UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE TECNOLOGIA - CT
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO — CAMPUS JOAO PESSOA
TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO

LUIS FELIPE DA ROCHA RAPOSO

GESTAO DE ESTOQUES EM UMA FABRICA PAPELEIRA:
DIAGNOSTICO E MELHORIAS

JOAO PESSOA
2023



LUIS FELIPE DA ROCHA RAPOSO

GESTAO DE ESTOQUES EM UMA FABRICA PAPELEIRA:
DIAGNOSTICO E MELHORIAS

Trabalho de Conclusdo de Curso
apresentada ao Programa de
Graduagao em Engenharia de Produgao
da Universidade Federal da Paraiba,
como requisito para a obteng¢do do
titulo de Bacharel em Engenharia de

Producao.

Orientador: Prof. Dr. Jonas Alves de Paiva.

JOAO PESSOA
2023



Cat al ogacdo na publicacéo
Secdo de Catal ogacdo e O assificacéo

R219g Raposo, Luis Felipe da Rocha.
GESTAO DE ESTOQUES EM UVA FABRI CA PAPELEI RA:
DI AGNOSTI CO E MELHORIAS / Luis Fel i pe da Rocha Raposo.
- Jodo Pessoa, 2023.

58 f.
Orientagédo: Jonas Al ves de Paiva.
TCC (Graduacdo) - UFPB/ Tecnol ogi a.
1. PCP; Tonmda de Deci sdo; GCestdo de Estoque. I.
Pai va, Jonas Alves de. IIl. Titulo.
UFPB/ CT/ BSCT CDU 658. 5(043. 2)

El aborado por ONEI DA DI AS DE PONTES - CRB-15/198




UNIVERSIDADE FEDERAL DA PARAIBA
CENTRO DE TECNOLOGIA-CT
CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO — CAMPUS JOAO PESSOA

FOLHA DE APROVAGAOQ

Aluno: Luis Felipe da Rocha Raposo - 20180141290

Titulo do trabalho: GESTAO DE ESTOQUES EM UMA FABRICA PAPELEIRA:

DIAGNOSTICO E MELHORIAS

Trabalho de Conclus&o de Curso defendido e aprovado em 10/11/2023 pela
banca examinadora:

Documento assinado digitalmente

¥ b JONAS ALVES DE PAIVA
g We Data: 14/11/2023 15:48:20-0300

Verifique em https://validar.iti.gov.br

Orientador - Prof. Dr. Jonas Alves de Paiva

Documento assinado digitalmente

A fcb DARLAN AZEVEDO PEREIRA
g ‘Y?. Data: 14/11/2023 17:05:03-0300
Verifique em https://validar.iti.gov.br

Examinador interno - Prof. Dr. Darlan Azevedo Pereira

Documento assinado digitalmente

A7 b JAILSON RIBEIRO DE OLIVEIRA
g Wel Data: 15/11/2023 11:16:08-0300
Verifique em https://validar.iti.gov.br

Examinador interno - Prof. Jailson Ribeiro de Qliveira



AGRADECIMENTOS

Agradeco a Deus por sua bengao e trilhar sempre meus caminhos.
Aos meus familiares por todo apoio durante essa jornada.
Ao meu orientador, por todo aprendizado nessa caminhada.

A Universidade Federal da Paraiba por toda oportunidade de crescimento e

conhecimento.

Aos meus amigos e colegas de curso.



Dedico esse trabalho aos meus pais.



“O mau dos homens reside no bronze,
suas virtudes, escrevem-se na agua”.

William Shakespeare.



RESUMO

A fungdo de Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) garante que a
producao ocorra de maneira eficaz e que a empresa produza bens e servicos como
deve, preocupando-se em gerenciar as atividades de operagao produtiva e satisfazer
a demanda dos consumidores, sendo uma funcdo que dita o ritmo da producéo da
empresa, podendo ser uma vantagem competitiva da organizagdo. Como problema
principal da empresa, pode-se identificar a falta de gestao de estoque, que é uma das
ferramentas do PCP, que acarretava consequentemente: quebra de estoque; compra
de itens acima do necessario; inventario manual e sem atualizacdo; auséncia de
controle do giro de produto; problemas de estoque por falta de padrdo no cadastro de
itens. Além destes problemas gerados com a falta de gestado de estoques, péde-se
observar: falta de investimento na capacitagdo da equipe; falta de investimento em
tecnologia; auséncia de volume para atender a demanda. Diante disso, o trabalho teve
como objetivo propor a implementagdo de um sistema que padronizasse o controle de
estoques e contribuisse para a maximizagdo dos lucros de uma organizagado de
producao de papel. Para tanto, analisou-se durante um ano (doze meses) a empresa
Delta e realizou-se a implementacdo de um sistema de padronizacdo de dados da
gestdo de estoques de matéria-prima e produtos acabados. Dessa forma, foi
evidenciada a importancia do processo de controle de estoques realizado na empresa
Delta, mostrando que a constante disponibilizagdo de dados, ao longo do ano
avaliado, foi de suma importancia para tomadas de deciséo, que levaram a melhorias

de gestao de estoque, controle de fluxo de caixa e qualidade na prestagao de servico.

Palavras-chaves: Planejamento e Controle da Producao (PCP); Tomada de Decisao;

Gestao de Estoque.



ABSTRACT

The function of Production Planning and Control (PPC) ensures that production occurs
effectively and that the company produces goods and services as it should, focusing
on managing the activities of the production operation and satisfying consumer
demand. It is a function that sets the pace of production for the company and can be a
competitive advantage for the organization. The main problem of the company can be
identified as the lack of inventory management, which is one of the tools of PPC. This
resulted in inventory shortages, purchasing items in excess of what is needed, manual
and outdated inventory management, lack of control over product turnover, and
inventory problems due to the lack of standardization in item records. In addition to
these problems caused by the lack of inventory management, it was observed that
there was a lack of investment in team training, a lack of investment in technology, and
an insufficient volume to meet demand. In light of these issues, the objective of this
work was to propose the implementation of a system that would standardize inventory
control and contribute to maximizing the profits of a paper production organization. To
achieve this, the company Delta was analyzed for a period of one year (twelve months),
and the implementation of a standardized data management system for raw materials
and finished products inventory was carried out. In this way, the importance of the
inventory control process at the Delta company was highlighted, showing that the
continuous availability of data throughout the evaluated year was of paramount
importance for decision-making, leading to improvements in inventory management,

cash flow control, and service quality.

Keywords: Production Planning and Control (PCP); Decision Making; Stock
Management.
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INTRODUGAO

O setor da industria de papel e celulose, oriundo do agronegécio do ramo
florestal, assim como os demais setores, busca atender diversos desafios
provenientes do processo de globalizagdo, entre eles, a alta competitividade no
mercado. Para vencer esse desafio, entre tantas decisbes, as empresas
necessitam de decisdes organizacionais assertivas no tocante a gestao de

estoques.

A industria e a economia sdo areas distintas, mas interligadas e
desempenham um papel crucial no desenvolvimento da sociedade. Nesse
sentido, a industria de papel e celulose impacta fortemente a economia brasileira.
Esse segmento contribui cerca de 1,3% da formagédo do PIB e 6,9% do PIB
industrial no pais. O Brasil € o 8° maior produtor de papel do mundo, com 10,4

milhdes de toneladas no ano. (IBA, 2019).

Nos dias atuais, o resultado econémico de uma industria depende
diretamente do seu modelo gestacional. Esse resultado é baseado em uma
equacado que relaciona receitas e despesas. Portanto, para que haja um
resultado econdmico positivo, € necessario que seja realizado um controle

efetivo entre esses pilares supracitados.

O controle de estoques € necessario para que o0 processo de
producao/vendas da empresa atue com um numero minimo de preocupacgdes e
desniveis. O setor de controle de estoque acompanha o nivel de estoque e o

investimento financeiro envolvido (DIAS, 2015).

A situagao ideal seria conseguir uma perfeita sincronizagdo entre oferta e
demanda, de modo a tornar a gestao de estoque desnecessaria. Contudo, dada
a incerteza em prever com exatiddo a demanda futura e a indisponibilidade de
suprimentos a qualquer momento, € crucial manter um estoque para assegurar
a disponibilidade de mercadorias e minimizar os custos totais de producao e
distribuicdo. (BALLOU, 2014, p.214).
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Porém, caso o responsavel pela gestdo dos estoques n&o consiga prever
e planejar suas decisdes a respeito da sua aquisigéo e reposigao pode incorrer
no acréscimo desordenado do estoque ou, inversamente, na sua insuficiéncia,
Oliveira (2005, p.54).

Nesse sentido, a gestdo de estoques, oriunda do Planejamento e Controle
de Producdo (PCP), assume importancia e vantagem competitiva para uma
gestdao empresarial, tendo em vista que a implementacdo de um modelo de
gestdo de estoques representa melhorias no aspecto de acuracia de
informagdes, bem como, na redugao de custos devido ao controle de entrada de

insumos e saida de produtos acabados.

Em sua definicdo, gestdo e controle de estoque € “0 processo que
compreende desde a escolha do tipo de estoque que sua empresa vai trabalhar
e a forma de organiza-lo até o inventario que deve ser feito periodicamente”
(GASPAR, 2017, p. 01).

A gestdo de estoque tem como objetivo garantir a maxima disponibilidade
de um produto com o menor estoque possivel. Para uma gestdo de estoque
eficiente, a empresa deve fazer um bom planejamento da demanda, monitorar

cuidadosamente o inventario e garantir a qualidade do armazém (ILOS, 2016).

A gestao de estoque é uma ferramenta essencial no processo de tomada
de decisao e, principalmente, para que os objetivos principais de uma empresa,
lucro e a satisfacdo dos clientes, sejam atingidos. Empreendimentos que
controlam eficientemente seus estoques conseguem praticar melhores precgos,
atendendo com agilidade e mais qualidade no servigo prestado ou produto

comercializado.

A falta dessa ferramenta pode causar danos irreversiveis para empresas,
afetando gastos e receitas. Um gerenciamento eficiente otimiza o capital, auxilia
o setor de logistica e da suporte ao setor de compras e vendas. Além disso, evita

mercadorias paradas ou perdas de vendas por falta de produtos.
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Graziani (2013) afirma que o gerenciamento de estoques, por meio de
planejamento e controle, permite que o administrador verifique se a utilizagao

dos insumos e produtos acabados estao sendo controlados corretamente.

Na empresa do estudo de caso desse trabalho ndo ha gestao de estoques,
0 que acarreta uma série de consequéncias, tais como: i) falta de conhecimento
de entrada e saida de insumos e produtos acabados; ii) auséncia de
conhecimento de fluxo de caixa e balancos; iii) problemas nas atividades de
controle de qualidade do produto; iv) estagnacao na sua fatia de mercado, entre

outros.

Essa realidade reflete diretamente nas condicbes de desenvolvimento

operacional e organizacional da empresa como um todo.

A falta de atualizagdo do estoque pode acarretar sérios prejuizos para a
empresa, tanto na sua operacgao quanto financeiro, eles sdo ocasionados pela
falta de contabilizacao de itens. Para evitar problemas de estoque, € necessario
que o departamento de vendas saiba a quantidade exata de itens disponiveis
para que as negociagdes possam ser iniciadas. A gestdo de estoque também
precisa estar a par da demanda de vendas para que toda a movimentagao de
produtos seja devidamente gerenciada. Dessa maneira, todos os setores
precisam funcionar de forma integrada e garantir que o inventario seja atualizado

em tempo real.

O controle de estoque da empresa em analise era realizado de forma
unificada, por um unico funcionario e se dava de forma manual, ainda em
cadernetas, isso estava impedindo que outros setores trabalhassem de forma
coordenada, como € o caso dos setores de compras e vendas, principalmente
quando se tratava de integracées com as informacdes financeiras da empresa.
Essa realidade da empresa ocasionava o surgimento de erros de informacao,
retrabalhos e principalmente prejuizos financeiros pela falta ou excesso de

produtos em estoque.

Nesse sentido, esse trabalho pretende desenvolver e implantar um sistema

de controle de estoques visando sanar as dificuldades enfrentadas pela
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empresa, que foram listadas e consequentemente, apresentar propostas de
melhorias para empresa alvo e conscientizagéo sobre a importancia gerencial de

estoques.
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OBJETIVO GERAL

Propor a implementacdo de um sistema que padronize o controle de

estoques e contribua para minimizagao de perdas com estoques.

Objetivos especificos

¢ |dentificar como é feita a atual gestdo de estoques na empresa;

e Analisar quais as ferramentas de gestdo de estoque podem ser
implementadas;

e Implantar um sistema de padronizacdo de dados por meio de planilha
eletrbnica visando a melhoria do sistema da gestdo de estoques de

matéria-prima.
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Revisao Bibliografica

2.1. Processo de fabricagao de Papel

A formacéao do papel se da através do entrelago das fibras celulésicas, essa
unido das fibras garante sua resisténcia. A principal matéria-prima para a
obtencéao industrial dessas fibras € a madeira, proveniente do tronco das arvores,

fibras de bambu, bagaco de cana, algodao, linho e sisal (Santos et al; 2001).

Em 150 D.C. foi criado o processo de fabricagdo do papel manual por um
oficial do exército chinés Ts’ Ai Lun, o processo criado pelo militar foi utilizado
até o século XVIII. Esse primeiro processo de producdo era composto pelas
seguintes etapas: matéria prima, preparagdao de massa, formacgao da folha,
prensagem e secagem. No ano de 1799 na Franga, Nicholas-Louis Robert
idealizou uma maquina que produzia papel continuamente. Pouco tempo depois,
na Inglaterra, os irmaos Fourdrinier aperfeicoaram o método de produgao
continua de papel. O processo atual segue o0 modelo desenvolvido por estes
inventores e pode ser dividido em quatro grupos: preparagdo de massa,
formacdo na maquina de papel, tratamentos especiais e acabamento
(BRACELPA, 2012).

No Brasil, o papel comecgou a ser fabricado em 1809, na cidade do Rio de
Janeiro. Com o desenvolvimento industrial, muitos imigrantes europeus foram
para Sao Paulo para trabalhar na cultura do café, trazendo consigo
conhecimento sobre o processo de producgao de papel, até 1950, o pais possuia
pequenas fabricas, importando praticamente toda a celulose que consumia. O
numero de empresas foi crescendo a medida que aumentavam o mercado
consumidor e a demanda, a industria de celulose tem aumentado sua atuacao
no Brasil desde a década de 90, destacando-se mundialmente por produzir e
abastecer os mercados com volumes de papel de embalagem, papéis de
imprimir e escrever e papel cartdo (LOPES, 1998).

Conforme Central Floresta (2023) séo sete fases para se completar a

producao do papel:
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o A Primeira fase € a de preparagao da matéria prima, onde as toras
de madeira cortadas, elas passam por um descascador e picador, saindo na
forma de pequenos cavacos, popularmente conhecidos por lascas;

o A segunda fase é a polpacao, as lascas geradas na primeira etapa
sdo cozidas dentro de um liquido composto por agua e alguns agentes
quimicos, como sulfitos;

o A terceira fase é opcional, ela € chamada de branqueamento, a
polpa passa por um processo de lavagem, em tanques e centrifugas, para
extrair as possiveis impurezas e as lascas que nao se dissolveram;

o A quarta fase se da a transformacdo dos de madeira, nao
aproveitados, que sao queimados em caldeiras e transformados em energia
elétrica. A energia gerada nessa etapa, € a que alimenta o proprio
processamento de fabricacao de papel;

o A quinta fase é de formacédo da folha, a polpa de celulose,
apresenta ainda um alto teor de agua, passa por uma maquina chamada por
mesa plana, e ela faz a transformag¢ao da massa umida em uma grande folha
continua e lisa;

o A sexta etapa do processo € a prensagem e secagem, a grande
folha produzida anteriormente € movida pela esteira rolante, passa por rolos
de prensagem e secagem com ar quente para ser retirado o excesso de agua,
dessa forma, o papel € compactado o papel e as folhas sdo alisadas;

e A sétima e ultima etapa, a folha passa por um aparelho para ser
enrolada e por rolos de rebobinagem, onde o papel se descola da esteira

rolante e forma enormes rolos.

Os papéis sao classificados de acordo com suas finalidades e os beneficios
que receberam durante sua fabricagdo. A BRACELPA (2012) classifica os papéis
da seguinte forma: papéis para imprimir, para escrever, para embalagens e
papéis para fins sanitarios. Esses ultimos podem ser classificados nas seguintes
categorias: higiénico, guardanapo, toalha e lengo. Os papéis para fins sanitarios
(ou papéis tissue) € o nome genérico dado a uma categoria de produtos que

engloba os seguintes papéis: higiénico popular; folha simples de boa qualidade;
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folha simples de alta qualidade; higiénica folha dupla; toalha de cozinha; toalha
de méo; guardanapo; lengo; e lengo hospitalar.

A Figura 1 apresenta todo o detalhamento do processamento da fabricagéao
do papel.

Figura 1-Processo de Fabricagc&do do Papel.

PROCESSO DE FABRICACAO DO PAPEL

Os paphis de ska qualidede de hoje exigem um
desempenho aktamerte técnico € precso. processo de
manufeturs. Este disgrama detalhs o [rocesso de
fabricagio de papel & lusira © uso de madeira & papel para
reciclagem.

1 mADEIRA 5 LIMPEZA 9 SECAO DE PRENSA ACABAMENTO

A madeira & uma matéria-prima
renovavel material para polpa e papel
incstria e vem de florestas gendas de
forma sustantével.

2 DESCASCAMENTO
Casca gue nio pode ser usada para
fabricagdo de papel sdc usacso para
energis

3 pPoLPACAO QuiMICA
Os pedagos de madeira s3o cozidos
para remover 2 lignina. A gueima do
subprodutos do processo permite que
todo o processo de poipagdo tenha
energia para ser auto-suficiente.

4 POLPACAO MECANICA
Os pedaccs de madeira sdo moidas
para separar as fibras. Ezsas polpas so
usadas para fazer impressdo de alto
volume de mercadorias produtos como
papel de jornal & papel de revista.

Fonte: Central Floresta (2023)

As fioras sdo entdo lavadas & secas.
A polps esta pronta para ser usada
diretamente ou pode ser
brangueada.

6 ACHATAMENTO
Uma mistura de fioras e agua &
achatada em formato horzontal

7 SECAO DEFIO

A dgua & entdo removida nessa

secdo de fio. Aqui as fibras comegam
espalhar @ consolidar em um

esteira fina. Ezse processo é chamado
“Formagdo de folhas”

8 FORMACAO DO PAPEL

A polpa de madeira & ciluida com 100
vezes seu peso. O Bquido de fibra &
em seguida percorer s maguina

A seqdo de prensa espreme o papel
himidos e baixa o seu teor de 3gua
para 50%

10 secacem
Uma série de cilindros ce ferro fundido
aquecidos températura superior 8 100 ° C
onde a rede de folhas passame 2
secagem ccorre

11 REVESTIMENTO
no processo de revestimento, revestimento
& cor é espalhada no papel superficie. A cor
do revestimento contém pigmentes. ligagéc
sgentes e vérios aditvos Revestir o papel
varias vezes, muitas vezes melhoram a
impressdo propriedades. Impressio de aito
nivel

12 CALENDRAMENTO
Apds o revestimento, o papel pode ser
calancradc. Um calendanc é um dispositivo
com dois ou mais rolos através dos quais o
papel & executado. A compress3o dos rolos &
2 aplicagdo do calor déde o papel propriedades
lisas & lustrosas. como roupas de engomar.

Os papéis sdo emdo enrolados em
um carretel ou corte em folhas. pronto
para impressao e conversio

14 PAPEL PARA RECICLAGEM
Papel para reciclagem & um material
importante para a indlstria de celulose ¢
papel

15 poLpPa

© papel para reciclagem & dizsolvido em
polpa para separar as fibras
componentes.

16 DESTINTAGEM

Aderentes e tinta sdo remaovidos
usando um processo de flotagao.

De acordo com Bittencourt (2004) sao cinco os parametros que precisam

ser levados em consideracdo com relagao a producio de celulose e papel:

o O estoque de matéria precisa estar sempre em alta para que isso

possa garantir o funcionamento constante da fabrica;
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o Devem ser tomadas todas as providéncias necessarias para que o
estoque de matéria prima ndo se deteriore facilmente em seu
armazenamento;

o Todo cuidado deve ser tomado para que os custos de producéao e
transporte ndo sejam muito elevados;

o Deve ser dada atencao ao custo de conversao da matéria-prima
que, por sua vez, deve ser baixo e ter um rendimento alto e a qualidade boa;

o O preco do produto deve ser sempre observado, a fim de
proporcionar uma boa lucratividade. Para isso, o produto deve ter uma

demanda suficiente.

2.1.1. Reciclagem do papel

O descarte inadequado dos residuos solidos e lixo € um dos desafios
globais da atualidade. Estimativas da Organizacdo das Nac¢des Unidas (ONU,
2018) apontam que o mundo gera mais de 2 bilhées de toneladas de lixo urbano
por ano. No ano de 2022 em pesquisa realizada pela Associagao Brasileira de
Empresas de Limpeza Publica e Residuos Especiais (ABRELPE, 2022) pode-se
constatar que o brasileiro produz em média 1kg de residuos sdlidos e lixo por
dia, ou seja, em um ano uma familia de quatro pessoas gera em média uma

tonelada e meia de residuos.

No Brasil quase metade do volume de lixo produzido sdo descartados em
lixbes e aterros sanitarios e nao recebe nenhum tipo de tratamento. O descarte
de lixo em locais improprios ocasiona sérios impactos negativos ao meio
ambiente; riscos a sociedade, aumentam a proliferacdo de doencas, insetos e
pequenos animais como moscas, baratas e ratos. A reciclagem apresenta-se
como uma solugdo adequada e que esta ao alcance de todos e cada cidadao

possui um papel fundamental nesse processo (GRIGOLETTO, 2011).

A reciclagem é um processo de transformacado de materiais descartaveis
em novos insumos e produtos, € um procedimento que permite recuperar as

fibras celulésicas do papel velho e incorpora-las na fabricagdo do papel novo,
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nao € um processo isento da producdo de residuos, mas com essa acgao
minimizam-se o0s problemas relacionados com a produc¢ado de matéria prima e

com deposigao do papel velho.

Apesar de ser uma pratica antiga, atualmente as politicas de reciclagem
sao fundamentais para a preservacdo ambiental, assim como para o
desenvolvimento econdmico. Ela geralmente € realizada por meio da coleta
seletiva, que envolve a separagao adequada do lixo e possui cores que
possibilitam a distribuicdo correta dos materiais reciclaveis conforme a sua
origem (metal, vidro, plastico, papel e orgéanico). Os reciclaveis devem ser
encaminhados para coleta seletiva, cooperativas ou entregues em um Posto de
Entrega Voluntaria (PEV), o que facilita a destinagao correta ja que, quando nao
ha mistura, os materiais podem ser reciclados varias vezes. A Figura 2 apresenta

alguns dos processos de separagao dos residuos solidos (IBRAM, 2018).

Figura 2- Alguns dos processos de separagao dos residuos solidos

i
i

sobras dos cortes

de acabamento de
papel que provém
principalmente

de atividades
comerciais e em
menos quantidade
de residéncias e de
outras fontes, como
instituigBes e escolas.

Fonte: IBRAM, 2018.

Grigoletto (2011) afirma que o processo inicial da reciclagem do papel da-
se na separagao do papel de outros detritos, em seguida existe um banho de
detergentes e solventes para retirar a tinta. O papel é transformado numa pasta.
As impurezas sdo removidas com uma série de lavagens. Depois a pasta é
misturada com cloro, que a torna branca. Para a reciclagem ser possivel cabe

ao utilizador, todos que fazem parte da sociedade, fazer uma selecao correta
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dos papéis reciclaveis e uma selegao correta significa essencialmente separar
0s papéis de outros materiais com os quais possam estar e que perturbam o
processo de reciclagem. Pelo mesmo motivo, papéis indissociavelmente ligados

a outros materiais como as e as embalagens aluminizadas devem ser excluidos.

Na maioria das vezes os locais onde se produz muito papel usado demostra
interesse numa separacgao de diferentes tipos de papeis: papéis quase brancos
e impressdes de computador para um grupo, papéis de jornais e revistas para
outro, e cartdes para outro. Existem alguns tipos de materiais que contaminam
o papel, tornando-o dificil de reciclar (GRIGOLETTO, 2011).

Conforme Meira (2002) os papéis considerados reciclaveis sdo: Caixas de
papeldo, Jornal, Revistas, Impressos em geral, Fotocopias, Rascunhos,
Envelopes, Papéis timbrados, Cartdes e Papel de fax. Os que ndo se pode
reciclar: Papéis sanitarios, Papéis plastificados, Papéis metalizados, Papéis
parafinados, Copos descartaveis de papel, Papel carbono, Fotografias, Fitas

adesivas, Etiquetas adesivas e Papel vegetal.

O processo de reciclagem depende do tipo de apara/ papel pés-consumo
a ser processado e do tipo de papel a ser fabricado (Ambiente Brasil, 2008).
Segundo Grigoletto (2011) o processo de producdo do papel reciclado na
industria inicia-se com a entrega das aparas (fardo) na fabrica recicladora de
papel, logo apds os fardos passam pelo controle de qualidade e é classificado,
logo em seguida sdo encaminhados para o estoque de aparas. Sempre o lote do
estoque mais antigo vai para as esteiras transportadoras, o hidrapulper moi o
papel, juntamente com agua industrial depois de desagregado, a bomba puxa a
massa de papel, e sem seguida segue-se para outras etapas, no total sendo

treze processos, que serao explicados a seguir:

1) Turbo “tiraplastico” (retirada de plastico);

2) Processo de centrifugacdo para retirada de impurezas (areia,
prego, etc);

3) Processo de refino da massa aditivos s&o adicionados a massa,
como exemplo: sulfato de aluminio, amido de mandioca, etc.;

4) Caixa de entrada da maquina de papel;
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5) Mesa formadora, onde o vacuo retira umidade excedente;

6) Prensa, nessa etapa é a de adequacgao da gramatura do papel,;

7) Rolos secadores;

8) Enroladeira;

9) Formacao do rolo de papel;

10) Transporte do rolo de papel por ponte rolante até a rebobinadeira;

11) O papel é rebobinado conforme formato da bobina;

12) Encaminhamento da bobina de papel para o controle de qualidade;

13) Estocagem da bobina de papel. A bonina pode ser vendida ou vai
para a cartonagem, transformando-se em chapa de papeldo para serem

industrializada como caixas de papelao.

A Figura 3 apresenta todo o processo de reciclagem do papel.

Figura 3- Processo de Reciclagem do Papel
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A
\i
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Fonte: Adaptado de Ambiente Brasil, 2008.

A reciclagem do papel apresenta duas vertentes positivas, a de economia,
contribuindo para a preservagéo dos recursos naturais (matéria-prima, energia e

agua), e a reducdo da poluicdo e dos residuos sélidos urbanos gerados. A
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industria da reciclagem também consome energia e polui, portanto, é
fundamental a conscientizagao da populagao quanto ao uso racional do papel e
0 seu consumo sustentavel. Em paralelo, € imprescindivel a estruturacdo da
coleta seletiva e da logistica reversa, e o desenvolvimento de novas tecnologias
de reciclagem (SEMIL,2013).

2.2. Planejamento e Controle da Produg¢ao (PCP)

O conceito de Planejamento e Controle da Producéo (PCP), como varios
outros, vem sendo construido ao longo dos anos, em fungdo das inovagdes
tecnolégicas, sendo entdo, um conceito que se adapta para atender novas
demandas de consumo (PAPALARDO, 2016).

Na literatura pode-se observar diversas definigbes para esse sistema,
devido a variacdo da estrutura administrativa e do tipo de produgdo de uma
empresa. Apesar de nao haver um consenso nessa definicdo, ha um
direcionamento que converge para que 0S Processos ocorram de maneira
eficiente e eficaz, e assim, produzam produtos e servicos com a qualidade

exigida.

O Quadro 1 apresenta algumas defini¢des classicas definidas por alguns
autores, ao longo de décadas, referentes ao Planejamento e Controle da
Producgao. Neste sentido, verifica-se que o PCP atua como um importante elo
entre as estratégias da empresa e o seu sistema produtivo, influenciando no

sucesso ou fracasso de uma organizagcao (COSTA, 2018).

A partir desses apontamentos apresentados, pode-se observar que
planejamento e controle representam fungdes administrativas, as quais atuam
de forma ciclica e continua, desempenhadas pelas organizagées. CHIAVENATO
(2021) considera que essas duas fungdes, somadas as fung¢des de organizagao

e direcdo, estao interrelacionadas e constituem o ciclo administrativo.
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Quadro 1 - Definigdes classicas de PCP

Autor/Ano

Conceito

Harding (1981)

Sistema com fulcro em satisfazer as datas de entrega aos clientes,
com o minimo de custo total, por meio do planejamento da

sequéncia das atividades de produgao.

Zacarelli (1987)

Conjunto de atividades que tem como responsabilidade a

maximizacgao da producao de forma eficiente.

Burbidge (1988)

Sistema que planeja os recursos de forma adequada, observando
a capacidade produtiva junto a necessidade de comprar ou produzir
produtos a fim de atender o plano de vendas de uma determinada

organizagao.

Russomano (1995)

Fungéo de apoio de coordenagéo de atividades de acordo com os
planos de produgao, de modo que os programas preestabelecidos

possam ser atendidos com economia e eficiéncia.

Slack et al. (2009)

Atividade que garante que a produgao ocorra de maneira eficaz e

eficiente, produzindo bens e servigcos de acordo com o planejado.

Fonte: Autor (2023).

O planejamento é a fungdo que as atividades sao desenvolvidas para o

alcance de uma situagao futura desejada, com a melhor concentragcado de

recursos utilizados pela empresa. O controle é a fungcdo que tem o objetivo de

verificar o que foi planejado e apontar meios para correcdo, se necessario

(CHIAVENATO, 2021).

Nesse sentido, a fungdo do PCP €& garantir que a produgédo ocorra de

maneira eficaz e produza bens e servigos como deve, preocupando-se em

gerenciar as atividades de operacgdo produtiva e satisfazer a demanda dos

consumidores (SLACK et al., 2009). Assim, é uma fungdo que dita o ritmo da

produgcao da empresa, podendo ser uma vantagem competitiva da organizacgao,

conforme afirmam Dutra e Erdmann (2007).

O PCP define pontos norteadores para o desempenho de uma producgao,

como: gestdo de estoques, emissdo e programagédo de ordens de produgao,

movimentacdo das ordens de producdo, e, por fim, acompanhamento de

producao, conforme afirma Russomano (2020).




25

As fungdes administrativas podem ser exercidas em uma hierarquia
composta por trés niveis: estratégico, que esta relacionado a longo prazo e
refere-se as decisdes do tipo estabelecer as metas, por exemplo; tatico,
relacionado ao médio prazo, onde se identifica os recursos; e por fim, o nivel

operacional, que se refere ao curto prazo e as agdoes que devem ser realizadas.

Nessa perspectiva, o fluxo de informagdes relacionados ao PCP, sob a

visdo de Tubino (2000), em sistemas de produgao, é apresentada na Figura 4.

Figura 4 - Visao geral das atividades de PCP
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Fonte: Tubino (2009).

Sendo assim, o PCP fornece informagdes para os trés niveis de
planejamento, como pode ser observado, por meio da figura apresentada abaixo,
que o plano mestre de produgao, formado a partir do planejamento mestre de
producado, so sera viavel se for compativel com as decisbes de longo prazo,

tomadas no planejamento estratégico.

Ainda observando a imagem, percebe-se que existem algumas atividades

que sdo indispensaveis para o Planejamento e Controle da Produgdo, como o
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caso da gestdo de estoques, que representam componentes significativos em

uma empresa, sob aspectos econbmicos, financeiros e operacionais.

2.3. Gestao de Estoques

O conceito de estoque, sob a visdo de Milbrath (2018), abrange o
gerenciamento de recursos materiais nas diversas fases de processo de
transformacao, por meio de uso de técnicas de previsdo de consumo, sistema
de controle, que tem o objetivo primordial de adequar os niveis de estoque as
necessidades dos usuarios, com o menor custo possivel, sem comprometer o

nivel de servigo esperado para atender as exigéncias do consumidor.

A visao de Corréa (2010) afirma que os fatores primordiais para o
surgimento de estoques em organizagdes foram: a falta de coordenagéo entre
tecnologia e obtencao de informacgdes; a incerteza nas previsdes de suprimento
e demanda; a especulacao de escassez e oportunidade; e, por fim, auséncia de

canal de distribuicdo em transito e estoques de distribuicéo.

De acordo com Ballou (2006), estoques €& um conjunto de bens
armazenados, os quais podem ser classificados de maneiras distintas, de acordo
com sua natureza e especificacdes, tais como: matérias-primas, suprimentos,

componentes, materiais em processo e produtos acabados.

Viana (2011) também afirma que os materiais de estoque podem ser
classificados em fungcdo do seu estagio no processo produtivo da empresa,
somando-se a estes, os materiais de manutengdo e consumo. O Quadro 2
apresenta as principais caracteristicas dos estoques classificados quanto a sua

aplicacéao.
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Quadro 2 — Classificagdo dos materiais em estoque quanto a sua aplicagao.

Classificacao Conceito

Matérias-primas Constituem os insumos basicos que integram o processo produtivo e
garantam a sequéncia da empresa.

Materiais em | Conhecidos como materiais em vias. S0 os materiais que estdo sendo

processamento processados no decorrer das diversas segdes que compdem O processo
produtivo da organizagéao.

Materiais Sao materiais que estdo parcialmente acabados, pois o processamento

Semiacabados encontra-se em estagio intermediario de acabamento.

Materiais Conhecidos como componentes, pois constituem pecas isoladas acabadas

Acabados € prontas para serem anexadas ao produto.

Produtos Sao os produtos prontos, fazendo parte da etapa final do processo produtivo

acabados da organizacéo.

Materiais de | S0 os materiais de consumo que sao utilizados inumeras vezes na

manutencao manutengao.

Materiais de | Sd0 os materiais que sdo usados inUmeras vezes, mas que nao sao

consumo utilizados na manutencéo.

Fonte: Adaptado de Viana (2011).

Além da classificacdo quanto a aplicacéo, para se controlar os estoques,

existem diversos modelos apresentados na literatura, entre eles: importancia

operacional e a curva ABC.

Classificagao quanto a importancia operacional

Uma técnica bastante utilizada no gerenciamento de estoques é a

Classificagdo XYZ, que implica em uma avaliagdo do impacto que determinado
item causara nas operagdes de uma empresa (PONTES, 2013). Sendo assim, &
uma técnica que identifica materiais imprescindiveis ao funcionamento da

empresa.

Segundo Lourengo (2006), essa classificacdo determina o grau de
criticidade do material no desenvolvimento das atividades realizadas na
empresa. Portanto, a auséncia de materiais criticos representa a paralisagao de
operagdes essenciais no desenvolvimento de um produto ou atividade. Em
contrapartida, a auséncia de materiais de baixa criticidade ndo acarreta prejuizo

para a empresa (VIANA, 2011).

O Quadro 3 resume as principais caracteristicas de cada item da

classificagado quanto a sua criticidade.
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Quadro 3 — Classificagdo dos materiais em estoque quanto a sua criticidade.

Itens Caracteristicas

Baixa criticidade;
Classe X Sua auséncia nao interrompe as atividades da empresa;
Material de pouca importancia, de facil substituicao.

Média criticidade;
Classe Y Sao vitais para a realizagao das atividades;
Pode ser ou ndo substituidos por outro material;

Alta criticidade;
Classe Z Sua auséncia provoca interrupgao de uma ou mais fases operacionais;
Nao podem ser substituidos por outro material equivalente.

Fonte: Elaboragéo propria (2023).
Classificagao quanto a curva ABC

A metodologia da classificagdo dos materiais pelo método ABC foi
desenvolvida por Vilfredo Pareto no século XIX. Essa classificagdo, amplamente
conhecida como Curva de Pareto, permite a analise dos materiais armazenados
por meio de amplitude das vendas de cada item (LANGGUTH, 2017).

Nesse sentido, cada item de uma empresa necessita de uma gestao
diferenciada. Chiavenato (1991) ressalta a classificagdo ABC como uma
ferramenta administrativa com fulcro a responder a importancia de cada item em
estoque, bem como, a forma que esses sado controlados em quantidade e valor

de demanda.

A curva de Pareto subdivide os itens em trés classes, as quais ndo ha uma
regra especifica de propor¢cdo, mas um pensamento consolidado na literatura diz
que os itens sao divididos da seguinte foma: i) Classe A, 20% dos itens que
representam cerca de 80% do custo; ii) Classe B, 30% dos itens que
representam 15% do custo; iii) Classe C, 50% dos itens, que representam 5% do
custo (BALLOU, 2009). Sendo assim, a gestdo de estoques por meio da técnica
da curva ABC permite identificar quais itens merecem ter prioridade em seu

gerenciamento.

Nesse sentido, ressalta-se que os itens da classe A sdo os mais
importantes, representando maior valor de consumo e menor quantidade; os

itens da classe B representam a situacao intermediaria; e, por fim, os itens da
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classe C s&o os que representam menor impacto para uma organizagao (Figura
5).

Figura 5- Curva ABC

Valor

Quantidade

Fonte: Ballou (2009).

Na literatura, a metodologia apresentada por Francischini e Gurgel (2014)
informa seis passos para se construir a curva apresentada na figura supracitada.

Os seis passos sao:

Definicao do critério a ser analisado;

Coleta dos dados (listar itens, consumos e pregos unitarios);
Ordenar os dados de acordo com o critério adotado;
Calcular os porcentuais acumulados;

Construir o grafico (Valor x Quantidade);

2

Analisar os resultados.

Ao analisar uma curva ABC pode-se observar que quanto mais proxima a
curva € de uma reta, mais similares sao os valores dos itens da empresa e
consequentemente a participagcdo desses itens se tornam de baixa
concentragdo. Em contrapartida, quanto mais diferentes sdo os valores dos
itens, mais forte sua concentracéo. Essa afirmacao pode ser observada por meio

das curvas apresentas na Figura 6.
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Figura 6- Comportamento das curvas ABC
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Fonte: Dias (2015).

24. Sistema de Informacao Gerencial (SIG)

Toda empresa de sucesso possui um sistema e tecnologia da informagéao

como estratégia para otimizar suas politicas e processos de produgao.

O sistema de informagédo (Sl) € um conjunto de componentes que se
relacionam entre si, coletando, processando, armazenando e distribuindo
informacgdes para um melhor controle da empresa e para o auxilio dos gestores
na tomada de decisdo. Diversos sao os tipos de sistemas de informacéo para
auxiliar nas tomadas de decisdo e nas atividades de trabalho, sua aplicacédo pode
ser aplicada nos mais diversificados setores de uma empresa em nivel

estratégico, tatico e operacional (LAUDON, 2006).

O tema sistemas de informacdes ndo se detém apenas a software e
hardware, ele envolve mais que tecnologia, sdo procedimentos e praticas

organizacionais, transagdes e geragcdo de dados, bem como as pessoas
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envolvidas nessa politica de geracdo de dados e na utilizagdo destas
informagdes (BATISTA, 2004). Foram as tecnologias da informacéo e os
processos de reengenharia empresarial (usadas em conjunto) que criaram
importantes ferramentas estratégicas para as empresas, denominadas ERP (que
em portugués significa Planejamento de Recursos da Empresa), ou Software de
Gestdo Empresarial (GUTIERREZ, 2009).

As funcionalidades das ferramentas de gestao sao diversas, pode-se citar
como exemplos: planejamento e previsdo de demanda, controle de estoque,
gerenciamento de pedidos, otimizagcdo de rotas de transporte, monitoramento
em tempo real, analise de desempenho. Mediante a automacgao dos processos
logisticos, elas contribuem para a reducéo de custos, aumento da produtividade,
melhoria na qualidade dos servigos, maior visibilidade e controle sobre as
operagodes, além de agilizar a tomada de decisdes estratégicas (Moura; Borges,
2023).

De acordo com Laudon e Laudon (2007) as plataformas de computacao
sao capazes de conectar funcionarios, clientes e fornecedores em um ambiente
digital de facil entendimento, podendo utilizar computadores de grande porte,
computadores pessoais e laptops, além de assistentes digitais pessoais (PDAs)

e dispositivos de internet.

O Sistema de Informagbes Gerenciais (SIG) é o desfecho da
implementacao da tecnologia da informacao através do uso de computadores e
telecomunicag¢des, nos quais fornecem conceitos, metodologias, técnicas e
ferramentas que permitem tomadas de decisbes assertivas através da
informatizacdo (BALARINE, 2002). Com a aplicagdo do SIG as empresas
conseguem organizar e propagar informacdes relevantes para as tomadas de
decisdes, fornecendo detalhes sobre as operagbes de uma empresa (Guerra;
Moreira, 2023).

A definicdo de Garcia e Garcia (2003, p. 29) para um SIG “é qualquer
sistema que gere posigdes atualizadas dentro da empresa, como resultado da
integracéo de varios conjuntos de sistemas de informacéo que utilizam recursos

para unificar e conectar entidades dentro de uma organizagao”.
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Todo SIG é implementado para coleta, processamento, armazenamento,

analise e disseminagao de informacdes para atender aos objetivos de negdcios

especificos, financiando dados e instrugdes (entradas) e, posteriormente,

relatérios e calculos (saida), contribuindo para permanéncia das organizagdes

no mercado (PEREZ, 2006).

Nesse sentido, o SIG é uma ferramenta que auxilia na administragao das

organizacgdes, apos implantado com sucesso, proporciona efetiva colaboracao

aos principais pilares para o sucesso de uma empresa no cenario global

(Oliveira, 2008). O Quadro 4 apresenta as vantagens e os beneficios do uso de

um SIG.

Quadro 4- Vantagens e os beneficios do uso de um SIG.

Vantagens

Beneficios

Flexibilidade;

Melhor tomada de decisdo através de
informacgdes rapidas e precisas;

Participagéo da alta e média cupula;

Maior motivagao e participacao dos funcionarios;

Capacidade para investir;

Melhoria no fluxo de informagdes entre empresa,
fornecedores e funcionarios;

Otimizagéo para logistica de distribuigao;

Facilidade de acesso as informagdes;

Comunicacao eficiente;

Diminuigdo dos custos operacionais;

Competéncia da equipe;

Informagdes organizadas e em tempo real.

A qualidade, conhecimento e confianga no
sistema;

O uso de um planejamento global adequado;

Recursos Humanos.

Fonte: Adaptado de Oliveira, 2008.
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METODOLOGIA

A metodologia compreende as formas de elaboragdo do presente estudo,
onde serao descritos: a classificagao do tipo da pesquisa, 0 campo da amostra

e as técnicas de analise, tratamento e coleta de dados.

3.1. Tipo de pesquisa

Considerando a classificacao de pesquisa cientifica proposta por Oliveira
(2011) a pesquisa em questao sera caracterizada como exploratéria. Ao ser
planejada com menor rigidez e de ordem flexivel, com o intuito de
diagnosticar/esclarecer situacbes, desenvolver ideias ou alternativas,
possibilitando uma ampla perspectiva sobre o que sera abordado. Seus
resultados empregou um método de estudo de caso, classificado como

abordagem qualitativa, amplamente utilizado para a coleta de dados.

O método de estudo de caso, segundo Clemente Jr (2012), pode ser
definido como: “uma investigacdo empirica que investiga um fenémeno
contemporaneo no seu contexto da vida real, mesmo que os limites entre o
fendmeno estudado e o contexto ndo estejam claramente definidos”. Os casos
para estudo, também chamados de método de caso, sdo reconstrugdes de
situagbes problematicas gerenciais ou organizacionais para fins didatico-

educacionais.

3.2. Campo de pesquisa

O presente trabalho foi realizado em uma empresa de producao de bobinas
industriais de papel higiénico e papel toalha, denominada como Industria Delta
(Nome Ficticio), localizada no municipio de Campina Grande, no estado da
Paraiba. A industria, considerada de médio porte, fundada ha 09 anos, tem como
atividade principal a fabricagdo de bobinas industriais de papel higiénico e papel

toalha.
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De acordo com as informagdes de registro a empresa apresenta capital
social equivalente trés milhdes de reais. Durante o periodo do trabalho, a
empresa teve em média 100 colaboradores, contando com o apoio de 02 sécios-
administradores com faturamento médio mensal de R$1.500.000,00, abaixo dos
sécios administradores a empresa apresentava 01 gerente financeiro o qual
contava com 01 auxiliar administrativo, 01 Gerente operacional com 06
contramestres de produgao; 01 gerente de compras; e 01 controller que exercia
a funcdo de guardar os dados do estoque, os demais funcionarios eram os

operadores e os funcionarios da limpeza.

3.3. Coleta de dados

Existem varias técnicas de coleta de dados, neste caso a coleta inicial para
a elaboracao do referencial tedrico se deu de forma bibliografica em artigos

cientificos, dissertacoes, teses, livros e publicacdes acerca do assunto.

Os dados coletados sobre o processo produtivo da empresa em analise se
deram em um periodo de um ano, esses dados foram disponibilizados
diretamente pelos responsaveis da propria empresa em analise, por meio de

fotografias e papéis escaneados.

3.4. Tratamento e analise dos dados

Os dados disponibilizados pela empresa passaram por um pré-tratamento,

que foram as corre¢des das falhas, através do refinamento desses dados.

A padronizacao dos dados de entrada se deu por meio do software Excel,
e o seu tratamento se deu por média ponderada, possibilitando a geragado dos

graficos para uma melhor visualizagao dos resultados.
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RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Andlise da gestao de estoques adotada pela empresa

De modo geral, apos analise minuciosa da situagdo da empresa estudada,
observou-se uma realidade de caréncia de investimentos em ferramentas de
gestdo de estoque, refletindo diretamente na manutencado das atividades de
producdo da empresa e consequentemente na sua saude financeira, situacao

essa percebida pelos gestores e pelo dono da empresa.

A partir de uma pesquisa e conversas informais com funcionarios ativos, foi
possivel identificar que, naquele momento, a empresa nao tinha capacidade de
responder perguntas simples, tais como: i) Quando devo reabastecer meu
estoque?; ii) Qual insumo tem maior representatividade na minha empresa?; iii)
Quanto estao custando as compras dos insumos?; iv) Qual o valor atual do meu

estoque?; v) Qual fornecedor tem mais impacto na empresa?

Nesse sentido, foi possivel observar que a empresa dava pouca atengao a
gestao de estoques, pois diante de inumeras formas de administrar seu estoque,
a mesma soO constava com o monitoramento de cameras de seguranca e com
um controle de insumos realizado de “forma bracgal’, ndo percebendo sua
importancia, o que refletia diretamente no descontrole do volume fisico dos

insumos, além da falta de controle financeira.

Nessa realidade, o monitoramento de cadmeras de seguranga agia como
uma ferramenta essencial para controlar a visdo de entradas e saidas de
matéria-prima, bem como para mitigar possiveis furtos, mas nao era suficiente

para controlar os estoques de forma mais abrangente.

Além disso, percebeu-se que o controle era realizado de maneira arcaica,
sob forma “bracal’, feita por apenas um “funcionario de confianca” da empresa.
Esse funcionario era responsavel por anotar todas as informagdes diariamente.

Os dados anotados eram o peso do material e o respectivo fornecedor para cada
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entrada e saida de material em um caderno do tipo protocolo e em papéis
avulsos, os quais eram anexados (grampeados) no caderno supracitado. Essas
informagdes ficavam sob sua responsabilidade e guarda, logo ficava
concentrada na méo de uma unica pessoa, nao havendo compartilhamento de
dados, o que gerava uma caréncia de informagdes para a empresa como um

todo.

Além das problematicas citadas acima que a empresa apresentava, pode-
se citar: quebra de estoque; compra de itens acima do necessario; inventario
manual e sem atualizagdo; auséncia de controle do giro de produto; falta de
investimento na capacitacao da equipe; falta de investimento em tecnologia;
auséncia de volume para atender a demanda; problemas de estoque por falta de

padrao no cadastro de itens.

Além disso, em conversas informais, esse mesmo funcionario relatou que
algumas vezes “passava despercebido” essas anotagbes e que ja tinha
acontecido o fato de “perder algumas folhas”, comprovando o fato da caréncia

no controle dos dados dos insumos.

Foi perguntando se existia algum controle (semanal, mensal, sazonal) com
essas minimas informacdes coletadas. O funcionario relatou que ndo. Dessa
forma, n&o foi possivel observar um padrao de organizagao de estoque (registro
de entrada e saida de insumos), por meio de um inventario, e quais fatores eram

considerados impactantes para empresa.

Sabe-se que estoques de insumos representam ativos para industria e na
situagcado analisada se observou uma preocupacdo quanto a sua caréncia de
controle. Ademais, se percebeu a auséncia de materiais certos, no momento
certo, necessarios na produgao de produtos. Sendo assim, um controle de

estoques passou a ser uma necessidade real para a empresa em estudo.

Em uma conversa com o proprietario da empresa foi perguntado acerca da
importancia do controle de estoque para saude financeira da empresa. O
proprietario considerou o estoque € como a “alma da empresa” e reconheceu a

necessidade da implantacdo de um sistema de gestdo de estoques.
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A maior motivagéo de implantagcéo de gestao de estoques de matéria-prima
foi a de otimizar e padronizar os processos internos da gestdo empresarial, tendo
em vista que a metodologia adotada pela empresa resultava em uma entrada e
saida de informagdes mais lentas e predispostas a perdas e erros, as quais nao

previam demandas e anteviam problemas para o seu setor de producéo.

4.2 Desenvolvimento de ferramentas de controle de estoque

Diante do cenario negativo do controle de estoques de insumos e visando
obter uma melhoria na sua gest&o, foi criada uma planilha no Excel, software

editor de planilhas da Microsoft, com diversos dados de entrada.

A planilha inicial foi intitulada como “Langamentos MP”, a qual contava com
mais de 4.000 dados de entrada. Esses dados foram disponibilizados pelo
“funcionario de confianga” os erros de padrdo numeéricos identificados foram
corrigidos manualmente e padronizados pelo autor dessa pesquisa. Essa
planilha contava com informacgdes do tipo de material, fornecedor, peso (medido
em Kg), valor unitario (R$), valor total (peso x valor unitario) e classe do insumo,

apresentada na Figura 7.

Figura 7- Corte da planilha "Langamentos MP"

| 0| Material | Fornecedor | _Peso__|valorUnitdrio| ValorTotal | _Classe produto

1 Creme C 9.720 RS 0,40 3.888,00 Creme
2 Refugo B 2.480 RS 0,25 620,00 Creme
3 Refugo D 3.560 RS 0,25 890,00 Creme
4 Refugo B 2.060 RS 0,25 515,00 Creme
5 Creme A 14.090 RS 0,50 7.045,00 Creme
6 Creme E 16.230 RS 0,40 6.492,00 Creme
7 Branco A 14.090 RS 0,80  11.272,00 Branco
8 Creme A 3.700 RS 0,40 1.480,00 Creme
9 Branco A 10.470 RS 0,80 8.376,00 Branco
10 Creme F 13.860 RS 0,40 5.544,00 Creme
11 Branco A 13.690 RS 0,80 10.952,00 Branco

Fonte: Elaboragao propria.

No tocante aos materiais, a empresa usava do tipo creme, branco, refugo,

papelao, lenha e fibra de celulose. Desses materiais, 0s que mais representaram
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impacto de consumo para empresa foram apara creme, apara branca, papelao,

refugo e lenha, classificados como classes em tabelas futuras de padronizagao.

Posteriormente, os dados referentes ao peso foram corrigidos e
padronizados, pois diversos dados tinham auséncia de unidade de medida.
Dessa forma, todos os dados contabilizados foram considerados em quilograma,
devido a realidade da empresa. Apds isso, padronizou-se os dados de entrada
de matéria prima em trés classes: i) creme; ii) branco; iii) lenha, conforme citado

no paragrafo anterior.

Apods a elaboracado desse vasto banco de dados, foi criada uma planilha,
intitulada como “Estoque MP”, na qual todas as informagdes eram alimentadas
pelas informagdes da planilha supracitada. Essa planilha permitiu obter a
informacéao do retrato atual de estoque da empresa, com dados de peso, valor e
valor médio (quociente entre o valor médio e o peso), no qual percebeu-se um

maior estoque em quilo da classe lenha, conforme apresenta a Figura 8.

Figura 8- Retrato atual

4 N
RETRATO ESTOQUE MP
450.000 397.363
400.000
350.000
300.000
fé’ 250.000
200.000
150.000 122843 103.404
100.000
£0.000 . o 30.116
0 | | : . |
Apara Creme Apara Branca Papeldo Refugo Lenha
Matéria-Prima

- /

Fonte: Elaboracao propria.

A partir do levantamento realizado de estoque atual, foi possivel realizar

um controle de movimentagdo mensal (peso e valor monetario), realizado ao
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longo do ano de 2018, das matérias primas. Esse controle foi realizado por meio
de quatro indicadores: i) estoque inicial; ii) compra; iii) utilizagdo, e por fim, iv)

estoque final.

Claro que para a operacionalizacdo e posterior implantacdo e uso das
planilhas desenvolvidas foi necessario o treinamento dos funcionarios para o uso
desta nova ferramenta. Para tanto foram desenvolvidos treinamentos
individualizados de conhecimento dos elementos das planilhas e sua

operacionalizacao

Além do controle da movimentacgao, foi possivel fazer um levantamento da
quantidade de fornecedores que a empresa podia contar com fornecimento de
material. Verificou-se que a empresa contava com o apoio de 33 fornecedores,
sendo que a concentragdo dos insumos variava em praticamente apenas 02
fornecedores ao longo do ano, mostrando uma dependéncia de fornecimento de

mateéria-prima.

Por fim, com esses dados, em uma nova planilha, foi possivel obter o preco
médio mensal de cada classe para cada fornecedor, por meio do quociente entre
a soma do valor total, fornecedor e material; entre a soma do peso, fornecedor e

material.

4.3 Analises dos estoques de materiais

As andlises de estoque de matérias-primas apresentadas a seguir
englobam a movimentagéo realizada no periodo referente ao periodo de um ano
(doze meses). Ademais, considerou-se alguns indicadores para facilitar a
interpretacdo dos dados, tendo como resultados a geragdo de graficos para

facilitar a leitura visual do processo.

Todos os relatérios gerados e apresentados a seguir foram frutos das

planilhas desenvolvidas para o controle de estoque descritas no tépico anterior.

Na estrutura organizacional implementada, a empresa contou com o
monitoramento de quantidade de entrada de insumos e valores, cujos resultados

obtidos alimentaram uma planilha fisica mensal especificas para cada item.



40

4.3.1 Matéria-prima

Os indicadores do controle de estoques de matéria-prima foram: i)
movimentacao, ii) estoque médio, iii) prazo médio, iv) prazo médio de apara e v)
analise dos fornecedores. Esses indicadores foram escolhidos baseados nas

informagdes disponibilizadas pela empresa.

Para melhor visualizagdo da realidade da empresa, a movimentagédo do
estoque de matéria-prima foi apresentada na forma de valores monetarios,
levando em consideragcao o estoque inicial; compra de insumo; utilizacdo e

estoque final.

O més de janeiro mostra um cenario positivo, no sentido de n&o retratar
falhas no suprimento de aparas para producdo, mas que estocou pouquissimo
material do da classe branco; para o més de fevereiro o investimento em matéria-

prima superou janeiro, devido a preponderancia do material branco nas

aquisi¢oes, conforme Figura 9 e 10.

Figura 9- Movimentagéo referente ao més de janeiro.

4 N
Movimentacgao

R$ 800.000,00
R$ 700.000,00
R$ 600.000,00
R$ 500.000,00
R$ 400.000,00
R$ 300.000,00
R$ 200.000,00
R$ 100.000,00
RS -

Creme Branco Lenha Total

B Estoque Inicial m Compra Utilizacdo ® Estoque Final
- J

Fonte: Elaboragéo propria.
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Figura 10- Movimentacao referente ao més de fevereiro.

e N
Movimentagao

R$ 800.000,00
R$ 700.000,00
R$ 600.000,00
R$ 500.000,00
R$ 400.000,00
R$ 300.000,00
R$ 200.000,00
R$ 100.000,00
RS -

Creme Branco Lenha Total

B Estoque Inicial m Compra Utilizacao ® Estoque Final
o %

Fonte: Elaboragao propria.

Como se pode observar por meio dessas figuras, a falta de gestao de
estoques refletia diretamente no estoque de matéria-prima, pois no més de
janeiro se utilizou mais produtos do que comprou, usando produto em estoque
do més de dezembro do ano anterior; e no més de fevereiro, a realidade foi

inversa.

Nesse sentido, o volume de utilizagdo da matéria-prima apresentou
diferencas entre os meses estudados, uma vez que a producdo do més de
fevereiro foi 20% inferior a janeiro. De acordo com o “funcionario de confianga”
essa pausa no consumo acarretou um acumulo de estoque ao final do més
suficiente para 7 dias de producdo, que apesar de dar seguranga no

abastecimento da demanda, exige um maior investimento de capital.

Essa mesma realidade foi apresentada para os meses de margo e abril, os
quais obtiveram uma realidade de mais compra do que utilizacdo de matéria-
prima, em especial o material da classe branca. Em contrapartida, os materiais
que “sobraram” nesses meses, serviram de estoque para os meses de maio e
junho, os quais utilizaram mais materiais do que compraram, mitigando assim o

investimento de capital.
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O més de julho foi bastante representativo superando os meses de janeiro
e fevereiro, com investimento de compra de matéria-prima de 620 mil reais, pois
tinha alta demanda e pouco estoque de material branco. Essa realidade fez com
que praticamente todo material branco fosse utilizado, também estocando pouco

material para 0 més seguinte.

O més de agosto teve um comportamento de mais compra de material do
que utilizacao, voltando a reabastecer o estoque de insumos. O més de setembro
a compra e a utilizagdo foi praticamente constante, nao interferindo
significativamente no material estocado. Logo, o estoque restante do més de
agosto, ainda serviu de apoio para a utilizagdo de matéria-prima no més de

outubro.

O més de novembro obteve praticamente um comportamento linear, similar
ao més de setembro, utilizando praticamente todo insumo comprado, mas nao
interferindo no estoque final; e o de dezembro utilizou mais insumo do que
comprou, mas devido ao controle realizado ao longo do ano, essa “falta” n&o

impactou na produgéo, pois tinha material estocado.

De maneira geral, pode-se afirmar que as compras de aparas para empresa
ocorreram de forma satisfatéria, com atendimento préximo ao imediato e uma
boa variedade de fornecedores, os quais serao apresentados a seguir. No
entanto existem dois problemas que permeiam este setor, sdo eles: dependéncia

e inadimpléncia com parte da carteira.

A dependéncia neste caso diz respeito a forte concentracdo de compra em
um fornecedor principal, deixando a “Fabrica Delta” dependente da
disponibilidade de material e sujeita a aumentos de prego, fato esse ja afirmado
na analise da empresa. Ja a inadimpléncia tem sua base na falta de crédito com
alguns fornecedores pelo atraso nos pagamentos, sendo necessario ponderar
onde melhor alocar o dinheiro para obter um retorno positivo no custo da matéria-

prima.

De maneira geral, ao longo dos meses, o investimento obedeceu a uma

reta com tendéncia constante, destacando-se o més de abril com o menor
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investimento e outubro com maior investimento de todas as classes analisas,

conforme Figuras 11 e 12.

Figura 11- Movimentagao referente ao més de abril.
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Movimentacao
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Fonte: Elaboragao propria.

Figura 12 - Movimentacgéao referente ao més de outubro.

4 . N
Movimentacao

RS 800.000,00
RS 700.000,00
RS 600.000,00
RS 500.000,00
RS 400.000,00
RS 300.000,00
RS 200.000,00
RS 100.000,00
RS -

Creme Branco Lenha Total

B Estoque Inicial ®Compra m Utilizacgdo ® Estoque Final
o /

Fonte: Elaboragao propria.
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Ponderando o estoque inicial e final de cada més, verificou-se um estoque
extremamente concentrado em material branco. Os demais materiais, que
apresentaram quantidades inferiores, € consequéncia da oferta de mercado de

aparas, que sofre periodo de altas e quedas.

Essa afirmacéo é corroborada por meio da Curva ABC da empresa em
todos os meses analisados. A Figura 13 apresenta o comportamento da Curva
ABC, baseada na metodologia citada no referencial tedrico, alimentada com
dados do estoque final monetario do més de dezembro, ou seja, o estoque final

do ano em estudo.

Figura 13 - Comportamento da Curva ABC ao final do ano analisado.

PRODUTOS ESTOQUE FINAL % % ACUMULADA CONCEITO CONCEITO %
Aparabranca RS  68.346,85 33,01% 33,01% A A B0%
Aparacreme RS 69.522,95  33,57% 66,58% A B 95%
Lenha RS 69.209,83 33,42% 100,00% C C 100%
R$ 207.079,63
120,00%
100,00%

50,00%

50,00%

40,00%

20,00%

0,00%

)

Apara branca Apara creme Lenhz

Fonte: Elaboragéo propria.

Apesar da empresa contar inicialmente com um maior estoque da classe
lenha, ela é pouco representativa para a empresa. Ja as classes de apara branca
e creme sao mais importantes para o faturamento da empresa. Logo, séo
materiais que precisam ser estocados em maiores quantidades, obedecendo

padrdes de qualidade.
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Do ponto de vista do setor de compras, foi aproveitada a oportunidade de
alta oferta para estocagem. Observou-se que o crescimento acentuado do
estoque foi barrado pela propria limitagao fisica do espago de armazenagem do

material, o que foi bem-vindo dado ao elevado capital ja investido.

Consoante ao exposto acima, o grafico abaixo ilustra a mitigacdo de
material creme e o aumento do volume de branco em estoque, que na média
anual, correspondem a 2 e 8 dias de producgéo, respectivamente, de acordo com
a média de consumo. Quando ponderado, o prazo médio geral contabilizado foi
de 7 dias (Figura 14).

De acordo com a geréncia da empresa, o preco médio da apara nao sofreu
variagbes em relagdo ao final do ano, inclusive, flexibilizou seus prazos de
pagamento em razdo da baixa demanda de material atualmente no mercado de
papel. Porém, recomenda-se um estudo aprofundado quanto a comparagao
entre o preco final do produto para ter uma melhor representatividade do ganho

da empresa.
Figura 14- Prazo médio anual de amparas

Prazo Medio dias (matéria-prima)

o

0
Janeiro Fevereiro

—a— Apara Creme Apara Branca —=— Total
Fonte: Elaboragao propria.

No tocante a analise de fornecedores, encontra-se abaixo o percentual

equivalente de representatividade para cada um nas compras média mensal ao
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longo do ano estudado (Figura 15). Dentre os fornecedores, aquele que
apresenta maior participagdo no estoque € o “Fornecedor A” (Nome Ficticio),
representado pela cor azul, responsavel por quase metade do volume de

compras.

Figura 15- Representatividade média anual dos fornecedores

Representatividade por Fornecedor

Fonte: Elaboragao propria.

Posto isso, foi emitido um alerta para diversificagdo do mix de compra a fim
de reduzir um pouco mais o preco médio da apara, tendo em vista as perdas em

resultado por devolugdes e queda nas vendas.
4.4 Melhorias e implementagoes

Conforme idealizado, as informacgdes que serviram para o desenvolvimento
dessa pesquisa, antes apenas divulgadas de maneira bragal, passaram a estar
disponiveis, por meio de planilha eletrbnica, durante 24 horas, por meio de
nuvem de pagina online, da ferramenta Google, onde € possivel encontrar e

dissipar informacdes sobre estoque.

Tais informacgdes permitem um melhor acompanhamento do dia a dia da
empresa pelos gestores e funcionarios e dao suporte para tomada de deciséo.

Como beneficio secundario ainda pode-se elencar a diminuicdo da burocracia
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no envio continuo de arquivos pelos funcionarios de cada setor e a mitigagao da

perda de informagdes.

No quesito gestao de estoque foram implementados ja no inicio de janeiro
a nova planilha onde as entradas e saidas sdo controladas de forma mais
precisa, com o calculo da saida/entrada de bobina para o processo de corte.
Essas simples informagdes possibilitaram a mensuracado da perda de material,

assim como uma analise de movimentagao mais detalhada.

Nesse sentido, esse projeto elaborou uma totalidade de nove planilhas,
onde todas estdao automatizadas entre si. Para uma melhor compreensao da
leitura e apresentacao dessas planilhas, se optou em dividir elas em dois topicos:
i) Dados de langamentos da matéria prima; ii) Dados de estoque da matéria

prima.
i) Dados de langamentos de matéria prima

Nesse topico tém a elaboracdo de trés planilhas iniciais, em que todas
serviram como base de entrada para as demais planilhas. A primeira planilha foi
denominada como “Cadastro de materiais”, onde foi apontado um codigo de
identificacdo e sua classe para cada tipo de material, conforme apresenta a

Figura 16, que é um recorte dessa planilha.

A segunda planilha foi denominada como “Cadastro de fornecedores”, em
que foi apontado todas as empresas que forneciam matéria prima. Visando a
protecdo dos dados, os dados de fornecedores e de valores serdo ocultados

neste topico.

A terceira planilha foi o ponto chave para a automatizacdo das demais
planilhas que serao apresentadas posteriormente. Essa planilha denominada de
“Controle de estoque de matéria prima” foi alimentada com os dados das
supracitadas e por dados adicionais. Sendo assim, € uma base de dados de
controle de material, fornecedor, peso, valor unitario, valor total, data de chegada

a empresa e classe do produto.



Figura 16- Cadastro de Materiais

b | Material | Classe |

Fonte: Elaboragao propria.
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A Figura 17 apresenta um recorte dos dados de entrada dessa planilha.

Lembrando que os dados de fornecedores e de valor foram ocultados. Conforme

apresentado, percebe-se que a coluna de valor total ja esta automatizada como

o produto entre o peso e o valor unitario.

Figura 17- Controle de estoque de matéria prima.

-E- Valor Unitériol Valor Total Classe produto

Refugo
14 Creme
15 Creme
16 Branco
17 Creme
18 Branco
19 Creme
20 Branco
21 Branco
22 Refugo
23 Branco
24 Branco
25 Lenha
26 Lenha
27 Lenha
28 Lenha
29 Lenha

Fonte: Elaboragéo propria.

6.480
15.710
14.410
14.840
26.870

2.450
11.580
11.540
15.040

7.100
14.490

8.090
13.530
16.860
16.360
13.730
16.330

1.620,00
6.284,00
5.764,00
11.872,00
14.778,50
1.960,00
6.369,00
6.924,00
10.528,00
2.130,00
11.592,00
6.472,00
2.164,80
2.697,60
2.617,60
2.196,80
2.612,80

03/01
03/01
03/01
04/01
05/01
05/01
05/01
05/01
06/01
06/01
06/01
06/01
04/01
04/01
05/01
05/01
06/01

Creme
Creme
Creme
Branco
Creme
Branco
Creme
Branco
Branco
Creme
Branco
Branco
Lenha

Lenha

Lenha

Lenha

Lenha
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ii) Dados de estoque da matéria prima

Nesse topico foram elaboradas cinco planilhas, ambas automatizadas
mensalmente com os dados de entrada da planilha de controle de estoque. Além
disso, os dados estavam em formulacédo. Neste topico, visando a limpeza do

projeto, os dados foram apagados para uma melhor apresentagado das tabelas.

A primeira planilha apresentou o retrato atual dos materiais presentes na
empresa. Para tanto foi utilizado a fungdo =SEERRO(), em que o primeiro
argumento foi a razdo entre o peso e o valor do produto, e caso o resultando
nao fosse um valor verdadeiro, em virtude das falhas dos dados, o segundo
argumento seria vazio. Os dados de peso e valor foram dependentes da soma
de células com base em critérios da planilha de controle, por meio da fungao
=SOMASE(). Essa planilha (Figura 18) gera, automaticamente, um grafico de
barras para melhor interpretagcdo dos dados, que nesse caso o grafico ficou

zerado devido a auséncia de dados na planilha.

Figura 18- Retrato atual dos materiais

| Material | __Peso_ | Valor | PregoMédio

Apara Creme
Apara Branca
Papelao
Refugo

Lenha
Fibra de Celulose

RETRATO ESTOQUE PA

0 0 0 0 0
| ; | ; | ; | ; | , |
} t } + t t } t t t i

Apara Creme Apara Branca Papeldo Refugo Lenha

OO OO0 R R RRERER

B Apara Creme M AparaBranca MPapeldo MRefugo MLenha

Fonte: Elaboracao propria.
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A segunda planilha apresentou o a movimentagdo de peso e valores dos
mesmos materiais. Esses dados também foram obtidos por meio da funcéo
=SOMASE(). O ponto chave dessa planilha é que ela passou a fornecer o
rendimento e a perda mensal para a empresa e o grafico de movimentacao,

conforme destacado de amarelo na Figura 19.
Figura 19- Movimentagao

2.1 Peso

Apara Creme
Apara Branca
Papelao
Refugo

Lenha

Fibra de Celulose
Creme

Branco

Lenha

Total

r

Rendimento #DIV/O! Perda i #DIV/O!

2.2 Valor

Apara Creme
Apara Branca
Papeléo

Refugo

Lenha

Fibra de Celulose

Estogue Inicial Estogue Final

Creme

Branco

Lenha

Total R$ - R$ - R$ - R$ =

Movimentagao
RS 1,00
R$ 0,90
RS 0,80
R$ 0,70
RS 0,60
R$ 0,50
R$ 0,40
RS$ 0,30
R$ 0,20
RS$ 0,10

RS -

t
Creme Branco Lenha Total

M Estoque Inicial B Compra Utilizagdo ® Estoque Final

Fonte: Elaboragao propria.
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A terceira planilha foi baseada na analise por fornecedor, com o objetivo
de obter a representatividade de cada fornecedor no més. Para tanto, foi
também foi utilizado a fungdo =SOMASE() e =SEERRO(). Essa planilha também
resultava em um grafico, para facilitar a interpretacao dos dados. A quarta
planilha foi responsavel por organizar o prego médio de matéria prima por

fornecedor.

Essas duas planilhas vao ficar ausentes nesse topico devido aos dados
dos fornecedores, que estdo automatizados, e sim apagar esses dados, altera

os dados das planilhas anteriores.

A quinta e ultima planilha representa o prazo médio, em dias, das classes
de matéria-prima de estocagem. Essa planilha fornece a média de estoque,
calculada como a razéo entre o estoque inicial e final da planilha 2; o giro de
estoque, calculado por meio da razao entre a utilizagao (planilha 2) e a média
de estoque; e por fim, o prazo médio, calculado por meio da razao entre 30

(representando um més) e o giro (Figura 20).

Figura 20- Prazo médio, em dias, de estocagem.

[ Apra | MédiaEstoque | Gio | Prazomédio |

Apara Creme 122.024.40 3

Apara Branca 182 450,00 2 1;
Lenha 17832066 3 12
Total 39724270 3 ¢

Prazo Médio (dias)

3 12
11 3 =
1| | | ; i

Apara Creme Apara Branca Lenha Tata

Fonte: Elaboragao propria.
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Por fim, outro ponto que merece destaque nessa metodologia de gestao
implantada foi a criacdo da Curva ABC, onde observou-se que os materiais que

precisam ser estocados em maiores quantidades estdo em divergéncia com a

realidade da empresa.
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CONSIDERAGOES FINAIS

O presente trabalho evidenciou a importancia do processo de controle de
estoques realizado na “Empresa Delta”, mostrando que a constante
disponibilizagcao de dados, ao longo do ano avaliado, foi de suma importancia
para melhorias de gestdo de estoque e consequentemente na qualidade na

prestacao de servico.

Diante da realidade da empresa, houve dificuldades na obtencao dos
dados, pois eles estavam centralizados na m&o de uma unica pessoa, que hao
era do topo da hierarquia da cultura organizacional. Essa realidade fez com que
o autor desse trabalho dependesse diretamente da disponibilidade de tempo e
boa vontade do colaborador, que teve que explicar minuciosamente suas
anotagdes, as quais diversas estavam rasuradas, ou seja, sem um cuidado com

os dados tao valiosos para empresa.

O investimento para aplicar essa gestdo e controle € de baixo custo,
sendo um ponto positivo para empresa, tendo em vista que as solugdes
utilizadas foram duas: uso de aplicativo da empresa Microsoft e uso de servigos
de nuvem. Esses bancos de dados podem ser facilmente escalonados no mundo

atual, gracas a tecnologia digital.

Uma forma simples e pratica que se buscou com esse trabalho foi de
conseguir um controle centralizado utilizando um gerenciamento de estoque por
nuvem. Isso porque ele auxilia na integragcao de diversos processos de setores
diferentes, acelerando processos decisorios e a identificacdo rapida de falhas

nos processos de trabalho.

Sob a perspectiva de aceitagdo na empresa, os gestores acolheram bem
a ferramenta de gestao implantada. Porém, como € algo novo, é necessario que
seja realizado um curso de formagao sobre o uso dessa ferramenta de gestao,
bem como, de conscientizagao sobre a importancia de se implantar uma politica

de gestao de controle de estoques.
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De maneira geral, a gestao aplicada permitiu uma melhor organizagéo de
informacéao, apresentadas em tempo real, proporcionando mais confianca para

tomar decisdes e, consequentemente, mais seguranca financeira para empresa.

Ademais, essa gestdo permitiu a elaboracédo de relatorios confiaveis e
estruturados, acesso a informacgdes de indicadores que auxiliam na qualidade
do servigo prestado. Como exemplo a ser citado, teve-se a criacdo da Curva
ABC, cuja teoria € amplamente consolidada na administracdo de materiais,
permitindo realizar uma leitura visual de que os materiais de classe de apara

\branca e creme s&o 0s que mais impactam positivamente a empresa.

Como sugestdes para trabalhos futuros, que venha suporte a empresas
que estejam passando pela mesma problematica da tematica abordada no
trabalho aqui presente, fica de sugestdo o desenvolvimento de um sistema que
venha aprimorar controle de estoque e base de dados de uma empresa, assim
como uma analise de desenvolvimento de melhorias no tocante ao fluxo de caixa

anual da referida empresa.
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