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Resumo: Neste artigo estdo expressos os resultados de uma pesquisa qualitativa aplicada que tem como
finalidade a implementacdo da filosofia Just in Time na reducdo de estoques. A pesquisa foi efetuada em uma
empresa do ramo moveleiro situada em Gramado, Rio Grande do Sul. A mesma teve como base o historico de
consumo de itens em um periodo de doze meses; com apoio destes resultados foram propostas agdes pontuais
para a solugdo dos problemas identificados. Nos itens selecionados para a aplicagdo da metodologia, obteve-se
uma reducdo satisfatoria em torno de 46% no nivel de estoque em um periodo de trés meses, além da redugédo de
espagos fisico para armazenagem ¢ perdas geradas pelos altos niveis de estoques.

Palavras-chave: Just in Time; Gestdo de Estoque; Curva ABC; Armazenamento

Abstract: In this article are shown the results of a qualitative research, which its objective is the implementation
of the philosophy Just in Time in the reduction of stock. The research was carried out in a company in the
furniture business located in Gramado, Rio Grande do Sul. It was based the historic of consumption of items in a
period of twelve months, based on these results punctual actions were proposed in order to solve the problems.
In the items selected to apply the methodology, there was a satisfactory reduction of around 46% in the stock
level in a period of three months, apart from the reduction of storage physical space and losses due to the high
stock levels.
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1. Introducao

O mercado atual, cada vez mais competitivo, tem levado as organizagdes a adotarem
novas ferramentas de planejamento, gestdo de estoques e controle de produgao, com principal
objetivo de reduzir custos, maximizar sua lucratividade e competitividade, com isso

estimulando a implantacao de novas ferramentas de gestao.

A industria moveleira, segundo Ferreira et al. (2008), tem como origem a producao
artesanal, mas devido a Revolugdo Industrial houve a substitui¢cao do artesdo por maquinas e
ferramentas. Conforme Gallucci (2014) atualmente no Brasil hd 18.200 empresas neste setor,
gerando 300 mil empregos diretos; segundo dados fornecidos pelo o IEMI (2014), o setor

deve crescer em 2014 cerca de 3,5%, gerando um faturamento de aproximadamente US$ 14,5
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bilhdes. Segundo dados da MOVERGS (2013), no Rio Grande do Sul existem 2.445 empresas
do setor gerando 43.800 mil empregos diretos com um faturamento aproximado de US$ 6,2

bilhdes.

Este trabalho ¢ de natureza qualitativa aplicada, pois tem como finalidade a solugdo de
um problema especifico. Segundo a filosofia Just in Time (JIT), os estoques sdo considerados
perdas e devem ser eliminados, neste contexto o trabalho tem como objetivo diminuir as
perdas ocasionadas pelo alto nivel de estoques, reduzindo o valor imobilizado, o que justifica

a escolha do tema.

Para a pesquisa foram selecionados quatro itens com maior influéncia no resultado da
empresa, esses foram separados com base em uma curva ABC de faturamento, a soma destes
itens corresponde a 21,1%, sendo considerados de classe A conforme define Slack et al.
(2009). Para base de dados foi coletado um historico de consumo num periodo de 12 meses, e

a coleta dos resultados em um periodo de 60 dias uteis.

A metodologia JIT foi aplica através de com agdes pontuais que tiveram inicio com o
levantamento de historico de consumo, inventario total do estoque, atualizagdo do sistema,
implantacdo de nova metodologia do sistema de compras e distribuicdo de componentes na

linha de produgao.
2. Fundamentacao teodrica

Gestao de estoques vem sendo estudada e discutida por académicos e gestores desde a
década de 50, gerando uma consideravel quantidade de pesquisa desenvolvida, a fim de
propor métodos para calcular pardmetros os estoques de maneira a atingir o ponto 6timo como
afirma Boissiere et al. (2008). Bai et al. (2012) ressalta que a aplicacao dos resultados obtidos
através destes trabalhos de pesquisa, permanece um desafio, pois cada organizacao € Unica e
os modelos de gestdo devem ser adaptados a sua realidade. Estoque ¢ a quantidade de bens

conservados de forma improdutiva dentro de um intervalo de tempo (Silva, 2012).

Silva e Nunes (2013) definem estoques como materiais e suprimentos mantidos pelas
organizagdes para que ndo haja interrup¢do no processo produtivo, a gestdo de estoques tem

como objetivo maximizar o atendimento ao cliente, seja ele interno ou externo,

Para Alem et al. (2012), o grande numero de componentes utilizados na confec¢ao de
produtos torna a gestdo de estoque complexa, exigindo que os gestores tenham capacidade

para lidar com os desafios e particularidades de cada componente. Segundo Bertélli (2012), a
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previsdo de demanda projeta necessidades futuras e transforma em demandas esperadas,

levando em considera¢ao metas propostas, limites de produgdo e objetivos financeiros.

O gerenciamento da cadeia de suprimentos tem grande influéncia sobre os pedidos a
serem entregues, esse tem como finalidade vincular e coordenar os processos internos
ligando-os aos fornecedores (Christopher, 2010). Segundo Simchi-Levi et al. (2010), o
gerenciamento da cadeia de suprimentos aproxima consumidores de fornecedores, esta
integracdo gera beneficios como produgdo em menor escala, a matéria prima no lugar e em

tempo certo e reducao no custo de produgao.

Cao e Wu (2009) entendem que planejar constitui tragar metas, projetar demandas
futuras e elaborar acdes, analisando o passado no momento presente e prever com base nestas

informagdes o que pode ocorrer no futuro.

Sousa (2013) define PCP como um conjunto de fungdes que tem como objetivo
gerenciar os processos de producdo a fim de atender aos clientes na quantidade certa, no
momento certo; o planejamento da produgdo ¢ feito com base em alguns dados como:
estoque, previsdao de vendas, capacidade produtiva, entre outros, a fim de transformar estas

informacdes em ordens de produgao.

O sistema Just-in-Time (JIT) também conhecido como Sistema Toyota de Producao,
surgiu no Japao na década de 70 com o objetivo de aumentar a qualidade e a flexibilidade da
linha de producdo; o JIT tem como definicdo produzir bens somente quando ha uma
necessidade, eliminando desperdicios; sua filosofia, além de reduzir estoques, busca também

melhorias na qualidade, reducdo de custos e de ndo conformidades (Vollmannet et al., 2006).

Segundo Pasquali (2010), na filosofia JIT os estoques sdo considerados desperdicios de
recursos € acobertam falhas no sistema, sendo assim, devem ser reduzidos mantendo apenas
estoques de seguranca para sustentar o fluxo de producdo. As perdas para as organizagdes
com estoques geram custos e ocupacao de espaco desnecessarios, com a reducao de estoque,

as perdas se tornam visiveis e passam a ser analisadas e corrigidas.

Para Kaminski (2010) uma das principais caracteristicas do JIT ¢ a producao puxada, os
componentes sao solicitados de acordo com a necessidade, esses sdo entregues diretamente na
linha, desta forma ocorre otimizacao dos processos produtivos, maior controle de qualidade

dos componentes e eliminacdo de desperdicios onde os estoques tendem a reduzir ou até se
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extinguirem, com isso ha uma redugdo de custo de armazenagem, transporte, imobilizado e

oportunidade.

Na visdo de Cardoso (2011), a curva ABC ¢ uma ferramenta que auxilia o controle do
estoque de componentes, separando-os em classes de forma proporcional ao seu retorno
financeiro para a organiza¢do, levando em consideragdo a capacidade da organizagao na

questao de investimentos.

Para Jacobsen (2009), a curva ABC permite identificar materiais que devem receber
aten¢do especial quanto a sua administragao, classificando-os do ponto de vista econdmico, de

acordo com sua importancia.
3. Caracterizacido da empresa

Este trabalho foi aplicado em uma industria do ramo moveleiro, situada em Gramado,
Rio Grande do Sul, atua no mercado ha 28 anos, especializada em mdveis residenciais
destaca-se pela producdo em madeira. Com um parque industrial de 14,000m?, conta com 94
colaboradores, produzindo em média 1600 pecas mensais, esta producdo se divide entre o
mercado interno e externo. No mercado interno seus produtos sdo comercializados nas regides

sul, sudeste e centro oeste.
4. Metodologia

Este trabalho ¢ de natureza qualitativa aplicada, pois visa a solu¢do de um ‘problema’
especifico, este aborda o alto nivel de estoque de componentes pertencentes a classe A da
curva ABC gerado pela empresa. A revisdo tedrica tem como base anais publicados, trabalhos

de conclusdo de curso, periddicos, livros e dissertagdes, entre outros meios.

Devido ao alto volume de estoques, o setor de compras passou por uma analise de suas
atividades, ferramentas de compras, controle de estoque e sistema de compras no qual foram

levantadas algumas falhas e divergéncias de acordo coma Tabela 1.
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Tabela 1 - Demonstrativo de problemas detectados ¢ suas respectivas consequéncias

Problemas detectados Consequéncia
Compras superdimensionadas Alto nivel de estoque obsoleto
Erro no valor de itens em estoque Informacio incorreta
Compras realizadas sem andlise do estoque | Alto nivel de estoque
Materiais fora de linha e a serem Aumento no valor de imabilizado
retrabalhados
Identificacéio de materiais danificados e Aumento no valor de imobilizado e custo de
descontinuos em estogque estocagem
Layout de armazenagem inadequado para Baixa funcionalidade, dificil movimentacao,
vidrarias e espumas manuseio, retrabalho e perda
Grande gquantidade de componentes Baixa produtividade, movimentacao em
enviados para a produco EXCESS0.

Fonte: Autor

Apos a identificagdo dos principais problemas e suas consequéncias, a geréncia,
juntamente com o setor de compras, PCP e suprimentos, reuniram-se com o propoésito de
buscar solugdes e criar o plano de agdo. Elaborou-se um plano de agdao a ser implantado
imediatamente, a gerencia teve um cuidado para que todos os envolvidos tivessem os motivos
e a maneira que as agdes deveriam ser implantadas de forma bem definida, conforme

demonstrado Tabela 2.
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Tabela 2 - Plano de agao

Problemas .

detectados O que deve ser feito Porque fazer Como fazer
Compras por Implantar critério Reduzir o valor A aquisicdo de materiais deve
projecio para a compra. imobilizade e de ser baseada nos pedidos,

itens em estogue.

fisico (contagem das
pecas).

estoque atual,
ajustar processo de

obsoletos. histérico de consumo, estoque
de seguranca, lote minimo de
compra, lead time do
fornecedor.
Erro no ndmero de | Analise do estoque | Visualizar o Revisar os itens no sistema

ajustando o seu estoque atual.

financeira de forma
correta.

compra.
Compras realizadas | Healizar as compras | Para manter as Todos os itens devem,
sem analise do apenas pelo sistema. | informacdes obrigatoriamente, passar pelo
sistema. contabil e sistema, sem compras diretas.

Materiais fora de

Avaliar os itens.

Reduzir o valor

Avaliar itens com possibilidade

estoque de vidros e
espumas

conferencia do item
e torma-lo mais
visivel.

linha e a serem imobilizado. de reaproveitamento/trocas e

retrabalhados. beneficiamento com
fornecedores ou descarte em
ltimo caso.

Layout de Novo layout Aumentar a Definir o local para

armazenagem funcionalidade, armazenagem dos itens e

inadequado no facilitar a efetivar a mudanca.

Alto nivel de
componentes
enviados para a
producéo

Definir um método
para a
requisicio/solicitacao
de materiais pela
producao

Evitar desperdicio
de tempo e reduzir
estoques na
producéo.

Centralizar os pedidos em
apenas um colaborader, sendo
responsavel pela requisicio e
distribuicdo na producio.

Anadlise de
demandas

Aplicacéo do

componente no
produto

Fonte: Autor

Analise de
esloque

Entrega dos
componentes na
produgao

Armazenamento

Fonte: Autor

Liberacao de
ordens de
compras

Recebimento
dos
componentes

Lancamento no
sistema

Figura 1 — Fluxograma do processo de abastecimento
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Como demostrado acima na Figura 1, varias agdes foram propostas a fim de reduzir a
quantidade de itens estocados, as compras passaram a ser semanais; o ciclo de produgao da
empresa ¢ de 21 dias a partir da chegada do pedido na mesma; o pedido ¢ lancado no sistema
onde PCP faz a programacgdo e libera as demandas necessarias para o setor de compras a
programacao ¢ feita em lotes semanais; a compra dos itens leva em conta estoque existente e
de seguranga, lote minimo de compra e lead time do fornecedor, a Figura 1 demostra através

de um fluxograma as etapas do processo de abastecimento.

Para vidros e espumas ficou definido que ha necessidade de estoque de segurancga, pois
estes componentes sdo usados no final do processo, a entrega destes itens ¢ de forma semanal,
o que facilita a programagdo, para a empresa e para o fornecedor; estes componentes dao
entrada na empresa sete dias antes da expedicdo do pedido, gerando apenas estoque do que
sera usado na semana em questdo. Para lixa, o estoque ficou definido de apenas uma semana,
pois o lead time do fornecedor ¢ de cinco dias, j4 para os puxadores, o estoque minimo
definido foi de 50 pecas, levando em conta que atualmente existem 18 modelos em linha,
gerando um estoque total de 900 pecas. As compras se dardo da seguinte forma: lote minimo

ou consumo para 30 dias, pois cada modelo tem uma demanda diferente.

O acerto das quantidades estocadas ocorreu de forma rdpida, com a base de dados
correta, as decisdes de programagdo e compras ocorrera de forma mais eficiente, as compras

serdo feitas somente pelo sistema gerencial de compras, respeitando a programacao.

Os dados para analise do problema foram coletados com base no historico da empresa
no periodo de 07/07/2013 a 30/07/2014; a empresa utiliza em torno de 850 tipos de
componentes na confeccdo de seus produtos. A compra de componentes era feita de forma
desregrada, sem consulta prévia dos estoques resultantes da ultima compra. Sem esta
informacao, partia-se do principio que nao havia componentes estocados ou estoque zero,
com isso o pedido era feito ao fornecedor com a quantidade total a ser consumida pelos
pedidos programados mais o estoque de seguranca, gerando altos niveis de estoques, e em
consequéncia, perdas e obsolescéncia. Com base na curva ABC, os itens de maior consumo

no periodo de doze meses foram vidros, lixas, espumas e puxadores, conforme Figura 2.
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Figura 2 - Curva ABC de componentes com os dez principais componentes

Fonte: Autor

Tabela 3 — Curva ABC de componentes

Componente Valor %
Vidros RS 24562010 8,10%
Lixas RS 168.350,39 4,60%
Espumas RS 135.269,93 4 50%
Puxador RS 125 367,50 3,90%
Total| RS 674.607 97 21,10%

Fonte: Autor

Conforme demonstrado na Tabela 3, os vidros consumidos pela empresa correspondem

a 8%, lixas correspondem a 4,6%, espumas correspondem a 4,5% e puxadores correspondem

a 3,9%%, com base na curva ABC estes itens correspondem a 21,1% do valor consumido na

area de componentes. A partir destes dados, foi proposto a realizagdo de um inventario para

avaliar primeiramente o nivel de estoque. Durante quatro dias, dois colaboradores fornecidos

pela empresa fizeram a contagem, separacao e classificacdo dos itens, conforme demonstrado

na Tabela 4, os itens que estavam fora das especificacdes de qualidade ou fora de linha foram

separados para uma analise posterior.
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Tabela 4 - Demonstrativa de resultado de inventario

ltem Valor do estoque Quantidade
Vidros R% 75.620,00 2135
Lixa R3 47.831,00 22683
Espuma R% 38.742,00 4 876
Puxador R% 35.679,00 6930

Fonte: Autor

Com o inventario foram separados 2.135 itens definidos como vidros, gerando um valor
de estoque de R$ 75.620,00, o estoque de lixas encontrado foi de 22.683 itens, com um valor
total de R$ 47.831,00, o estoque de espuma encontrado foi de 4.876 itens, gerando um valor
de R$ 38.742,00, e o estoque de puxadores encontrado foi de 6.930 com um valor total de R$
35.679,00. Com isso o valor total do estoque destes itens foi de R$ 197.872,00.

Ao realizar o inventario foram encontrados varios itens fora das especificacdes de
qualidade ou fora de linha, alguns itens puderam ser reaproveitados totalizando R$ 31.689,00,

porém outros foram descartados como demonstrado na Tabela 5.

Tabela 5 - Comparativo do valor de itens reaproveitados e itens descartados

ltem Reaproveitamento Descarte
Vidros R% 5.432,00 | R% 5.498,00
Lixa RE 7630,00 | R& 3.867,00
Espuma R% 13.640,00 | RS 2.790,00
Puxador R3 398700 | RS 4.870,00
Total| RS 31.689,00 | RE 20.025,00

Fonte: Autor

Conforme demonstrado na Tabela acima, varios itens puderam ser reaproveitados, ja
outros tiveram que ser descartados. Os vidros que puderam ser reaproveitados eram pecas que
estavam com trincas ou com os cantos quebrados, estes foram redimensionados a fim de
serem usados em pegas de tamanho menor, gerando um acréscimo no estoque de R$ 6.432,00,
o que foi descartado eram pecas que nao tinham medidas necessarias para serem
reaproveitadas, gerando uma perda de R$ 8.498,00, estas pecas foram enviadas para

reciclagem.

Parte das lixas puderam ser trocadas com o fornecedor, estas eram de medidas que ndo

mais eram utilizadas por troca de equipamento, gerando um acréscimo de estoque de RS$

33



Journal of Lean Systems Ludwig et al. (2016)

7.630,00, as pecas que foram descartadas sofreram influéncia de umidade, sendo inutilizadas,
a perda ocasionada foi de R$ 3.867,00, estas foram enviadas para o fornecedor a fim de

passarem por um processo de reciclagem e, posteriormente, ser reutilizadas.

Com as espumas, o reaproveitamento foi quase total, pois foram recortadas na propria
empresa, gerando um estoque de R$ 13.640,00, o descarte foi apenas das sobras. Com isso a
perda foi de R$ 2.790,00, estas sobras foram doadas para instituicdes de caridade que as

utilizam na produgdo de artesanato.

Os puxadores que puderam ser reaproveitados sdo os que havia possibilidade de
recolocagao do fornecedor, sendo trocados por pecas que se encontravam em uso na linha de
produgdo, acrescentando ao estoque R$ 3.987,00. As demais pecas foram separadas e
enviadas para o fornecedor para a reciclagem, no qual derretidos tornam-se novamente
matéria prima, estes descartes totalizando R$ 4.870,00. Com isso, ha um acréscimo de R$

31.689,00 de itens em estoque, a perda total gerada por estes quatro itens foi de R$ 20.025,00.

Layout de armazenagem inadequado, no antigo modelo as espumas chegavam a
empresa, eram apelas depositadas umas sobre as outras gerando perda de tempo para
encontra-las quando necessario, além de ocuparem um espago de 52m?, ja os vidros no antigo
modelo eram alocados sob uma base de madeira, as pegas eram dispostas todas juntas sem
separacdo, causando transtorno na hora de separa-las para expedi-las, além de quebras e
trincos condenando a peca, causando prejuizos, na Figura 3 demonstra como eram

acomodadas as pecas.

Figura 3 - Imagem do antigo deposito de espumas e vidros

Fonte: Autor

A compra programada e a reduc¢do de estoques proporcionaram a oportunidade de

criacdo de um novo layout como demonstrado na Figura 4.
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Figura 4 — Imagem do novo layout do estoque de espumas e vidros

Fonte: Autor

Como demostrado na Figura 4, para o estoque de espuma foi construida uma prateleira
de seis metros de comprimento por um de largura, onde antes o estoque ocupava 52m? passou
para 6m?, ja para os vidros foi construido um estaleiro, no qual, no momento do recebimento
das pecas estas ja sdo alocadas em seu respectivo lugar, o estoque destes itens corresponde a
uma semana, variando o volume dependendo do modelo, volume e a necessidade da semana,
ambos foram construidos na empresa com um custo total de R$ 1.774,60, como demonstrado

na Tabela 6.

Tabela 6 - Demonstrativo de custo para a confecc¢do da prateleira e do estaleiro

Custo da Prateleira

ltem Custo unitario Quantidade Custo total

Madeira de eucalipto R3 520,00 0,25 RS 130,00
Chapa de MDF RE 76,00 0.8| R 60,80
Custo hora R3 26,00 15| RS 39,00

Total| RS 229,80

Custo do Estaleiro

Tubo de metal R3 93.00 14| R3S 1.372.00
Tinta RE 35,00 1| R 35,00
Custo hora RS 26,00 53| R% 137,80

Total| RS 1.544 80

Fonte: Autor

Na construcdo da prateleira para as espumas foram usados 0,25 cm? de madeira de
eucalipto, 0,8 m> de MDF ¢ 1,5 horas de trabalho com um custo total de R$ 229,80, ja para o
estaleiro dos vidros foram usados 14 tubos de metal, 1 litro de tinta ¢ 5,3 horas de trabalho

com um custo total de R$ 1.544,80.
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Para controle de itens enviados para a produgdo, foi selecionado um colaborador para
que duas vezes ao dia faca a reposicao de componentes, esse faz a solicitagdo na area de
suprimentos ¢ apds a separagdo os componentes sdo distribuidos na linha de produgdo de

acordo com a necessidade.

Com a adicao dos itens que puderam ser reaproveitados houve um acréscimo no estoque

final como demonstrado na Tabela 7.

Tabela 7 — Demonstrativo de valor final do estoque

: Valor total do Quantidade
Item Valor do estoque | Reaproveitamento estoque de itens
Vidros RS 7562000 RS 6543200 | RS 8205200 2420
Lixa R  47.831,00 R% 763000 | RE 5546100 25.430
Espuma RS 3874200 RF 1364000 | RS 5238200 5.860
Puxador R  35679,00 RS 393700 | RE 3966600 7.625

Fonte: Autor

A Tabela acima demonstra o total de itens estocados, o resultado do valor do inventario
com o acréscimo dos itens que puderam ser reaproveitados. Os vidros obtiveram um total de
RS 82.052,00 com 2.420 pegas em estoque, ja as lixas totalizaram R$ 55.461,00 com 25.430
pecas em estoque, as espumas geraram um total de R$ 52.382,00, com 5.860 pecas em

estoque e os puxadores com um valor total de R$ 39.666,00 ¢ 7.625 pecas em estoque.

5. Resultados

Como mencionado anteriormente, a filosofia JIT considera estoque como desperdicio de
recursos e devem ser reduzidos ou, houver possibilidade, elimina-los, para alguns itens se faz
necessario estoque de seguranga devido ao seu lead time ou lote minimo de compra, ja para
outros ndo se faz necessdrio estoque de seguranca. Com a implementagdo das melhorias
propostas que tinham como objetivo a redug@o de estoques, com uma a andlise de trés meses,

desde a implementacao, obteve-se um resultado satisfatorio como demonstrados na Tabela 8.
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Tabela 8 - Demonstrativo de resultado de reducao de estoque

ltem | Estoque 01/08 | Estoque 01/09 | Estoque 01/10 | Estoque 01/11 el:tidqltjlf:n?%{:
Vidros  |R$ 82.052,00 |R$ 68.530,00 |R$ 56.347,00 |R$ 50.940,00 38%
Lixa R$ 55.461,00 |R$ 46.320.00 |R§ 37.428.00 |R$ 28.471,00 49%
Espuma |R$  2.382,00 |R$ 43.879,00 |R$ 37.640,00 |R$ 29.564,00 44%
Puxador |R$ 9.666,00 |R$ 33.256,00 |R$ 27.678,00 |R$ 18.721,00 53%

Fonte: Autor

A Tabela 8 demonstra que em todos os itens selecionados para analise houve uma
reducdo de estoque, os vidros tiveram uma reducao de 38% do seu estoque original com um
estoque atual de R$ 50.940,00, as lixas tiveram uma redugao de 49% com seu estoque atual de
R$ 28.471,00, ja as espumas obtiveram 44% de redugdo com seu estoque atual de RS
29.564,00 e os puxadores obtiveram 53% de redu¢do de estoque com um valor atual de R$

18.721,00.

Destes quatro itens selecionados, em dois casos se faz necessario estoque de seguranca,
no caso de lixas devido ao lead time do fornecedor, sendo assim o estoque necessario para
manter o fluxo ¢ de uma semana, ja os puxadores o estoque minimo ¢ de 50 pecas de cada
modelo, e 0 modelo de compra se dard da seguinte forma: pedido minimo solicitado pelo
fornecedor ou consumo para 30 dias, para cada compra deve ser analisado o seu custo

beneficio.

No caso dos vidros e espumas o estoque ndo se faz necessario, pois estes componentes
entram na linha de produ¢do somente no final do processo de montagem, a entrega se da toda
sexta a tarde com os componentes a serem usados na semana seguinte, estes itens ja sao
entregues diretamente no setor especifico, os vidros sdo entregues no setor de montagem final

e as espumas no setor de estofaria.

O estudo para reducdo de estoque e aplicagdo do método Just in time possibilitou o
encontro de falhas na gestdo e controle de estoques bem, como a implantacdo de melhorias e

medidas que contribuiram para o controle e gradativa redu¢do do estoque na empresa.

Com a redugdo do nimero de pecas em estoque, reduziu-se a possibilidade de perdas
por danos as pegas como ocorriam com os vidros que eram quebrados ou sofriam trincas, ou

como o caso dos puxadores que acompanham a tendéncia de mercado e acabavam saindo de
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linha ndo havendo mais possibilidade de uso, além disso, o espaco antes utilizado para a

armazenagem destas pecas foi reduzido.
6. Conclusiao

Em busca de um diferencial competitivo, as organiza¢des procuram utilizar ferramentas
a fim de promover um melhor desempenho de seus processos, sendo eles gerenciais ou
produtivos, a pesquisa qualitativa teve como objetivo a reducao de estoques, em particular
foram analisados os niveis de estoque na qual foram propostas acdes pontuais, obtendo um

resultado satisfatorio no periodo de trés meses de avaliacao.

Com a analise de dados foram encontrados outros problemas além dos altos niveis de
estoques como: compras superdimensionadas, sistema de informag¢des com valores errados,
layout de armazenagem, alto nivel de estoques na linha de produgao, informagdes contabeis

financeiras incorretas.
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