reabastecimento. Heizer e Render (2017) ressaltam que essa etapa é crucial para
evitar excessos ou faltas de estoque, que podem impactar negativamente tanto o

atendimento ao cliente quanto os custos operacionais. Apds a implementacao das
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agdes planejadas (Do), as empresas devem monitorar de perto o desempenho dos
estoques e as métricas de eficiéncia para assegurar que os objetivos sejam atingidos.
Embora o PDCA seja uma ferramenta valiosa, Coyle et al. (2016) alertam para
a possivel resisténcia a mudanga dentro das organizagbes. A implementagdo bem-
sucedida do PDCA depende nao apenas da metodologia, mas também do
comprometimento da equipe e da cultura organizacional. Portanto, é fundamental que
as empresas garantam que todos os envolvidos compreendam os objetivos e a
importancia do ciclo, promovendo um ambiente que favorega a melhoria continua.

A Figura 3 apresenta uma ilustracéo do ciclo PDCA.

Figura 3 - Ciclo PDCA

Plan

Do
Acl

Check

Fonte: Laugeni (2015, p. 506)

A Figura 3 ilustra as quatro etapas do ciclo PDCA, destacando sua aplicagcao
continua na melhoria de processos. Essa ferramenta é essencial para o
aperfeicoamento das atividades relacionadas a gestdo de estoques, permitindo
ajustes frequentes e eficazes.

Ao aplicar o PDCA, a empresa consegue planejar melhorias, executar agdes,
verificar resultados e padronizar boas praticas. Isso contribui diretamente para a

reducao de falhas, aumento da eficiéncia operacional e melhor controle dos estoques.
2.4 Ferramentas para Gestao de Estoque

De acordo com Laugeni (2015), as ferramentas de gestdo de estoques sao

cruciais para garantir a eficiéncia nos processos produtivos, especialmente no que se
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refere a otimizacao de custos e a garantia da disponibilidade de produtos. Tecnologias
como sistemas ERP, codigos de barras e planilhas em Excel sdo exemplos de
ferramentas que auxiliam as empresas a monitorar e controlar seus estoques de
maneira eficaz, oferecendo dados em tempo real, automatizando processos e

proporcionando informagdes detalhadas para a andlise de desempenho.

2.41 Enterprise Resource Planning (ERP)

O ERP (Enterprise Resource Planning) é um sistema de gestao integrado que
centraliza dados de diferentes areas da empresa, como compras, produgao, vendas
e estoques. Embora n&o seja uma ferramenta especifica para controle de estoque, ele
contém modulos que permitem o gerenciamento de entradas, saidas e niveis de
inventario (Heizer & Render, 2017).

Jacobs e Chase (2018) destacam que a principal contribuicdo do ERP esta na
integracédo das informagdes em tempo real, reduzindo retrabalhos e inconsisténcias
entre os setores. Kumar e Soni (2020) observam que o uso do ERP, aliado a
tecnologias de automacao, como leitores de codigo de barras, permite uma resposta
mais rapida as demandas e melhora o planejamento de reposi¢cdes. Portanto, embora
o ERP nao seja exclusivo da area de estoques, sua capacidade de consolidar
informagdes torna-se essencial para apoiar decisdes logisticas e operacionais.

Outro software que popularmente auxilia no controle de estoque é o Microsoft
Excel, sendo uma ferramenta valiosa para a analise e gestdo de estoque,
especialmente em pequenas e meédias empresas. Hendricks e Singhal (2003)
mencionam que a capacidade de gerar relatorios e dashboards personalizados além
de permitir uma analise mais profunda dos dados de inventario. Embora nao substitua
sistemas ERP, o Excel oferece flexibilidade e acessibilidade, facilitando a tomada de
decisdes informatizadas sobre a gestéo de estoques.

Heizer, Render e Munson (2017) afirmam que, ao integrar softwares de ERP
ao uso de tecnologias de automagdo, como RFID e cddigos de barras, torna o
gerenciamento de estoques mais eficiente sendo possivel rastrear inventarios em

tempo real e minimizar falhas no controle. Kumar e Soni (2020) destacam que a
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automacao facilita o processo de reposicédo, reduzindo custos e melhorando a
precisao.

Além disso, a visibilidade aprimorada do inventario possibilita decisbes mais
assertivas. Jacobs e Chase (2018) explicam que essa transparéncia favorece uma
gestao orientada por dados, enquanto Silver, Pyke e Peterson (1998) apontam que a
automacgao também ajuda a manter niveis ideais de estoque e melhora o

planejamento da produgéao.

2.4.2 Etiquetagem de Produtos para Registro e Rastreabilidade

O uso de codigos de barras € uma pratica amplamente adotada para o
rastreamento de produtos. Cachon e Terwiesch (2012) destacam que essa tecnologia
minimiza erros humanos e agiliza a movimentagcéo de mercadorias. A combinacgao de
codigos de barras com sistemas ERP potencializa a precisao no controle de inventario,
garantindo que as informagbes sobre as entradas e saidas de produtos estejam
sempre atualizadas e acessiveis.

Outras tecnologias como QR Codes (Quick Response Codes), que permitem a
codificacdo de informacgdes legiveis por smartphones e dispositivos moveis, e RFID
(Radio Frequency Identification), que utiliza ondas de radio para identificar e rastrear
produtos sem a necessidade de contato direto, também sdo exemplos de praticas
adotadas para rastreabilidade de produtos no ambiente fabril. Essas solugdes
oferecem vantagens como a maior automagao no processo de rastreamento, a
reducdo de erros humanos e a capacidade de monitoramento em tempo real,
complementando a eficiéncia proporcionada pelos cédigos de barras (Jacobs e
Chase, 2018).

A etiquetagem de produtos, por meio de tecnologias como cddigos de barras,
QR Codes e RFID, é um componente crucial para a rastreabilidade na cadeia de
suprimentos. Essa pratica ndo apenas assegura o controle de qualidade, como
também contribui para a eficiéncia operacional. Segundo Jacobs e Chase (2018), a
capacidade de monitorar a trajetéria de um produto desde a sua fabricacado até a
entrega ao cliente é fundamental para garantir a conformidade com normas e padrdes

de qualidade. A rastreabilidade ndo apenas possibilita a identificacido rapida de
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produtos em caso de recalls, mas também melhora a transparéncia em toda a cadeia,
beneficiando tanto os consumidores quanto os fornecedores.

Por outro lado, a adogao de sistemas de etiquetagem pode enfrentar desafios
significativos, especialmente em relagdo aos custos e a complexidade de
implementagdo. Bowersox, Closs e Cooper (2010) destacam que, embora as
tecnologias de rastreabilidade oferecam vantagens inegaveis, sua implementacao
deve ser cuidadosamente planejada para evitar gastos excessivos e interrupgdes nas
operagbes. Os autores argumentam que a resisténcia a mudanga por parte das
equipes operacionais também pode ser um obstaculo, o que requer um processo de
treinamento eficaz e uma comunicagao clara sobre os beneficios esperados.

Jacobs e Chase (2018) enfatizam a melhoria na tomada de decisdes através
da disponibilizagdo de dados precisos e atualizados em tempo real, entretanto,
Bowersox et al. (2010) alertam que as empresas devem estar preparadas para lidar
com a transigao tecnologica. A resisténcia a mudanga pode surgir, sendo importante
que as organizagbes se comprometam com a formagao continua de suas equipes e

com o desenvolvimento de uma cultura que valorize a inovagao.
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Figura 4 - Cédigo de barras
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concedidos pela  concedidos pela elaborados pela algoritmico)
EAN Brasil EAN Brasil empresa

Fonte: Laugeni (2015, p. 287)

Conforme Laugeni (2015), a Figura 4 apresenta a estrutura de uma mascara

de Caddigo de Barras, onde cada segmento desempenha uma fungao especifica: os
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trés primeiros digitos identificam o pais (atribuidos pelo EAN Brasil), os proximos
quatro ou cinco digitos representam a empresa (também definidos pela EAN Brasil),
outros quatro ou cinco digitos referem-se ao produto (designados pela empresa), € o

ultimo digito corresponde ao digito de controle (calculado por um algoritmo).

Figura 5 - QR Codes

Fonte: Laugeni (2015, p. 288)

A Figura 5 apresenta um exemplo de QR Code, amplamente utilizado em
setores como industria, marketing e comércio. Criado pela Denso-Wave em 1994 para
identificar pegas automotivas, o QR Code é um cédigo bidimensional que pode ser
escaneado por celulares, permitindo armazenar grande quantidade de informagdes,
como textos ou links. Desde 2003, € usado em campanhas publicitarias, revistas e até

jogos, facilitando o acesso rapido a conteudos digitais. (Laugeni, 2015)
Figura 6 - RFID (ldentificacdo por Radio Frequéncia)
Tag RFID

Antena .
integrada ) Sinal de

radiofrequéncia

Microchip

Fonte: Mandaé (2022)
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A Figura 6 representa a estrutura de um sistema de RFID (ldentificagao por
Radio Frequéncia), utilizado em diversas aplicagbes, como controle de estoque,
rastreamento de produtos e gestdo logistica. Essa tecnologia permite a leitura e
transmissao de dados por meio de ondas de radio, sem a necessidade de contato

fisico direto entre o leitor e a etiqueta RFID.

2.5 Controle de Estoque

O controle de estoque é uma fungao central na administragcao das operagdes e
da logistica empresarial, tendo como principal propodsito manter o equilibrio entre a
disponibilidade de materiais e o capital alocado no inventario. Dias (2023) ressalta que
a gestdo de estoques visa garantir que a organizagao tenha sempre a quantidade
adequada de produtos para suprir a demanda, sem excessos ou faltas de itens. Esse
procedimento € vital, pois um controle deficiente pode resultar em escassez,
prejudicando a produgao e as vendas, ou em um excesso de inventario, acarretando
custos adicionais de armazenamento e o risco de obsolescéncia.

Paoleschi (2019) corrobora essa perspectiva ao enfatizar que a adequada
administracao de estoques impacta diretamente o fluxo de caixa da empresa. Para
ele, os estoques necessarios consomem uma parcela significativa do capital de giro,
que poderia ser redirecionado para areas mais rentaveis da organizagao. Ele salienta
que manter quantidades apropriadas de estoque assegura ndo apenas a continuidade
das operagoes, mas também a satisfacdo do cliente, prevenindo rupturas e atrasos
nas entregas. Assim, o controle de estoque se configura como uma pratica de

equilibrio entre atender a demanda e otimizar o capital.

251 Lead Time

O conceito de Lead Time refere-se ao tempo total necessario para que um item,
desde o momento da solicitagao, esteja disponivel para uso ou venda, englobando
todas as etapas do processo, como aquisi¢ao, transporte, recebimento e inspecao.
Segundo Slack, Chambers e Johnston (2019), o Lead Time desempenha um papel
decisivo no controle de estoques, pois influencia diretamente as decisbes de

ressuprimento e os niveis de estoque minimo e de seguranca. A medida que o Lead
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Time aumenta, a empresa precisa manter um estoque maior para mitigar incertezas,
garantindo que a produgao ou as vendas nao sejam interrompidas.

Ballou (2006) complementa essa abordagem ao ressaltar que o Lead Time n&o
€ apenas uma questao de tempo, mas também de confiabilidade e previsibilidade.
Empresas com Lead Times longos e imprevisiveis enfrentam maior risco de flutuagdes
na demanda e na oferta, o que pode exigir a manutencao de estoques de seguranca
elevados para assegurar a continuidade das operagdes. Para ele, a escolha de
fornecedores que entreguem com regularidade e pontualidade reduz a necessidade
de altos niveis de estoque, contribuindo para a eficiéncia do capital investido.

Embora ambos os autores reconhegam a relevancia do Lead Time para a
gestao de estoques, Slack et al. (2019) se concentram na relagédo entre a duragdo do
Lead Time e os niveis de estoque, sugerindo que a gestédo de estoques de seguranga
deve ser ajustada conforme o tempo de entrega. Em contrapartida, Ballou (2006)
enfatiza a importancia de fornecedores confiaveis, que permitem uma redugédo nos
estoques necessarios, destacando que a previsibilidade no fornecimento pode reduzir
a dependéncia de estoques altos. Essa distingdo demonstra que a gestao eficaz de
estoques exige uma abordagem estratégica que leve em consideragao tanto a

duracao quanto a confiabilidade do Lead Time.

2.5.2 Estoque Minimo

Conforme Dias (2023) o estoque minimo é a quantidade necessaria que uma
empresa deve manter para garantir a continuidade das operagcdes enquanto aguarda
a reposicao dos produtos. Esse nivel é calculado com base no consumo médio diario,
assegurando que as atividades possam seguir normalmente até a chegada do

préoximo pedido. Abaixo esta a férmula utilizada para calcular o estoque minimo:

E.Mn = Cx TR (1)

Onde:
E.Mn = Estoque minimo
C = Consumo médio mensal

TR = Tempo de reposicao
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Dias (2023) define o estoque minimo como o nivel que a empresa deve manter
para nao interromper suas operagdes, baseando-se no histérico de consumo e no
tempo de reposigao dos fornecedores. Ele ressalta que o estoque minimo age como
um amortecedor entre a produgdo e os pedidos, principalmente em cenarios de
incertezas de mercado e complexidade da cadeia de suprimentos.

Por outro lado, Paoleschi (2019) concorda com a fun¢do de protegcdo do
estoque minimo, mas alerta sobre os custos de manutencdo, que aumentam
proporcionalmente a quantidade armazenada. Para ele, manter estoques elevados de
segurancga pode imobilizar capital e reduzir a liquidez da empresa, além de exigir
espacos fisicos e investimentos em infraestrutura de armazenagem. O autor sugere
que a definicdo do estoque minimo deve ser calculada criteriosamente, considerando
0 consumo médio e a variabilidade da demanda, para que o estoque minimo seja

suficiente, mas nao excessivo.
2.5.3 Estoque de Seguranga

Como afirmam Laugeni (2015), o estoque de seguranca tem como fungao
proteger o sistema de produgao contra as incertezas da demanda e do tempo de
reposi¢ao. O calculo do estoque de seguranga € uma pratica essencial para minimizar
o risco de faltas de produto, considerando a variabilidade nas condi¢des de operagao.
O dimensionamento desse estoque leva em conta as flutuagdes na demanda e no
tempo de reposicado, sendo uma ferramenta importante para garantir a continuidade
do atendimento ao cliente, mesmo diante de variagdes imprevistas.

A férmula utilizada para o calculo do estoque de seguranga quando a demanda

segue uma distribuicdo normal e o tempo de reposigao é fixo é dada por:
ES=ZxopxVL (2)

Onde:
o ES = Estoque de seguranca
o« Z = Coeficiente da distribuicdo normal, que depende do nivel de servigo

desejado
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« op = Desvio padrdo da demanda

« L =Tempo de reposigao (Lead Time), que € constante neste cenario.

A principal diferenga entre o estoque de seguranga e o estoque minimo reside
na finalidade e no calculo de cada um. Enquanto o estoque minimo visa garantir a
continuidade das operagdes, atendendo a demanda média de produtos durante o
tempo de reposicéo, o estoque de seguranga visa cobrir as incertezas associadas a
demanda variavel e ao tempo de reposi¢cdo imprevisivel. O estoque de seguranca
pode variar ao longo do tempo, ajustando-se conforme a variabilidade da demanda e
do Lead Time, enquanto o estoque minimo é geralmente fixo, baseado na média dos
parametros de operacao. Ambos sdo essenciais para evitar rupturas de estoque, mas
o estoque de seguranga proporciona uma protegdo adicional contra imprevistos
(Jacobs e Chase, 2018).

2.5.4 Estoque Reposicao

Segundo Ballou (2006), o ponto de reposigdo € o momento exato em que a
empresa deve iniciar o processo de reabastecimento para evitar que o nivel de
estoque atinja um patamar critico, comprometendo a continuidade das operacgdes.
Este ponto é calculado levando-se em consideragdo o consumo meédio de itens e o
tempo de reposicado (Lead Time), que engloba o intervalo necessario para que os
materiais encomendados cheguem ao estoque.

Dias (2023) complementa essa definicdo ao afirmar que o estoque de reposigcao
€ vital para a continuidade das atividades empresariais, pois ele estabelece o
equilibrio entre o suprimento continuo de materiais e o controle sobre o capital
investido em estoque. Para o autor, o calculo adequado do ponto de reposi¢cao €
fundamental para evitar tanto a ruptura de estoque, que pode paralisar a producao,
quanto o excesso de inventario, que gera custos adicionais de armazenagem e pode
levar a obsolescéncia dos produtos.

Paoleschi (2019), por sua vez, destaca que a precisdo no calculo do estoque
de reposicao vai além do simples consumo medio. Ele ressalta a importancia de
considerar a variabilidade na demanda e os riscos associados a confiabilidade dos

fornecedores. De acordo com o autor, o ponto de reposigcdo deve ser ajustado
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dinamicamente, levando em conta as flutuacdes de consumo e eventuais atrasos nas
entregas. Esse ajuste continuo € necessario para garantir que o reabastecimento
ocorra antes que o estoque atinja niveis criticos, evitando assim interrupgées nas
operacoes e custos inesperados.

Laugeni (2015) discutem o sistema de reposicdo continua, também
denominado sistema do ponto de reposig¢ao, que € amplamente utilizado devido a sua
simplicidade e eficacia. Esse sistema baseia-se no calculo de um nivel de estoque
critico, denominado ponto de pedido ou ponto de ressuprimento (R). Quando o
estoque atinge esse nivel, uma ordem é automaticamente emitida para reposigao,
utilizando uma quantidade fixa, chamada de lote de reposicdo (Q), que se mantém
constante ao longo do tempo.

Este sistema é particularmente eficaz quando tanto o consumo quanto o tempo

de reposicao (Lead Time) sao constantes, como ilustrado pela seguinte formula:

R=DxL 3)

Onde:
« R é o ponto de reposicao.
e D é a demanda média por unidade de tempo.
e L é o tempo de reposi¢ao, ou Lead Time, necessario para a entrega dos

materiais.
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Figura 7 - Representacao do Sistema de Reposi¢cdo Continua
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reposi¢ao do estoqueT T

Fonte: Laugeni (2015, p. 293)

A Figura 7 ilustra o sistema de reposi¢cdo continua, no qual o consumo e o
tempo necessario para a reposi¢gao do material (L), também denominado tempo de
atendimento, sao constantes. Neste sistema, a reposicao € realizada sempre que o
estoque atinge o ponto de reposig¢ao (R), sendo reposto em uma quantidade fixa,

denominada lote de reposigao (Q).

2.5.5 Rastreabilidade

A rastreabilidade € um componente essencial da cadeia de suprimentos, pois
permite 0 acompanhamento sistematico de um produto, desde sua origem até seu
destino final, incluindo todas as etapas de sua fabricagdo e manuseio. Ballou (2006)
destaca que a rastreabilidade ndo s6 aumenta a transparéncia da cadeia de
suprimentos, mas também facilita a identificagdo de falhas ou contaminacgdes,
proporcionando respostas rapidas e eficazes a qualquer problema que possa surgir.
Além disso, a implementagao de sistemas de rastreamento bem estruturados fortalece
a confianga do consumidor, tornando a empresa mais competitiva no mercado.

De acordo com a ISO 9000/2000, a rastreabilidade é definida como a pratica
de manter registros ao longo do tempo para indicar a aplicagao ou localizagao de itens,

facilitando a identificagéo de problemas de qualidade e contribuindo para a seguranca
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do produto. A conformidade com essa norma € crucial para garantir que a
rastreabilidade seja efetiva e adequada as exigéncias de qualidade.

No entanto, como Paoleschi (2019) observa, a implementagéo de sistemas de
rastreabilidade envolve desafios financeiros e operacionais. O autor enfatiza que as
empresas precisam investir consideravelmente em infraestrutura e tecnologias de
informacdo para garantir a eficacia desses sistemas. Apesar dos custos iniciais,
Paoleschi argumenta que os beneficios, como a conformidade com as
regulamentagcdes e a mitigagdo de riscos, justificam esse investimento. A
rastreabilidade também € crucial para garantir a seguranga do produto, pois permite a
identificacado de lotes defeituosos e possibilita agdes corretivas rapidas, como recalls,
quando necessario.

Portanto, a rastreabilidade ndo €& apenas uma ferramenta de controle de
qualidade, mas também um mecanismo de protegdo para o consumidor e para a
empresa, assegurando que os produtos estejam em conformidade com as normas e

reduzindo os riscos de incidentes relacionados a seguranga do produto.
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo, foram apresentados os tipos de pesquisa, os métodos e os
procedimentos adotados para o desenvolvimento deste estudo. A metodologia foi
descrita de forma detalhada, abordando tanto o objeto de estudo quanto as técnicas

empregadas em cada etapa da pesquisa.

3.1 Método da Pesquisa

A pesquisa adotada neste estudo é de natureza qualitativa e quantitativa, pois
busca compreender em profundidade os processos, desafios e solugdes relacionados
a automagao para controle e apoio a gestdo de estoques em uma empresa de
sistemas eletrénicos, além de quantificar e analisar dados operacionais relevantes. A
escolha dessa combinagao de métodos justifica-se pela necessidade de explorar os
aspectos subjetivos e contextuais do problema, através das percepcdes dos
envolvidos e das dinédmicas organizacionais, ao mesmo tempo em que permitiu a
analise objetiva de dados numeéricos, como niveis de estoque, Lead Time e estoque
reposicao.

Segundo Gil (2008), a pesquisa qualitativa é indicada quando o objetivo é
interpretar fendbmenos em seu contexto real, proporcionando uma analise rica e
detalhada, enquanto a abordagem quantitativa, conforme ressaltado por Lakatos e
Marconi (2017), permite medir e quantificar variaveis especificas para oferecer uma
visdo clara e objetiva do problema. A combinagdo de ambos os métodos oferece uma
compreensao mais abrangente das praticas e necessidades especificas da empresa,

sendo essencial para a proposi¢ao de melhorias eficazes na gestao de estoques.

3.2 Selecao da Abordagem de Pesquisa

A abordagem escolhida para este estudo é a pesquisa-a¢ao, que se caracteriza
por sua natureza colaborativa e interventiva. Segundo Thiollent (2011), a pesquisa-
agao é indicada quando se deseja investigar um problema especifico e, a0 mesmo

tempo, implementar mudancgas para soluciona-lo. Essa abordagem € adequada para
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o0 presente estudo, pois permite analisar a gestdo de estoques da empresa e,
simultaneamente, propor e testar melhorias no processo de automacgao.

A pesquisa-acdo possibilita um ciclo continuo de diagndstico, planejamento,
acao e avaliagao, o que é essencial para o contexto deste trabalho, que busca otimizar
a gestado de estoque e integrar solugdes tecnologicas. Além disso, esse método
promoveu a participagcdo ativa dos colaboradores da empresa, facilitando a

identificacdo de problemas e a implementacéo de solugcbes mais eficazes.

3.3 Coleta e Analise de Dados

A coleta de dados neste estudo foi realizada por meio de entrevistas nao
estruturadas, observacéo participante e analise de dados extraidos diretamente do
software ERP da empresa, com foco no histérico de registros e nas planilhas de
controle de estoque.

As entrevistas nao estruturadas foram conduzidas com o chefe da empresa e
com colaboradores da area de producdo, com o objetivo de compreender as
percepgdes sobre os processos de gestdo de estoque e identificar oportunidades de
melhoria por meio da automagdo. De acordo com Trivifios (1987), esse tipo de
entrevista possibilita maior flexibilidade, permitindo que o entrevistado tenha liberdade
para expressar suas opinides e experiéncias, enriquecendo a coleta de dados
qualitativos.

A observacao participante permitiu que a pesquisadora acompanhesse 0s
processos diarios da producao, registrando interagdes, praticas operacionais e rotinas
relacionadas ao controle de estoque. Segundo Minayo (2001), a observagao
participante € uma técnica valiosa na pesquisa qualitativa, pois permite ao
pesquisador vivenciar o ambiente estudado, o que favorece a compreensao
aprofundada do contexto e das relagdes sociais envolvidas.

Como a pesquisadora & colaboradora da empresa analisada, teve acesso
autorizado aos dados operacionais armazenados no ERP e as planilhas de controle.
Esses dados incluiram informacdes sobre niveis de estoque, tempos de reposi¢cao
(Lead Time) e outras métricas essenciais para o diagnéstico da gestéo de estoques.
Para organizar e tratar os dados, foi utilizado o software Microsoft Excel, aplicando

féormulas para calculo do estoque minimo, estoque de reposicéo e Lead Time.



43

A analise dos dados foi realizada de forma qualitativa e quantitativa. A
abordagem qualitativa buscou compreender o contexto, as praticas adotadas e os
desafios enfrentados. Ja a analise quantitativa permitiu identificar padrées e
parametros relevantes para o controle de estoques. Essa combinagdo segue a
orientagao de Gil (2008), que destaca a triangulagdo como estratégia para fortalecer
a validade dos resultados, e de Lakatos e Marconi (2017), que ressaltam a importancia

do uso de ferramentas quantitativas na analise de dados aplicados a gestao.

3.4 Limitagoes do Método

Embora o método adotado neste estudo tenha sido planejado para fornecer
uma analise detalhada e robusta da gestao de estoque, algumas limitagbes precisam
ser destacadas. As entrevistas ndo estruturadas podem estar sujeitas a vieses de
resposta, onde os entrevistados podem interpretar de forma equivocada as perguntas
ou oferecer respostas influenciadas pelo desejo de agradar o pesquisador, conforme
discutido por Minayo (2017). Além disso, os documentos e dados extraidos do
software ERP da empresa podem estar desatualizados ou incompletos, o que
comprometeria a validade dos resultados obtidos.

A observacao participante também apresenta desafios, ja a atuagcdo como
pesquisadora e colaboradora da empresa pode influenciar o comportamento dos
envolvidos, levando a respostas ou comportamentos que nao refletem a realidade
cotidiana. Esse efeito, conhecido como viés de observador, € um problema recorrente
em estudos que utilizam essa técnica, conforme indicado por Creswell (2014).

Essas limitagdes sdo inerentes a pesquisas que combinam abordagens
qualitativas e quantitativas, como ressaltado por Minayo (2017) e Creswell (2014). E
importante considerar esses fatores na analise dos resultados, uma vez que podem
influenciar as conclusbes e as propostas de melhoria na gestdo de estoque da

empresa.
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3.5 Procedimentos Metodolégicos

Os procedimentos metodolégicos adotados neste estudo seguiram um passo
a passo estruturado, com o objetivo de garantir uma analise coerente e detalhada do
tema. A pesquisa foi desenvolvida em quatro etapas principais, conforme descrito no
Quadro 3:

Quadro 3 - Estrutura dos métodos da pesquisa

Etapas Descrigao

Etapa l Foram realizadas pesquisas bibliograficas em bases como Google Académico,
Scielo e Abepro. Utilizaram-se palavras-chave como Engenharia de Produgéo,
Gestao de Estoques e Automacgao de Almoxarifado. A pesquisa resultou na analise
de 42 artigos cientificos e 18 livros, dos quais 28 artigos e 12 livros foram
considerados relevantes e utilizados para a construgdo da fundamentacgao tedrica.

Etapa ll A coleta de dados foi realizada por meio de entrevistas ndo estruturadas com o
gestor de producédo e o supervisor da produgao, diretamente envolvidos com o
controle de estoque. As entrevistas abordaram tépicos como: rotinas de contagem,
principais dificuldades no controle manual, tempo gasto com o processo e falhas
recorrentes. As entrevistas ocorreram em dezembro de 2024. Paralelamente, foram
analisados relatdrios extraidos do ERP (Logosystem) da empresa, incluindo
relatérios de movimentacdo de estoque, entradas e saidas mensais, inventarios
passados e niveis de estoque por item. Os dados se referem ao periodo de janeiro
de 2024 a dezembro de 2024. Durante esse periodo, a empresa mantinha em média
17 produtos acabados, 20 produtos semi-elaborados e 54 componentes ativos em
estoque.

Etapa lll A analise de dados foi realizada com o auxilio do software Microsoft Excel. As
informagdes extraidas do ERP foram organizadas e alimentadas manualmente pela
pesquisadora, utilizando férmulas especificas para o calculo de estoque minimo,
ponto de reposigcédo e Lead Time. Essas analises estdo apresentadas nos Quadros
4,5, 6, 7 e 8. Os dados qualitativos das entrevistas foram cruzados com os dados
quantitativos para identificar padrdes de falhas e gargalos.

Etapa IV Na ultima etapa, foi habilitado um sistema automatizado de gestdo de estoques,
substituindo o processo manual anterior. O ERP (Logosystem) foi ajustado para
permitir a leitura de codigos de barras e o registro automatizado das movimentagdes
de materiais. O tagueamento dos produtos com cddigos de barras personalizados
facilitou a rastreabilidade e a contagem automatizada dos itens em estoque. Além
disso, foram definidos novos procedimentos para o calculo e monitoramento dos
niveis de estoque minimo e de seguranca. A equipe foi treinada no uso do leitor de
cédigo de barras e nos novos fluxos operacionais, garantindo a adaptacdo ao
sistema. Com isso, houve uma redugdo de erros, maior precisdo nos registros e
otimizagao dos processos de reposicao de itens.

Fonte: Autora.

As etapas descritas no Quadro 3 permitiram conduzir a pesquisa de forma
estruturada e alinhada aos objetivos propostos. A coleta e analise dos dados, aliadas
a aplicagao pratica na empresa, possibilitaram compreender os desafios do controle
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de estoque e propor melhorias efetivas. A habilitagcdo do sistema automatizado, com
uso de cddigo de barras e ajustes no ERP, resultou em maior preciséo, padronizagao
dos processos e melhor desempenho operacional, evidenciando a contribuicdo da

Engenharia de Producao na resolugéo de problemas reais.
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4 RESULTADOS E ANALISE DA PESQUISA

O desenvolvimento deste estudo se deu entre dezembro de 2024 até fevereiro
de 2025, na empresa Sultech Sistemas Eletronicos LTDA, que conta com uma equipe
de sete colaboradores, a qual desenvolve produtos especializados como
controladores de fator de poténcia, atendendo setores industriais, comerciais e
prestadores de servigos que buscam otimizar o consumo de energia e reduzir custos
operacionais. (SULTECH SISTEMAS ELETRONICOS LTDA, 2024).

Para coleta e analise de dados, foram utilizadas entrevistas ndo estruturadas,
observagéo participante e analise documental de registros no ERP e planilhas de
controle. O proprietario da empresa e o0 supervisor de produgao participaram
ativamente, contribuindo com informacdes e esclarecimentos ao longo do processo.

As atividades foram desenvolvidas seguindo uma sequéncia de etapas

apresentadas conforme Figura 8 e, descritas conforme etapas que se seguem.

Figura 8 - Fluxo de Implantacdo do Controle de Estoque

Inicio
{

Registro na
planilha e célculo o
@ das diferencas %
€3 =
S -
& N 1
0 = ©
=5 3
& = S
o L Contagem dos o
o wv componentes =
Bwm fisicos 2
s 52
rig § 2
4% i :
bl phe =
gg Saida do Entrada do ]
< o componente do componente do CIY)
= Exportar planilha !’ estoque estoque o
do ERP (xls) x
o
oot ] NI T 3
m
bl
-
]
o
&
Inventdrio do o

estoque

ETAPA 2 - Integracao com o ERP da Empresa
05532044
onoN op oedejuawajdwy

9 593159 - § Vdvl3

sesseg ap sobipo) sop
ogdednidy @ ogdeu) - € ¥dvll

=

L Fim

Fonte: Autora.

O fluxograma ilustra as cinco fases do estudo: 1) escolha da metodologia e

testes de ferramentas, 2) integragcdo com o ERP da empresa, 3) criagédo e aplicagao
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dos codigos de barras, 4) procedimentos de inventario e atualizagdo no sistema, além
da 5) implementacao final do processo automatizado.

Cada etapa foi conduzida com base nos procedimentos metodoldgicos,
possibilitando uma abordagem pratica e aplicada a realidade da empresa. Os
resultados obtidos, analisados a seguir, refletem os ganhos em preciséo, agilidade e

organizacgao no controle de estoques da Sultech.

4.1 Etapa 1 (Planejar) — Estudo do Método e Ferramenta a Ser Utilizado

A primeira etapa da pesquisa teve como objetivo analisar e definir a tecnologia
mais adequada para a implementagdo de um sistema automatizado de controle de
estoque na empresa, considerando as necessidades praticas da operagao, bem como
as limitagdes existentes relacionadas a infraestrutura, ao orcamento e a
compatibilidade com o sistema ERP utilizado.

Ainda no inicio da proposta, foram realizadas conversas com o diretor e o
supervisor de producdo, com o intuito de apresentar a ideia de automacgao da
contagem de estoque e verificar a viabilidade de sua implementagdo. Ambos
demonstraram interesse na proposta e autorizaram o desenvolvimento do projeto,
destacando a importancia de modernizar os processos e buscar maior controle das
movimentagdes. Durante o andamento da pesquisa, o supervisor de produg¢ao
acompanhou de forma colaborativa a implementacgao, contribuindo com sugestdes
praticas a partir de sua experiéncia, por meio de conversas informais e trocas de
informagdes no ambiente de trabalho.

A presente etapa foi desdobrada em quatro atividades, descritas a seguir:
A) Levantamento de Tecnologias Disponiveis

Inicialmente, foi realizado um levantamento das tecnologias comumente
utilizadas em processos de automacgao de estoque com foco na identificacdo por meio
de cddigos. Duas alternativas principais foram consideradas: QR Code e cédigo de
barras. Ambas as tecnologias sdo amplamente aplicadas em sistemas de controle e
rastreamento de itens, entretanto, apresentam distingbes significativas quanto a
complexidade, ao custo de implementacdo e a integracdo com sistemas preé-

existentes.
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B) Avaliagao da Compatibilidade com o ERP da Empresa

Na sequéncia, foi avaliada a compatibilidade entre as tecnologias para
identificacdo do estoque com o ERP adotado pela empresa. Constatou-se que o
sistema ERP ja possuia suporte nativo para leitura e registro automatico de codigos
de barras, possibilitando a baixa de materiais no sistema por meio da simples leitura
do cédigo. Por outro lado, a adocéo de QR Codes exigiria modifica¢cdes no sistema e
o desenvolvimento de integragdes adicionais, o que implicaria custos e complexidade

técnica incompativeis com os recursos disponiveis.
C) Analise de Ferramentas de Leitura: Aplicativos x Leitor Eletrénico

Definido o uso do cédigo de barras como a tecnologia mais viavel, foram
analisadas as ferramentas disponiveis para sua leitura. Dois grupos de solugdes foram

verificados:

i) Aplicativos de leitura via celular: foram identificados diversos aplicativos disponiveis
no mercado, como QR Reader for iPhone, QR Code & Barcode Scanner, Scan to
Excel, Scan-IT to Office e Barcode to PC: Wi-Fi Scanner. Embora muitos desses
aplicativos oferecessem funcionalidades como integragdo com planilhas e exportagéo

de dados em tempo real, foram observadas as seguintes limitagoes:

e A empresa nao dispde de celulares corporativos;

e O uso de dispositivos pessoais para fins operacionais foi considerado
inadequado, por questdes de segurancga, privacidade e responsabilidade;

e As versdes completas dos aplicativos apresentavam custos mensais entre R$
12,90 e R$ 59,90;

e Nenhum dos aplicativos analisados possuia integracdo direta com o ERP

utilizado, inviabilizando a automacéao da baixa de estoque.

ii) Leitor eletronico de cédigo de barras: como alternativa, foram considerados leitores
fisicos especificos para essa finalidade. Um modelo com fio foi emprestado
temporariamente para testes praticos, ilustrado na figura 9. Os resultados indicaram
total compatibilidade com o ERP, permitindo a leitura dos codigos e a atualizagao

automatica no sistema.
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Figura 9 - Leitor de codigo de barras com fio emprestado

Fonte: Autora.

D) Testes Praticos com Leitor Fisico

Durante os testes com o leitor com fio, foi possivel simular o processo de
contagem de itens, leitura dos cddigos e baixa no sistema. O desempenho do
equipamento foi satisfatorio; contudo, observou-se limitagdo na mobilidade devido a
necessidade de conexao direta ao computador.

A partir dessa experiéncia, identificou-se que a melhor solugdo seria a
aquisicao de um leitor de cddigo de barras com conexdo via RF (radio frequéncia),
que dispensaria o uso de fio de conexao ao computador, na figura 9, capaz de manter
a eficiéncia da leitura e integragédo com o sistema, mas com a vantagem adicional de
mobilidade no ambiente de trabalho. Essa caracteristica mostrou-se essencial,
considerando que os componentes armazenados exigem movimentagdes frequentes

para contagem, organizagao e reposigao.
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Figura 10 - Leitor de cddigo de barras sem fio adquirido

Fonte: Autora.

Com base na analise das tecnologias disponiveis, da compatibilidade com o
sistema ERP, da viabilidade pratica e dos testes realizados, concluiu-se que a solugao
mais apropriada para a realidade da empresa consiste na implementacgao de leitores

eletrénicos de codigo de barras sem fio. Essa escolha proporciona:

e Integragao imediata com o ERP;

e Custo reduzido em comparagao com adaptagdes para QR Code ou aquisigao
de aplicativos pagos;

e Facilidade de operagao por parte dos colaboradores;

¢ Maior mobilidade e ergonomia nas operagdes internas de estoque.

A primeira etapa do estudo revelou-se fundamental para a identificacdo da
tecnologia mais adequada a realidade da empresa, considerando aspectos de
viabilidade técnica e financeira. Inicialmente, foi avaliada a utilizacdo de QR Codes,
por se tratar de uma tecnologia moderna, com maior capacidade de armazenamento
de dados. Contudo, a analise da compatibilidade com o sistema ERP adotado pela
organizagao indicou que a utilizacdo de cddigos de barras apresentava maior
viabilidade, uma vez que o sistema ja possuia suporte nativo para esse tipo de leitura,
permitindo a baixa automatica de itens diretamente no estoque.

No que se refere a possibilidade de utilizagdo de aplicativos de leitura via
dispositivos méveis, optou-se por ndo adotar essa alternativa, devido a inexisténcia

de celulares corporativos e a inadequacao do uso de dispositivos pessoais, em fungao
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de questbes relacionadas a segurangca da informacdo e a responsabilidade
operacional. Mesmo apoés a realizagao de testes com aplicativos que prometiam
integracdo com planilhas eletrénicas ou outras plataformas, verificou-se que n&o havia
compatibilidade com o ERP utilizado. Além disso, os aplicativos com maior numero de
funcionalidades apresentavam custos mensais, o que comprometeria a viabilidade
econdmica da solucéo.

Para a realizagao de testes praticos, foi utilizado um leitor de cédigo de barras
com fio, o qual demonstrou bom desempenho em conjunto com o ERP. Entretanto,
observou-se que a mobilidade do operador ficava restrita a proximidade do
computador. Diante dessa limitagdo, concluiu-se que a adogao de um leitor sem fio
seria a alternativa mais apropriada, por proporcionar maior liberdade de
movimentacao e facilitar a operacionalizagdo no ambiente de trabalho.

De modo geral, esta etapa contribuiu significativamente para a compreensao
das necessidades da empresa, permitindo uma avaliagdo criteriosa com base em
experimentagdes praticas. A escolha final pelo leitor de cddigo de barras sem fio
fundamentou-se na funcionalidade, apresentando um bom custo-beneficio e

compatibilidade com os processos organizacionais ja existentes.

4.2 Etapa 2 (Executar) — Integragdo com o ERP da Empresa

Com a definicdo do codigo de barras como tecnologia a ser adotada para o
controle de estoque, a etapa seguinte consistiu na verificagdo da viabilidade de
integracdo com o sistema ERP utilizado pela empresa, denominado Gestor Facil,
fornecido pela empresa Logosystem.

Para esse fim, foi estabelecido contato com o suporte técnico da Logosystem,
por meio de abertura de atendimento via sistema de tickets, complementado por
comunicacgoes telefénicas. Durante esse processo, foi confirmada a compatibilidade
do ERP com a leitura de cddigos de barras, sendo o sistema apto a operar com leitores
padrao e possibilitando a baixa automatica de produtos nas telas de movimentacao e
controle de estoque.

O suporte técnico também informou que o sistema possui funcionalidade de
geragao automatica de cddigos de barras para cada item cadastrado, utilizando o

padrdao EAN (European Article Number) interno, destinado exclusivamente ao uso
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interno da empresa — nao se tratando, portanto, de cédigo GTIN (Global Trade Item
Number) utilizado comercialmente. No entanto, a ativagdo desse recurso exigia a
configuracéo de parametros especificos e o pagamento de uma taxa adicional no valor
de R$ 50,00, uma vez que se trata de um servigo opcional.

Diante da necessidade de alternativas viaveis para a geragao de codigos de
barras, foram realizadas buscas por ferramentas online gratuitas. Identificaram-se dois
sites com essa finalidade: o primeiro denominado Invertexto (Invertexto, 2025), com
capacidade para gerar apenas trés codigo por vez conforme figura 11, mostrou-se

limitado para os objetivos do projeto.

Figura 11 - Cddigo de barras impresso no site Invertexto
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Fonte: Autora.

Ja o segundo, denominado Barcode Generator (Barcode, 2025), permitiu a
geragdo simultdnea de multiplos codigos, conforme figura 12. A ferramenta
apresentou desempenho satisfatério, sendo compativel com o sistema ERP utilizado,
uma vez que os codigos gerados foram corretamente lidos e processados pelo leitor

de cddigo de barras.
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Figura 12 - Cédigo de barras impresso do site Barcode Gerator
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Fonte: Autora.

Nos testes realizados, utilizou-se um leitor com fio emprestado, sendo
verificado que sua instalacdo no computador, acompanhada da simples posi¢cao do
cursor no campo apropriado do sistema, foi suficiente para que a leitura ocorresse
automaticamente. A integracdo demonstrou-se fluida, confirmando a plena
compatibilidade do ERP com a tecnologia implementada.

Adicionalmente, foi esclarecida a forma correta de utilizagao da funcionalidade
de "Inventario" no ERP. Conforme as orientagbes técnicas fornecidas pela
Logosystem, em casos de contagens parciais de estoque, deve-se utilizar a tela de
"Solicitacdo de Movimento" (Entrada ou Saida), e ndo a funcionalidade de "Inventario"
diretamente. Isso se deve ao fato de que o uso inadequado da funcéo "Inventario"
pode ocasionar a zeragem dos saldos dos itens ndo langados, comprometendo a
integridade dos dados do sistema.

Dessa forma, com base nas orientagdes recebidas do suporte técnico e nas
ferramentas testadas, conclui-se que a integragéo entre o codigo de barras e o sistema
ERP utilizado é plenamente viavel, sem necessidade de investimentos adicionais,
desde que os codigos sejam gerados externamente e que o controle de estoque siga

as boas praticas indicadas pelo fornecedor do sistema.
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Essa etapa foi fundamental para garantir que a solugéo adotada para o controle
de estoque operasse de forma integrada ao sistema ja utilizado pela empresa. Uma
das decisdes relevantes foi o contato direto com o suporte técnico da Logosystem,
responsavel pelo ERP implementado, o que possibilitou maior seguranga na condugao
da implementacéao e na prevengéao de possiveis falhas futuras.

Durante o atendimento técnico, confirmou-se que o ERP ja dispunha de suporte
a leitura de cédigos de barras e apresentava a funcionalidade de geragao automatica
desses cddigos. No entanto, foi informado que essa funcionalidade exigia
configuracdo manual para cada item cadastrado e acarretava um custo adicional de
R$ 50,00. Considerando o contexto atual da empresa, que prioriza solugdes de baixo
custo e facil aplicacéo, avaliou-se que a contratacdo do servico ndo seria viavel.

Com o objetivo de encontrar alternativas mais econdmicas, foram testadas
diferentes ferramentas gratuitas disponiveis na internet. Destacou-se uma plataforma
online que possibilitou a geragdo simultdanea de diversos codigos de barras, com
exportacdo para impressao em folhas no formato A4. A ferramenta demonstrou ser
eficaz, ndo comprometendo a qualidade do projeto, uma vez que os cddigos gerados
foram lidos corretamente pelo leitor e interpretados sem falhas pelo sistema ERP da
empresa.

Outro ponto relevante foi o esclarecimento técnico a respeito da forma como o
ERP interpreta os cddigos de barras em suas diversas interfaces. Conforme
orientagao do suporte técnico, para ajustes parciais de estoque, recomenda-se 0 uso
da funcao “Solicitacdo de Movimento” (entrada ou saida), em detrimento da fungao
“Inventario”, pois esta, quando utilizada de forma inadequada, pode zerar os saldos
dos itens nao informados, comprometendo a integridade dos dados.

Dessa forma, conclui-se que a integragéo da tecnologia de cddigo de barras ao
ERP da empresa mostrou-se viavel e funcional, sem a necessidade de investimento
adicional, desde que sejam adotados os devidos cuidados operacionais e utilizadas

ferramentas compativeis com os processos internos.
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4.3 Etapa 3 (Execugdo) — Criacao e Aplicagcao dos Cédigos de Barras

ApOs a verificagdo da compatibilidade e a habilitacido das fungdes necessarias
no sistema ERP (Gestor Facil), iniciou-se a etapa de criagao, impressao e aplicagao
dos codigos de barras nos componentes armazenados no estoque da empresa.

Considerando que a geragao automatica de codigos pelo ERP exigiria
pagamento adicional e a criagao individual de cédigo para cada produto, optou-se por
utilizar uma ferramenta online gratuita, a qual possibilitou a geragdo simultdnea de
multiplos codigos de barras de maneira pratica e eficiente. Os codigos foram
organizados conforme os cadastros previamente existentes no sistema, respeitando
a padronizagao e assegurando a identificagdo correta de cada item.

Posteriormente, os cddigos foram impressos, plastificados, recortados e
aplicados manualmente nas caixas correspondentes, conforme a figura 13, aos
respectivos componentes, observando a disposicao fisica do estoque. A plastificagao
foi adotada como medida de protecado, considerando-se o constante manuseio das

embalagens e os riscos de desgaste no ambiente de armazenamento.

Figura 13 - Cddigo de barras nas caixas de cada componente

Fonte: Autora.

Na sequéncia, foi adquirida pelo setor de compras a ferramenta de leitura: um
leitor de codigo de barras sem fio, selecionado por oferecer maior mobilidade e

praticidade durante a execugédo das atividades operacionais com o custo de R$111,15
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que viabilizou sua aquisicao. O equipamento foi devidamente configurado, testado e
validado em ambiente real de uso, apresentando compatibilidade e pleno
funcionamento com o sistema ERP.

A utilizacdo do leitor de codigo de barras mostrou-se essencial para a
automacao dos processos de entrada e saida de componentes no sistema. A leitura
do cddigo permite que o item seja identificado automaticamente, promovendo:

e a baixa automatica de estoque no momento do consumo ou da saida de
materiais;

e o registro de entrada de componentes, possibilitando a atualizagédo em tempo
real dos saldos;

e aredugéao de erros operacionais e 0 aumento da agilidade nas movimentagdes
internas.

Essa etapa consolidou a aplicagao pratica da solugao proposta, garantindo que
todos os itens estivessem devidamente identificados e aptos a serem controlados de
forma automatizada, contribuindo para a otimizagdo do processo de gestdo de
estoque da organizagéo.

Essa etapa marcou o momento em que a proposta do projeto passou a ser
efetivamente materializada no ambiente fisico da empresa. A geragao, impressao,
aplicacao e validagao dos codigos de barras representaram a concretizagéo pratica
do planejamento previamente elaborado.

A decisao de gerar os codigos por meio de uma ferramenta externa revelou-se
estratégica, uma vez que possibilitou a criacdo em lote, de forma agil e funcional, sem
a necessidade de incorrer nos custos adicionais associados a utilizagao do recurso
interno do sistema ERP. Além disso, a organizagdo dos codigos conforme o cadastro
dos produtos contribuiu para a padronizagao e para a correta identificagcao dos itens.
A plastificacao e o recorte das etiquetas também se mostraram medidas relevantes,
considerando que o ambiente de estoque esta sujeito a poeira, manuseio frequente e
outros fatores que podem comprometer a durabilidade das identificagdes.

A aquisicao do leitor de cédigo de barras sem fio foi outro ponto favoravel.
Durante os testes, observou-se que a mobilidade oferecida pelo equipamento facilitou
a rotina operacional dos colaboradores, permitindo a leitura dos codigos diretamente
nas prateleiras, sem a necessidade de deslocamentos ao computador. O dispositivo

foi facilmente conectado e apresentou desempenho satisfatério, realizando as leituras
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sem falhas e integrando-se plenamente ao sistema ERP, tanto para registro de
entradas quanto para baixas automaticas de estoque. Essa automagao reduziu
significativamente o tempo gasto nas movimentag¢des e minimizou a possibilidade de
erros manuais.

Apesar de algumas etapas do processo envolverem agdes manuais, como a
colagem das etiquetas, a solugdo implantada demonstrou-se eficiente, de facil
execucao e alinhada a realidade operacional da empresa. A sistematica adotada
podera ser mantida nas futuras movimentacbes de estoque, contribuindo para
melhorias continuas nos aspectos de organizagao, controle e agilidade dos processos
logisticos.

Em sintese, verificou-se que é possivel implementar melhorias simples, com
baixo custo, que resultam em impactos positivos e concretos no desempenho das

atividades da empresa.

4.4 Etapa 4 (Verificagao) — Procedimentos para Baixa no Estoque e Inventario

Apos a implementagcao do sistema de identificagdo por codigo de barras,
tornou-se necessario estabelecer procedimentos padronizados para o registro das
saidas e entradas de materiais no sistema ERP, bem como para a realizagdo dos
inventarios periodicos.

Para esse fim, foi realizado um novo contato com o suporte técnico da
Logosystem, com o objetivo de identificar a forma mais segura e integrada de realizar
as baixas no estoque. A orientagdo recebida indicou o uso da funcionalidade
“Solicitacdo de Movimento de Estoque”, disponivel no mdédulo de Suprimentos do
ERP. Essa fungéo permite o langamento de entradas e saidas de materiais de forma
controlada, com geracdo de historico de movimentagbes, assegurando a
rastreabilidade dos registros.

Paralelamente, foi identificada uma limitagao técnica no modulo “Inventario” do
sistema: ao realizar uma contagem parcial, os itens ndo informados na tela eram
automaticamente zerados, o que comprometia a integridade dos dados. Essa restricao
inviabilizava a execucdo de inventarios por etapas, pratica comum na rotina
operacional da empresa, sobretudo em categorias de componentes com diferentes

frequéncias de uso e consumo.
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Diante dessa limitagdo, buscou-se uma solugao alternativa e segura para a
conferéncia dos saldos de estoque. Como resultado, foi desenvolvida uma planilha
padronizada no Microsoft Excel, estruturada com o propdsito de comparar os dados
fisicos com os registros do sistema ERP.

A planilha foi elaborada com as seguintes funcionalidades:

e Listagem dos itens de estoque, organizados por categoria ou local de
armazenagem;

e Associagao de codigos de barras aos respectivos itens, possibilitando a leitura
com o leitor sem fio;

e Campos destinados ao registro da quantidade fisica apurada;

e Calculo automatico da diferenga entre o saldo fisico e o saldo registrado no
ERP, evidenciando divergéncias positivas (sobras) ou negativas (faltas);

e Destaque visual para itens com inconsisténcias, facilitando a tomada de

decisado quanto aos ajustes necessarios.

Essa abordagem permitiu a empresa realizar os inventarios de maneira
organizada, segura e eficiente, sem comprometer a base de dados do sistema. Apds
a identificagcéo e correcao das divergéncias na planilha, os ajustes sdo efetivados no
ERP por meio da funcionalidade “Solicitagdo de Movimento”, garantindo a fidelidade
entre o estoque fisico e o digital.

Além disso, a utilizagdo da planilha como ferramenta complementar gerou um
beneficio adicional: sua aplicagédo possibilitou a analise das causas das divergéncias,
como falhas de lancamento, perdas de materiais ou entradas nao registradas,
contribuindo para a melhoria continua do processo de controle de estoque.

A etapa descrita evidenciou, na pratica, que os sistemas empresariais nem
sempre oferecem solugdes plenamente adequadas a todas as rotinas operacionais. A
limitagdo observada no modulo de inventario do ERP revelou-se um ponto critico: o
sistema zerava automaticamente os itens nao informados durante a contagem, o que
tornava inadequado seu uso para inventarios parciais, especialmente em
organizagbes que trabalham com grande diversidade de componentes.

Como resposta a essa limitagao, foi desenvolvida uma planilha personalizada
com o objetivo de atender a necessidade de controle parcial e, simultaneamente,
alinhar-se a légica de funcionamento do ERP. O processo de elaboracdo dessa
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ferramenta exigiu atencdo ndo apenas ao registro das quantidades fisicas, mas
também a padronizagcado de nomenclaturas, a automagao de calculos e a organizagao
das informagdes, aspectos fundamentais para garantir a eficiéncia do controle.

A estrutura da planilha permitiu a execugdo das contagens de forma parcial,
com maior seguranca e confiabilidade. A associagdo dos codigos de barras aos
respectivos itens também contribuiu para a agilidade do processo de conferéncia, uma
vez que a leitura por meio do leitor sem fio tornou-se mais pratica e eficiente. A
funcionalidade de destaque automatico das divergéncias entre os dados fisicos e os
registros do sistema mostrou-se fundamental para a tomada de decisbes com base
em evidéncias objetivas.

Adicionalmente, foi consolidado o entendimento quanto ao procedimento
adequado para a realizagdo de ajustes no ERP, por meio da funcionalidade
“Solicitacdo de Movimento”. Essa abordagem passou a ser adotada como padrao para
a execucgao de saidas e ajustes de inventario, assegurando que todos os langamentos
fossem devidamente registrados e rastreaveis, conforme as boas praticas de controle
interno.

De modo geral, essa fase foi decisiva para assegurar a precisdo e a
confiabilidade dos dados de estoque. Também demonstrou que, mesmo diante das
limitacbes técnicas de um sistema, é possivel desenvolver solugdes complementares
viaveis, de facil aplicacao e alta eficacia, por meio do uso de ferramentas acessiveis

e da aplicagéo de analise critica e criativa no contexto organizacional.

4.5 Etapa 5 (Aprendizado) — Testes, Treinamento e Implementagcao do Novo

Processo

A etapa final do projeto consistiu na realizacdo de testes praticos e na
implementacgao efetiva do novo processo de controle de estoque com a utilizagcao de
leitor de codigo de barras. Apos a aquisicdo do equipamento e a aplicagdo das
etiguetas nos componentes armazenados, foram realizados testes simulando
situacdes reais de entrada e saida de materiais.

Durante esses testes, o leitor de codigo de barras sem fio apresentou
desempenho satisfatério, realizando leituras de forma rapida e precisa, com

integracdo direta ao sistema ERP. Ao posicionar o cursor nos campos
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correspondentes no sistema, o codigo era reconhecido automaticamente,
possibilitando o registro imediato das informagdes, sem necessidade de digitagao
manual. Esse processo de automacéo contribuiu para a redugao significativa do tempo
de execucgao das atividades, além de minimizar a ocorréncia de erros operacionais,
especialmente aqueles decorrentes de falhas humanas comuns em procedimentos
manuais.

Com a validagao do processo, os colaboradores responsaveis pelo controle de
estoque foram instruidos quanto ao uso adequado do equipamento, a rotina de
movimentagdo no sistema ERP e aos cuidados com as etiquetas e o leitor. A
capacitagcao da equipe foi realizada em um treinamento de uma hora, conduzido no
ambiente da propria empresa, conforme a instrugcado que foi afixada no mural da sala
de produgdo, conforme ilustrado na figura 14 e no apéndice A para melhor
entendimento, permitindo a consulta continua durante a execugao da atividade. Essa
medida mostrou-se essencial para assegurar a correta aplicacdo do novo método e
evitar possiveis desvios operacionais.

A implementacdo transcorreu conforme o planejamento estabelecido, com a
realizagao das leituras no momento de cada movimentagdo seja entrada ou baixa,
assegurando que os saldos registrados no sistema permanecessem atualizados e
compativeis com o estoque fisico. O uso continuo do leitor passou a proporcionar
beneficios adicionais, como maior rastreabilidade das movimentacgdes, agilidade nas
contagens e melhoria na organizagéo das informacgdes.

Ressalta-se que o éxito da implementacado esta diretamente relacionado a
conscientizacdo da equipe sobre a importancia da ferramenta. Quando os
colaboradores compreendem que o uso do leitor de cédigo de barras ndo constitui
apenas uma etapa adicional do processo, mas sim uma medida de prevencgao contra
erros de aprovisionamento, perdas de materiais e inconsisténcias nos registros, a
adesdao ao novo procedimento torna-se mais eficaz, promovendo maior

comprometimento com a acuracidade das informagdes.
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Figura 14 - Mural de Orientag¢des para Registro de Componentes

Fonte: Autora.

A realizacdo dos testes praticos mostrou-se essencial para a validagao das
etapas anteriores e para a verificacdo da eficacia do sistema de controle de estoque
em ambiente real. O leitor de codigo de barras sem fio demonstrou ser uma ferramenta
eficiente, contribuindo diretamente para a agilidade nas operagdes e a redugao de
retrabalho. Aspectos aparentemente simples, como o correto posicionamento do
cursor nos campos apropriados do ERP, influenciaram positivamente no desempenho
geral do processo, evidenciando como a automacgao, quando bem planejada, pode ser
implementada de forma funcional e eficaz.

O treinamento da equipe para incorporacdo da Instrugdo de Trabalho,
desenvolvida nas rotinas de estoque foi identificado como fator determinante para o
sucesso da implementacdo. Mais do que a introdugdo de uma nova ferramenta, foi
necessario 0 engajamento dos colaboradores, que passaram a compreender 0s
objetivos da mudancga e os beneficios decorrentes da utilizagdo da tecnologia, como
a diminuicao de erros operacionais e a simplificacdo das contagens de materiais. A
compreensao desses ganhos praticos favoreceu a aceitacdo da nova metodologia de
trabalho.

Ao longo do processo de implementagao, constatou-se que a utilizagao correta
do leitor de cédigo de barras contribui diretamente para a confiabilidade das
informacgdes registradas no sistema. A pratica evita erros de aprovisionamento, falhas

de langamento e retrabalhos, otimizando os fluxos de entrada e saida de
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componentes. Dessa forma, o novo processo nao apenas modernizou o controle de
estoque, mas também fortaleceu uma cultura organizacional baseada na organizagao
e na precisao dos registros, refletindo positivamente na eficiéncia da operacdo como
um todo.

Essa etapa final reforcou a relevancia da integracdo entre tecnologia,
processos e pessoas como base para a obtencdo de resultados consistentes e

sustentaveis na gestdo de estoques.

4.6 Controle de Estoque

O controle de estoque na empresa Sultech Sistemas Eletrénicos LTDA foi
estruturado por meio de planilhas automatizadas desenvolvidas no software Microsoft
Excel, utilizando dados reais extraidos do sistema ERP Gestor Facil. A metodologia
adotada permitiu calcular de forma eficiente os principais parametros logisticos:
estoque minimo, estoque de segurancga, estoque de reposigao e Lead Time, alinhando
a pratica organizacional aos fundamentos teodricos apresentados na fundamentagao
do presente trabalho.

As formulas utilizadas para o dimensionamento dos estoques estdo descritas
na fundamentagao tedrica deste TCC (formulas 1, 2 e 3), tendo sido aplicadas
diretamente nas planilhas com base nos dados histéricos de consumo, desvio padrao
da demanda e niveis de servigo previamente estabelecidos.

Os componentes foram organizados em trés grandes grupos, com Lead Times
distintos, definidos conforme a origem e o processo de fornecimento dos itens:

o Matéria-prima (MP): Compreende os componentes eletrénicos utilizados na
montagem dos circuitos. Foram classificados por nivel de risco logistico, com a
adocdo de um sistema de cores que representa o tempo médio de reposi¢ao:

o Cor A: 2 meses;
o CorB: 0,5 més;
o CorC: 0,1 més.

Essa classificagdo permitiu uma gestdo diferenciada por tipo de item,

contribuindo para a definicho de margens de segurancga proporcionais ao risco

logistico, garantindo uma reposi¢gao mais adequada ao consumo real.



63

o Produto Semi-Elaborado (PE): Refere-se aos circuitos eletrobnicos montados
por empresas terceirizadas. O Lead Time médio estimado foi de 1 més,
considerando o tempo padrao de entrega das montadoras. Foi elaborada uma
planilha especifica para esse grupo, utilizando os mesmos critérios de calculo,
assegurando que a reposi¢cao ocorra em tempo habil.

e Produto Acabado (PA): Compreende os equipamentos prontos para venda,
montados e finalizados internamente. O Lead Time adotado foi de 0,17 més,
correspondente ao tempo médio necessario para a finalizagao do produto pelos
técnicos da empresa. A gestao desse grupo visa controlar o estoque com base
no histérico de vendas, garantindo disponibilidade imediata conforme a
demanda do mercado.

O consumo mensal foi determinado a partir dos registros historicos de saida
dos componentes. No entanto, a demanda foi ajustada com a aplicagdo de um fator
multiplicativo de 1,8 sobre o consumo médio mensal. Tal decisao técnica baseia-se
na logica produtiva da empresa, que opera com lotes minimos de 100 placas de
circuito impresso. Para que esses lotes sejam montados sem interrupcdes, é
necessario garantir previamente a existéncia em estoque de uma quantidade superior
a meédia historica consumida.

Em termos praticos, se o consumo médio mensal de determinado componente
€ de 100 unidades, a demanda utilizada para o calculo do estoque de reposic¢ao foi
ajustada para 180 unidades (100 x 1,8). O acréscimo de 0,8 nesse fator representa a
previsdo de demanda adicional, necessaria para assegurar que o lote minimo de
produgao nao seja comprometido pela auséncia de componentes.

As planilhas foram desenvolvidas com dados fornecidos pelos setores de
compras e almoxarifado e aplicaram os seguintes critérios:

e O estoque minimo (férmula 1) foi calculado com base no consumo mensal
multiplicado pelo Lead Time (em meses), garantindo disponibilidade dos itens
durante o periodo de reposicao;

e O estoque de segurancga (formula 2) foi definido com base no nivel de servigo
de 99%, utilizando o coeficiente Z = 2,33, multiplicado pelo desvio padrao da
demanda e pela raiz quadrada do Lead Time. O desvio padrao foi obtido por
meio da fungdo DESVPAD no Excel, aplicada aos dados historicos de consumo

mensal;
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Figura 15 - Tabela com os valores do Nivel de servigo

85% 1,036
90% 1,282
95% 1,645
99% 2,326
59,5% 2,576

Fonte: Conhecimento Market (2025)

e O estoque de reposicao (férmula 3) foi determinado a partir da demanda média
mensal ajustada (consumo 80%), multiplicada pelo Lead Time, garantindo
margem adequada para iniciar o processo de compra antes que o estoque
atinja o minimo.

Esses valores foram automatizados nas planilhas, permitindo que, ao atualizar
dados como consumo, Lead Time ou nivel de servico, os estoques minimo, de
segurancga e de reposicao sejam recalculados automaticamente. Isso possibilita a
realizacdo de simulagcbes e ajustes rapidos conforme a realidade operacional da
empresa.

Apos o desenvolvimento das planilhas, os valores calculados foram
implementados no sistema ERP da empresa. Com essa integracao, o sistema passou
a identificar automaticamente os itens cujo estoque se encontrava abaixo dos niveis
definidos, facilitando a emissdo de alertas para compra ou reposi¢cdo. Essa
funcionalidade permitiu que as planilhas se tornassem parte integrante da rotina
operacional, otimizando os processos de compras e reduzindo o risco de faltas de
materiais que poderiam causar paralisa¢gdes na producao.

Além de organizadas de forma clara e sistematica, as planilhas possibilitam a
visualizagao imediata dos itens que se encontram abaixo dos niveis recomendados.
Isso contribui significativamente para a tomada de decisdao na area de suprimentos,
oferecendo ao setor de compras uma ferramenta precisa para priorizagéo de pedidos.

Como resultado final, essa acao contribuiu diretamente para a melhoria da

eficiéncia na gestao de materiais, agregando valor as atividades do almoxarifado e ao
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planejamento de compras, ao mesmo tempo em que fortalece a padronizagao dos
processos logisticos internos da Sultech.

Os resultados dos calculos descritos nesta secdo estdo apresentados nos
Quadros 4, 5, 6, 7 e 8 — Planilhas de Controle de Estoque, os quais reunem as
informacgdes consolidadas para cada grupo de itens: matérias-primas (cores A, B e C),
produtos semi-elaborados e produtos acabados. Esses quadros foram organizados
com base nas planilhas desenvolvidas no Excel, respeitando a metodologia adotada
neste trabalho, e apresentam de forma clara os valores calculados de estoque minimo,
estoque de seguranca e estoque de reposi¢cdo. Os dados demonstram a aplicacéao
pratica das formulas tedricas e reforcam a importancia do planejamento logistico para

garantir a disponibilidade de materiais e a continuidade da producéo.

O Quadro 4 apresenta os dados do controle de estoque dos componentes
classificados como Matéria-Prima Cor A, os quais possuem Lead Time de 2 meses,
devido ao prazo de entrega mais elevado dos fornecedores. O consumo médio mensal
foi calculado com base na média dos ultimos 12 meses. Para o célculo da demanda
média mensal ajustada, foi aplicado um fator de 80% sobre o consumo, considerando
a producao em lotes minimos de 100 unidades e a necessidade de atender variagoes
na demanda dos clientes.

Com base nesses dados, foram definidos os niveis de estoque minimo, estoque
de seguranga e estoque de reposigdo, conforme as férmulas (1), (2) e (3)
apresentadas na fundamentagéao tedrica. O Quadro permite visualizar de forma clara
0S parametros essenciais para a gestdo de itens criticos, contribuindo para um
controle de estoque mais preciso, seguro e alinhado a realidade operacional da

empresa.

Quadro 4 - Planilha Controle de Estoque MP A

Estoque . . Consu | Demanda .
o Estoque | Estoque | Desvio = Saida <y Lead Time
R PEEEIF £ Minimo |Reposicao| padrdao | 99% | Anual mo e (mensal)
Seguranca Mensal| mensal
05080100019 |74HC574D 223 199,3 359 67,8 2,33 | 1.196 99,7 179 2
05080100093 |H11L1-M 409 165,0 297 124,25 | 2,33 990 82,5 149 \/Z
PC817 OPTO
05050100040 ISOLADOR 390 208,3 375 118,60 | 2,33 | 1.250 | 104,2 188 1,41
05180100127 |TC 5A/5MA 666 235,0 423 202,50 | 2,33 | 1.410 | 117,56 212
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1547 PIC 18F67K22 266 115,0 207 | 80,90 | 2,33 | 690 | 57,5 | 104
DF10M- PONTE

05060500250 P 1M PONTE | 264 110,0 198 | 8024 | 2,33 | 660 | 550 99

05080100563 [TNY277GN-TL 258 108,3 195 | 7842 | 2,33 | 650 | 542 98
SST25VF080B

05030400040 o2 #SEOE | 287 96,7 174 | 87,28 | 2,33 | 580 | 483 87
MCP1700-

05080100415 |3302E/TO REG. | 265 91,7 165 | 80,68 | 2,33 | 550 | 458 83
TENSAO 3,3V

05110200017 |-BV150 OU 263 113,3 204 | 7997 233 | 680 | 567 | 102
TRB00

05080100032 [74HC14D - SMD | 122 83,3 150 | 37,07 | 2,33 | 500 | 41,7 75

Fonte: Autora

O Quadro 5 apresenta o controle de estoque dos componentes classificados
como Matéria-Prima Cor B, os quais possuem Lead Time médio de 0,5 més,
representando itens com prazo de entrega intermediario. O consumo médio mensal
foi calculado com base nos dados histéricos dos ultimos 12 meses, extraidos do
sistema ERP.

Da mesma forma que no grupo Cor A, foi aplicada a proje¢gao de demanda
ajustada em 80% vezes o consumo médio, considerando a organizagédo da produgao
em lotes minimos e a necessidade de antecipag¢ao no abastecimento. A partir desses
dados, foram definidos os niveis de estoque minimo, estoque de seguranga e estoque
de reposicao, conforme as formulas (1), (2) e (3) estabelecidas na metodologia.

O Quadro consolida as informagdes necessarias para a tomada de deciséo no
planejamento de compras dos itens com risco logistico moderado, promovendo

agilidade na reposicao e evitando excessos ou faltas no estoque.

Quadro 5 - Planilha Controle de Estoque MP B

e Estoque | Estoque | Desvio = | Saida Soenl [Remang petead
Produto Descrigao de Minimo | Reposicio | padrio | 99% | Anual ..M |2 média | Time
Seguranga posi¢ P ° Mensal| mensal |(mensal)

05060700018 |LED VERMELHO 271 204,0 367 164,7 2,33 |4.897,0| 408,1 735 0,5
05070100014 BT138 677 1721 310 411,5 2,33 (4.131,0| 344,3 620 L
05050100015 [MOC3063 672 170,6 307 408,5 | 2,33 [4.094,0| 341,2 614 0,71
05110100010 [NOUTOR PTH 567 | 119,5 215 | 3446 | 2,33 |2.869,0) 239,1 | 430

BC817-40 -
05060600023 TRANSISTOR 347 94,1 169 210,8 2,33 |2.259,0| 188,3 339

TECLA TACT
05130100010 SWITCH 147 69,5 125 89,4 2,33 (1.667,0| 138,9 250

TL431B -
05120100088 |REGULADOR DE 171 41,8 75 103,8 2,33 |1.002,0 83,5 150

TENSAO
01060200141 I;l;lggg/SBMO ) 265 51,6 93 161,1 2,33 (1.238,0| 103,2 186
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MOLDURA PARA
01120100842 CAIXA DIN 16 62,4 112 10,0 2,33 (1.498,0| 124,8 225
05080100044 |ULN2003D/MC1413D 440 36,8 66 267,6 | 2,33 | 882,0 | 73,5 132
05060700020 [LED VERDE 54 26,0 47 32,6 2,33 | 624,0 | 52,0 94
SELO/LACRE
01049914520 |GARANTIA 150 38,2 69 91,2 2,33 | 916,0 | 76,3 137
DESTRUTIVEL

Fonte: Autora

O Quadro 6 apresenta os dados de controle de estoque dos componentes
classificados como Matéria-Prima Cor C, que possuem Lead Time reduzido de 0,1
més, ou seja, sdo itens de reposigéo rapida, com menor risco logistico. O consumo
médio mensal foi calculado a partir da média dos ultimos 12 meses, conforme dados
extraidos do ERP da empresa.

Assim como nos demais grupos, aplicou-se o fator de ajuste de 80% sobre o
consumo médio para estimar a demanda mensal projetada, garantindo margem de
segurancga suficiente para atender a producdo em lotes minimos de 100 unidades.

Com base nesses dados, foram calculados o estoque minimo, o estoque de
segurancga e o estoque de reposicao, seguindo as formulas (1), (2) e (3) definidas na
fundamentacao tedrica.

Mesmo com um tempo de reposi¢cao curto, o controle desses itens é
fundamental para evitar interrupcdes operacionais, especialmente em cenarios de
variacdo de consumo ou indisponibilidade pontual. O Quadro contribui para a gestao
insumos de menor criticidade, sem

eficiente dos renunciar a precisao no

planejamento.

Quadro 6 - Planilha Controle de Estoque MP C

Estoque de Estoque| Estoque | Desvio = | Saida [Consumo PLLUELER | LGy
el SemaliE Seguranga| Minimo | Reposicao | padrao |99% | Anual| Mensal iz il
mensal |(mensal)
CAP. POL. MET.
05020700010 [S2F PO, 324 38,7 70 440,6 |2,33| 4.643 | 3869 | 696 0,1
05020800016 |CAP. ELET. 100UF/25V | 230 27,8 50 3134 (2,33(3.334 | 277,8 | 500 L
01110300234 \T/'I':ARSM'NAL BLOCK 3 61 23,8 43 82,9 |2,33|2.861 | 2384 | 429 0,32
05020700069 gﬁfé;LET'mUF’E’OV 154 15,0 271 | 2098 |2,33(1.805| 1504 | 271
01110300246 \T/IEARSM'NALBLOCK“ 18 9,2 16,5 239 [2,33|1.099 | 91,6 165
01049914972 |REBITE TUBULAR 110 18,5 33,3 | 149,8 |2,33| 2222 | 1852 | 333
01090100382 [PARAFUSO FE CHATA | 50 18,6 34 67,9 |2,33|2.235| 1863 | 335
05040300148 ;E/FI{:"S'NAL BLOCK90- | 144 15,5 28 1957 |2,33|1.863 | 1553 | 279
05020700279 |CAP. ELET. 10UF/400V | 117 10,6 19,1 159,7 |2,33|1.270 | 1058 | 191




CAP.ELET.
05020700057 (S SLET. 105 9,8 18 1430 |2,33| 1178 | 98,2 177
05040300161 g'f/ﬁ{:"S'NAL BLOCK180 | 44 10,1 18,1 48,4 |2,33]1.209 | 100,8 181
05040300150 |- BLOCK90- 1 7 8,5 153 | 1032 2,33 1.018 | 84,8 153
05040300136 ;E/FI{:"S'NAL BLOCK90-| 49 6,1 11,0 953 [2,33| 733 | 61,1 110
05110300025 |S14K275 VARISTOR 58 6,0 11 789 |2,33| 724 | 603 109
05040300025 '1'14\/" ACSONECTOR IDC 33 6,0 11 445 (2,33 721 | 60,1 108
PRESILHA PLASTICA

01120100644 | RLOF 13 5,5 10 17,3 |2,33| 658 | 54,8 99
01110300155 \T/'fAFéM'NAL BLOCK 2 11 5,6 10 143 |2,33| 667 | 556 100
05040300013 %SOVTA%ONECTOR IDC 12 5,2 9,3 168 |2,33| 620 | 51,7 93
01040400033 "éBJ‘”Q - FUNDO 8 4,1 7.3 10,5 |2,33| 486 | 40,5 73
5040100071 gggRA DEPINOS 1X40) 5 3,1 6 30,6 |2,33] 372 | 31,0 56
05040100034 [BARRA PINOS 2X4090| 30 3,3 6 41,5 [233] 401 | 334 60
05040100095 ?Q‘RRA DEPINOS 1X40) 43 2.2 4 18,2 |2,33| 269 | 224 40
05040300200 RFI{:"SINAL BLOCK180 | 44 2,5 44 146 |2,33| 296 | 247 44
05040100083 ?Q‘ORRA PINOS 2Xx40 13 1,6 3 17,2 |2,33| 195 | 163 29
01049900640 |KIT RETENCAO FEMEA| 5 1,7 31 72 |233| 207 | 173 31

01049915834 |ABRACADEIRA NYL. 24 2,3 42 321 |2,33] 281 | 234 42
01041000341 [TERMINAL PINO 10 1,4 3 139 |2,33| 167 | 13,9 25
01130300088 |CABO AFE 4X26 7 1,2 2,1 97 |233] 143 | 11,9 21

05140100014 |FLAT CABLE 10 VIAS 1 0,4 1 12 |233]| 48 | 40 7

01049901166 |BATERIA 9V 1 0,2 0,35 19 233| 23 1,9 3

01130100020 |FLAT CABLE 14 VIAS 1 0,3 1 1,7 1233| 34 | 28 5

Fonte: Autora
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O Quadro 7 apresenta o controle de estoque dos Produtos Semi-Elaborados

(PE), que correspondem aos circuitos eletrénicos enviados a empresas terceirizadas
para montagem. Esses itens possuem Lead Time meédio de 1 més, considerando o
tempo necessario para a produgao e devolugédo dos conjuntos montados.

Os dados do Quadro foram estruturados com base no consumo médio mensal,
calculado a partir do histérico de saidas no ultimo ano. A demanda mensal projetada
foi estimada com o uso do fator de ajuste de 80%, adotado para antecipar
necessidades futuras e garantir a disponibilidade dos componentes para novos lotes
de producdo. Com essas informagdes, foram determinados os niveis de estoque
minimo, estoque de seguranca e estoque de reposi¢cdo, conforme os critérios
estabelecidos nas férmulas (1), (2) e (3). Este Quadro permite visualizar de forma clara

0 controle dos insumos em processo, promovendo maior previsibilidade na reposicao
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e assegurando que os prazos de entrega das montadoras ndo comprometam o ritmo

de produgao da empresa.

Quadro 7 - Planilha Controle de Estoque PE

Estoque . _ q Demanda| Lead
o Estoque| Estoque |Desvio = | Saida |Consumo <4 -
Produto Descrigao de e L = 3 média Time
Minimo |Reposicao| padrao | 99% | Anual | Mensal
Seguranca mensal |(mensal)
01100101124 S'A'Tﬁgl'_m ST8200C - 21 32,1 57,8 89 (233 385 | 321 58 1
CIRCUITO ST8200C -
01100101445 [Z oo I iB S o 17 253 45,6 71 |233| 304 | 253 46 L
CIRCUITO ST8200C -
01100101322 X S5AT0 0 15 16,8 30,3 66 |233| 202 | 168 30 1,00
01100102087 E(')RNCT%TO ST8200C - 17 16,8 30,3 74 [233| 202 | 168 30
CIRCUITO ST8200C -
01100101051 [J oG0S 17 17,1 30,8 73 [233| 205 | 17,1 31
CIRCUITO ST83001/8
01100101619 [~ R=oT 0 17 15,3 27,6 75 |233] 184 | 153 28
CIRCUITO ST8300C
01100100981 [SOCHhi DS 11 15,3 27,6 49 (233| 184 | 153 28
01100101152 |[CIRCUITO ST8300F - 11 15,3 27,6 49 |233| 184 | 153 28
FONTE
CIRCUITO ST9250R
01101900355 [ oCrh DS 12 9,4 17,0 51 [2,33] 113 9,4 17
CIRCUITO ST9250R -
01101903054 [ 12 9,3 16,8 51 [233] 112 9,3 17
0110190356 ﬁ:?CU'TO ST9250R 12 9,3 16,8 51 [233| 112 9,3 17
CIRCUITO ST9250R -
01101903077 |5 12 6,5 1,7 51 [233| 78 6,5 12
01100101878 |CIRCUITO ST6250F01 9 3.2 57 39 (233 38 3.2 6
CIRCUITO ST6500F -
01101902021 |E 5\ 8 2,8 5,0 35 (233 33 2,8 5
CIRCUITO ST6250T -
01100101865 |51 9 3,2 57 39 (233 38 3,2 6
CIRCUITO ST6500T -
01101902910 |7 b 2 8 2,9 53 34 [233]| 35 2,9 5
CIRCUITO ST7500 /
01100101071 |Ser) 3 1,3 2,4 12 [233] 16 1,3 2
01101903226 |CIRCUITO ST9450P 9 3,0 54 39 (233 36 3,0 5
01100102100 [CIRCUITO ST8700C 16 45 8,1 70 |233| 54 45 8

Fonte: Autora

O Quadro 8 apresenta o controle de estoque dos Produtos Acabados (PA),

correspondentes aos itens fabricados pela empresa. Esses produtos possuem um

Lead Time médio de 0,17 meses, considerando o tempo necessario para integragao,

montagem e testes realizados pelos técnicos eletrbnicos durante o processo

produtivo.

Os dados foram organizados com base no consumo médio mensal, calculado

a partir do histérico de saidas ao longo do ano de 2024. A demanda mensal projetada

foi estimada utilizando um fator de ajuste de 80%, adotado para antecipar as
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necessidades futuras e assegurar a disponibilidade dos componentes para a produgao

de novos lotes.

Com base nessas informagdes, foram definidos os niveis de estoque minimo,

estoque de seguranca e estoque de reposi¢ao, conforme os critérios estabelecidos

nas formulas (1), (2) e (3). Esse controle permite que a empresa mantenha um volume

adequado de produtos acabados em estoque, garantindo pronta entrega aos clientes

e evitando atrasos.

Quadro 8 - Planilha Controle de Estoque PA

Produto

Descrigao

Estoque
de
Seguranga

Estoque
Minimo

Estoqu
e
Reposic
ao

Desvio
padrao

99%

Saida
Anual

Consu
mo
Mensal

Demand
a média
mensal

Lead
Time
(mensal)

01100101581

ST8200C/12 -
CONTROLADO
R DE FATOR
DE POTENCIA

2,4

4,3

5,13

2,33

168

14,0

25

0,17

01100101050

ST8200C/06 -
CONTROLADO
R DE FATOR
DE POTENCIA

0,9

1,7

1,98

2,33

65

5,4

10

VL

01101903030

ST9250R -
MULTIMEDIDO
R DE
GRANDEZAS
ELETRICAS

1,3

2,3

6,30

2,33

89

7,4

13

0,41

01101902600

ST8500C/16/TC

CONTROLADO
R DE
DEMANDA

11

1,9

4,15

2,33

75

6,3

1"

01101903238

ST9430R -
MULTIMEDIDO
R DE
GRANDEZAS
ELETRICAS

0,5

0,8

5,10

2,33

32

2,7

01101902177

ST8300C/16 -
CONTROLADO
R DE FATOR
DE POTENCIA

0,9

1,7

1,98

2,33

67

5,6

10

01101500016

ST7500 -
MEDIDOR DE
UMIDADE
PARA
MADEIRA

0,3

0,6

2,02

2,33

23

1,9

01101902499

ST8500C/16/IU

CONTROLADO
R DE
DEMANDA

0,3

0,5

1,04

2,33

18

1,5

01101500017

ST7900 -
MEDIDOR DE
UMIDADE
PARA
CONCRETO

0,1

0,1

0,64

2,33

0,4

01130400290

CABO
OPTOACOPLA
DO

0,4

0,7

1,80

2,33

29

2,4

01100101889

ST6250T -
CONVERSOR

0,3

0,6

1,82

2,33

22

1,8
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ST6500T -
GATEWAY

ST8300C/08 -
CONTROLADO
R DE FATOR
DE POTENCIA

ST8300C/16/IU
CONTROLADO
R DE FATOR

DE POTENCIA

ST6450T-
01101903388 CONVERSOR 2 0,2 0,4 1,70 2,33 16 1,3 2

ST9250RZA -
01101903399 MULTIMEDIDO 1 0,1 0,2 0,64 2,33 7 0,6 1
R ZAFFARI

ST8700C -
CONTROLADO
01101908700 R ZERO GRID 3 0,7 1,3 3,44 2,33 51 4,3 8
INVERSOR
SOLAR

01101902390 2 0,6 1,0 2,14 2,33 4 3.4 6

01101902179 1 0,4 0,8 1,38 2,33 30 2,5 5

01101902176 1 0,2 0,4 1,07 2,33 14 1,2 2

Fonte: Autora.

A aplicacdo do modelo de controle de estoque por meio de planilhas
estruturadas em Microsoft Excel, com base em dados extraidos do ERP da empresa,
proporcionou avangos significativos na gestdo de materiais da Sultech Sistemas
Eletronicos LTDA.

Os principais beneficios observados foram:

e Reducgao do risco de ruptura de estoque, ao permitir uma visdo antecipada da
necessidade de reposi¢ao, evitando atrasos na producédo e na entrega de
pedidos;

e Otimizagao dos niveis de reposi¢ao, por meio do dimensionamento adequado
dos estoques minimo e de seguranga, evitando tanto o excesso quanto a
escassez de materiais;

¢ Planejamento da produgédo mais preciso, possibilitado pela categorizacéo dos
itens conforme o Lead Time e pela analise histérica do consumo mensal;

e Aumento da acuracidade das informagdées de inventario, com registros
atualizados e compativeis com os movimentos reais de entrada e saida dos
itens.

Destaca-se que essa abordagem permitiu maior previsibilidade e suporte
técnico a tomada de decisdes, promovendo uma gestao mais eficiente, integrada e
orientada por dados.

A proposta desenvolvida neste trabalho representa a implementacdo de um
modelo estruturado e fundamentado de controle de estoque, adaptado a realidade da
Sultech. A sistematizacdo dos dados por meio de planilhas automatizadas e o uso de
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indicadores logisticos padronizados contribuem de forma direta para o aprimoramento
da gestdo de materiais, promovendo maior controle, precisdo e confiabilidade nos
processos de suprimento da organizagao.

Embora o ERP da empresa (Logosystem) seja utilizado para o controle
operacional do estoque, sua versao atual ndo dispde de funcionalidades analiticas
avancgadas para o calculo automatico de parametros logisticos, como o estoque
minimo, ponto de reposicdo e estoque de seguranga, com base em formulas
estatisticas e simulagdes.

Diante dessa limitagdo, as planilhas em Excel foram desenvolvidas como
ferramenta complementar para realizar analises mais profundas, com formulas
dindmicas e simulag¢des ajustaveis. Essa integracdo é realizada manualmente pela
autora que é funcionario da empresa, que da sequéncia ao controle na Sultech. Que
€ responsavel por atualizar periodicamente os dados de consumo, 0s quais sao
extraidos do ERP e inseridos no Excel para o recalculo automatico dos estoques.

Vale destacar que o uso do Excel neste contexto ndo representa uma falha do
sistema ERP, mas sim uma estratégia temporaria e de apoio a tomada de deciséo,
enquanto o ERP ndo é atualizado ou customizado para incorporar essas
funcionalidades de forma nativa. Segundo Ballou (2019), € comum que sistemas ERP
exijam complementacbes com outras ferramentas de apoio, especialmente em
empresas de pequeno e médio porte, que muitas vezes ndao possuem modulos

avangados de planejamento logistico totalmente integrados.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

A presente pesquisa, buscou realizar a aplicagdo de conhecimentos adquiridos
ao longo do curso de Engenharia de Produgao para a melhoria no gerenciamento do
estoque de uma empresa focada no desenvolvimento de tecnologias para controle do
consumo de energia elétrica na regido metropolitana de Porto Alegre (RS).

Dentre os objetivos especificos, o primeiro consistiu na averiguacdo da
adequacao do ERP utilizado pela empresa (Logosystem) para suportar um
gerenciamento autbnomo de estoque. A analise demonstrou que o sistema era
tecnicamente compativel com a leitura de cddigos de barras e com o registro
automatizado das movimentagdes, permitindo sua adaptacdo para os novos
procedimentos.

O segundo objetivo especifico — o tagueamento dos produtos — foi executado
por meio do desenvolvimento de etiquetas com cddigos de barras personalizados,
conforme as caracteristicas de cada item. Essa pratica facilitou a rastreabilidade, a
contagem e a localizagao dos produtos, agregando valor a organizagao do estoque e
promovendo maior controle.

O terceiro objetivo visava a criagdo de procedimentos voltados ao calculo e
monitoramento dos niveis de estoque minimo e de seguranga. Através da analise
histérica do consumo de materiais e da definicdo de critérios de reposicao, foi possivel
estabelecer parametros claros que auxiliam na tomada de decisao sobre compras e
reposi¢cdes, reduzindo os riscos de ruptura ou excesso de estoque.

Por fim, o treinamento da equipe foi essencial para a consolidacdo das
mudancas implementadas. As capacitacées realizadas abordaram o uso correto do
leitor de cédigos, os novos fluxos de entrada e saida de materiais, e as rotinas de
conferéncia no sistema. A adog¢ao de uma abordagem pratica durante os treinamentos
permitiu que os colaboradores se familiarizassem com a nova realidade operacional,
garantindo a efetividade do projeto.

Vencidas as etapas iniciais, alcangou-se o objetivo principal da pesquisa —
habilitar um sistema de gerenciamento de estoque para a Sultech Sistemas
Eletrénicos LTDA, com foco na automacao e na eficiéncia do controle de inventario —
foi integralmente alcangado. Por meio da analise e integragdo de um sistema ERP
(Enterprise Resource Planning), da aplicacdo de coédigos de barras nos itens
estocados, e da elaboracdo de novos procedimentos internos de movimentacao de
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materiais, foi possivel automatizar tarefas que anteriormente eram manuais,
suscetiveis a erros e demoradas.

Além dos objetivos especificos contemplados, destaca-se como resultado
relevante da pesquisa o desenvolvimento e aplicacdo das planilhas automatizadas de
controle de estoque. A utilizagdo do Microsoft Excel como ferramenta de apoio a
gestao permitiu o calculo sistematizado dos niveis de estoque minimo, de seguranga
e de reposicdao, conforme férmulas padronizadas previamente descritas. A
estruturacdo dessas planilhas com base nos dados reais da empresa, obtidos via
sistema ERP, possibilitou a automatizacdo dos calculos, a analise individual por
categoria de produto e a simulacao de diferentes cenarios operacionais.

A classificagdo dos itens por nivel de risco logistico, o agrupamento por Lead
Times e a aplicagdo de um fator de ajuste de 80% sobre o consumo mensal
contribuiram para a personalizagao do controle de estoque de acordo com a realidade
produtiva da empresa. Essa abordagem permitiu antecipar demandas futuras, garantir
maior previsibilidade no abastecimento e evitar rupturas no processo produtivo,
sobretudo em funcéo da producao ser realizada em lotes minimos de 100 unidades.

A integracao das planilhas ao sistema ERP, por meio do cadastro dos valores
calculados de estoque minimo, ponto de reposicao e estoque de segurancga, fortaleceu
a estrutura de controle interno. A partir dessa integracao, tornou-se possivel identificar
rapidamente os itens com estoque abaixo dos parametros definidos, facilitando o
planejamento de compras e otimizando o uso dos recursos disponiveis.

Consolida-se, que o aprimoramento do controle de estoque foi fundamental
para alcancar o objetivo geral da pesquisa, promovendo ganhos diretos em eficiéncia
operacional, acuracidade dos dados e tomada de decisdo. A proposta desenvolvida
apresentou baixo custo de implementacao, rapida adaptacédo por parte da equipe e
alta aplicabilidade na rotina da empresa, tornando-se um diferencial competitivo para
a Sultech.

Desta maneira, ao se verificar a questdo norteadora: “Como a implementagéo
de um sistema automatizado para controle e apoio a gestdo de estoque pode reduzir
erros de aprovisionamento de produtos?”, foi possivel comprovar, ao longo do
trabalho, que a automacdo da gestdo de suprimentos por meio da adogado de

tecnologias como a leitura de cédigos de barras contribui significativamente para a
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reducdo de falhas, o aumento da rastreabilidade dos itens e a otimizagcdo dos
processos operacionais

Conclui-se que a pesquisa atendeu plenamente a questdo proposta,
evidenciando que a implementagdo de um sistema automatizado para controle de
estoque contribui diretamente para a modernizacado da gestdo de suprimentos
apresentando um excelente custo-beneficio para a solugéo implementada. A redugéo
de erros, o aumento da acuracidade dos dados, a padronizagdo dos processos € a
maior integracao entre os setores refletem o sucesso da solugdo proposta. Além disso,
a implementacao efetiva desta proposicéo fortaleceu a cultura de melhoria continua
na organizagao, alinhando-se aos principios da Engenharia de Produgdo e as

exigéncias de um mercado cada vez mais competitivo e tecnoldgico.
5.1 Limitagoes da Pesquisa

Uma das principais limitacbes encontradas foi a impossibilidade de utilizar a
funcionalidade de inventario automatico do ERP, que exige a contagem completa de
todos os itens em estoque, incluindo componentes inativos. Caso a contagem néo
fosse realizada integralmente, o sistema zeraria automaticamente os itens né&o
contados, inviabilizando a conferéncia parcial, que é o método adotado pela empresa.

Diante dessa restricdo, manteve-se o processo de "Solicitagdo de Movimento
de Estoque" que, no entanto, ndo realiza automaticamente a baixa dos itens. Como
solugdo alternativa, foi desenvolvida uma planilha no Excel para contagem
automatizada, permitindo a comparacéo com os dados do ERP e a inser¢gao manual
das quantidades para atualizacdo do estoque. Essa necessidade de ajuste manual

representou uma limitagdo no processo de automacao desejado.

5.2 Sugestoes para pesquisas futuras

Para aprimorar ainda mais a gestao de estoques e reduzir a necessidade de
operagdes manuais, recomenda-se a ampliacdo da automacgao por meio da adogao
de tablets para a contagem, permitindo maior mobilidade e agilidade nas conferéncias.
A integracdo desses dispositivos méveis ao sistema ERP, por meio de aplicativos que
possibilitem a insercdo de dados em tempo real, representa um avanco relevante na

modernizagdo dos processos logisticos.
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Sugere-se também a instalagdo de um computador no almoxarifado,
posicionado estrategicamente na altura dos olhos, a fim de facilitar o registro direto
das informagdes no sistema durante a movimentac&o e contagem dos itens.

Além disso, € importante avaliar alternativas de ERP que oferecam maior
flexibilidade, especialmente no que se refere a realizagdo de contagens parciais,
evitando o risco de zeramento automatico dos saldos.

Por fim, a implementacéo de softwares que realizem calculos automaticos dos
niveis de estoque minimo, ponto de reposicdo e estoque de seguranga pode

proporcionar maior controle, previsibilidade e eficiéncia na gestdo dos suprimentos.
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APENDICE A

Escrita que esta no mural com a Instrucdo de Trabalho para realizagdo do

registro de componentes no sistema ERP.

3 PASSO A PASSO PARA SOLICITAGAO

SUPRIMENTOS>Solicitagdao de Movimento>Solicitagao de Movimento>ENTER
Centro de Custo: 30.000 Industrial

Motivo: “Troca do MAX485 queimado”

Observacgao: “Porque...”

Tipo de Movimento:

O Entrada ou O Saida

Tipo de Solicitagao:

O Avulsa ou O Vinculada OP

Se for Vinculada a OP: Numero Ordem Prod. > Procurar> ‘selecionar a adequada’.
Produto: Clicar F7:
Produto (F7- Cod. De Barras): 7891000000830

Conta Despesa:

1201 Caixa de Papelao
1202 — Caixa e pecas plasticas
1203 — Caixa e pecas metalicas

1204 — Comp. Eletréonico

1205 — Conectores e acessorios

1206 — Fios e Cabos

1207 — PCI

3063 — Estoque Final

36 — Diversos

52 — Material de producao

Se for Vinculada a OP:

Mat. Equivalente: ‘Selecionar a adequada’.
Quantidade: X' > ENTER > GRAVAR.
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