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RESUMO: O objetivo desse trabalho é investigar agoes de gestdo de estoque que empresas de pequeno porte
de esquadrias de aluminio podem utilizar para minimizar seus estoques. Para isso foi conduzido um estudo de
caso. Devido a dificuldade de recursos e espago fisico disponivel dentro dessa industria, foram implementados
novos processos como o Just in time, Curva ABC, controle de estoque e produc¢do puxada, a fim de se obter um
melhor controle sobre os estoques da fabrica e uma produ¢do mais controlada. Os resultados encontrados
sugerem que a implementagdo dessas abordagens gera uma redugdo de estoques dentro da empresa tanto de
produtos acabados quanto de matéria prima.

PALAVRAS-CHAVE: Micro e Pequena empresa; Esquadria de aluminio; Gestdo de estoque; Estudo de Caso.

ABSTRACT: The purpose of this work is to investigate stock management actions that small-scale aluminum
companies can use to minimize their inventories. For this purpose, a case study was conducted. Due to the
difficulty of resources and physical space available within this industry, new processes such as Just in time, ABC
curve, inventory control and pulled production were implemented in order to obtain a better control over factory
inventories and more production controlled. The results suggest that the implementation of these approaches
leads to a reduction of inventories within the company of both finished products and raw material.

KEYWORDS: Micro and Small Enterprise; Aluminum Miter, Inventory management,; Case study.

1. Introducao

Atualmente, em um mercado cada vez mais disputado, as empresas t€ém adotado ferramentas
de gestdo que possibilitem um melhor acompanhamento da produgdo e gestdo dos seus
estoques, tendo como objetivo a redugdo de custos e a melhoria do lucro e competitividade

nos setores em que elas atuam (LUDWIG et al., 2016).

Tais objetivos, contudo, se tornam especialmente desafiadores para as empresas de pequeno
porte, pois, além dos desafios inerentes a sua estrutura, poder de investimento e porte; em
muitos casos nao ha interesse de fornecedores em realizar parcerias devido ao baixo volume

de produgdo dessas empresas e o alto custo de movimentacao envolvido (LUSTOSA et al.,
2008)

No caso das micro e pequenas empresas de esquadrias de aluminio, esse cenario se torna
ainda mais complexo em virtude do alto custo da matéria prima metélica de produgao que
corresponde a cerca de setenta por cento (70%) do custo do produto acabado. Esse contexto

motiva a busca por solu¢des para minimizagdo de estoque nesse setor.
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Logo, o a questao de pesquisa desse trabalho ¢: Como uma empresa de pequeno porte de
esquadrias de aluminio pode gerir seus estoques visando a minimiza¢do de estoques de

suprimentos e produtos acabados?

Apoiando-se em melhores praticas de gestdo de estoque reportadas na literatura, o objetivo
desse trabalho ¢ investigar agdes de gestdo de estoque que empresas de pequeno porte de
esquadrias de aluminio podem utilizar para minimizarem seus estoques. Para isso foi

conduzido um estudo de caso em uma empresa atuante no ramo de esquadrias de aluminio.

2. Revisao de literatura

2.1. Praticas para minimizacio de estoque

O planejamento de estoque, segundo Dias (2009) e Schneider et al. (2018), se obtém através
de métodos que controlam toda a previsdo de demanda estabelecendo quantidades, tipos de
produtos e necessidades dos clientes. Além disso, estabelecem estimativas do produto
acabado que sdo comercializados e vendidos, sendo que estas previsdes sdo garantidas através

dos dados obtidos durante o cadastramento do pedido.

Com o objetivo de se obter o estoque minimo, o seu controle ¢ de suma importancia
administrativa. Assim, o controle de estoque estabelece padrdes e agdes corretivas, a fim de
obter e garantir a preven¢do de falhas e alcancando seus objetivos (DIAS, 2009;
SCHNEIDER et al, 2018). Para que se tenha um controle eficiente, € necessario que se seja
mantido um inventario periédico com o objetivo de uma mensuragdo eficaz dos itens que
compdem o estoque, de forma que este seja mais proximo a realidade e reduzindo os valores

supérfluos em estoque (SCHNEIDER et al, 2018).

Além disso, € necessdrio que haja um setor para o gerenciamento das demandas e
necessidades. Para tal finalidade Ludwig et al. (2016) sugerem o planejamento e controle da
producao (PCP), definindo-o como um conjunto de fungdes que tem como objetivo gerenciar
os processos de producao a fim de atender aos clientes na quantidade certa, no momento
certo. O planejamento da produgdo, por sua vez, ¢ feito com base em alguns dados como:
estoque, previsdo de vendas, capacidade produtiva, entre outros, a fim de transformar estas

informacdes em ordens de produgao.

Em relacdo a filosofia JIT, segundo Ludwig et al. (2016), os estoques sdo considerados

desperdicios de recursos e acobertam falhas no sistema, sendo assim, devem ser reduzidos
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mantendo apenas estoques de seguranca para sustentar o fluxo de produ¢do. As perdas para as
organizacdes com estoques geram custos e ocupagdo de espaco desnecessarios. Com a

redugdo de estoque, as perdas se tornam visiveis € passam a ser analisadas e corrigidas.

Uma das principais caracteristicas do JIT ¢ a sua producao puxada, ou seja, os componentes
sdo solicitados de acordo com a necessidade, sendo entregues diretamente na linha e, desta
forma, ocorre otimizacdo dos processos produtivos, maior controle de qualidade dos
componentes e eliminagdo de desperdicios. Nesse contexto, os estoques tendem se
extinguirem e com isso ha uma reducgdo de custo de armazenagem e transporte (KAMINSKI,

2010; LUDWIG et al., 2016).

Uma outra ferramenta de importancia na minimizacao dos estoques seria a curva ABC, que na
visao de Cardoso (2011) e Ludwig et al. (2016) auxilia o controle do estoque de componentes,
separando-os em classes de forma proporcional ao seu retorno financeiro para a organizagao.
Essa a curva permite identificar materiais que devem receber atencao especial quanto a sua
administracdo, classificando-os do ponto de vista econémico, de acordo com sua importancia

(JACOBSEN, 2009).

Ludwig et al. (2016) em seu trabalho com a implementagdo do estoque minimo aplicando a
curva ABC e implementacdo do JIT, constatou uma reducdo de até 53% do estoque de
determinados itens. Também demonstrando resultados positivos, Schneider et al. (2018) em
seu trabalho realizou a curva ABC em relagdo aos estoques em uma empresa de esquadrias de

aluminio de grande porte e identificou diversos excessos de materiais em estoque.

2.2. Proposicao de pesquisa
Em virtude do exposto na revisdo de literatura, tem-se que a combinacdo das seguintes agdes
de gestdo de estoque pode auxiliar uma pequena empresa de esquadrias de aluminio a

minimizar seus estoques de matéria-prima e produto acabado:
- Uso de um sistema de controle de estoque (DIAS, 2009; SCHNEIDER et al, 2018)

- Aplicagdo da filosofia JIT para a redugdo de matéria prima e produtos acabados (LUDWIG
et al, 2016)

- Implementacdo do sistema de produg¢do enxuta pelo método de producdao puxada

(KAMINSKI, 2010; LUDWIG et al., 2016)
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- Mapeamento das matérias-primas utilizadas por meio da curva ABC (CARDOSO, 2011;
LUDWIG et al, 2016, JACOBSEN, 2009)

3. Metodologia de pesquisa

O presente trabalho utiliza a abordagem metodologica qualitativa. A escolha dessa abordagem
se deve a natureza exploratéria do trabalho cujo intuito ¢ avaliar detalhadamente o fendmeno
in loco no contexto onde ele ocorre (MIGUEL, 2010). O método escolhido foi o estudo de
caso unico.

O caso selecionado ¢ o de uma empresa de capital familiar atuante no ramo de esquadrias de
aluminio (portas e janelas). A escolha do caso leva em consideracdo o fato de ser uma
empresa de esquadrias de aluminio com problemas histéricos de estoque e que buscou
implantar acdes de gestdo de estoque para solucionar tais problemas. Além disso, foi
primordial a disponibilidade de acesso do pesquisador ao ambiente da empresa. O foco da
analise consistiu em avaliar de forma qualitativa a implementagdo das acdes de gestdo de
estoque da empresa alvo do estudo de caso, comparando-as com a bibliografia de referéncia
desse trabalho.

As fontes de dados utilizadas nesse estudo de caso decorrem de entrevistas com o analista de

estoque, observagdes in loco do pesquisador e analise documental.

4. O caso estudado

A empresa do estudo, de nome ficticio Alfa, ¢ uma fébrica de esquadrias de aluminio de
pequeno porte com 30 funcionarios situada na cidade de Ribeirao Pires, estado de Sao Paulo.
Criada no ano de 2010, a empresa Alfa produz janelas e portas em aluminio padronizadas
para atender ao mercado de varejo no ramo de materiais de construgdo. A época do estudo, a

producdo da empresa Alfa girava em torno de 10 toneladas més de consumo de aluminio.

Composta por capital totalmente familiar, historicamente, a empresa apresentava grandes
dificuldades de geragao de fluxo de caixa devido ao sistema de pagamentos adotados pelo
mercado consumidor final, os quais eram efetuados a médio e longo prazo. Com isso, a
empresa precisava de grandes investimentos para que pudesse manter o alto custo com a
compra de matérias primas. O custo da matéria prima, em especial o aluminio, representava
por volta de 70% do custo do produto e como havia uma grande variedade de perfis, havia
demanda de uma grande quantidade de estoques de matéria prima dentro da empresa para

garantir que a producao ndo parasse.
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A producdo na empresa Alfa era separada em células por tipo de produto e sua montagem era
basicamente artesanal, sendo o processo de usinagem composto pelo corte e furacdo de

determinados perfis, sendo a montagem efetuada manualmente pelos colaboradores.

Como ¢ habitual no sistema de producdo desse tipo de empresa, eram produzidos tanto os
produtos acabados de acordo com os pedidos recebidos, como também havia a producao de
estoques de produtos acabados, estando estes em carteira ou como precaugdo observando
tendéncias de compras passadas para a producdo. Isto era feito de acordo com o material
disponivel na fabrica, gerando excessos de matérias primas dentro da empresa, de consumo da
producdo, e perdas de produto acabado devido ao grande niimero de movimentagdes da
produgdo e de estoques que eram gerados pelo pouco espaco disponivel para estocagem

dentro da fabrica.

Dessa forma, no final de 2011 e comego de 2012, a empresa decidiu tomar uma série de acdes
para que se pudesse reduzir o volume de produtos acabados e matéria prima dentro da fébrica,
aumentando assim a area de producdo da empresa, atendendo um maior niimero de clientes,
garantindo uma melhor compra de materiais e reduzindo desperdicios gerados pelo excesso de

estoque.

4.1. A implantacio do JIT
Com o objetivo de melhorar o espago fisico dentro da empresa, foi efetuado a implementacao

da Filosofia JIT na compra de matérias primas de aluminio e entregas de produtos acabados.

Com a colaboracao do supervisor de producao, coordenador de produgdo e a diretoria da
empresa, no processo de compras de matéria prima foi efetuado um levantamento geral de
todo o aluminio que havia dentro da empresa. Com isso, foram elaborados controles em
planilhas Excel a fim de determinar as necessidades para a produ¢do dos produtos em carteira

e a compra dos materiais faltantes.

ApoOs este processo, houve uma negociacdo entre o setor de compras com os fornecedores
para que estes revisassem o prazo de entrega suprindo a necessidade da empresa com o
material em tempos menores. Como resultado, houve uma reducdo dos estoques de matéria

prima gerando maior espago fisico para producao.

Com relagdo ao faturamento de produtos acabados pela filosofia JIT, com o auxilio do
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supervisor de producdo, coordenador de produgdo, analista de logistica, gerente de vendas e
da diretoria da empresa, foi analisado todo o estoque de produto acabado, ocorrendo um
inventario geral e a criagdo de planilhas do Microsoft Excel para o seu efetivo controle. Para
se ter um melhor controle sobre o faturamento e contagem de pegas que saiam da produgao
apods o inventario geral, houve a necessidade de implementacao de etiquetas com o numero de
série em todas as pecas, melhorando assim a contagem e a rastreabilidade dos produtos

acabados.

ApoOs esse processo, foi adquirido um aplicativo especifico para que houvesse um confronto
entre os produtos acabados e os pedidos em carteira. Com isso, a empresa adotou o processo
de produgdo e faturamento no mesmo dia, sendo que a producdo era efetuada no dia do
carregamento. As fichas de produgdao eram entregues na parte da manha e o faturamento
ocorria na parte da noite para entrega na manha posterior, sendo que os caminhdes retornando
das entregas no periodo da tarde eram carregados com as pegas que seriam entregues na
alvorada seguinte. Portanto, as pecas produzidas ocupavam o espago da producdo no final do
turno e a expedicao liberava esse espaco para a producao do dia seguinte, assim reduzindo o
espaco fisico ocupado pelo estoque dentro da empresa e, consequentemente, aumentando a

area de producdo (Figura 1).
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FIGURA 1 — Comparagao do tamanho das areas fabris antes (a) e apds as mudancgas (b), com a redugdo da area
de estoque de aluminio e de produto acabado substituidos por aumento da area de produgao.

Houve também a necessidade de criacdo de diferentes turnos: a produgdo com o expediente
no periodo diurno e a expedicdo no periodo vespertino, com o objetivo de reduzir as horas
extras dos colaboradores da expedigao. Houve também uma negociagdo com os clientes mais
distantes para que houvesse o recebimento da mercadoria, muitas vezes, em periodos antes do

expediente de suas lojas. Com isso tornou-se possivel a realizacdo da entrega e o retorno dos
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caminhdes para que houvesse o proximo carregamento e a liberagdo do espago para a

produgdo.

Conforme o entrevistado relatou, todo esse processo de reducao de estoques de alumino e
faturamento no dia da producdo fez com que esses estoques, que permaneciam dentro da
empresa, fossem reduzidos de forma automatica gerando espacos livres dentro da empresa.
Também foi observada uma reducdo das compras, as quais antes eram feitas de acordo com o
estoque de matéria prima que era determinado por uma quantidade estimada de producao para

uma compra mais planejada pelos pedidos que entram em carteira.
4.2. A implantacio da curva ABC e o controle de estoque

Segundo o entrevistado, a implantacdo da curva ABC na empresa Alfa foi realizada pelo
coordenador de producgdo. Para isso, foram gerados, primeiramente, cddigos para todos os
produtos acabados e para os perfis de aluminio e, entdo, estabeleceu-se uma relacao dos
codigos de perfis com os codigos dos produtos para determinar o efetivo consumo. Apos isso,
foi necessario elaborar e cadastrar o historico de vendas em planilhas para que houvesse a

criacdo da curva ABC com os principais itens consumidos.

ApoOs esse processo, foi criado pelo coordenador de produgdo e pelo analista de logistica um
controle de estoques didrio para o aluminio produzido e para os produtos acabados. O
controle do aluminio era efetuado na saida do material que iria para corte, sendo registradas
todas as quantidades de barras cortadas e efetuado a baixa diaria na planilha do Microsoft
Excel. No caso do produto acabado, eram efetuados os controles de etiquetas também pelo
aplicativo da Microsoft Excel, registrando todas as entradas e saidas pelos seus respectivos

numeros de série.

A empresa primeiramente utilizou-se de controles efetuados no Microsoft Excel e da
implementagdao de etiquetas com numero de série dos produtos acabados para ter melhor

controle do que era produzido e consumindo (Figura 2).

A B £ D E F G H

1 Namero de série  CELULA PD DATA C€OD PROD Modelo Grupo DATA FATURAMENTO PEDIDO
2 120300001 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159
3 120300002 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159
= 120300003 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros

5 120300004 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159
6 120300005 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAMD 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159
7 120300006 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159
8 120300007 1 15/mar 32 SB VITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/mar 15159

FIGURA 2 - Exemplo da planilha que era gerado o numero de série para o controle da producao.
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O namero de série era criado de maneira sequencial, destacando o dia de produgdo, o setor de
produgdo (célula) e o respectivo dia de faturamento. A verificagdo da saida da peca era
destacada com o objetivo de verificar se realmente a peca foi destinada ao seu objetivo. Ja o
controle de matéria prima era efetuado também apds a producao do operador de serra, o qual
era responsavel pelas anotagdes que depois eram repassadas a uma planilha (Figura 3), na
qual era destacado o nome do perfil de corte com a quantidade de barras cortadas. Depois os
dados eram confrontados com a produgdo para efetuar um controle geral de consumo, que era

repassado ao setor de compras para a analise das futuras aquisigdes.
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FIGURA 3 - Controle de saidas de matéria prima de aluminio em quantidade de barras (unidades).

Apos isso, foi adquirido um software especifico para efetuar o controle de estoques de
produtos acabados, assim como pedidos e matérias primas. Esse software fez com que o
processo fosse menos manual em relagdo ao Excel, pois ele tinha uma interface mais intuitiva

para preenchimento de informagdes, geracdo de graficos e tabelas.

A utilizagao da curva ABC trouxe uma melhor visibilidade para a area de compras de
matérias primas, quebrando o paradigma de formagao de estoques na espera de pedidos. Com
a sua implementac¢do, no comeco de 2012, as compras comegaram a ser efetuadas de acordo
com a carteira de pedidos e com isso, veio a decorrente diminuicdo da matéria prima e
redugdo das compras de grande volume. O Grafico 1 traz um exemplo de curva ABC utilizado

na empresa Alfa.
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Grafico 1 - Curva ABC indicando os itens mais consumidos em quantidade de barras
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4.3. A implantacio da produc¢io puxada
A produgdo puxada foi implementada com o objetivo de redug@o de produtos acabados dentro

da empresa, com isso aumentando o espago produtivo e a eficacia da producao.

O coordenador de produgao passou a criar as ordens de producdo pela manha, de acordo com
as determinacdes da gerente de vendas, que programava os clientes para entrega, € com o
auxilio do supervisor de producdo determinava a necessidade de alocacdo de pessoal de
acordo com a necessidade de pecgas produzidas. No sistema era avaliada a necessidade de
matéria prima para que houvesse a criagdo das ordens. Caso o material nao fosse suficiente,
entrava-se em contato com os fornecedores para informacao da disponibilidade de entrega do
dia, sendo a ordem de produgdo encaminhada para a supervisdo para dar prosseguimento até o
recebimento da matéria prima. Caso ndo fosse possivel realizar a entrega, a ordem era
renegociada com a gerente de vendas para a troca de clientes de entrega ou caso nao houvesse
necessidade de matéria prima, as ordens eram encaminhadas para o supervisor de produgao

para que fossem entregues no final do dia.

A principio, a empresa produzia tudo o que estava em carteira e, consequentemente, formava
estoques excessivos que nao seriam faturados no dia e ocupando espagos internos dentro da

fabrica.

Com a implantacdo da produ¢do puxada, houve uma mudanga de postura do processo de
fabricacdo, fazendo com que a empresa somente produzisse o que era faturado. O PCP
organizava a producao pela manha e no restante do dia era a produgdo da empresa que se
encarregava de terminar as pecas. Apds o expediente era efetuado o carregamento e o
faturamento do material. Este controle de carregamento era efetuado na planilha de controle
de produgdo pelos nimeros de séries que eram faturados, caso houvesse falha na produgao de
pecas excessivas, a data e o pedido do faturamento ficavam em branco, demonstrando que
houve a producdo em maior quantidade que o programado ou erro no faturamento, como
demonstra a figura 4. Com isso, a fabrica passou a trabalhar em praticamente 2 turnos para se

ter todo o ciclo produtivo do dia.



II Simposio Nacional de Engenharia de Produgéo u F

Universidade Federal da Grande Dourados
29 de outubro a 01 de novembro de 2019 GD
Simpdsio Nacional de Engenharia de Producao Dourados, Mato Grosso do Sul, Brasil

- - - -

A B C ] E E G H

1 Mdmero de sésie  CELULA PD DATA COD0 PROD Madels Grips ATA FATURAMENTO PECIDO
2 120300001 1 15/mar 32 SEB WITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Witros 1%, miar 15155
3 120300002 1 15/mar 32 S8 WITRO S/BAND 1.00 % 1.20 V.LIS Vitras

& 120300003 1 1% mar 32 SB WITRO S/BAND 100X 1.20 W LIS itros

5 120300004 1 15/mar 32 SB WITRO S/BRAND 100X 1.20 V.LIS Vitras

L] 120300005 1 1%/mar 32 SB WITRO S/BAND 100 X 1.20 W.LIS Witros 15, riar

7 120300006 1 15/mar 32 56 WITRO S/BAND 1.00 X 1.20 V.LIS Vitros 15/ mar 15159
L} 12300007 1 15/mar a2 SB WITRO S/RAND 100 X 1.20 v.LS Witros 15, riar 15159
k] 120300003 1 15/mar 32 SE WITRO S/BAND 1.00 % 1.20 W LIS Witros 15, miar 15159
10| 120300009 1 15/mar » L 15/ mar 15158
11 120300020 1 15/mar 32 5 15, miar 15155
12| 120000011 1 15/mar 2 « Falha quando a | 15/ mar 15159
13 120300012 1 15/mar 32 5 DE!QE era pmd uzida 15/ miar 15159
14| 120300013 1 15/mar a2 5 o 3 15/ s 15159
15 120300014 1 1% mar 32 5 € Ndo faturada 1% mar 15155
16| 120300015 1 m'mlﬂx) 32 5 15/ mar 15159
17 120300018 1 1%/m: 32 SE WITRO S/BAND 1,00 X 1.20 W.LIS Witros 1% miar 15155

Figura 4 - exemplo de falha na produgdo puxada.

4.4. Os beneficios obtidos pela empresa Alfa

Com a implantagdo das agdes descritas, houve uma melhora nos aspectos de espago na fabrica
aumentando a produg@o. Também houve uma melhora no sistema de gestdo da empresa,
sendo que seus efetivos controles contribuiram para o aumento do faturamento da empresa. O

grafico 2 mostra a evolucao do faturamento da empresa nos anos de 2011, 2012 ¢ 2013.

Faturamento dos anos 2011,2012 e 2013

151.200.000,00

1 L000.000,00 /‘___,...--""'\\ _L\
— ..f"; : 9
Fd \

RS 00.000,00 —- - N
RS 400.000,00
RS 200.000,00
B -
janeira faveraira marga abril maia junha julha amsto setembra autubro novembro | dezembro
Totalgeral | RE817.115, | RE744.840, | RE830.497, | RE101635 | RSL108038 | RS739.243, | RSA0230L, | RS 932437, | RS 908336, | REL101349 | REST2AG7, | RS 642.040,
2011 RS 318529, | RS 415481, | RES3477L, | RS512378, | RE520.042, | RE632297, | RSG45.010, | REG14A38, | REESITEY, | RI51319,

2012 RS 749592, | 5681073, | REG67.015, | RS 61357, | RET3LTEN, | RSE37.420, | M5 859127, | RE906.189, | RSE16.795, | RS 100647 | REA7ING, | RS 563454,
2013 RS 817.115, | RS 744.340, | RS 830497, | RS101636 | RS 108038 | RS739213, | RS 802301, | R§932337, | RS 908336, | RS 101349 | REATZAE7, | RS 642940,

Grafico 2 — Historico de faturamento da empresa Alfa.

O grafico indica que houve a melhora do faturamento da empresa dos anos de 2012 para 2013
em relagdo ao ano de 2011, justamente os anos em que as ac¢des de reducdo de estoque foram
implantadas. E importante salientar que a queda do faturamento a partir de junho de 2013
ocorreu devido a problemas de gestdo da empresa, como divergéncias entre os socios, efeitos
sazonais do mercado consumidor e concorréncia em produtos que geravam maior valor ao

faturamento.
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5. Consideracoes finais

O objetivo desse trabalho ¢ investigar agdes de gestdo de estoque que empresas de pequeno
porte de esquadrias de aluminio podem utilizar para minimizarem seus estoques. Para isso, foi
avaliado um caso de aplicagdo das abordagens de Just in Time, curva ABC, controle de
estoque e producao puxada em uma empresa localizada na regido de Ribeirdo Pires, Estado de

Sdo Paulo.

Os resultados obtidos sugerem que as abordagens propostas na literatura foram sustentadas,
ou seja, houve uma melhora nas compras de matéria prima, controles de estoque, PCP e

aumento do espaco fisico dentro da empresa com a reducao dos estoques.

O presente estudo apresenta importantes contribui¢des. Do ponto de vista pratico, o trabalho
contribuiu para um maior entendimento sobre como se aplicar um conjunto de solugdes de
gestdo de estoque, em uma empresa familiar com uma produc¢ao de montagem manual, e do
ganho que ocorreu com sua aplicagdo. Do ponto de vista tedrico, esse trabalho corrobora
pesquisas prévias que sugerem ganhos advindos da aplicacdo do JIT, utilizacdo da curva
ABC, producao puxada e do controle de estoque (CARDOSO, 2011; DIAS, 2009;
KAMINSKI, 2010; LUDWIG et al, 2016, JACOBSEN, 2009; SCHNEIDER et al, 2018).

Contudo, uma limitacdo do estudo consistiu na auséncia da obten¢do de dados quantitativos
sobre a reducdo de estoques em si para representar as melhorias obtidas. Isso se deveu a
confidencialidade dos valores pelos proprietarios da empresa de estudo. Apesar disso, os
dados qualitativos obtidos por meio de entrevistas, observagdes in loco e analise documental
permitem inferir que houve uma reducao de estoques satisfatdria no estudo, além do aumento
do faturamento da empresa, o que sugere uma melhora geral do sistema de gestdo. Além
disso, os resultados aqui reportados carecem de maior poder de generalizagdo por

representarem achados provenientes de um tnico estudo de caso

Como oportunidade para estudos futuros, sugere-se a complementacao da analise qualitativa
desenvolvida aqui com uma analise quantitativa das melhorias que foram implementadas.
Com isso serd possivel a obtencdo de uma melhor compreensdo a respeito dos ganhos

referentes as reducgdes de estoque.
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